EP 1403 183 A2

Europdisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1403 183 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
31.03.2004 Patentblatt 2004/14

(21) Anmeldenummer: 03020869.8

(22) Anmeldetag: 15.09.2003

(51) Intcl.”. B65B 13/18, B65B 27/10,
B65D 61/00, B65D 85/20

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(30) Prioritat: 19.09.2002 DE 10243703

(71) Anmelder: Gesellschaft fiir Forschung und
Entwicklung wirtschaftlicher
Produktionssysteme mbH -GFE-

33818 Leopoldshohe (DE)

(72) Erfinder: Weniger, Heinz
33613 Bielefeld (DE)

(54) Umreifungsverpackung fiir beliebig lange Giiter

(57)  Umreifungsverpackung fiir beliebig lange G-
ter (2), mit der vor oder nach den Rundumzuumreifun-
gen (11) der am Packstiick vierseitig angelegten Hélzer
(6,7,8,9), die beiden senkrechten Hélzer (7,8) mit dem
unteren Holz (6) mit einer Verbindungsumreifung (13)
direkt am Packstlick oder separat als selbstandige Ein-

heit fest miteinander verbunden werden und somit senk-
recht zueinander stehen bleiben, sodal’ die Gulter nicht
auseinander fallen und dem Packstiick manuell oder
maschinell geordnet entnommen werden kénnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Umreifungsverpak-
kung fir beliebig lange Guter mit beliebigem Quer-
schnitt, z. B. runden, vieleckigen o. dgl. Querschnitts-
formen mit beliebigen Abmessungen, die mit rundumzu
an das Packstlick angelegten Holzern o. dgl. Material
beliebiger Querschnittsabmessungen mit Verpak-
kungsband beliebiger Art mitumreift werden.

[0002] Bei den bekannten Umreifungsverpackungen
fallen die mitumreiften Hoélzer nach dem Entfernen der
Verpackungsbander auseinander, sodass die Guter
ebenfalls auseinanderfallen, wenn sie keine stapelsta-
bile Form haben. Das fiihrt zu Beschadigungen der G-
ter und zu Verletzungen der Personen, die die Verpak-
kungsbander zu 6ffnen haben, um die Giter dem Pack-
stuck enthehmen zu kénnen.

Diese Nachteile wurden bisher versucht teilweise zu 16-
sen, indem wahrend des Einlegevorganges der Guter
in einen Transportwagen, in den auch vorher die Holz-
leisten manuell entsprechend ihrer Endpositionen am
Packstiick eingelegt werden, um die beiden senkrech-
ten Holzleisten in mittlerer Hohe der Packstiicke ein Ver-
bindungsband gelegt wird, das sie nach dem Offnen der
Rundumzuumreifung solange zusammenhalt, bis auch
das Verbindungsband gelést werden muf3, um die Giiter
dem Packstlick ganz entnehmen zu kdnnen. Bei einem
derartigen Ablauf der Herstellung eines Packstlickes
missen alle Vorgange fiir die versandfertige Herstel-
lung des Packstlickes, wie Einlegen der Verpackungs-
bander, Holzer und der Giter in das Gestell sowie das
Anbringen des Verbindungsbandes, Auflegen des obe-
ren Holzes auf das Packstliick und das Spannen und
VerschlieRen der Verpackungsbander an der Stelle
stattfinden, wo die Glter hergestellt werden.

Wegen des groRen Umfanges der manuellen Handha-
bungen ist eine Automatisierung der versandfertigen
Herstellung der Packstlicke nicht méglich und mifRte
aullerdem an jeder Guterherstellungsmaschine vorge-
nommen werden. Das ist verschwenderisch und somit
unwirtschaftlich.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se groRen Nachteile zu beseitigen und gleichzeitig eine
zentrale Umreifungsverpackung fir mehrere Giterher-
stellungsmaschinen zu gestalten, die einschlieRlich der
Herstellung der Holzer vollautomatisch ausgefuhrt wer-
den kann und mit der ohne zuséatzlichen Aufwand eine
geordnete, manuelle oder auch maschinelle Enthahme
der Giiter aus dem Packstiick nach dem Offnen der
Rundumzuumreifung und Entfernen des oberen Holzes
moglich ist. Alle Umreifungsvorgange und dal} vorheri-
ge Herstellen der HOlzer und ihr Anlegen an das Pack-
stiick dieser Guter soll vollautomatisch flir mehrere G-
terherstellungsmaschinen ausgefiihrt werden kénnen.

[0004] Gel6st wird die Aufgabe durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruches 1 angegebenen
Merkmale dadurch, dal nach der um das Packsttick ge-
legten Rundumzuumreifungen beliebiger Anzahl bei ei-
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nem Packstlck zuséatzlich die beiden senkrechten Hél-
zer mit dem beim Ausfiihrungsbeispiel unterem Holz vor
oder nach der um das Packstiick gelegten Umreifung
mit einer Verbindungsumreifung fest miteinander ver-
bunden werden. Von den in einer beliebigen Anzahl um
das Packstlick angelegten Rundumzuumreifungen kén-
nen alle oder nur einige mit Verbindungsumreifungen
versehen werden.

Die Packstiicke mit den Giitern sind so fiir den Transport
vom Herstellungsort zum Verbrauchsort mit LKW, Bahn
odgl. Transportmitteln

gesichert. Am Verbrauchsort werden die Rundumzuum-
reifungen und das jeweils dann lose obere Holz entfernt.
Jetzt kdnnen die Giter dem Packstlick entnommen wer-
den.

[0005] Vorgesehenisteine Auslegung der kompletten
Maschine fiur die versandfertige Herstellung der Pack-
stiicke flr die Guter flir mehrere Guterherstellungsma-
schinen.

[0006] In der nachfolgenden Beschreibung wird ein
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Es zeigt:

Figur 1 komplette Maschine fur die versandfertige
Herstellung der Packstulcke.

Figur 2  das in der kompletten Maschine transportfer-
tig hergestellte Packstiick ist mit automati-
schen Hebezeugen aus dem Transportwa-
gen genommen.

Figur 3  ein transportfertiges Packstlck.

Figur4  ein entnahmefertiges Packstlck.

[0007] Miteinem Transportwagen 1 werden die Gliter

2 von den Herstellungsmaschinen fir die vollautomati-
sche Herstellung zu versandfertigen Packstiicken 4 mit
Rollenférderern 5 zur Umreifungsmaschine 12 ge-
bracht.

[0008] Hier werden zeitlich soweit vorher die Holzer
6 bis 9 von Vorrichtung 10 aus beliebig langen Stangen-
material 3 automatisch hergestellt, dal® sie sofort beim
Eintreffen der Packstiicke 4 an der Umreifungsmaschi-
ne 12 mit automatischen Einrichtungen fiir ihre Mitum-
reifung mit Rundumzuumreifungen 11 an das Packstlick
4 angelegt und dann von der Umreifungsmaschine 12
umreift werden.

[0009] Die Abmessungen der Holzer 6 bis 9 und die
Positionen 16 der Rundumzuumreifungen 11 am Pack-
stiick 4 werden aus den der Vorrichtung 10 vorgelager-
ten Datenspeichern packstliickgenau der Rechner-
steuerung der Vorrichtung 10 und dem Rollenférderer 5
Ubertragen.

[0010] Nach der Rundumzuumreifung 11 der Pack-
stlicke 4 werden die Holzer 7 und 8 zusatzlich an das
Holz 6 mit Verbindungsumreifung 13 versehen. Diese
Verbindungsumreifung 13 hat die wichtige Aufgabe, am
Verbrauchsort die Hélzer 7 und 8 solange am Holz 6
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festzuhalten, bis die Giiter 2 dem Packstlick 4 vollstan-
dig entnommen sind.

Fir die Herstellung der Verbindungsumreifung 13 ist ei-
ne mit Antrieben 14 heb- und senkbare Umreifungsvorr-
richtung 15 vorgesehen.

Nach diesem Vorgang werden die jetzt transportfertig
hergestellten Packstlicke 4 mit automatischen Hebe-
zeugen aus dem Transportwagen 1 herausgenommen
und als versandfertige Einheit abgestellt.

[0011] Es ist vorgesehen, dalk die Holzer 6 entweder
zwischen oder auf die Holzer 7 und 8 automatisch an-
gelegt werden, nachdem sie vorher je nach Datenlber-
tragung von Vorrichtung 10 automatisch hergestellt und
an das Packstlick 4 angelegt wurden.

Patentanspriiche

1.  Umreifungsverpackung fur l&ngliche Guter aus Hol-
zern o. dgl. Material mit beliebigem Querschnitt und
fur Verpackungsband, dadurch gekennzeichnet,
daB die automatisch oder manuell an das Pack-
stiick 4 mit den Gutern 2 im Transportwagen 1 an-
gelegten Hoélzer 6 bis 9, hergestellt von vollautoma-
tischer Vorrichtung 10 aus beliebig langem Stan-
genmaterial 3, von einer Umreifungsmaschine 12
zunachst mit Rundumzuumreifung 11 und danach
mit Umreifungsvorrichtung 15 fiir die Herstellung ei-
ner Verbindungsumreifung 13 der Holzer 7 und 8
mit dem Holz 6, oder umgekehrt, dass erst die Ver-
bindungsumreifung 13 fir die Holzer 7 und 8 mit
dem Holz 6 von der férdermafig jetzt vor der Um-
reifungsmaschine befindlichen heb- und senkbaren
Umreifungsvorichtung 15 und dann erst danach die
Rundumzuumreifungen 11 ausgefiihrt werden, und
daR die Positionen 16 der Rundumzuumreifungen
11 an den Packstiicken 4 sowie die Abmessungen
der Holzer 6 bis 9 fir die Herstellung mit Vorrichtung
10 nach Daten aus vorgelagerten Datenspeichern
bestimmt werden.

2. Umreifungsverpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindungsumreifung
mit Verpackungsband 13 fiir die H6lzer 7 und 8 mit
dem Holz 6 auch zu einer separaten, eigenstandi-
gen Einheit manuell oder automatisch mit Umrei-
fungsvorrichtung 15 auszufiihren vorgesehen ist.

3. Umreifungsverpackung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Holzer 6 zwischen oder
auf die Hoélzer 7 und 8 automatisch nach entspre-
chend langenmalfiger Herstellung an das Pack-
stiick 4 angelegt und mitumreift werden kénnen.

4. Umreifungsverpackung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Holzer 6 bis 9 fur die Auf-
nahme der Rundumzuumreifungen 11 bei ihrer Her-
stellung mit Vorrichtung 10 eingefraste Vertiefun-
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gen erhalten.

Umreifungsverpackung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Transportwagen 1 mit ei-
genen oder am Boden feststehenden, angetriebe-
nen oder nicht angetriebenen Rollen 5 fir die trans-
portfertige Herstellung der Packstiicke 4 gefordert
wird.
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