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palettenlose Verpackungseinheit

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen einer palettenlosen,
mehrere zu einem Gutstapel (1) mit vier Seitenflachen
(6, 10) gestapelte Verpackungsgegenstande (2) umfas-
senden Verpackungseinheit (17), bei dem die Verpak-
kungsgegensténde (2) derart gestapelt werden, dass in
wenigstens einer Sonderlage (4) mindestens zwei Ein-
griffsbereiche (7) fir Gabelschenkel eines Hubladers ge-
bildet werden und jeweils zwei sich gegenuberliegende
Seitenflachen (6, 10) des Gutstapels (1) anndhernd par-
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer palettenlosen Verpackungseinheit und

allel verlaufen, wobei eine erste Haltelage (8) die Ein-
griffsbereiche (7) und benachbart hierzu vorgesehene
Verpackungsgegenstande (2) Uberdeckend auf den Gut-
stapel (1) aufgelegt wird. Um relativ geringe Setzbetrage
auftreten zu lassen, wird eine zweite Haltelage (9) quer
auf die erste Haltelage (8) zumindest teilweise die Sei-
tenflachen bildenden Verpackungsgegenstédnde der
Sonderlage (4) Uberdeckend aufgelegt. Die Vorrichtung
weist einen Hubrahmen (27) mit Drehvorrichtung zum
um 90° verdrehten Auflegen der zweiten Haltelage auf
die erste Haltelage auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen einer palettenlosen,
mehrere zu einem Gutstapel mit vier Seitenflachen ge-
stapelte Verpackungsgegenstande umfassenden Ver-
packungseinheit, bei dem Verpackungsgegenstande
derart gestapelt werden, dass in wenigstens einer Sta-
pelebene mindestens zwei Eingriffsbereiche fir Gabel-
schenkel eines Hubladers gebildet werden und jeweils
zwei sich gegenlberliegende Seitenflachen des Gutsta-
pels annahernd parallel verlaufen, wobei eine erste Hal-
telage die Eingriffsbereiche und benachbart hierzu vor-
gesehene Verpackungsgegenstande (berdeckend auf
dem Gutstapel aufgelegt wird, der Gutstapel unter Zwi-
schenlage der Haltelagen jedenfalls mit seinen Eingriffs-
bereichen mit einer ersten Folie umhullt wird, und der
einseitig umhullte Gutstapel gewendet wird, so dass der
die Eingriffsbereiche aufweisende Teil des Gutstapels
nach unten kommt und der Gutstapel mit einer bis zu der
ersten Folie reichenden zweiten Folie umhdillt wird. Die
vorliegende Erfindung betrifft ebenfalls eine solche pa-
lettenlose Verpackungseinheit.

[0002] Eingattungsgemales Verfahren ist aus der auf
die vorliegende Anmelderin zuriickgehenden EP 2 036
818 A1 bekannt. Bei diesem vorbekannten Verfahren
wird wenigstens eine Haltelage die Eingriffsbereiche und
benachbart hierzu vorgesehene Verpackungsgegen-
stédnde Uberdeckend auf dem Gutstapel aufgelegt und
danach der Gutstapel unter Zwischenlage der Haltelage
mit der ersten Folie umhillt. Die erste Folie und die zweite
Folie werden jeweils aus einem Schlauch gebildet, des-
sen Umfang zunachst kleiner als der Umfang des Gut-
stapels ist und der vor dem Umbhdillen des Gutstapels auf
einen Umfang gréRer als der Umfang des Gutstapels ge-
dehntund mit elastischer Umfangsspannung an den Gut-
stapel angelegt wird. Die EP 2 036 818 A1 schlagt vor,
die erste Folie an der AuRenseite und/oder die zweite
Folie an der Innenseite mit einem Haftvermittler und/oder
mit einer Reibung erhéhender Oberflache zu versehen,
so dass sich die im Uberlappungsbereich und der ersten
und zweiten Folie vorgesehenen Abschnitte beider Foli-
en gegeneinander verhaken und/oder aneinander anhaf-
ten.

[0003] Die so umhiillte Verpackungseinheit ist nach
Fertigstellung durch die Haltelage insbesondere benach-
bart zu und Uber den Eingriffsbereichen verstarkt, wo-
durch beim Anheben des Gutstapels durch den Hublader
ein Durchsacken von Lagen des Gutstapels zwischen
den Gabelschenkeln oder seitlich vorbei an einzelnen
Gabelschenkeln wirksam verhindert werden soll. Diese
Vorgehensweise fiihrt grundsatzlich zu einem ausrei-
chenden Ergebnis, lediglich wenn Verpackungsgegen-
sténde, die mit einem Material mit hoher Massendichte
befillt sind, gehandhabt werden, kdnnen durch Setzbe-
trage Probleme auftreten.

[0004] GemaR der Lehre der EP 2 036 818 A1 dient
die Haltelage vornehmlich oder gar ausschlieRlich der
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mechanischen Verstarkung der Unterseite der Verpak-
kungseinheit und kann dementsprechend aus einer mit
Gewebe verstarkten Folienbahn gebildet werden oder
auch aus Pappe, Holz oder Metall bestehen.

[0005] Die EP 2036 818 A1 schlagt vor, dass die Hal-
telage beim Verfahren des gestapelten Gutstapels und
Einbringen in eine erste Arbeitsstation, an der der Gut-
stapel mit der ersten Folie umhiillt wird, auf die die Ein-
griffsbereiche umfassende Oberseite aufgelegt wird, in-
dem eine nach unten hangende Haltelage von dem ho-
rizontal bewegten Gutstapel mitgenommen wird und
nach Abziehen eines gewiinschten Langenabschnitts ei-
nes zugefuhrten Endlosstranges die Folienbahn von die-
sem Strang geschnitten wird.

[0006] Das gattungsgemafie Verfahren hat sich ins-
besondere zur Bildung von Verpackungseinheiten aus
gestapelten Sacken bewahrt. Eine solche Verpackungs-
einheit aus gestapelten Sacken wird bei der Bildung und
dem Transport mehrfach umgeschlagen, wobei zwi-
schen benachbarten gestapelten Sacken Setzbetrage
auftreten. Diese Setzbetrdge werden um so hoher, je
mehr Sacke auf einer Ebene angeordnet sind und/oder
je héher das Gewicht eines einzelnen Sackes ist. Insbe-
sondere bei dem Transport von Zement-, Beton-, Gips-
oder Mortelsdcken kommen beide Faktoren zusammen,
derart, dass in einer Lage mehrere gestapelte Sacke, die
sich beim Umschlagen zueinander verschieben kénnen
kombiniert mit einem Inhalt mit hoher Massendichte auf-
treten.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer paletten-
losen Verpackungseinheit und eine solche palettenlose
Verpackungseinheit anzugeben, bei denen Setzbetrage
weitestgehend vermieden werden. Der vorliegenden Er-
findung liegt des Weiteren das Problem zugrunde, eine
Vorrichtung zum Herstellen einer erfindungsgemafen
palettenlosen Verpackungseinheit und zum Durchfiihren
des erfindungsgemafien Verfahrens anzugeben.
[0008] Zur Lésung dieses Problems wird mit der vor-
liegenden Erfindung ein Verfahren mit den Merkmalen
von Anspruch 1 vorgeschlagen. Dieses Verfahren unter-
scheidet sich von dem gattungsgemafRen Stand der
Technik dadurch, dass eine zweite Haltelage quer auf
die erste Haltelage zumindestteilweise die Seitenflachen
bildenden Verpackungsgegenstande der Sonderlage
und dazu benachbarte Verpackungsgegenstande Uber-
deckend aufgelegt wird und danach der Gutstapel unter
Zwischenlage der ersten und zweiten Haltelagen mit der
ersten Folie umhllt wird.

[0009] Da bei dem erfindungsgemafen Verfahren die
zweite Haltelage quer auf die erste Haltelage aufgelegt
wird und zumindest teilweise die Seitenflachen bilden-
denVerpackungsgegenstande der Sonderlage und dazu
benachbarte Verpackungsgegenstande Gberdeckt, liegt
diese zweite Haltelage nach dem Umhiillen des Gutsta-
pels mit der ersten Folie mit elastischer Umfangsspan-
nung an dem Gutstapel an, so dass die zweite Haltelage
fir den Bereich, der die Seitenflache Giberdeckt, an dieser
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anhaftet und einer eventuellen Setzbewegung der Sacke
zueinander beim Umschlagen entgegenwirkt, so dass
beim Anheben des Gutstapels durch einen Hublader ein
Durchsacken von Lagen des Gutstapels zwischen den
Gabelschenkeln oder seitlich vorbei an den einzelnen
Gabelschenkeln wirksam verhindert wird.

[0010] Die erste und/oder zweite Haltelage kénnen
von einem Folienvorrat abgewickelt und auf Maf} ge-
schnitten werden. Vorzugsweise wird wenigstens eine
der Haltelagen als konturierte Haltelage ausgebildet und
auf Gutstapel aufgelegt. Eine konturierte Haltelage hat
eine an den zu umhiillenden Gutstapel angepasste Aus-
gestaltung. So hat die konturierte Haltelage an sich ge-
genuberliegenden Seitenflachen vorzugsweise eine
Taillierung bzw. Einbuchtung. Besonders bevorzugt sind
entsprechende Taillierungen an samtlichen Langsseiten
der Haltelage, die den Seitenflachen des zu umhullenden
Gutstapels entsprechen, vorgesehen. Danach hat die
Haltelage vorzugsweise eine rechteckige Hiillflache, in-
nerhalb derer sich besagte Einbuchtungen befinden. Die
Einbuchtungen sind vorzugsweise so gewahlt, dass de-
ren Grund, d.h. derinnerste Punkt auf einer rechteckigen
Hullflache liegt, die der Grundflache des Gutstapels ent-
spricht. Mit Riicksicht auf den Umstand, dass die Dimen-
sion des Gutstapels nicht exakt bestimmt ist und durch
das Stapeln Toleranzen in der Grundflache des Gutsta-
pels auftreten, ist entsprechende Identitat zwischen der
inneren Hiillflache und der Grundflache des Gutstapels
auch dann gegeben, wenn sich eine 3 bis 10%ige Ab-
weichung zwischen der Grundflache des Gutstapels und
der inneren Hiuillflache zeigt.

[0011] Die Verwendung einer konturierten Haltelage
verbessert die Festigkeit des umhiillien Gutstapels, da
die bei einer solchen Ausgestaltung vorzugsweise an
den jeweiligen Ecken vorgesehenen Haltelagenzipfel an
den vertikalen Kanten des Gutstapels zur Anlage kom-
men, nachdem dieser mit einer Stretchhaube Uiberzogen
worden ist. An diesen Kanten kann aufgrund der héheren
elastischen Dehnung der Stretchhauben gegen den Gut-
stapel eine bessere Verankerung der Haltelage bewirkt
werden.

[0012] De zuvor diskutierte besondere Haltelage in
Form einer konturierten Haltelage kann auch fiir sich er-
findungswesentlich sein. Deren Vorteile ergeben sich
auch, wenn lediglich eine Haltelage vorgesehen ist. Vor-
zugsweise haben beide der rechtwinklig zueinander auf
den Gutstapel abgelegten Haltelagen entsprechende
Konturierungen. Das zuvor erwahnte Kriterium, wonach
die innersten Punkte der jeweiligen Einbuchtungen auf
einer Hullflache liegen, die in etwa der Grundflache des
Gutstapels entspricht, muss bei einer rechteckigen
Grundflache des Gutstapels lediglich fur eine der Orien-
tierungen der beiden sich rechtwinklig zueinander er-
streckenden Haltelagen erfillt sein.

[0013] GemalR der Weiterbildung nach Anspruch 2
wird der Gutstapel nach Auflegen der ersten Haltelage
zunachst um 90° um die Langsachse gedreht und da-
nach die zweite Haltelage aufgelegt. Somit ist eine ein-
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zige Arbeitsstation mit einer Rolle mit dem Material fur
die erste und die zweite Haltelage zur Durchfiihrung des
Verfahrens ausreichend. Das die Haltelagen bildende
Material kann ein Polymer wie Polypropylen oder Polye-
thylen sein.

[0014] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung umfassen die erste und die zweite Haltelage
das gleiche Material wie die erste und die zweite Folie,
so dass nach Auflésen der palettenlosen Verpackungs-
einheit die verbrauchte Umhiillung des Gutstapels auf-
grund der Stoffidentitdt des Materials stoffidentisch re-
zykliert werden kann.

[0015] Eine besondere hohe Stabilitdt der Verpak-
kungseinheit wird erreicht, wenn das Material fir die er-
ste und die zweite Haltelage und/oder fir die erste und
die zweite Folie eine Webstruktur und/oder eine Gitter-
struktur aufweist.

[0016] Eine Webstruktur in diesem Sinne ist ein Er-
zeugnis aus rechtwinklig gekreuzten Kett- und Schussfa-
den aus Materialien wie Wolle, Baumwolle, syntheti-
schen Fasern oder aus nicht textilen Werkstoffen wie z.B.
Kohle-, Metall-, Glasfasern. Eine Gitterstruktur ist in die-
sem Sinne eine Anordnung langlicher Teile vorzugswei-
se in gleichmaRigen Abstanden, die sich regelmaRig
rechtwinklig kreuzen. Dabei kénnen die langlichen Teile
der einen Ausrichtung auf den langlichen Teilen der an-
deren Ausrichtung aufliegen. Die langlichen Teile kdn-
nen an den Knotenpunkten miteinander verbunden wer-
den, um die Zugfestigkeit der Gitterstruktur in die Langs-
und in die Querrichtung zu erhdéhen. Alternativ dazu kann
die Zugfestigkeit der Gitterstruktur dadurch erhéht wer-
den, dass die Anordnung langlicher Teile in eine Schicht,
beispielsweise in eine Kunststofffolie, eingebettet ist.
[0017] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die erste und die zweite Haltelage bahn-
férmig und erstrecken sich die jeweiligen Bahnen in H6-
henrichtung jeweils anfangs- und endseitig iber eine bis
funf Lagen des Gutstapels, vorzugsweise zwei bis vier
Lagen des Gutstapels.

[0018] Nach einer weiteren Ausflihrungsform werden
die erste und die zweite Haltelage, die Eingriffsbereiche
Uberdeckend, auf den Gutstapel aufgelegt. Die Breite der
zweiten Haltelage ist gemal dieser Ausfiihrungsform
derart bemessen, dass eine die zweite Haltelage bilden-
de Flachbahn sich Uber die Eingriffsbereiche erstreckt
und teilweise entlang der angrenzenden Seitenflachen
aufliegt. Je nach der Dimension der Grundflache der Nor-
mallagen kann bei dieser Ausflihrungsform die Breite der
Bahn betragsmaRig groRer sein als die Lange. Die Lange
der Bahn misst sich in Richtung der Langsrichtung der
auf einer Rolle bereitgestellten Flachbahn. Dies ist ins-
besondere von Bedeutung, wenn das Material der Flach-
bahn eine Anisotropie hat. Anisotropie in diesem Sinne
bedeutet, dass sich unterschiedliche mechanische Ei-
genschaften abhangig davon, ob die Folie in Langs- oder
in Querrichtung gezogen wird, ergeben.

[0019] GemaR dieser Ausfihrungsform Uberlappen
sich beide Haltelagen in den Eckbereichen der obersten
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Normallage. Die Uberlappenden Bereiche an allen vier
Ecken der obersten Normallage, die allein durch die fla-
chenmaRige Erstreckung der Haltelagen oder aber auch
durch gezieltes Falten der Haltelagen erreicht werden
kann, werden durch die elastische Umfangsspannung
der Haube aufeinander gepresst. Es entsteht ein Rund-
umschutz, der zumindest die obere Normallage teilweise
umfasst, sowie die Sonderlage einschlielt. Im Ergebnis
weistdie so hergestellte Verpackungseinheit eine beson-
ders hohe Stabilitét auf, da die Gabelschenkel des Hub-
laders oder die Ketten eines Krans sowohl die erste als
auch die zweite Haltelage im Bereich des Eingriffberei-
ches an die Verpackungsgegenstande pressen und die
somit auf Spannung gehaltenen Abschnitte der ersten
und der zweiten Haltelage ein Setzen oder sonstiges Ver-
schieben der Ladung verhindern.

[0020] Zur Ldsung des zuvor genannten Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung ferner eine Verpak-
kungseinheit mit den Merkmalen von Anspruch 4 vorge-
schlagen. Diese unterscheidet sich von dem gattungs-
bildenden Stand der Technik dadurch, dass zwischen
der ersten Haltelage und der ersten Folie eine zweite
Haltelage angeordnetist und zumindest teilweise an Ver-
packungsgegenstéanden der Sonderlage anliegt, die je-
weils eine Seitenflache der Verpackungseinheit bilden.
[0021] Die Stabilitat der erfindungsgemafen Verpak-
kungseinheit wird dadurch erhoht, dass an allen vier Sei-
tenflichen der Verpackungseinheit die erste und die
zweite Haltelagen anliegen und nach dem Uberziehen
der ersten Folie durch deren elastische Umfangsspan-
nung jedenfalls eine kraftschllissige mitunter auch durch
Verhaken der Haltelagen gegeneinander und/oder mit
der Oberflache der Stapelgegenstande und/oder der er-
sten Folie auch formschliissige Verbindung entsteht, die
beim Umschlagen des Stapels auftretenden Setzbetra-
gen entgegenwirkt.

[0022] Nach einer Ausfiihrungsform umfasst die erste
und/oder zweite Haltelage eine mit einer Gitterstruktur
verstarkte Folienbahn, um die Stabilitat der Verpak-
kungseinheit insgesamt zu erhéhen.

[0023] Nach einer anderen Ausfiihrungsform umfasst
die erste und/oder zweite Haltelage eine Folienbahn mit
Webstruktur, um die Stabilitdt der Verpackungseinheit
zu erhéhen.

[0024] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
die Folienbahn mehrschichtig und kann eine wasserab-
weisende Schicht und eine Schicht mit Verstarkungsmit-
teln aufweisen.

[0025] Die Haftfestigkeit zwischen der ersten und der
zweiten Haltelage bzw. zwischen der ersten Haltelage
und den Verpackungsgegenstédnden bzw. der zweiten
Haltelage und der ersten Haltelage und der ersten Folie
kann dadurch erhéht werden, dass zwischen zwei sol-
chen Lagen Klebemittel vorgesehen sind.

[0026] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform
kann die erste und/oder zweite Haltelage zumindest eine
raue Oberseite aufweisen, um das Haftverhalten zwi-
schen zwei Lagen zu erhdéhen.
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[0027] Nach einer Ausfuhrungsform ist die Bahn der
ersten Haltelage breiter als der Eingriffbereich tief, und
wird daher an beiden Langsréndern in dem Male einmal
oder mehrmals umgelegt und auf der Oberflache abge-
legt, dass die verbleibende Grundflache der Bahn weder
die Oberseite der Sonderlage noch die Eingriffsbereiche
Uber die Kanten zu den Querseitenflachen hin tiberdeckt.
Somit ist das freie Einfahren der Gabelschenkel sicher-
gestellt. Ebenso kdnnen die Langsrander der zweiten
Haltelage einmal oder mehrmals umgelegt werden, um
zwischen die Eingriffsbereiche zu passen.

[0028] Nach einer weiteren Ausfihrungsform sind die
erste und die zweite Haltelage bahnférmig in etwa mit
der Breite des Gutstapels ausgebildet und rechtwinklig
zueinander auf dem Gutstapel angeordnet. Somit ergibt
sich in Hohe der obersten Normal- und der Sonderlage
der zuvor genannten Rundumschutz. Dadurch, dass sich
die Folienbahnen in den Eckbereichen tberlappen und
durch das Haubenmaterial an den Gutstapel angedriickt
werden, wird quasi eine Wanne gebildet.

[0029] Die erste und die zweite Haltelage kénnen aus
denselben Folienmaterial gebildet sein, wodurch ein Sor-
tieren beim Entsorgen entfallt.

[0030] Zur Losung des zuvor genannten Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung ferner eine Vorrich-
tung zum Herstellen einer palettenlosen Verpackungs-
einheit mit den Merkmalen von Anspruch 14 vorgeschla-
gen. Diese unterscheidet sich von dem gattungsgema-
Ren Stand der Technik durch ein Mittel zum Auflegen der
ersten Haltelage auf den Gutstapel und zum Auflegen
der zweiten Haltelage quer auf die erste Haltelage. Mit
diesem Mittel kénnen die erste und die zweite Haltelage
kosten- und raumsparend auf den Gutstapel aufgelegt
werden.

[0031] GemaR einer besonders effektiven Ausfih-
rungsform wird der Gutstapel auf einem horizontalen
Durchlaufweg durch die Vorrichtung transportiert und ist
das Mittel zum Auflegen der ersten und der zweite Hal-
telage neben dem Durchlaufweg angeordnet und ist das
Material fr die erste und die zweite Haltelage auf einer
Rolle bereitgestellt, deren Drehachse sich parallel zu
dem Durchlaufweg des Gutstapels erstreckt. Ausgehend
von der Annahme, dass jeder Gutstapel auf dem Durch-
laufweg dieselbe Ausrichtung hat, und zwar entweder
langs oder quer zur Richtung des Durchlaufweges kann
bei dieser Ausfiihrungsform eine Haltelage unmittelbar
nach dem Abrollen und Abtrennen auf den Gutstapel auf-
gelegt werden und die andere Haltelage um 90° dazu
verdreht.

[0032] GemalR einer Weiterbildung weist das Mittel
zum Auflegen der ersten Haltelage auf den Gutstapel
und zum Auflegen der zweiten Haltelage quer auf die
erste Haltelage eine Vorrichtung zum Abtrennen einer
Flachbahn von einem Rollenmaterial und zum um 90°
zueinander versetzten Auflegen von zwei Flachbahnen
auf einen bereitgestellten Gutstapel auf. Die Vorrichtung
zum Abtrennen einer Flachbahn von einem Rollenmate-
rial und zum um 90° zueinander versetzten Auflegen von



7 EP 2 248 722 A1 8

zwei Flachbahnen als erste und zweite Haltelage auf ei-
nen bereitgestellten Gutstapel, umfasst eine Einrichtung
zum Abrollen des Flachbahnmaterials von einer Rolle,
eine Einrichtung zum Abtrennen der Bahn und eine Ein-
richtung zum Auflegen jeweils einer Flachbahn auf den
Gutstapel, wobei die Einrichtung zum Auflegen der
Flachbahn aufweist: vorzugsweise vier Klemmelemente
zum Einklemmen der Flachbahn; einen Hubrahmen, auf
dem die mindestens vier Klemmelemente derart ange-
ordnet sind, dass jeweils zwei Klemmelemente mit Ab-
stand zueinander die abgetrennte Flachbahn an je einer
Langskante greifen; eine Hubvorrichtung zum Heben
und Senken des Hubrahmens, wobei nach dem Senken
der Gutstapel innerhalb der mindestens vier Klemmele-
mente liegt und nach dem Heben der Rahmen oberhalb
des Gutstapels liegt; und eine Drehvorrichtung zum Dre-
hen des die Flachbahn tragenden Hubrahmens um 90°
um die Langsachse des Gutstapels vor dem Auflegen
der zweiten Flachbahn. Die Flachbahn wird erfindungs-
gemal gefiihrt von einem auf eine Rolle aufgewickelten
Endlosstrang abgezogen. Nach dem Abtrennen kann sie
gedreht werden, umin einer Ausrichtung quer Abrollrich-
tung auf den Gutstapel bzw. die schon aufliegende erste
Haltelage aufzuliegen zu kommen.

[0033] GemaR einer Weiterbildung weist die Einrich-
tung zum Abrollen mindestens zwei Greifelemente zum
Greifen des freien Endes der Flachbahn auf und sind die
mindestens zwei Greifelemente zusammen horizontal
und quer zu einer Durchlaufrichtung des Gutstapels tiber
dem Gutstapel hinweg verfahrbar. Somit ziehen die Grei-
felemente die Flachbahn in eine Position oberhalb des
Gutstapels.

[0034] GemaR einer anderen Weiterbildung weist die
Vorrichtung zum Abtrennen der Folienbahn zwei parallel
zueinander und quer zu der Langsrichtung der Folien-
bahn angeordnete Klemmbacken auf und wird die Foli-
enbahn in dem Bereich zwischen den beiden Klemmbak-
ken durchtrennt. Die beiden Klemmbacken kénnen den
zwischen ihnen liegenden Bahnabschnitt auf Spannung
halten, um das Durchtrennen zu erleichtern. Die in Ab-
rollrichtung hintere Klemmbacke bleibt geschlossen und
die Flachbahn haltend bis die Klemmelemente des
Hubrahmens die Flachbahn ergriffen haben.

[0035] Nach einer Ausflihrungsform weist die Vorrich-
tung einen Folienrollen-Antrieb flir den Transport der Fo-
lien von der Rolle zu der Einrichtung zum Abtrennen der
Folienbahn auf, der nach dem Abtrennen einen Flach-
bahn die Folie in Richtung des zweiten Klemmelements
antreibt, damit das nachste freie Ende bereitsteht fliir das
Greifen mit der Abrollvorrichtung.

[0036] Nach einer Ausfihrungsform der Vorrichtung
formt die Vorrichtung zum Stapeln der Verpackungsge-
genstande Gutstapel mit mehreren Normallagen und
mindestens einer Sonderlage mit Eingriffsbereichen fiir
Gabelschenkel und werden die Gutstapel auf dem
Durchlaufweg derart transportiert, dass die Eingriffsbe-
reiche sich alternativ parallel oder quer zu der Durchlauf-
richtung erstrecken und legt das Mittel zum Auflegen der
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ersten Haltelage die erste Haltelage quer zu der Langs-
erstreckung der Eingriffsbereiche und die Eingriffsberei-
che Uberdeckend auf die Oberseite des Gutstapels auf
und legt das Mittel zum Auflegen die zweite Haltelage
um 90° versetzt auf die erste Haltelage auf. Wenn der
Gutstapel bei dem Mittel zum Auflegen der Haltelagen
mit einer Ausrichtung der Eingriffsbereiche parallel zu
der Durchlaufrichtung bereitgestellt wird, wird die erste
von dem Rollenmaterial abgetrennte Haltelage direkt auf
den Gutstapel aufgelegt und die zweite von dem Rollen-
material abgetrennte Haltelage vor dem Auflegen um 90°
versetzt. Wenn der Gutstapel mit seiner Ausrichtung der
Eingriffsbereiche quer zu der Durchlaufrichtung bereit-
gestellt wird, wird die erste Haltelage nach dem Abtren-
nen von dem Rollenmaterial zunachst um 90° gedreht,
bevor sie auf dem Gutstapel aufgelegt wird. Die zweite
abgetrennte Haltelage wird dann direkt auf die erste Hal-
telage ohne gedreht zu werden aufgelegt und liegt dann
trotzdem um 90° versetzt.

[0037] Die erfindungsgemafie Vorrichtung kann des
weiteren eine Wendeeinrichtung zum Wenden des Gut-
stapels unter Umformung der Eingriffsbereiche aufwei-
sen, wie sie fir das thermische Aufschrumpfen von Fo-
lienhauben auf den Gutstapel aus der EP 0 250 697 B1
bekannt sind. Die Eingriffsbereiche werden zwar vor-
zugsweise durch Zuflihren von Folienmaterial in die Ein-
griffsbereiche geformt. Denn beim Zuférdern von Folien-
material der zweiten Folie wird das Darunterliegende ge-
gebenenfalls noch unter Spannung sekantenartig die
Eingriffsbereiche iberdeckende Material der ersten Folie
an die Kontur des Gutstapels auch in dem Eingriffbereich
angelegt. Diese Verformung der ersten Folie wird durch
die aus der EP 0 250 697 B1 bekannten Formelemente
gefordert.

[0038] Dievorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand von Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit der
Zeichnung erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf einen gestapelten Gut-
stapel vor dem Umhillen mit Folie;

Fig. 2 eine Seitenansicht auf den gestapelten Gut-
stapelgemaf Fig. 1 nach dem Aufle- gen einer
ersten und einer zweiten Haltelage;

Fig. 3 im Detail einen Eckbereich des Gutstapels ge-
man Fig. 2;

Fig. 4 in Teilfigur 4a) eine Draufsicht auf den gesta-
pelten Gutstapel vor dem Auflegen der ersten
Haltelage, in Teilfigur 4b) eine Draufsicht auf
den Gutstapel nach dem Auflegen der ersten
Haltelage und in Teilfigur 4c) eine Draufsicht
auf den Gutsta- pel nach dem Auflegen der
zweiten Haltelage; und

Fig. 5 fur ein zweites Ausfiihrungsbeispiel in Teilfi-
gur 5a) eine Draufsicht auf den gesta- pelten
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Gutstapel nach dem Auflegen der ersten Hal-
telage und in Teilfigur 5b) nach dem Auflegen
der zweiten Haltelage;
Fig. 6 die nach dem vollstéandigen Uberziehen der
ersten und der zweiten Haube um- hiillte Ver-
packungseinheit fir das zweite Ausfliihrungs-
beispiel;
Fig. 7 im Detail einen Schnitt VII-VII gemaR Figur 6;
einen schematischen Schnitt durch die Ver-
packungseinheit und Gabelschenkel eines
Hubladers;

Fig. 8

Fig. 9. eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Abtrennen einer Flachbahn und zum
Auflegen der Flachbahn auf einen bereitge-
stellten Gutstapel;

Fig. 10  eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-
tung gemaR Fig. 9, und

Fig. 11  eine Haltelage, wie sie vorzugsweise zur Bil-
dung des Gutstapels zur Bildung des Gutsta-
pels zum Einsatz kommt.

[0039] Die Fig. 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines
Gutstapels 1 mit mehreren in je einer Stapelebene zu-
sammengefassten Verpackungsgegenstanden 2, die
vorliegend durch Zementséacke gebildet sein sollen.
Ubereinander sind mehrere Ebenen von Verpackungs-
gegenstanden 2 gestapelt. Jede Stapelebene hat in den
Normallagen 3 die gleiche Anzahl von Verpackungsge-
genstanden 2, so dass sich ein im Wesentlichen quader-
férmiger Gutstapel 1 ergibt. Lediglich die obere Lage ist
als Sonderlage 4 ausgebildet und weist weniger Verpak-
kungsgegenstande 2 auf, so dass am Rand des Guista-
pels 1 zwischen einer Oberseite 5 und einander gegen-
Uberliegenden Langsseitenflachen 6 Eingriffsbereiche 7
ausgebildet sind, die sich rechtwinklig zur Darstellungs-
ebene der Zeichnung parallel zu den Seitenflachen 6 er-
strecken, und zwar Uber die gesamte Tiefe des Gutsta-
pels 1. Die Breite der Eingriffsbereiche 7, d.h. der Ab-
stand zwischen der Seitenflache 6 und der sich hierzu
parallel erstreckenden Seitenflache der oberen Verpak-
kungsgegenstande 2.1; 2.2 ist so gewahlt, dass die Ga-
belschenkel eines Hubladers nahezu oder vollstandig
unter die Normallagen 3 des Gutstapels 1 und damit in
die Eingriffsbereiche 7 gefahren werden kénnen.
[0040] Das Auflegen der beiden Haltelagen kann da-
durch erreicht werden, dass der Gutstapel samt der er-
sten Haltelage um 90° um seine Langsachse gedreht
wird und fur die zweite Haltelage dieselbe Rolle wie es
fiir die erste Haltelage verwendet wird. Alternativ kdnnen
zwei Rollen mit jeweils einer Flachbahn im Bereich des
Gutstapels derart angeordnet sein, dass sie sich in je-
weils axialer Richtung im rechten Winkel kreuzen.
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[0041] Der so gestapelte Gutstapel 1 wird beispiels-
weise Uber eine Forderstrecke, wie beispielsweise ein
Forderband, in Richtung auf einen Haubenstretcher ge-
fahren (vgl. EP 1 013 549).

[0042] Fig. 2 zeigt den in Fig. 1 gezeigten Gutstapel 1
nach dem Auflegen einer ersten Haltelage 8 und einer
zweiten Haltelage 9. Zunachst wird eine erste Haltelage
8 auf die Oberseite 5 aufgelegt. Die Lénge der ersten
Haltelage 8 ist derart bemessen, dass eine die Haltelage
8 bildende Flachbahn sowohl an der Oberseite 5 sowie
teilweise entlang der Langsseitenflachen 6 liegt. Die er-
ste Haltelage 8 befindet sich bei Fig. 2 in einem lose auf
den Gutstapel 1 aufgelegten Zustand. Die Eingriffsberei-
che 7 werden von der ersten Haltelage 8 Uberdeckt, die
im Wesentlichen deren Kontur folgt. Aus Griinden bes-
serer Darstellung ist allerdings ein tangentiales Uberdek-
ken der Eingriffsbereiche 7 durch diese Haltelage 8 ge-
zeigt. Die zweite Haltelage 9 wird quer auf die erste Hal-
telage 8 aufgelegt, derart, dass sie auf der ersten Halte-
lage in den Bereich der Oberseite 5 aufliegt. Die Lange
der zweiten Haltelage 9 ist derart bemessen, dass eine
die zweite Haltelage bildende Flachbahn teilweise ent-
lang von Querseitenflachen 10 liegt. Die Breite der zwei-
ten Haltelage 9 ist derart bemessen, dass eine die zweite
Haltelage 9 bildende Flachbahn sich nicht bis in den Be-
reich der Eingriffsbereiche 7 erstreckt. Die zweite Halte-
lage 9 befindet sich bei Fig. 2 in einem lose auf die erste
Haltelage 8 aufgelegten Zustand. Alle die Bereiche, in
denen die erste und die zweite Haltelage 8, 9 die Seiten-
flachen Gberdecken, tragen durch das Anhaften dazu bei,
dass sie nicht relativ zueinander verschoben werden
kénnen. Somit bleiben beide Haltelagen auf Spannung,
hangen nicht durch und geben auch nicht beim Umschla-
gendem Gewichtder Sacke nach. Die erste und die zwei-
te Haltelage sind vorliegend aus derselben Flachbahn
geformt.

[0043] Fig. 3 zeigt das Detail 1ll gemaR Fig. 2 nach
dem rechtwinkligen Auflegen der zweiten Haltelage auf
die erste Haltelage. Zu erkennen ist, dass die Breite der
zweiten Haltelage 10 derart gewahlt ist, dass der Ein-
griffsbereich von vorne fiir einen Gabelschenkel eines
Hubladers frei zuganglich ist, ohne dass das Material
durchstochen werden muss.

[0044] Fig. 4 zeigt in Teilfigur 4a) eine Draufsicht auf
den Gutstapel 1. Die Langsrichtung beim Fahren der Ga-
belschenkel in die Eingriffsbereiche 7 ist mit einem Pfeil
11 gekennzeichnet. Die darin angrenzenden Seitenfla-
chen sind die Langsseitenflachen 6. Die Richtung, die
quer zu der Langsrichtung 11 der Gabelschenkel ist, ist
mit einem Pfeil 12 gekennzeichnet. An die Sonderlage 4
grenzen die Querseitenflachen 10 an. Teilfigur 4b) zeigt
eine Draufsicht auf den Gutstapel 1 nach dem Auflegen
der ersten Haltelage 8. Die erste Haltelage ist in Quer-
richtung 12 auf die Oberseite 5 aufgelegt, Uberdeckt die
Eingriffsbereiche 7 und liegt an den Langsseitenflachen
6 an. Die Breite der Folienbahn der ersten Haltelage 8
ist derart bemessen, dass sie die beiden an die beiden
Seitenflachen 10 angrenzenden Querkanten 13 freildsst.
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Somit ist sichergestellt, dass die Eingriffsbereiche 7 flr
die Gabelschenkel des Hubladers freiliegen.

[0045] Teilfigur 4c) zeigt eine Draufsicht auf den Gut-
stapel 1 nach dem Auflegen der zweite Haltelage 9 auf
die erste Haltelage 8. Die beiden Haltelagen sind in ei-
nem Winkel o von ungeféhr 90° zueinander angeordnet.
[0046] Teilfigur 5a) zeigt firr ein zweites Ausfihrungs-
beispiel eine Draufsicht auf den gestapelten Gutstapel 1
nach dem Auflegen der ersten Haltelage 8. Die Breite
derFolienbahn der ersten Haltelage ist derart bemessen,
dass die Folienbahn auf den beiden an die beiden Sei-
tenflachen 10 die angrenzenden Querkanten 13 Uber-
deckend aufliegt. Somit wird sichergestellt, dass die erste
Haltelage 8 die vier Eckbereiche der oberen Normallage
3 Uberdeckt.

[0047] Teilfigur 5b) zeigt eine Draufsicht auf den Gut-
stapel 1 nach dem Auflegen der zweiten Haltelage 9. Die
Breite der zweiten Haltelage 9 ist gemaR diesem Aus-
fuhrungsbeispiel derart bemessen, dass die Bahn die
Eingriffsbereiche 7 iberdeckend an den Langsseitenfla-
chen 6 anliegt. Die vier Eckbereiche der oberen Normal-
lage 3 werden von beiden Haltelagen tberdeckt.
[0048] Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht auf eine mit der
ersten und der zweiten Haube vollstdndig umhiillte Ver-
packungseinheit 17 flir das zweite Ausfiihrungsbeispiel.
Nach dem Ablegen der ersten Haltelage 8 und der zwei-
ten Haltelage 9 wird der Gutstapel 1 mit einer ersten Folie
14 umhdillt. Die erste Folie 14 wird gebildet, indem in
einem Haubenstretcher durch Ablédngen eines endlos zu
beférdernden Schlauchmaterials, einseitiges Ver-
schweillen und Abschneiden eines Langenstiickes des
Schlauchmaterials eine Schlauchhaube gebildet wird.
Die erste Folie 14 wird zunachst gerefft und durch Aus-
einanderfahren von Refffingern in Umfangsrichtung ela-
stisch gedehnt, d.h. gestretcht, und zwar auf einen Um-
fang, der groRer als die Grundflaiche des Gutstapels 1
ist. Diese quer gestretchte Schlauchhaube wird nunmehr
durch Abziehen von den Refffingern zunachst auf die
Oberseite 5 und dann auf die Langs- und Querseitenfla-
chen 6, 10 des Gutstapels 1 angelegt, bei Relativbewe-
gung zwischen den Refffingern und dem Gutstapel 1 in
Héhenrichtung des Gutstapels 1. Danach ist der Gutsta-
pel 1 einseitig von der ersten Folie 14 umhdillt und ober-
seitig abgedeckt. Die Abdeckung erfolgt unter Zwischen-
lagen der ersten Haltelage 8 und der zweiten Haltelage
9. Die erste Folie 14 legt sich an die umfanglichen Wan-
dungen des Gutstapels 1, d.h. die Langsseitenflachen 6
und die Querseitenflachen 10, an und drickt somit die
Bahnen der ersten und der zweiten Haltelage gegen den
Gutstapel 1, so dass insbesondere bei aufgerauhter
Oberflache der Bahnen der ersten und der zweiten Hal-
telage diese eine kraftschlissige Verbindung mit der
Oberseite der Verpackungsgegenstande 2 eingehen, die
bei dem Umschlagen des Gutstapels einer Setzbewe-
gung der Verpackungsgegensténde 2 entgegenwirken.
Durch das Uberziehen der Haube der ersten Folie 14
werden die beiden Haltelagen im Bereich der Ecken der
letzten ggf. der vorletzten Normallage Ubereinander ge-
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legt, wodurch sich eine den Gutstapel umgebende und
einen Rundumschutz bildende Wanne ausformt.

[0049] Nach dem Uberziehen der ersten Folie 14 wird
der einseitig umhillte Gutstapel gewendet bzw. umge-
schlagen, so dass eine beim Auflegen der ersten und der
zweiten Haltelage 8, 9 und beim Uberziehen der ersten
Folie 14 die Oberseite 5 bildende Flache nunmehr den
Boden 15 des Gutstapels bildet und sich unten befindet.
In dieser Lage wird der einseitig umhiillte Gutstapel tb-
licherweise Uber eine Transportstrecke einem Hauben-
stretcher zugefihrt. Dies kann derjenige Haubenstret-
cher sein, der die erste Folie 14 als Schlauch haube uber
den Gutstapel 1 gezogen hat.

[0050] Wie aus Fig. 6 ersichtlich, wird in dem nachsten
Verfahrensschritt eine zweite Folie 16 ebenfalls als
Schlauchhaube Uber den einseitig umhdillten Gutstapel
gezogen, und zwar so, dass sich die zweite Folie 16 auf
der beim ersten Umhiillen eine Unterseite bildende Fla-
che des Gutstapels 1 aufliegt und auch an die umfang-
lichen Wandungen 6, 10 des Gutstapels 1 zumindest un-
ter horizontaler Vorspannung anliegt, und zwar unter
Zwischenlagen der ersten Folie 14, so dass sich die fer-
tige Verpackungseinheit 17 ergibt. Bei dieser driickt die
erste Folie 14 die erste Haltelage 8 gegen die langssei-
tigen Flachen 6 und die zweite Haltelage 10 gegen die
Querseitenflachen 10 des Gutstapels 1. Des Weiteren
wird durch die zweite Folie 16 und deren umfangliche
elastische Dehnung beim Anliegen an den Gutstapel 1
die erste Folie 14 gegeniiber dem Gutstapel 1 fixiert. Die
zweite Folie 16 reicht bei diesem Ausfihrungsbeispiel
bis zu der untersten Normallage 3.

[0051] Fig. 7 zeigt im Detail einen Schnitt VII-VII ge-
maR Figur 6 und veranschaulicht das Uberlappen der
ersten und der zweiten Haltelage 8, 9 in einem Eckbe-
reich der oberen Normallage 3, der von einem Verpak-
kungsgegenstand 2 gebildet wird.

[0052] Fig. 8 zeigt einen schematischen Schnitt durch
die Verpackungseinheit gemaf Fig. 7 und Gabelschen-
kel 18 eines Hubladers. Die erste und die zweite Halte-
lage 8, 9 sowie die erste Folie 14 liegen annahernd der
Kontur des Eingriffsbereiches folgend an dem Gutstapel
1an.

[0053] Die Hoéhe des Eingriffsbereiches 7 ist derart be-
messen, dass sie um einen Betrag hoher ist als die Hohe
der Gabelschenkel 18, der ausreicht, dass die Gabel-
schenkel 18 beim Einfahren in einer Richtung quer zu
der Darstellungsebene die Schlauchfolie und die Folien-
bahnen nicht durchstechen. Nach dem Anheben der Ga-
belschenkel in der Darstellung nach oben werden die
erste Haltelage 8, die zweite Haltelage 9 und die erste
Folie 14 an die jeweils dartiberliegenden Verpackungs-
gegenstande gepresst, so dass eine Relativbewegung
der Haltelagen verhindert wird. Da die beiden Haltelagen
8, 9 straff an der Sonderlage 4 anliegen, wird verhindert,
dass beim Abheben der Verpackungseinheit 17 von einer
Unterlage 19 Setzbetrage der Verpackungsgegenstan-
de auftreten.

[0054] Fig. 9 zeigt eine schematische Seitenansicht
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auf eine Vorrichtung zum Abtrennen einer Flachbahn 20
und zum Auflegen von Flachbahnen 20 als erste und
zweite Haltelage auf einen bereitgestellten Gutstapel.
Das Flachbahnmaterial wird auf einer Rolle 21 bereitge-
stellt. Die beispielsweise als Folie ausgebildete Flach-
bahn wird mittels eines Folienrollen-Antriebs 22 in eine
Ubergabeposition transportiert. In der Ubergabeposition
ist die Folie 20 in zwei als Klemmbacken 23a und 23b
ausgebildeten, sich parallel zueinander und quer zu der
Langsrichtung der Folienbahn 20 erstreckende Klemm-
vorrichtungen eingeklemmt, wodurch das freie Ende
Uber die zweite Klemmbacke 23b tibersteht und von einer
Greifvorrichtung mit mindestens zwei Greifelementen
24a und 24b gegriffen wird. Die Greifvorrichtung ist auf
einem zu dem Durchfahrweg des Gutstapels rechtwink-
ligen Verfahrweg tber den Gutstapel verfahrbar, um bei
geoffneten Klemmbacken 23a, 23b die Folie oberhalb
des bereitgestellten Gutstapels zu ziehen. In dieser Po-
sition durchtrennt bei geschlossenen Klemmbacken 23a,
23b ein Messer 25 das Material zwischen den beiden
Klemmbacken 23a und 23b.

[0055] Oberhalb der abgetrennten Flachbahn ist ein
mindestens vier Klemmelemente 26a-d tragender
Hubrahmen 27 bereitgestellt. Der Hubrahmen 27 wird
soweit heruntergelassen, dass die Klemmelemente 26a-
d das Halten der Folie Gbernehmen, indem jeweils zwei
Klemmelemente im Bereich der jeweils vorderen und hin-
teren Enden der Flachbahn je einen Seitenrand fassen.
Nach dem Lésen der abgetrennten Folienbahn von der
Einrichtung zum Abrollen und der Einrichtung zum Ab-
trennen senkt eine Hubvorrichtung 28 den Hubrahmen
27 so weit ab, dass die Folienbahn 20 auf den Gutstapel
aufgelegt wird, woraufhin die Klemmelemente 26a-d des
Hubrahmens 27 gedffnet werden und die Flachbahn frei-
geben, die sich dann auf den Gutstapel legt.

[0056] Der Hubrahmen 27 ist mittels einer Drehvor-
richtung um 90° um die Langsache des Gutstapels 1
drehbar, um eine zweite Flachbahn quer auf die erste
Flachbahn aufzulegen.

[0057] Fig. 10 zeigt eine Draufsicht auf die schemati-
sche Vorrichtung geman Fig. 9. Der Hubrahmen 27 ist
H-férmig. Eine Rotationsachse 29 liegt im Schwerpunkt
des Hubrahmens 27. Die Klemmelemente 26a bis 26d
sind jeweils an den distalen Enden der freien Schenkel
des Rahmens angeordnet. Das Messer 25 ist auf einer
Vorrichtung zum Verschieben angeordnet, derart, dass
es in der Darstellungsebene von oben nach unten zwi-
schen den Klemmbacken 23a, 23b entlang gefiihrt wird.
[0058] Die Greifelemente 24a, 24b sind in der linken
Position bei der Aufnahme des freien Endes des Folien-
materials dargestellt. Nach dem Verfahren in der Dar-
stellung nach rechts und quer zur Durchlaufrichtung des
Gutstapels befinden sich die Greifelemente 24a, 24b auf
der gegeniberliegenden Seite des Gutstapels.

[0059] Die Durchlaufrichtung des Gutstapels ist in die-
ser Darstellung von oben nach unten bzw. von unten
nach oben. Das Absenken des Hubrahmens 27 erfolgt
in dieser Ansicht in die Ebene hinein.
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[0060] Figur 11 zeigtein Ausfihrungsbeispiel einer be-
vorzugt zu verwendenden Haltelage 8, die aus einem
zunachst rechteckigen Folienmaterial geschnitten ist. In
gestrichelter Liniendarstellung zeigt Figur 11 die Kontur
des Gutstapels 1 in der Draufsicht, d.h. die Grundflache
des Gutstapels 1.

[0061] Die Haltelage 8 hat vier mit den Bezugszeichen
30 und 31 gekennzeichnete Einbuchtungen. Die grofie-
ren Einbuchtungen 30 sind an den gréReren Langsseiten
der Haltelage 8 ausgespart. Die kleineren Einbuchtun-
gen 31 an den sich rechtwinklig hierzu erstreckenden
Langsseiten. Die gréReren Einbuchtungen 30 haben je-
weils eine Tiefe A, die bei mittiger Auflage der Haltelage
8 auf den Gutstapel 1 im Abstand der gedachten Verlan-
gerung der Langsseite des Gutstapels 8 von der zuge-
ordneten Seitenflache des Gutstapels 1 entspricht. In
gleicher Weise entspricht die Tiefe D der kleineren Ein-
buchtung 31 dem Abstand der gedachten Verlangerung
der jeweiligen Langsseite der Haltelage 8 von der sich
parallel hierzu erstreckenden Langsseite des Gutstapels
1. Durch diese Ausgestaltung ergeben sich Zipfel 32, die
nach Anlegen der Haltelage 8 gegen die benachbarte
Seitenflachen des Gutstapels 1 begrenzenden Verti-
kalkanten des Gutstapels 1 anliegen. In diesem Bereich
liegt die uber den Gutstapel 1 gezogene Folie mit hoher
Anpresskraft gegen den Gutstapel 1 an. Dadurch wird
die Haltelage fest gegen den Gutstapel 1 verpresst. Bei
geringerem Materialaufwand kann daher die in Figur 11
gezeigte konturierte Haltelage 8 eine sehr gute Haltekraft
zur Stltzung des Gutstapels 1 bewirken.

Bezugszeichenliste

[0062]

1 Gutstapel

2 Verpackungsgegenstande
3 Normallage

4 Sonderlage

5 Oberseite

6 Langsseitenflachen

7 Eingriffsbereiche

8 erste Haltelage

9 zweite Haltelage

10 Querseitenflachen

11 Pfeil in Langsrichtung
12 Pfeil in Querrichtung
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13 Querkante

14 erste Folie

15 Boden

16 zweite Folie

17 Verpackungseinheit

18 Gabelschenkel

19 Unterlage

20 Flachbahn

21 Rolle

22 Folienrollen-Antrieb

23a,b  Klemmbacken

24a,b  Greifelemente

25 Messer

26a-d  Klemmelemente

27 Hubrahmen

28 Hubvorrichtung

29 Rotationsachse

30 Einbuchtung

31 Einbuchtung

32 Zipfel

A Tiefe der groBen Einbuchtung 30
B Breite der groRen Einbuchtung 30
C Breite der kleinen Einbuchtung 31
D Tiefe der kleinen Einbuchtung 31
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer palettenlosen, meh-

rere zu einem Gutstapel (1) mit vier Seitenflachen
(6, 10) gestapelte Verpackungsgegenstande (2) um-
fassenden Verpackungseinheit (17), bei dem die
Verpackungsgegensténde (2) derart gestapelt wer-
den, dass in wenigstens einer Sonderlage (4) min-
destens zwei Eingriffsbereiche (7) fur Gabelschen-
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kel (18) eines Hubladers gebildet werden und jeweils
zwei sich gegenuberliegende Seitenflachen (6, 10)
des Gutstapels (1) anndhernd parallel verlaufen, wo-
bei eine erste Haltelage (8) die Eingriffsbereiche (7)
und benachbart hierzu vorgesehene Verpakkungs-
gegenstande (2) tberdeckend auf den Gutstapel (1)
aufgelegt wird;

der Gutstapel (1) unter Zwischenlage der Haltelage
jedenfalls mit seinen Eingriffsbereichen (7) mit einer
ersten Folie (14) umhiillt wird;

der einseitig umhilite Gutstapel (1) gewendet wird,
so dass der die Eingriffsbereiche (7) aufweisende
Teil des Gutstapels nach unten kommt und der Gut-
stapel mit einer bis zu der ersten Folie (14) reichen-
den zweiten Folie (16) umhillt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite Halte-
lage (9) quer auf die erste Haltelage (8) zumindest
teilweise die Seitenflachen bildenden Verpackungs-
gegenstande der Sonderlage (4) und dazu benach-
barte Verpackungsgegenstande iberdeckend auf-
gelegt wird und danach der Gutstapel unter Zwi-
schenlage der ersten und zweiten Haltelagen (8, 9)
mit der ersten Folie (14) umhiillt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gutstapel nach Auflegen der er-
sten Haltelage (8) zunachst um 90° um die Langs-
achse gedreht wird und danach die zweite Haltelage
(9) aufgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die erste und
die zweite Haltelage (8, 9) bahnférmig sind und die
jeweiligen Bahnen sich jeweils anfangs- und endsei-
tig Uber eine bis flinf Lagen des Gutstapels (1), vor-
zugsweise zwei bis vier Lagen des Gutstapels, in
Hoéhenrichtung erstrekken.

Verpackungseinheit (17) mit mehreren Lagen von
Ubereinander gestapelten Verpackungsgegenstan-
den (2), die derart gestapelt sind, dass in einer Son-
derlage (4) mindestens zwei Eingriffsbereiche (7) fur
Gabelschenkel eines Hubladers gebildet sind und
mit einer eine Oberflache und jedenfalls Teile der
Seitenflachen umhuillenden Haube aus einem ersten
Folienmaterial (14) und einer in entgegengesetzter
Richtung hierzu Uber den Gutstapel gezogenen
Haube aus einem zweiten Folienmaterial (16), wobei
auf der Oberflache eine sich uber die zwei Eingriffs-
bereiche (7) bis auf Teile der Seitenflachen (6; 10)
erstreckende erste Haltelage (8) angeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der ersten
Haltelage (8) und der ersten Folie (14) eine zweite
Haltelage (9) angeordnetist und zumindest teilweise
an Verpackungsgegenstanden (2) der Sonderlage
(4) anliegt, die jeweils eine Seitenflache der Verpak-
kungseinheit bilden.
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Verpackungseinheit nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und/oder die zweite
Haltelage (8, 9) eine konturierte Folienbahn umfasst

Verpackungseinheit nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltelage (8, 9)
aus einer mehrschichtigen Folienbahn gebildet ist.

Verpackungseinheit nach einem der Anspriiche 4
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder zweite Haltelage (8, 9) zumindest eine raue
Oberseite aufweisen.

Verpackungseinheit nach einem der Anspriiche 4
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass beide
Langsrander der ersten Haltelage (8) und/oder der
zweiten Haltelage (9) einmal oder mehrmals umge-
legt und auf der Oberflache abgelegt sind.

Vorrichtung zum Herstellen einer palettenlosen Ver-
packungseinheit, insbesondere einer Verpackungs-
einheit nach einem der Anspriiche 4 bis 8, insbeson-
dere gemal einem Verfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, mit einer Vorrichtung zum Stapeln
der Verpakkungsgegenstande und einer Vorrich-
tung zum Umhiillen des Gutstapels mit einer Haube,
gekennzeichnet durch ein Mittel zum Auflegen der
ersten Haltelage (8) auf den Gutstapel (1) und zum
Auflegen der zweiten Haltelage (9) quer auf die erste
Haltelage (8).

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gutstapel (1) auf einem horizon-
talen Durchlaufweg durch die Vorrichtung transpor-
tiert wird und das Mittel zum Auflegen der ersten und
der zweiten Haltelage (8, 9) neben dem Durchlauf-
weg angeordnet ist und das Material flir die erste
und die zweite Haltelage (8, 9) auf einer Rolle (21)
bereitgestellt ist, deren Drehachse sich parallel zu
dem Durchlaufweg erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum Ab-
rollen eines Flachbahnmaterials von einer Rolle, ei-
ne Einrichtung zum Abtrennen einer Flachbahn von
einem Rollenmaterial in einer vorbestimmten Lange
und eine Einrichtung zum um 90° zueinander ver-
setzten Auflegen von zwei Flachbahnen auf einen
bereitgestellten Gutstapel, wobei die Einrichtung
zum um 90° zueinander versetzten Auflegen von
zwei Flachbahnen als erste und zweite Haltelage
aufweist:

einen Hubrahmen (27) mit zumindest einem
Klemmelement (26a, b, ¢, d) zum Einklemmen
und Aufspannen der Flachbahn (20);

eine Hubvorrichtung (28) zum Heben und Sen-
ken des Hubrahmens (27), wobei nach dem
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Senken des Hubrahmens (27) der Gutstapel in-
nerhalb der Klemmelemente (263, b, c, d) liegt
und nach dem Heben der Rahmen oberhalb des
Gutstapels liegt; und

eine Drehvorrichtung zum Drehen des die
Flachbahn tragenden Hubrahmens (27) um 90°
umdie Langsachse des Gutstapels vor dem Auf-
legen der zweiten Flachbahn.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum
Abrollen zumindestens zwei Greifelemente (24a, b)
zum Greifen des freien Endes der Flachbahn (20)
aufweist und die zumindestens zwei Greifelemente
(24a, b) zusammen horizontal und quer zu dem
Durchlaufweg des Gutstapels Gber dem Gutstapel
hinweg verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum
Abtrennen der Folienbahn zwei parallel zueinander
und quer zu der Langsrichtung der Folienbahn an-
geordnete Klemmbacken (23a, b) aufweist und die
Folienbahn in dem Bereich zwischen den beiden
Klemmbacken durchtrennt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, ge-
kennzeichnet durch einen Folienrollen-Antrieb
(22) fur den Transport der Folie von der Rolle (21)
zu der Einrichtung zum Abtrennen (25) der Folien-
bahn.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 14, wo-
bei die Vorrichtung zum Stapeln der Verpackungs-
gegenstande Gutstapel (1) mit mehreren Normalla-
gen (3) und mindestens einer Sonderlage (4) mitEin-
griffsbereichen (7) fir Gabelschenkel (18) formt und
die Gutstapel (1) auf dem Durchlaufweg derart trans-
portiert werden, dass die Eingriffsbereiche (7) sich
alternativ parallel oder quer zu der Durchlaufrichtung
erstrecken, dadurch gekennzeichnet, dass das
Mittel zum Auflegen die erste Haltelage (8) quer zu
der Langserstreckung der Eingriffsbereiche (7) die
Eingriffsbereiche Uberdeckend auf die Oberseite
auflegt und das Mittel zum Auflegen die zweite Hal-
telage (9) quer zu der ersten Haltelage (8) auflegt.
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