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(57) Bei einem Packen mit einer vorgegebenen An-
zahl flachiger Automobil-Zulieferteile, insbesondere
Gerauschdampfungsbleche, die auf mindestens einer
Seite eine Klebstoffschicht aufweisen, die mit einer ab-
ziehbaren Schutzschicht abgedeckt ist, ist die Anzahl

Packen mit einer vorgegebenen Anzahl flachiger Automobil-Zulieferteile

flachiger Automobil-Zulieferteile (3) mittels der Kleb-
stoffschicht auf einen biegeweichen Materialstreifen (2)
aufgeklebt, der die Klebstoffschicht jedes flachigen Au-
tomobil-Zulieferteils (3) vollstédndig abdeckt, und ist der
Materialstreifen (2) zu einer vorgegebenen Form (6; 8)
zusammengelegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Packen
mit einer vorgegebenen Anzahl flachiger Automobil-Zu-
lieferteile, insbesondere Gerduschdampfungsbleche,
die auf mindestens einer Seite eine Klebstoffschicht auf-
weisen, die mit einer abziehbaren Schutzschicht abge-
deckt ist.

[0002] Solche flachigen Automobil-Zulieferteile, wie
z. B. Gerauschdampfungsbleche fiir Fahrzeugbrem-
sen, sind derzeit zum Versand an die Kunden in Form
von Schittgut oder in Form von Stapeln gepackt. Wenn
beim Kunden diese Zulieferteile manuell weiterverarbei-
tet werden, werden sie als Schittgut angeliefert und ein-
zeln dem Packen entnommen. Diese manuelle Tatigkeit
ist duBerst zeitaufwendig und daher kostenintensiv.
[0003] Eine Kostenreduzierung istim Falle der Anlie-
ferung als Packen gestapelter Zulieferteile mdglich, da
dann die gestapelten Teile zur Weiterverarbeitung ma-
gaziniert und somit automatisiert dem Weiterverarbei-
tungsprozess zugefiihrt werden kénnen. Jedoch sind
weitere Kosteneinsparungen bei der Weiterverarbei-
tung wiinschenswert.

[0004] Dabher liegt die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung darin, fiir solche flachigen Automobil-Zuliefer-
teile eine Packform vorzuschlagen, mit der die Wirt-
schaftlichkeit der Weiterverarbeitung dieser Teile weiter
verbessert werden kann.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bei ei-
nem Packen der eingangs genannten Art dadurch ge-
I0st, dass die Anzahl flachiger Automobil-Zulieferteile
mittels der Klebstoffschicht auf einen biegeweichen Ma-
terialstreifen aufgeklebt ist, der die Klebstoffschicht je-
des flachigen Automobil-Zulieferteils vollstdndig ab-
deckt, und dass der Materialstreifen zu einer vorgege-
benen Form zusammengelegt ist.

[0006] Durch die erfindungsgemaRen Maflnahmen
kann die Weiterverarbeitung der angelieferten Automo-
bil-Zulieferteile auf einfache Weise weiter automatisiert
werden. Dadurch, dass die Zulieferteile auf einen bie-
geweichen Materialstreifen aufgeklebt sind, dessen
Lange der Lieferanzahl der Teile anpassbar ist und des-
sen zusammengelegte Form den Anforderungen der
Kunden entsprechend beliebig wahlbar ist, dient der
Materialstreifen nicht nur als sichere Transporthalte-
rung fur die Teile, sondern wahrend der Weiterverarbei-
tung in seiner jeweiligen besonderen zusammengeleg-
ten Form auch noch zur einfachen und angepassten Zu-
fihrung der Teile zu einer Weiterverarbeitungsvorrich-
tung. Es muss nur der Anfang des Materialstreifens in
eine solche Weiterverarbeitungsvorrichtung eingelegt
werden, um die Zufihrung samtlicher Teile des geliefer-
ten Packens fir die Weiterverarbeitung in der ge-
winschten Weise zu bewirken. Hierdurch kénnen die
Taktzeiten deutlich reduziert werden.

[0007] Bevorzugt sind die flichigen Automobil-Zulie-
ferteile in einer einzigen Reihe auf den Materialstreifen
aufgeklebt. Diese Ausfiihrungsform ist fir die meisten
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Arten der Weiterverarbeitung ausgebildet. Es ist jedoch
auch maoglich, dass die Teile in zwei oder mehreren par-
allelen Reihen auf einem entsprechend breiten Materi-
alstreifen aufgeklebt sind.

[0008] Vorteilhafterweise bedeckt die Klebstoff-
schicht mindestens eine Seite der flachigen Automobil-
Zulieferteile vollstandig. Damit ist eine optimale Befesti-
gung der Teile auf dem Materialstreifen mdoglich, da die
maximale Haftkraft erzielbar ist.

[0009] In ginstiger Weiterbildung der Erfindung ragt
der Materialstreifen in Langs- und in Querrichtung um
ein vorgegebenes MaR (ber die flachigen Automobil-
Zulieferteile hinaus. Hierdurch wird das Einlegen des
Materialstreifens in eine Vorrichtung zur Weiterverarbei-
tung erleichtert. Erforderlichenfalls kénnen in den Uber-
stdnden auch Fihrungseinrichtungen ausgebildet wer-
den, wie beispielsweise Lochungen oder Lesemarken
fiir eine computergesteuerte Weiterverarbeitung.
[0010] Der Materialstreifen ist bevorzugt aus Papier
oder aus Kunststofffolie gebildet. Jedoch kann der Ma-
terialstreifen aus jedem geeigneten Material gebildet
sein.

[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist der Materialstreifen in Schlingen gelegt. Hier-
durch wird eine auBerst platzsparende Packform mdg-
lich.

[0012] In einer weiteren guinstigen Ausfiihrungsform
ist der Materialstreifen aufgerollt. Auf diese Weise kann
der Materialstreifen zur Weiterverarbeitung auf eine
Trommel oder eine ahnliche Einrichtung aufgelegt wer-
den, von der er dann im Zuge der Weiterverarbeitung
wieder abgerollt wird.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
beiliegenden Zeichnungen beispielshalber noch naher
erlautert. Es zeigen:

eine Seitenansicht einer ersten Ausfih-
rungsform eines erfindungsgemafen Pak-
kens, bei der der Materialstreifen in Schlin-
gen gelegt ist;

eine Draufsicht auf den Packen aus Figur 1
in Richtung Pfeil Il;

in vergroferter Darstellung das Detail Il aus
Figur 1;

eine Seitenansicht einer zweiten Ausflh-
rungsform eines erfindungsgemalen Pak-
kens, bei der der Materialstreifen aufgerollt
ist;

eine Draufsicht auf den Packen aus Figur 4
in Richtung Pfeil V;

in vergroferter Darstellung das Detail VI aus
Figur 4;

eine Seitenansicht einer dritten Ausflh-
rungsform eines erfindungsgemaRen Pak-
kens, bei der der Materialstreifen aufgerollt
ist; und

eine Draufsicht auf den Packen aus Figur 7
in Richtung Pfeil VIII;

Figur 1

Figur 2
Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8



3 EP 1 591 374 A2 4

[0014] Diein den Figuren dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele eines erfindungsgemaflen Packens 1 zeigen
jeweils einen Materialstreifen 2, auf den die Automobil-
Zulieferteile 3, im vorliegenden Fall Gerduschdamp-
fungsbleche, in einer einzigen Reihe hintereinander auf-
geklebt sind.

[0015] Die Gerauschdampfungsbleche 3 sind einsei-
tig vollflachig mit einer Klebstoffschicht beschichtet und
mit dieser Seite vollflachig auf einen Materialstreifen 2
aufgeklebt, der aus Papier oder Kunststoff hergestellt
ist. Die Ausrichtung der Gerauschdampfungsbleche 3
relativ zum Materialstreifen 2 bzw. zu dessen Langsrich-
tung ist beliebig und den Erfordernissen fiir die Weiter-
verarbeitung anpassbar.

[0016] Der Materialstreifen 2 steht an seinem Anfang
4 und an seinem Ende um ein vorgegebenes Mal} Gber
das erste bzw. das letzte Gerduschdampfungsblech 3
Uber. In seiner Querrichtung kann der Materialstreifen 2
- wie in den Figuren 1 bis 6 dargestellt - blindig mit den
Gerauschdampfungsblechen 3 abschlielRen, oder - wie
in den Figuren 7 und 8 dargestellt - an beiden Seiten 5
Uber die Reihe der Gerdauschdampfungsbleche 3 hin-
ausragen.

[0017] Die Lange des Materialstreifens 2 ist beliebig
und entsprechend der jeweiligen Lieferanzahl der Ge-
rauschdampfungsbleche 3 nach den Anforderungen
des Kunden bemessen.

[0018] In dem in den Figuren 1 bis 3 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist der Materialstreifen 2 in Schlin-
gen 6 zusammengelegt, wodurch der Packen 1 auBerst
wenig Raum einnimmt und kostenglinstig transportiert
und gelagert werden kann.

[0019] Zwischen den aufeinanderfolgenden Ge-
rauschdampfungsblechen 3 ist in Langsrichtung des
Materialstreifens 2 jeweils ausreichend Abstand 7 vor-
handen (Figur 3), sodass der Materialstreifen 2 zur Aus-
bildung der Schlingen zwischen zwei Gerauschdamp-
fungsblechen 3 um 180° gebogen und auf sich selbst
zurlickgefuhrt sein kann.

[0020] Die Figuren 4 bis 6 zeigen einen Materialstrei-
fen 2 in aufgerollter Form 8. Diese Packform kann fur
bestimmte Arten der automatisierten Weiterverarbei-
tung guinstig sein. Die Gerduschdampfungsbleche 3 bil-
den dabei aufgrund ihrer Biegesteifigkeit einen Poly-
gonzug.

[0021] Aus Grinden der deutlicheren Darstellung des
Materialstreifens 2 ist dieser als Kreis 9 dargestellt. Tat-
sachlich liegt jedoch der Materialstreifen 2 vollflachig an
den Gerauschdampfungsblechen an und verlauft somit
ebenfalls polygonzugartig.

[0022] Die Figuren 7 und 8 zeigen einen Materialstrei-
fen 2 in aufgerollter Form 8, der in seiner Querrichtung
Uber die Gerauschdampfungsbleche 3 lbersteht. Zwi-
schen den Gerduschdampfungsblechen 3 ist das Mate-
rial herausgestanzt worden, sodass der Materialstreifen
2 die Form eines sogenannten Stanzgitters mit Rand-
streifen 10, Stegen 11 und Aussparungen 12 zwischen
den Stegen 11 aufweist. Die Stege 11 haben die gleiche
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Kontur wie die Gerduschdampfungsbleche 3, sodass
sie deckungsgleich sind. In den Randstreifen 10 sind
Transportlécher 13 vorhanden, in die Transporteinrich-
tungen zum Vorwartsbewegen des Materialstreifens 2
eingreifen kdnnen. Im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel wird der Materialstreifen 2 auf einem Férderband
14 vorbewegt.

[0023] In der Mitte zwischen den Randstreifen 10 ver-
lauft zu diesen parallel noch ein Klebeband 15, das un-
ter den Materialstreifen 2, d. h. unter die Stege 11, ge-
klebt ist und zur Lagestabilisierung der Stege 11 bzw.
Gerauschdampfungsbleche 3 und zum leichteren Ab-
ziehen des Materialstreifens 2 von den Gerauschdamp-
fungsblechen 3 bei deren Weiterverarbeitung dient.

Patentanspriiche

1. Packen mit einer vorgegebenen Anzahl flachiger
Automobil-Zulieferteile, insbesondere Gerausch-
dampfungsbleche, die auf mindestens einer Seite
eine Klebstoffschicht aufweisen, die mit einer ab-
ziehbaren Schutzschicht abgedeckt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anzahl flachiger Auto-
mobil-Zulieferteile (3) mittels der Klebstoffschicht
auf einen biegeweichen Materialstreifen (2) aufge-
klebt ist, der die Klebstoffschicht jedes flachigen
Automobil-Zulieferteils (3) vollstandig abdeckt, und
dass der Materialstreifen (2) zu einer vorgegebe-
nen Form (6; 8) zusammengelegt ist.

2. Packen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die flichigen Automobil-Zulieferteile (3)
in einer einzigen Reihe auf den Materialstreifen (2)
aufgeklebt sind.

3. Packen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebstoffschicht die mindestens
eine Seite der flachigen Automobil-Zulieferteile (3)
vollstandig bedeckt.

4. Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialstreifen
(2) in Langsrichtung um ein vorgegebenes Mal} (4)
und in Querrichtung um ein vorgegebenes Maf
Uber die flachigen Automobil-Zulieferteile (3) hin-
ausragt.

5. Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialstreifen
(2) aus Papier gebildet ist.

6. Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialstreifen
(2) aus Kunststofffolie gebildet ist.

7. Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialstreifen
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in Schlingen (6) gelegt ist.

Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialstreifen
aufgerollt (8) ist. 5
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