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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Umbhdllen eines aus einer Mehrzahl von ibereinan-
der angeordneten Stiickgutteilen gebildeten Stiickgut-
stapels, bei dem Schlauchfolie zur Bildung einer
Schlauchhaube abgezogen, getffnet, in Langsrichtung
gerefftund von der Schlauchfolie getrennt und verschlos-
sen wird, die gereffte Schlauchfolie nachfolgend in Quer-
richtung gedehnt wird und dann unter Langsdehnung
Uber den Stlckgutstapel gezogen wird.

[0002] Einderartiges Verfahrenistaus der EP-B-0 344
815 bekannt. Bei diesem vorbekannten Verfahren wird
ein Stretchschlauch verwendet, dessen Elastizitat be-
grenzt ist. So wird bei dem vorstehend genannten Stand
der Technik der Folienschlauch maximal um 15 % langs-
gestretcht. Durch diese MalRnahme soll ein Zusammen-
sacken des Stiickgutstapels aufgrund verzdgerter Ent-
IGftung von Stiickgutteilen, wie beispielsweise nicht voll-
standig mit Stlickgut gefiillten Sacken, kompensiert wer-
den. Der aufgebrachte Langsstretch von maximal 15 %
soll verhindern, daf3 die aufgrund der Nachentltftung be-
wirkte Verminderung der Stapelhéhe zu einer Erschlaf-
fung der den Stiickgutstapel umhiillenden Schlauchfolie
und somit zu einer Verminderung der Stapelfestigkeit
fuhrt.

[0003] Das aus dem vorstehend genannten Stand der
Technik bekannte Verfahren weist jedoch beispielsweise
den Nachteil auf, dal’ die aus dem mit der Schlauchhau-
be Uberzogenen Stlickgutstapel gebildete Vorpackungs-
einheit nicht die notwendige Formbestandigkeit aufweist,
wenn einzelne Stlickgutteile entliiften und in ihrem Vo-
lumen abnehmen, die dartiber liegenden Stlickgutteile
der Absenkbewegung des entlufteten Stiickgutteiles fol-
gen und damit zwangslaufig den Druck auf das jeweilige
Stlickgutteil erhdhen, was zu einer verstarkten Entlif-
tung des oder der unter verstarktem Druck stehenden
Stlickgutteile fihrt. Bei diesen Vorgangen ergeben sich
mitunter Rutschbewegungen innerhalb des Stlickgutsta-
pels. Die Oberseite des Stlickgutstapels verlauft dann
nicht mehr parallel zu der in der Regel durch eine Palette
gebildeten Unterseite der Verpackungseinheit. Sofem
beim Transport oder beim Umschlagen mehrere Verpak-
kungseinheiten Ubereinander angeordnet sind, kann
dies zum Verrutschen und ggf. zum Verkeilen der Ladung
fuhren.

[0004] Im Ubrigen neigt die vorbekannte Stretchfolie
aufgrund der vorherrschend plastischen Dehnung der
Folie dazu, die Kanten einzelner Lagen des Stiickgutsta-
pels unter plastischer Verformung zu umschlieRen. Die
Kompensation von Absenkbewegungen durch die
Strechthaube kann daher allerhdchstens in einzelnen
Lagen erfolgen, und es hat sich gezeigt, dal mit dem
vorbekannten Verfahren insbesondere in der Mitte der
Seitenwande nur ein unzureichender Langsstretch auf-
gebracht werden kann.

[0005] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben,
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mit dem Verpackungseinheiten, die unter Verwendung
einer Schlauchhaube gebildet sind, hergestellt werden
kénnen, die eine erhéhte Formbestandigkeit aufweisen.
[0006] Zur Loésung der vorstehenden Aufgabe wird mit
der vorliegenden Erfindung ein Verfahren mit den Merk-
malen von Anspruch 1 angegeben.

[0007] Erfindungsgemal wird die Schlauchhaube aus
einer hochelastischen Folie gebildet. Diese hochelasti-
sche Folie zeigt auch bei Gesamtdehnungen tber 30 %
einen linearen Anstieg im Spannungs-Dehnungs-Dia-
gramm und kann auf deutlich mehrals 150 % (insgesamt)
in Langsrichtung der Schlauchhaube gedehnt werden.
Derartige hochelastische Folien sind im Stand der Tech-
nik, beispielsweise bei der Herstellung von Héschenwin-
deln bekannt. Weiterhin sind elastischen Folien bei-
spielsweise aus der EP-A-0 081 328 in Verbindung mit
dem Wickelstretchen bekannt. Es hat sich herausge-
stellt, dal eine aus einer elastischen Folie gebildete
Schlauchhaube, die mit einer elastischen Langsdehnung
von mindestens 50 % in Bezug auf die ungedehnte
Schlauchhaube an den Stlickgutstapel angelegt wird, zu
einer erheblichen gummiartigen Verspannung des
Stlickgutstapels in Langsrichtung fiihrt. Diese Verspan-
nung in Langsrichtung wird bei dem erfindungsgemafien
Verfahren gleichmé&Rig beim Uberziehen der Schlauch-
haube Uber den Stlickgutstapel aufgebracht. Dement-
sprechend wird der Stilickgutstapel gleichmafRig beim
Herstellen der Verpackungseinheit komprimiert, so daf’
ein erheblicher Teil der bei dem aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Verfahren Uiber langere Zeit zugelassenen
Entliftung von Stiickgutteilen unmittelbar beim Herstel-
len der Verpackungseinheit erzwungen wird. Somit er-
gibt sich beispielsweise bei einem mehrfachen Umschla-
gen der Verpackungseinheit lediglich eine zu vernach-
lassigende Entliftung des verpackten Stlickgutes, die
sich nicht mehr oder nur in unerheblicher Weise auf die
Formbestandigkeit des Stlickgutstapels auswirkt. Mit
dem erfindungsgemaRen Verfahren lassen sich dement-
sprechend Verpackungseinheiten unter Einsatz einer
Schlauchhaube herstellen, deren Oberseite auch beilan-
gerem Transport oder mehrfachen Umschlagen inner-
halb der zu fordernden Grenzen parallel zu der in der
Regel durch eine Palette gebildeten Unterseite der Ver-
packungseinheit verlauft. Insbesondere ein Verkanten
oder Verrutschen von tibereinander gestapelten Verpak-
kungseinheiten kann bei Anwendung des erfindungsge-
mafen Verfahrens vermieden werden.

[0008] Praktische Versuche haben ergeben, dal} fir
die Schlauchhaube insbesondere eine Folie verwendet
werden kann, die bei einer Spannung von ca. 4-10
N/mm?Z eine Dehnung von 50 % hat und die oberhalb von
einer Dehnung von ca. 30-50 % einen linearen Anstieg
im Spannungs-Dehnungs-Diagramm mit einer Steigung
von 0,5-2 N/mm? pro 50 % Dehnung zeigt. Eine derartige
hochelastische Folie bewirkt bereits bei einer elastischen
Langsdehnung von mindestens 50 % gegenuber der un-
gedehnten Schlauchfolie eine erhebliche Spannkraft in
Langsrichtung. Als eine "ungedehnte" Schlauchhaube
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im Sinne der vorliegenden Erfindung ist dabei eine zur
Umhdllung eines ublichen Stlickgutstapels verwendete
Schlauchhaube anzusehen, die weder in Langs- noch in
Querrichtung gedehnt ist, also beispielsweise eine
Schlauchhaube, die an ihrem verschlossenen Ende auf-
gehangt ist und die lediglich durch das zu vernachlassi-
gendes Eigengewicht gedehnt ist.

[0009] Es hat sich gezeigt, dal die vorstehend be-
schriebene, nahezu gummiartige Verspannung des
Stlickgutstapels in Langsrichtung mit steigenden Deh-
nungswerten verbessert werden kann. Bei héheren ela-
stischen Dehnungswerten neigt die Schlauchhaube we-
niger dazu, die Kanten von einzelnen Lagen des Stiick-
gutstapels an der dulReren Umfangsflache plastisch zu
umschlieRen, was sich vorteilhaft auf die gleichmafige
Zugbeabspruchung der Oberkante des Stlickgutstapels
beim Uberziehen der Schlauchhaube auswirkt. Dement-
sprechend sind Langsdehnungen von mindestens 80 %,
vorzugsweise von mindestens 100 % und besonders be-
vorzugt von mindestens 150 %, gegeniber der unge-
dehnten Schlauchhaube beim Anlegen derselben anden
Stlickgutstapel zu bevorzugen. Es hat sich herausge-
stellt, dal eine elastischen Dehnung von mehr als 300
% maschinentechnisch nur noch schwer zu handhaben
ist. Derzeit wird eine elastische Ladngsdehnung von ma-
ximal 200 % bei weitem als ausreichend angesehen, wo-
bei es insbesondere im Hinblick auf eine Ridgefahr der
Folie mitunter vorteilhaft sein kann, die elastische Langs-
dehnung auf ca. 160 % zu beschrénken.

[0010] Die vorstehend beschriebene Zugbeanspru-
chung an der Oberseite des Stlickgutstapels wird da-
durch beginstigt, daR die gereffte Folie in Querrichtung
um mindestens 50 % gegenlber der ungedehnten
Schlauchhaube gedehnt wird. Diese Dehnung in Quer-
richtung erfolgt dabei an der gerefften Folie, d.h. vor dem
Anlegen der Folie an die Oberseite des Stuickgutstapels.
Bei einer Querdehnung von Gber 20 % wird die Schlauch-
haube derart auf die Oberseite des Stlickgutstapels auf-
gelegt, dal bei einer nachfolgenden Langsdehnung der
Schlauchhaube die erzeugte Langszugkraft gleichmaRig
insbesondere Uber die gesamte Oberkanten des Stiick-
gutstapels in diesen eingeleitet wird. Dartiber hinaus be-
glinstigt eine erhebliche Querdehnung von mindestens
50 %, vorzugsweise von mindestens 80 % ein Zurlick-
stellen der Schlauchhaube nach Uberziehen des Stiick-
gutstapels, da die offenen Enden der Schlauchhaube
sich unter den Stlickgutstapel bzw. die den Stlickgutsta-
pel haltende Palette unter Freisetzung der elastischen
Querdehnungsanteile einzieht. Durch diese Manahme
wird verhindert, daf sich die langsgedehnte Schlauch-
haube entspannt und sich dabei in Richtung auf die Ober-
seite des Stlckgutstapels zuriickzieht.

[0011] Es hat sich weiterhin als vorteilhaft herausge-
stellt, die LAngsdehnung zumindest teilweise beim Uber-
ziehen der Schlauchhaube Uber den Stlickgutstapel zu
erzeugen. Zwar ist es auch mdglich, die Ldngsdehnung
vor der Dehnung in Querrichtung, beispielsweise beim
Reffen der Schlauchfolie zu erzeugen. Dies hat jedoch
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Nachteile fiir das Querdehnen, da die Langsdehnung zu
einer gewissen Verfestigung der Schlauchhaube fiihrt
und somit héhere Kréfte fiir die Querdehnung erforderlich
sind.

[0012] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach
folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausflhrungsbei-
spiels einer Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens;

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein erstes Ausfliihrungs-
beispiels eines Refffingers;

Fig. 3 eine Seitenansicht des in Fig. 2 gezeigten
Refffingers

Fig. 4-6  einen Teilbereich derin Fig. 1 gezeigten Vor-
richtung in verschiedenen Verfahrensstadi-
en;

Fig. 7 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung fir
ein alternatives Ausflihrungsbeispiel eines
Reffingers und

Fig. 8 eine Seitenansicht des in Fig. 7 gezeigten
Reffingers.

[0013] Das in Fig. 1 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel zur
Durchfiihrung des Verfahrens umfafdt ein Vorrichtungs-
gestell 1, zwischen dessen vertikalen Standern eine
Fahrbahn 2 zum Zu- und Abférdern von Stiickgutstapeln
3, die jeweils aus einer Mehrzahl von Gbereinander an-
geordneten Stiickgutteilen gebildet sind, angeordnet ist.
An dem Vorrichtungsgestell 1 ist eine Rolle 4 gelagert,
auf der eine Schlauchfolie 5 aufgewickelt ist. Dabei sind
die Seitenrander der Schlauchfolie 5 im aufgewickelten
Zustand eingefaltet. Die Schlauchfolie 5 wird iber Um-
lenkrollen 6 und Abzugsrollen 7 einer Einfédeleinrichtung
zugefihrt, die vertikal bewegliche Leitelemente 8 auf-
weist. Die Vorrichtung umfaf3t weiterhin eine Trennein-
richtung 9 sowie eine Schweilieinrichtung 10.

[0014] Unterhalb der Leitelemente 8 sind in bekannter
Weise auf beiden Seiten des Vorrichtungsgestells 1
dachférmig verlaufende Doppelférderbander 11 ange-
ordnet, deren obere Aufnahmeenden unmittelbar unter-
halb der Leitelemente 8 in deren vertikal abgesenkter
Stellung befindlich sind.

[0015] An den vier Stdndern des Vorrichtungsgestells
1 sind jeweils Schlitten 12 in vertikaler bzw. Langsrich-
tung der zugefliihrten Schlauchfolie 5 gelagert, an denen
jeweils ein Spreizfinger 13 befestigt ist. Die vorliegend
Uber die vier Stander abgestutzten Spreizfinger 13 wei-
sen horizontal verlaufende Bligel 14 auf, die jeweils etwa
rechtwinklig zueinander angeordnet sind. Jeder Spreiz-
finger 13 ist Uiber eine Antriebseinrichtung 15 an einem



5 EP 1 013 549 B2 6

entsprechenden Stander des Vorrichtungsgestells 1 ab-
gestitzt. Die Antriebseinrichtung 15 ist vorliegend aus
einem hydraulischen Zylinder gebildet, wobei samtliche
Langsachsen der hydraulischen Zylinder in etwa auf den
Mittelpunkt des Vorrichtungsgestells ausgerichtet sind
und in einer etwa horizontalen Ebene liegen. In Zufiihr-
richtung der Schlauchfolie 5 vor den Spreizfingem 13 ist
aufBen eine Antriebsrolle 16 auf dem Schlitten 12 mon-
tiert, die in Horizontal- bzw. Querrichtung bewegbar ist.
Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel erstreckt sich
die Langsachse der Antriebsrolle 16 parallel zu einer je-
weiligen Seitenflache des Stlickgutstapels 3.

[0016] Die Fig. 2 und 3 zeigen einen Spreizfinger 13
sowie einen diesem zugeordneten Bugel 14 im Detail.
Das dargestellte Ausfihrungsbeispiel eines Spreizfin-
gers 13 hat eine ebene dulere Anlageflache 13a, die
sich zwischen dem Bugel 14 und dem befestigungssei-
tigen Ende des Spreizfingers 13 an dessen AulRenseite
erstreckt. Unterhalb des Bligels 14 ist an der Anlagefla-
che 13a eine konkave Mulde 13b gebildet, die durch eine
Zylindermantelflache 13c begrenzt ist. Die konkave Mul-
de 13b erstreckt sich parallel zu der axialen Richtung der
Antriebsrolle 16, die in Fig. 3 mit gestrichelter Linie an-
gedeutet ist. Dabei ist das Verhaltnis der Krimmungsra-
dien der Antriebsrolle 16 einerseits und der Zylinderman-
telflache 13c andererseits derart gewahlt, daf3 in dem in
Fig. 3 angedeuteten eingefahrenen Zustand der An-
triebsrolle in die Mulde 13b zwischen der Antriebsrolle
16 und der Mulde 13b ein ringsegmentférmiger Spalt 17
gebildet ist. Dementsprechend ist der Radius der An-
triebsrolle ein wenig kleiner als der Krimmungsradius
der Zylindermantelflaiche 13c. Bei dem gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel kann in dem ringférmigen Spalt 17 eine
Umschlingung der Antriebsrolle 16 durch die Schlauch-
folie 5 von ca. 60° erzielt werden.

[0017] Beidem in den Fig. 2 und 3 gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel ist die Anlageflache 13a in Zuflhrrichtung
der Schlauchfolie 5 unterhalb eines geraden Endab-
schnitts 14a des Bligels 14 angeordnet. Die Ausbildung
der Anlageflache 13a und die Anordnung derselben re-
lativzu dem Blgel 14 steht jedoch im Belieben des Fach-
mannes. Wesentlich ist lediglich, dall die Antriebsrolle
16 und die Mulde 13b derart zueinander ausgerichtet
sind, dal die Schlauchfolie 5 bei in die Mulde 13b ein-
gefahrener Antriebsrolle 16 zumindest linienférmig, vor-
zugsweise entlang der Langsachse der Antriebsrolle zwi-
schen der Mulde 13b und der Antriebsrolle 16 geklemmt
ist.

[0018] Der Verfahrensablauf zum Umbhillen eines
Stlickgutstapels 3 wird nachfolgend insbe sondere unter
Bezugnahme auf die Fig. 4-6 erlautert:

[0019] Die flach liegende Schlauchfolie 5 wird in an
sich bekannter Weise durch die Abzugsrollen 7 tber die
Leitelemente 8 eingefadelt. Am unteren Ende der Leit-
elemente wird jeder eingefaltete Rand der Schlauchfolie
5 zwischen ein Doppelférderband 11 geleitet, um den
Schlauch zu 6ffnen (Fig. 4). Nachdem das untere Ende
der Schlauchfolie 5 ein Stiick aus den Dopelférderban-
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dern 11 herausgelaufen ist, werden die Abzugsrollen 7
sowie die Doppelférderbénder 11 gestoppt und die
Spreizfinger 13 werden in das Schlauchende eingefah-
ren. Wenn die Spreizfinger 13 eine vorbestimmte Posi-
tion erreicht haben, werden die Antriebsrollen 16 an die
Spreizfinger 13 herangefahren. Dabei fahrt ein Teil der
Umfangsflache der jeweiligen Antriebsrolle 16 in die Mul-
de 13b des zugeordneten Spreizfingers 13 ein und
klemmt die Schlauchfolie 5in dem Spalt 17. Danach wer-
den die Antriebsrollen 16 zusammen mit den Abzugsrol-
len 7 und den Doppelférderbdndern 11 in Betrieb gesetzt,
bis eine vorbestimmte Lange an Schlauchfolie 5 balgen-
artig, d.h. maandrierend Uber die Spreizfinger 13 gelegt
ist (Fig. 5). Jetzt werden die Trenn- und Schweil3einrich-
tungen 9 und 10 betatigt, um das abgezogene, unterhalb
der Trenn- und Schweileinrichtungen 9, 11 befindliche
Teilstick der Schlauchfolie 5 zu einer oben verschlosse-
nen Schlauchhaube 18 vorbestimmter Lange zu bilden.
Danach werden die Doppelférderbander 11 erneut an-
getrieben und in bekannter Weise verschwenkt, um den
restlichen Teil der gebildeten Schlauchhaube 18 freizu-
geben, der ggf. durch erneutes Anfahren der Antriebs-
rollen 16 straff Gber die Bligel 14 gespannt werden kann.
[0020] Ausgehend von dieser Ausgangslage werden
die Spreizfinger 13 in Querrichtung auseinandergefah-
ren. Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt die
Bewegung der Spreizfinger 13 diagonal gegeniiber der
Grundflache des Stiickgutstapels 3. Bei diesem Quer-
dehnen driicken die Antriebsrollen 16 unter Zwischenla-
ge der Schlauchhaube 18 weiterhin gegen die Spreizfin-
ger 13, so daB} ein ungewolltes Herausziehen der gereff-
ten Schlauchhaube 8 vermieden wird. Bei der Querbe-
wegung der Spreizfinger 13 wird die Schlauchhaube 8
um mindestens 50 %, vorzugsweise um mindestens 80
% gegenuber der ungedehnten Schlauchhaube gedehnt.
Dabei ist insbesondere eine Querdehnung von insge-
samt 50 % mit einem elastischen Anteil der Dehnung von
mindestens 20 % zu bevorzugen, was nachfolgend noch
erlautert wird.

[0021] Nach Beendigung der Querdehnung ist ein Zu-
stand erreicht, wie er aus Fig. 1 ersichtlich ist. Die Spreiz-
finger 13 werden zusammen mit den Antriebsrollen 16
Uber die jeweiligen Schlitten 12 gleichmaRig in Richtung
auf den Stiickgutstapel 3 zubewegt. Dabei legt sich das
obere verschlossene Ende der durch Verschweif3en ge-
bildeten Schlauchhaube 18 zunachst auf die Oberflache
des Stlckgutstapels 3 und umschliet aufgrund der
Querdehnung die duReren oberen Kanten des Stiickgut-
stapels beim weiteren Absenken der Schlitten 12 biindig.
[0022] Das Anlegen der Schlauchhaube 8 an die Sei-
ten des Stlickgutstapels 3 erfolgt bei einer elastischen
Langsdehnung von mindestens 50 %, gegentiber der un-
gedehnten Schlauchhaube 18. Hierzu werden die An-
triebsrollen 16 mit einem vorbestimmten Dreh- bzw.
Bremsmoment angesteuert, das ein Herausgleiten des
gerefften Schlauchhaubenmaterials durch den Spalt 17
erst nach Uberschreiten der gewiinschten elastischen
Langsdehnung ermdglicht. Im Gegensatz zu dem vorbe-
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kannten Haubenstretchen, bei dem eine Folie verwendet
wird, deren elastische Dehnung allerhdéchstens in der
Grofienordnung der plastischen Dehnung liegt und die
daher beim Anlegen an den Stlickgutstapel insbesonde-
re zu einer plastischen Verformung entlang der durch die
einzelnen Stiickgutteile gebildeten Kontur neigt und die
Stlickgutlagen einzeln umschlief3t, kann die elastische
Schlauchfolie 5 beim Uberziehen (iber den Stiickgutsta-
pel 3 wie ein Gummiband uber die einzelnen Lagen der
Stlckgutteile wandern. Die Schlauchhaube 18 liegt dem-
nach lediglich an der Oberkante des Stlickgutstapels 3
fest. Die gleichmaRige, durch die Antriebsrolle 16 ge-
steuerte Abzugskraft in Langsrichtung fihrt zu einer
gleichmaRigen Belastung des Stiickgutstapels 3, die bei
einer Entliiftung von Stiickgutteilen wahrend des Uber-
ziehens der Schlauchhaube 18 die gewiinschte Form-
besténdigkeit der zu bildenden Verpackungseinheit si-
cherstellt und insbesondere gewahrleistet, dafl die Ober-
seite des Stlickgutstapels 3 auch bei starkeren Entlif-
tungserscheinungen im wesentlichen parallel zu der
durch eine Palette gebildete Unterseite der Verpak-
kungseinheit verlauft.

[0023] Aufdem Weg der Schlitten 12 nach unten wird
die zunachst gereffte Schlauchhaube 18 von den Spreiz-
fingem 13 gezogen und unter elastischen Langsdehnung
an den Stiickgutstapel 3 gelegt. Am Ende dieser Ab-
wartsbewegung befinden sich die Spreizfinger 13 in etwa
auf der Hohe der Unterkante des Stiickgutstapels 3. Der
elastische Anteil der Querdehnung der Schlauchhaube
18 kann nunmehr durch Freigeben der restlichen Lange
der Schlauchhaube 18 entspannt werden, wobei die
Spreizfinger 13 hierzu relativ zu dem Stiickgutstapel 3
vorzugsweise derart angeordnet sind, dal sich die nach
innen entspannende Schlauchhaube 18 zumindest teil-
weise unter die Palette zieht. Bei einer derartigen Ver-
fahrensfuhrung ist bei einer Einstellung der Querdeh-
nung darauf zu achten, daf sich die Schlauchhaube 18
derart unter die Palette zieht, dal die elastische, Uber
dem Stiickgutstapel gezogene Schlauchhaube 18 nicht
aufgrund der elastischen Langsdehnung nach oben ge-
zogen wird. Demnach ist es zu bevorzugen, vor dem
Uberziehen der Schlauchhaube 18 derselben eine ela-
stische Querdehnung von mindstens 50% und beson-
ders bevorzugt von mindestens 80 % aufzupragen. Al-
ternativ oder zuséatzlich kann die Unterkante der
Schlauchhaube 18 an der Palette befestigt werden, bei-
spielsweise durch Klammern, was jedoch ein spateres
Entfemen der Schlauchhaube 18 zum Freilegen der
Stlckgutteile problematisch macht. Weiterhin alternativ
kann das freie Ende der Schlauchhaube 18 auch im Be-
reich der Palette mit der Verpackungseinheit verklebt
oder verschweifl3t werden, wobei firr eine derartige Ver-
bindung vorzugsweise im Bereich der Palette, insbeson-
dere zwischen der untersten Stiickgutlage und der Pa-
lette, eine Folie angeordnet sein kann, mit der die Uber-
gezogene Schlauchhaube 18 verbunden wird.

[0024] Ein Ausfihrungsbeispiel fir ein Anpref3element
19 ist in den Figuren 7 und 8 gezeigt. Dabei handelt es
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sichum ein kreissegmentférmig, den gebogenen Bereich
des Bugels 14 umgebendes Element, dessen Krim-
mungsradius in etwa dem Krimmungsradius des gebo-
genen Bereiches des Fingers 14 entspricht (Fig. 7). Die
dem Finger 14 zugewandte Ansprel¥flache des
Ansprefielementes 19 ist konkav ausgebildet und weist
einen Krimmungsradius auf, der in etwa dem Radius
des Querschnitts des Bugels 14 entspricht. Auch hier
sind die Radienverhaltnisse zwischen Krimmung des
Blgels bzw. Radius des Bugelquerschnitts einerseits
und dem Krimmungsradius des AnpreRelementes 19
bzw.dem Kriimmungsradius der Anprefflache derart ge-
wahlt, daR die zwischen dem Biigel 14 und dem Anprel3-
element 19 gehaltene Folie flachig angedriickt wird. Zum
Anpressen und Freigeben der Folie zwischen dem Blgel
14 und dem Anpref3element 19 ist eine nicht dargestellte
Betatigungsvorrichtung vorgesehen, die das Anprelele-
ment 19 mit einem Winkel von ca. 45° zu der Langsachse
der jeweiligen geraden Endabschnitte 14a des Blgels
14 zufiihrt und vorzugsweise mit einer zentralen Steuer-
einrichtung verbunden ist, um die gewilinschte Langs-
dehnung zu steuern.

Bezugszeichenliste
[0025]

Vorrichtungsgestell
Fahrbahn
Stlckgutstapel
Rolle

Schlauchfolie
Umlenkrollen
Abzugsrollen
Leitelementen
Trenneinrichtung
10 Schweizeinrichtung
11 Doppelférderband
12 Schlitten

13 Spreizfinger
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13a  Anlageflache

13b  Mulde

13c  Zylindermantelflache
14 Bugel

14a  gerader Endabschnitt

15 Antriebseinrichtung
16 Antriebsrolle

17 Spalt

18 Schlauchhaube

19 AnprelRelement

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umhillen eines aus einer Mehrzahl
von Ubereinander angeordneten Stiickgutteilen ge-
bildeten Stlickgutstapels (3), bei dem Schlauchfolie
(5) zur Bildung einer Schlauchhaube (18) abgezo-
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gen, gedffnet, in Langsrichtung gerefft und von der
Schlauchfolie (5) getrennt und verschlossen wird,
die gereffte Schlauchhaube (18) nachfolgend in
Querrichtung gedehnt wird und dann unter Langs-
dehnung Uiber den Stiickgutstapel (3) gezogen wird,
gekennzeichnet dadurch,

daB die Schlauchhaube (18) aus einer hochelasti-
schen Folie (5) gebildet wird, die mit einer elasti-
schen Langsdehnung von mindestens 50 % gegen-
Uber der ungedehnten Schlauchhaube (18) an den
Stiickgutstapel (3) angelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlauchfolie (5) mit einer Langs-
dehnung von mindestens 80 %, vorzugsweise von
mindestens 100 % und besonders bervorzugt von
mindestens 150 % gegenlber der ungedehnten
Schlauchhaube (18) an den Stiickgutstapel (3) an-
gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Langsdehnung zumindest
teilweise beim Uberziehen iiber den Stiickgutstapel
(3) erzeugt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die gereff-
te Folie (5) in Querrichtung um mindestens 50%, vor-
zugsweise um 80% gegenlber der ungedehnten
Schlauchhaube (18) gedehnt wird.

Claims

A method of wrapping a stack of packaged goods
(3) formed from a plurality of items of packaged
goods disposed one above the other, in which tubu-
lar film (5) is drawn off to form a tubular hood, is
opened, reefed in a longitudinal direction, separated
from the tubular film (5) and sealed, the reefed tu-
bular hood (18) is subsequently stretched in a trans-
verse direction and is then drawn over the stack of
packaged goods (3) with longitudinal elongation,
characterised in

that the tubular hood (18) is formed from a highly
elastic film (5) which is applied to the stack of pack-
aged goods (3) with an elasticlongitudinal elongation
of at least 50 % with respect to the unstretched tu-
bular hood (18).

Method according to Claim 1, characterised in that
the tubularfilm (5) is applied to the stack of packaged
goods (3) with a longitudinal elongation of at least
80 %, preferably of atleast 100 % an especially pref-
erably of at least 150 %, with respect to the un-
stretched tubular hood (18).

Method according to Claim 1 or 2, characterised in
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that the longitudinal elongation is brought about at
least partly as the drawing-over the stack of pack-
aged goods (3) takes place.

Method according to at least one of the preceding
Claims, characterised in that the reefed film (5) is
stretched in transverse direction by at least 50 %,
preferably by 80 % with respect to the unstretched
tubular hood (18).

Revendications

Procédé pour envelopper une pile d’objets (3) for-
mée par une pluralité d’objets unitaires superposes
les uns aux autres, dans lequel pour former une coif-
fe tubulaire (18) un film tubulaire (5) est dévidé,
ouvert, arrisé dans la direction longitudinale et sé-
paré du arrisée est ensuite étirée dans la direction
transversale puis tirée sur la pile d’objets (3) avec
étirement longitudinal,

caractérisé en ce

que la coiffe tubulaire (18) est formée a partir d’'un
film (5) hautement élastique, qui est appliqué sur la
pile d’objets (3) avec un étirement longitudinal élas-
tique d’au moins 50 % par rapport a la coiffe tubulaire
(18) non étirée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le film tubulaire (5) est appliqué sur la pile
d’objets (3) avec un étirement longitudinal d’au
moins 80 %, de préférence d’au moins 100 % et par-
ticulierement de préférence d’au moins 150 % par
rapport a la coiffe tubulaire (18) non étirée.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que |'étirement longitudinal est produit au
moins partiellement lors de I'enfilage sur la pile d’ob-
jets (3).

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le film (5) arise
est étiré dans la direction transversale d’au moins
50 %, de préférence d’au moins 80 % par rapport a
la coiffe tubulaire (18) non étirée.
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FIG. 3
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Fig. 4
Fig. 5

Fig. 6
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FIG. 8
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