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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Um-
hiillen von Gutstapeln sowie ein Verfahren zum Umhdil-
len von Gutstapeln. - Gutstapel meint insbesondere eine
Mehrzahl von Packungen, Paketen, Sécken oder der-
gleichen Einheiten, die vorzugsweise zu einem quader-
férmigen Gutstapel gestapelt sind. GemaR einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung besteht ein Gutstapel aus ge-
stapelten Getrénkegebinden, die bevorzugt zu einem
quaderférmigen Gutstapel gestapelt sind. Es liegt im
Rahmen der Erfindung, dass ein Gutstapel auf einer Pa-
lette aufgenommen ist.

[0002] Aus der Praxis ist es bekannt Getrankegebinde
auf sogenannten halben Paletten (Disseldorfer Palet-
ten) zu verpacken und insbesondere mit Hilfe einer Folie
zu verpacken. Zwei solche jeweils auf einer halben Pa-
lette aufgenommene Gutstapel werden dann zu einem
Gesamtgutstapel kombiniert, in dem die beiden neben-
einander angeordneten Gutstapel mit einem schmalen
Kunststoffband umreift werden. Die dabei kombinierten
beiden halben Paletten haben dann in der Regel das
Ausmal} einer ganzen Palette bzw. einer Europalette.
Dieser bekannte Verbund der beiden Gutstapel Iasst je-
doch haufig im Hinblick auf eine effektive Ladungssiche-
rung sowie im Hinblick auf Festigkeit bzw. Stabilitat des
Gesamtgutstapels zu wiinschen Gibrig. Aufterdem erfolgt
die Verpackung der einzelnen Gutstapel sowie die Kom-
bination zum Gesamtgutstapel in aufwendiger Weise mit
getrennten Maschinen bzw. Anlagen.

[0003] Aus DE 199 54 370 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Umhiillen eines Gutstapels be-
kannt. Dabei werden eine erste und eine zweite
Schlauchhaube gleichgerichtet Gber den Gutstapel ge-
zogen, um die Gegenstande des Gutstapels zu einer fe-
sten Einheit zu umschlieRen und um den Gutstapel vor
Umwelteinflissen zu schiitzen.

[0004] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art an-
zugeben mit der Gutstapel in wenig aufwendiger Weise
zu einem Gesamtgutstapel kombiniert werden kénnen,
dersich durch eine verbesserte Ladungssicherung sowie
Festigkeit bzw. Stabilitdt auszeichnet. AulRerdem liegt
der Erfindung das technische Problem zugrunde, ein ent-
sprechendes Verfahren anzugeben.

[0005] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die
Erfindung eine Vorrichtung zum Umhdllen von Gutsta-
peln, - mit einer Kombinationseinrichtung zur Kombina-
tion eines ersten mittels einer Folie bzw. Schlauchfolie
verpackten Gutstapels mit einem zweiten mittels einer
Folie bzw. Schlauchfolie verpackten Gutstapels zu ei-
nem Gesamtgutstapel, in welchem Gesamtgutstapel der
erste Gutstapel mit einer Seitenwand benachbart zu ei-
ner Seitenwand des zweiten Gutstapels angeordnet ist,
wobei eine Uberzieheinrichtung vorgesehen ist, mit der
eine Schlauchfolie Uber den ersten Gutstapel mit der
Malgabe (Uberziehbar ist, dass die Ubergezogene
Schlauchfolie Gber den Umfang des ersten Gutstapels
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umlauft und die Seitenwande des ersten Gutstapels zu-
mindest bereichsweise abdeckt und/oder mit der eine
Schlauchfolie Uber den zweiten Gutstapel mit der
MaRgabe Uberziehbar ist, dass die Ubergezogene
Schlauchfolie Gber den Umfang des zweiten Gutstapels
umlauft und die Seitenwande des zweiten Gutstapels zu-
mindest Bereichsweise abdeckt,

und wobei eine Uberzieheinrichtung zum Uberziehen ei-
ner Schlauchfolie Uber den Gesamtgutstapel vorgese-
hen ist, so dass die Ubergezogene Schlauchfolie iber
den Umfang des Gesamtgutstapels umlauft und die Sei-
tenwande bzw. alle Seitenwande des Gesamtgutstapels
zumindest bereichsweise abdeckt und

wobei die Uberzieheinrichtung zum Uberziehen von
Schlauchfolie tber den ersten Gutstapel und/oder zum
Uberziehen von Schlauchfolie (iber den zweiten Gutsta-
pel die Uberzieheinrichtung zum Uberziehen von
Schlauchfolie Gber den Gesamtgutstapel ist.

[0006] Seitenwande eines Gutstapels bzw. eines Ge-
samtgutstapels meint hier und nachfolgend insbesonde-
re die vertikalen Seitenwande und nicht die Oberseite
und Unterseite des Gutstapels bzw. Gesamtgutstapels.
Dass die Schlauchfolie Gber den Umfang eines Gutsta-
pels oder des Gesamtgutstapels umlauft meint hier und
nachfolgend insbesondere, das die Schlauchfolie ent-
lang der Seitenwéande bzw. vertikalen Seitenwéande tber
den Umfang des Gutstapels/Gesamtgutstapels umlauft.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die einzelnen
Gutstapel im Gesamtgutstapel nebeneinander - Seiten-
wand an Seitenwand - angeordnet sind. Nach einer Aus-
fuhrungsform der Erfindung sind lediglich zwei Gutsta-
pel, ndmlich der erste und der zweite Gutstapel zu dem
Gesamtgutstapel kombiniert. Es liegt aber auch im Rah-
men der Erfindung, dass die Aufzéhlung erster und zwei-
ter Gutstapel nicht abschlieend ist und das somit auch
drei oder mehr Gutstapel zu dem Gesamtgutstapel kom-
biniert werden kdnnen. Es liegt weiterhin im Rahmen der
Erfindung, dass die einzelnen Gutstapel dabei neben-
einander - Seitenwand an Seitenwand - angeordnet sind.
Erfindungsgemaf wird jede Seitenwand bzw. jede verti-
kale Seitenwand des Gesamtgutstapels zumindest be-
reichsweise von der Schlauchfolie bedeckt. Zweckmafi-
gerweise halt die Schlauchfolie als elastische Schlauch-
folie den Gesamtgutstapel unter Einwirkung elastischer
Ruckstellkrafte zusammen.

[0007] Empfohlenermalien ist ein einzelner Gutstapel
(erster und/oder zweiter Gutstapel) als einziger Gutsta-
pel auf einer Palette angeordnet. Bei einer solchen Pa-
lette fur einen einzelnen Gutstapel handelt es sich nach
bevorzugter Ausfiihrungsform um eine sogenannte hal-
be Palette bzw. Diisseldorfer Palette. ZweckméaRigerwei-
se hat eine Palette fiir einen einzelnen Gutstapel die Aus-
mafie 60 cm x 80 cm bzw. etwa 60 cm x 80 cm. Vorzugs-
weise kombinieren sich die einzelnen Paletten fir die
einzelnen Gutstapel im Gesamtgutstapel gleichsam zu
einer ganzen Palette bzw. Europalette, die insbesondere
die AusmaRe 120 cm x 80 cm hat. Es liegt im Rahmen
der Erfindung, dass ein einzelner Gutstapel (erster und/
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oder zweiter Gutstapel) bei der Verpackung mit der Folie
bzw. Schlauchfolie auf der ihm zugeordneten Palette an-
geordnet ist.

[0008] ZweckmalRigerweise bedeckt die tber den er-
sten Gutstapel ibergezogene Schlauchfolie die Seiten-
wande bzw. die vertikalen Seitenwande des ersten Gut-
stapels vollstadndig bzw. quasi vollstédndig. Empfohlener-
malen bedeckt die Giber den zweiten Gutstapel liberge-
zogene Schlauchfolie die Seitenwande bzw. die vertika-
len Seitenwande des zweiten Gutstapels vollstéandig
bzw. quasivollstéandig. Es liegtim Rahmen der Erfindung,
dass die Schlauchfolie zum Uberziehen {iber den ersten
und den zweiten Gutstapel aus einem elastischen Kunst-
stoff besteht. Vorzugsweise ist die Uberzieheinrichtung
zum Uberziehen der Schlauchfolie (iber den ersten Gut-
stapelund Uber den zweiten Gutstapel eine Haubenstret-
cheinrichtung (Haubenstretchanlage). Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass die Schlauchfolie bei einer sol-
chen Haubenstretcheinrichtung von einem Schlauchfo-
lienvorrat zugefiihrt wird und ber dem Gutstapel geoff-
net wird sowie in Vertikalrichtung gerafft wird. Anschlie-
Rend erfolgt zweckmaligerweise ein Abtrennen der
Schlauchfolie von dem tbrigen Schlauchfolienvorrat so-
wie empfohlenermafien ein Querstretchen der gerafften
Schlauchfolie in horizontaler Richtung. Das Querstret-
chen wird mit der MalRgabe durchgefiihrt, dass der Quer-
schnitt bzw. horizontale Querschnitt der quergestrechten
Schlauchfolie gréRer ist als der Querschnitt bzw. Hori-
zontalquerschnitt des Gutstapels. AnschlieRend wird die
Schlauchfolie Gber den Gutstapel gezogen und dabei
zweckmaligerweise wieder abgerafft. Die elastische
Schlauchfolie legt sich dabei unter Einwirkung elasti-
scher Riickstellkrafte an den Gutstapel an. Nach einer
Ausfiihrungsform der Erfindung liegt die Schlauchfolie
im Ubergezogenen Zustand als Folienhaube vor. Dazu
wird die von dem Schlauchfolienvorrat abgetrennte
Schlauchfolie zweckmafigerweise mit einer
Schweildvorrichtung abgeschweildt, so dass sie obersei-
tig bzw. an der Oberseite des Gutstapels geschlossen
vorliegt. Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dungistdie Uber den Gutstapel Ubergezogene Schlauch-
folie als oben und unten offener Schlauchfolienabschnitt
ausgebildet. Dieser Schlauchfolienabschnitt liegt dann
zweckmafigerweise nur an den Seitenwanden bzw. ver-
tikalen Seitenwanden des Gutstapels an oder nach einer
anderen Ausfiihrungsform zuséatzlich mit einem oberen
Abschnitt auf der Oberseite des Gutstapels auf. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass das vorstehend be-
schriebene Uberziehen der Schlauchfolie sowohl beim
ersten als auch beim zweiten Gutstapel durchgefiihrt
wird. Vorzugsweise sind der erste und der zweite Gut-
stapel beim Uberziehen jeweils auf einer Palette ange-
ordnet. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass dieselbe
Uberzieheinrichtung, vorzugsweise dieselbe Hauben-
stretcheinrichtung zum Uberziehen der Schlauchfolie so-
wohl Uber den ersten Gutstapel als auch iber den zwei-
ten Gutstapel eingesetzt wird.

[0009] Gemal empfohlener Ausfiihrungsform der Er-
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findung ist die Kombinationseinrichtung eine Fdrderein-
richtung, auf der der erste und der zweite Gutstapel for-
derbar sind und zu dem Gesamtgutstapel kombinierbar
sind. Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kombi-
nationseinrichtung bzw. die Foérdereinrichtung im Be-
reich der Uberzieheinrichtung zum Uberziehen der
Schlauchfolie Giber den ersten und/oder den zweiten Gut-
stapel bzw. unterhalb dieser Uberzieheinrichtung ange-
ordnet ist. Der erste und der zweite Gutstapel werden
also bevorzugt im Bereich der

[0010] Uberzieheinrichtung bzw. unterhalb der Uber-
zieheinrichtung zu dem Gesamtgutstapel kombiniert.
[0011] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Uberzieheinrichtung zum Uberziehen der Schlauchfolie
Uber den Gesamtgutstapel eine Haubenstretcheinrich-
tung (Haubenstretchanlage) ist. Es liegt fernerhin im
Rahmen der Erfindung, dass die liber den Gesamtgut-
stapel Uberzuziehende Schlauchfolie eine elastische
Schlauchfolie ist. Im ibergezogenen Zustand liegt diese
elastische Schlauchfolie unter Einwirkung elastischer
Rickstellkrafte an dem Gesamtgutstapel an. Die
Schlauchfolie fir den Gesamtgutstapel wird zweckma-
Rigerweise von einem Schlauchfolienvorrat zugefihrt
und Uber dem Gesamtgutstapel wird die Schlauchfolie
gedffnet, quergestretcht und Uiber den Gesamtgutstapel
gezogen. Empfohlenermalen wird die Schlauchfolie zu-
nachst gedffnet und dann in Vertikalrichtung gerafft. An-
schliefend erfolgt vorzugsweise die Abtrennung der
Schlauchfolie von dem Ubrigen Schlauchfolienvorrat so-
wie dann bevorzugt das Querstretchen der gerafften
Schlauchfolie in horizontaler Richtung. Das Querstret-
chen wird mit der MaRgabe durchgefiihrt, dass der Quer-
schnitt bzw. Horizontalquerschnitt der quergestretchten
Schlauchfolie groRer ist als der Querschnitt bzw. Hori-
zontalquerschnitt des Gesamtgutstapels. Zweckmafi-
gerweise wird die Schlauchfolie Giber den Gutstapel ge-
zogen und dabei wieder abgerafft. Nach einer Ausfih-
rungsvariante liegt die Schlauchfolie in dem Uber den
Gesamtgutstapel ibergezogenen Zustand als Folien-
haube vor. Dazu wird die von dem Schlauchfolienvorrat
abgetrennte Schlauchfolie vorzugsweise mit einer
Schweildvorrichtung abgeschweil’t, so dass sie obersei-
tig bzw. an der Oberseite des Gesamtgutstapels ge-
schlossen vorliegt. Nach einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung wird die Schlauchfolie
als Schlauchfolienabschnitt iber den Gesamtgutstapel
gezogen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass ein
solcher Schlauchfolienabschnitt nach oben und unten
geodffnetausgebildetist. Nach einer Ausfihrungsvariante
liegt der Schlauchfolienabschnitt lediglich an den Seiten-
wanden bzw. an den vertikalen Seitenwanden des Ge-
samtgutstapels an. GemaR einer anderen Ausfihrungs-
variante liegt der an den Seitenwanden/vertikalen Sei-
tenwanden anliegende Schlauchfolienabschnitt zusatz-
lich mit einem oberen Abschnitt auf der oberen Oberseite
des Gesamtgutstapels auf.

[0012] ErfindungsgemaR ist die Uberzieheinrichtung
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zum Uberziehen von Schlauchfolie (iber den ersten Gut-
stapel und/oder zum Uberziehen von Schlauchfolie iiber
den zweiten Gutstapel die Uberzieheinrichtung zum
Uberziehen von Schlauchfolie iiber den Gesamtgutsta-
pel. Bevorzugt wird eine einzige Uberzieheinrichtung,
vorzugsweise eine Haubenstretcheinrichtung sowohl
zum Uberziehen von Schlauchfolie (iber den ersten und
den zweiten Gutstapel als auch zum Uberziehen von
Schlauchfolie tber den Gesamtgutstapel verwendet. -
Gemal einer Ausfiihrungsform stammt die Schlauchfolie
zum Verpacken des ersten Gutstapels und die Schlauch-
folie zum Verpacken des zweiten Gutstapels sowie die
Schlauchfolie zum Uberziehen iiber den Geamtgutstapel
demselben Schlauchfolienvorrat. Die Schlauchfolie fir
den ersten Gutstapel und/oder fir den zweiten Gutstapel
und insbesondere die Schlauchfolie fir den Gesamtgut-
stapel kann aber auch aus unterschiedlichen Schlauch-
vorraten stammen. Auf diese Weise kénnen je nach Be-
darf unterschiedliche Foliendicken, insbesondere flir das
Umhdllen der beiden einzelnen Gutstapel einerseits und
fur das Uberziehen (iber den Gesamtgutstapel anderer-
seits, gewahlt werden. Schlauchfolienvorrat meintim Ub-
rigen insbesondere eine Rolle mit aufgewickelter
Schlauchfolie. ZweckmaRigerweise sind die Seitenran-
der der Schlauchfolie im Vorratszustand (Schlauchfoli-
envorrat) nach innen gefaltet. Man spricht dann von ei-
nem Seitenfaltenschlauch.

[0013] Nach einer empfohlenen Ausflihrungsform der
Erfindung ist die Uberzieheinrichtung fiir den Gesamt-
gutstapel mit der MaRgabe eingerichtet, dass ein ledig-
lich bzw. im Wesentlichen lediglich alle Seitenwande
bzw. alle vertikalen Seitenwande des Gesamtgutstapels
zumindest bereichsweise abdeckender Schlauchfolien-
abschnitt iber den Gesamtgutstapel tiberziehbar ist. Der
Schlauchfolienabschnitt liegt bei dieser Ausfiihrungs-
form also zweckmaRigerweise nur an den vertikalen Sei-
tenwanden des Gesamtgutstapels an und lauft iber den
Umfang des Gesamtgutstapels um. Gemaf einer ande-
ren Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Uberziehein-
richtung fir den Gesamtgutstapel mit der Mafgabe ein-
gerichtet, dass ein Schlauchfolienabschnitt Gberziehbar
ist, der die Seitenwande bzw. vertikalen Seitenwénde
des Gesamtgutstapels zumindest bereichsweise ab-
deckt und zusatzlich mit einem oberen Bereich auf der
Oberseite des Gesamtgutstapels aufliegt. Zweckmani-
gerweise liegt der Schlauchfolienabschnitt dann lediglich
im Bereich der Kanten des Gesamtgutstapels auf der
Oberseite des Gesamtgutstapels auf. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass der Schlauchfolienabschnitt
aufgrund elastischer Ruckstellkrafte straff und form-
schlussig an dem Gesamtgutstapel anliegt. Wie weiter
unten noch dargelegt erstreckt sich der Schlauchfolien-
abschnitt empfohlenermafen nicht Uber die gesamte
vertikale Hohe der vertikalen Seitenwande des Gesamt-
gutstapels.

[0014] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin ein Verfahren zur Umhillung von
Gutstapels, wobei ein erster Gutstapel und ein zweiter
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Gutstapel jeweils mit einer Folie bzw. Schlauchfolie ver-
packt bzw. umhillt wird,

wobei der erste Gutstapel mit dem zweiten Gutstapel zu
einem Gesamtgutstapel kombiniert wird, in welchem Ge-
samtgutstapel der erste Gutstapel mit einer Seitenwand
(vertikalen Seitenwand) an einer Seitenwand (vertikalen
Seitenwand) des zweiten Gutstapels angeordnet wird,
wobei eine Schlauchfolie mit der MaRgabe tiber den Ge-
samtgutstapel libergezogen wird, dass die Schlauchfolie
zumindest alle Seitenwande bzw. vertikalen Seitenwan-
de des Gesamtgutstapels zumindest bereichsweise ab-
deckt und

wobei das Uberziehen der Schlauchfolie liber den ersten
Gutstapel und/oder tiber den zweiten Gutstapel und tiber
den Gesamtgutstapel mit derselben Uberzieheinrichtung
durchgefihrt wird.

[0015] GemaR bevorzugter Ausfiihrungsform der Er-
findung wird der erste Gutstapel als einziger Gutstapel
auf einer ersten Palette angeordnet und anschliefend
mit der Folie bzw. Schlauchfolie umhillt und es wird der
zweite Gutstapel als einziger Gutstapel auf einer zweiten
Palette angeordnet und anschlieRend mit der Folie bzw.
Schlauchfolie umhdillt. Wie oben bereits dargelegt, er-
folgt das Umhdillen des ersten und des zweiten Gutsta-
pels mit der Schlauchfolie, sehr bevorzugt mit derselben
Umhdllungseinrichtung bzw. mit derselben Uberziehein-
richtung. Der erste Gutstapel wird dann mit seiner ersten
Palette mit dem zweiten Gutstapel mit seiner zweiten Pa-
lette zu dem Gesamtgutstapel kombiniert.

[0016] Empfohlenermafien wird die Schlauchfolie als
Schlauchfolienabschnitt Ober den Gesamtgutstapel
Ubergezogen, welcher Schlauchfoliendbschnitt die Sei-
tenwande bzw. die vertikalen Seitenwande bereichswei-
se abdeckt. Zweckmaligerweise erstreckt sich der
Schlauchfolienabschnitt Gber zumindest 1/5, vorzugs-
weise Uber zumindest 1/4 der H6he bzw. der vertikalen
Hoéhe der Seitenwande. Vorteilhafterweise befindet sich
der Schlauchfolienabschnitt dabei im oberen Bereich
bzw. in der oberen Halfte des Gesamtgutstapels. Gemaf
einer Ausfiihrungsvariante erstreckt sich der Schlauch-
folienabschnitt Gber maximal 3/4, bevorzugt tGiber maxi-
mal 2/3 und besonders bevorzugt (iber maximal die Half-
te der H6he bzw. der vertikalen H6he der Seitenwande
des Gesamtgutstapels. Es empfiehlt sich, dass der an
dem Gesamtgutstapel anliegende Schlauchfolienab-
schnitt eine Breite von 500 mm bis 1500 mm, vorzugs-
weise von 600 mm bis 1400 mm aufweist. Empfohlener-
malen hat der Schlauchfolienabschnitt eine Breite, die
kleiner als 1500 mm ist und bevorzugt kleiner als 1000
mm ist. Die Breite des Schlauchfolienabschnitts bezieht
sich auf die vertikale H6he des Schlauchfolienabschnitts
im an den Gesamtgutstapelangelegten Zustand. Geman
besonders bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung
wird der Schlauchfolienabschnitt in der oberen Halfte
bzw. im oberen Drittel des Gesamtgutstapels angeord-
net.

[0017] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung bzw. mit
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dem erfindungsgemaRen Verfahren ein optimaler Ver-
bund von einzelnen Gutstapeln zum Gesamtgutstapel
erzielt werden kann. Der auf die erfindungsgemafie Wei-
se gebildete Gesamtgutstapel genlgt im Hinblick auf
Stabilitat bzw. Festigkeit allen Anforderungen. Mit der
erfindungsgemaRen Vorrichtung und dem erfindungsge-
mafen Verfahren kann eine Uberraschend effektive La-
dungssicherung im Gesamtgutstapel erzielt werden.
Hervorzuheben ist weiterhin, dass die erfindungsgema-
Re Vorrichtung bzw. das erfindungsgeméafie Verfahren
mit geringem Aufwand arbeitet. Insbesondere wenn das
Uberziehen der Schlauchfolie (iber den ersten Gutstapel,
den zweiten Gutstapel und Gber den Gesamtgutstapel
mit derselben Vorrichtung durchgefiihrt wird, zeichnet
sich die Erfindung durch Einfachheit und geringen Auf-
wand aus. Insoweit ist das erfindungsgemaRe Verfahren
auch relativ kostenglinstig durchfiihrbar.

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfuihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig.1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausfih-
rungsform einer Uberzieheinrichtung fiir die er-
findungsgemaRe Vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand nach Fig.
1 im Schnitt,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien
Vorrichtung mit Uberzieheinrichtung und Fér-
dereinrichtung und

Fig.4 denGegenstand gemaR Fig. 3ineineranderen
Funktionsstellung.

[0019] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine bevorzugte Uber-

zieheinrichtung 10 fir eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung. Gemal besonders bevorzugter Ausflihnrungsform
der Erfindung wird mit derselben Uberzieheinrichtung 10
Schlauchfolie 1 Giber den ersten Gutstapel 2a, Ober den
zweiten Gutstapel 2b und tiber den Gesamtgutstapel 11
gezogen. Bei jedem Gutstapel 2a, 2b mag es sich um
eine Mehrzahl von Getrankegebinden handeln, die auf
einer Paletten 3, vorzugsweise auf einer halben Palette
zu einem Quader gestapelt sind.

[0020] Mit der erfindungsgeméRen Uberzieheinrich-
tung 10 wird zun&chst Schlauchfolie 1 von einem
Schlauchfolienvorrat 4 zugefiihrt und oberhalb eines
Gutstapels 2 mit einer Offnungsvorrichtung 5 gedffnet.
AnschlieBend werden Raffelemente 6, vorzugsweise
vier Raffelemente 6 einer Raffeinrichtung 15 in die ge-
offnete Schlauchfolie 1 eingefahren, so dass die Innen-
seite der Schlauchfolie 1 an diesen Raffelementen 6 an-
liegt. ZweckmaRigerweise und im Ausflihrungsbeispiel
sind die Raffelemente 6 an den vier Ecken einerim Quer-
schnitt rechteckférmigen gedffneten bzw. aufgespann-
ten Schlauchfolie 1 angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

weisen die Raffelemente 6 jeweils einen gebogenen
Raffbligel 7 auf, der sich quer zur Zufihrungsrichtung Z
der Schlauchfolie 1 erstreckt. Fernerhin weist die Raffe-
inrichtung 15 hier nicht weiter beschriebene Rollenan-
ordnungen 9 auf. ZweckmaRigerweise wird die gedffnete
Schlauchfolie 1 zunachst auf der Raffeinrichtung 15 ge-
rafft. Dieser geraffte Zustand der Schlauchfolie 1 ist in
der Fig. 1 unterhalb der Rollenanordnungen 9 erkennbar.
Anschlielend wird die Schlauchfolie 1 miteiner nicht dar-
gestellten Trennvorrichtung von dem Schlauchfolienvor-
rat 4 abgetrennt Danach wird die Schlauchfolie 1 quer-
gestretcht, so dass ihr Horizontalquerschnitt groRer ist
als der Horizontalquerschnitt des Gutstapels 2. Vorzugs-
weise und im Ausflihrungsbeispiel werden die Raffele-
mente 6 bzw. Raffblgel 7 als Querstretchelemente ein-
gesetzt und zum Querstretchen der Schlauchfolie 1 wer-
den die Raffelemente 6 diagonal auseinander gefahren.
In der Fig. 2 ist der quergestretchte Zustand der
Schlauchfolie 1 erkennbar. Nach dem Raffen und Quer-
stretchen wird die Schlauchfolie 1 Uber den Gutstapel 2
gezogen. Vorzugsweise und im Ausflihrungsbeispiel bil-
den die Raffelemente 6 zugleich auch die Fihrungsele-
mente fiir den Uberziehvorgang. Dazu sind die Raffele-
mente 6 zweckmaligerweise vertikal bzw. vertikal nach
unten verfahrbar. Es empfiehlt sich, dass die Raffele-
mente 6 an einen vertikal verfahrbaren Spannrahmen
bzw. Hubrahmen angeschlossen sind. Beim Uberziehen
bzw. bei der Vertikalbewegung der Raffelemente 6 wird
die geraffte Schlauchfolie 1 vorzugsweise in nicht néher
dargestellter Welse wieder abgerafft, wobei die Falten
der gerafften Schlauchfolie 1 nach und nach abgezogen
bzw. aufgeldst werden. Insbesondere beim Uberziehen
der Schlauchfolie (iber den ersten Gutstapel 2a und tber
den zweiten Gutstapel 2b kénnen die Raffelemente 6 bis
in den Bereich unter der zugeordneten Palette 3 vertikal
verfahren werden. Hier werden dann zweckmaRigerwei-
se die Raffelemente 6 nach innen zur Palette 3 hin be-
wegt und das Schlauchfolienende wird letztendlich von
den Raffbligeln 7 abgeldst und an der Unterseite des
Palettenunterbodens 14 angelegt.

[0021] Vorzugsweise wird die Schlauchfolie 1 (ber
den ersten Gutstapel 2a und iber den zweiten Gutstapel
2b als Folienhaube Uubergezogen. Dazu wird die
Schlauchfolie 1 nach dem Raffen zweckméaRigerweise
an ihrem oberen Ende mit der bereits erwdhnten nicht
dargestellten Trennvorrichtung abgetrennt und mit einer
ebenfalls nicht dargestellten Schweiltvorrichtung abge-
schweil}t, so dass eine oben geschlossene Folienhaube
gebildet wird. Diese Folienhaube liegt dann im tGberge-
zogenen Zustand sowohl an der Oberseite als auch an
den Seitenwanden bzw. vertikalen Seitenwanden des
Gutstapels 2 an. Wenn dagegen lediglich ein oben und
unten offener Schlauchfolienabschnitt 8 tber den Gut-
stapel 2 (ibergezogen werden soll, erfolgt vorzugsweise
nach dem Raffen der Schlauchfolie 1 lediglich das Ab-
trennen der Schlauchfolie an ihrem oberen Ende mittels
der Trennvorrichtung. Es versteht sich, dass dann das
Abschweillen der Schlauchfolie 1 mit der Schweilvor-
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richtung nicht durchgefiihrt wird.

[0022] In Fig. 3 ist auf der rechten Seite der erste Gut-
stapel 2a erkennbar, Ober den bereits Schlauchfolie 1 in
Form einer Folienhaube gezogen wurde. In der Uber-
zieheinrichtung 10 befindet sich der zweite Gutstapel 2b
Uber den-in Fig. 3 in nicht dargestellter Weise - anschlie-
Rend ebenfalls Schlauchfolie 1 in Form einer Folienhau-
be gezogen wird. Die Folienhaube bedeckt vorzugswei-
se sowohl im ersten Gutstapel 2a als auch im zweiten
Gutstapel 2b die Seitenwande bzw. vertikalen Seiten-
wande vollstandig. Beide Gutstapel 2a, 2b sind auf einer
Fordereinrichtung 13 (als Kombinationseinrichtung) auf-
genommen. Nach dem Uberziehen der Schlauchfolie 1
auch Uber den zweiten Gutstapel 2b werden die beiden
Gutstapel 2a, 2b vorzugsweise und im Ausfiihrungsbei-
spiel mit Hilfe der Fordereinrichtung 13 kombiniert bzw.
aneinander herangefahren. Dazu kannin Fig. 3 der zwei-
te Gutstapel 2b an den ersten Gutstapel 2a herangefah-
ren werden oder der erste Gutstapel 2a kann an den
zweiten Gutstapel 2b herangefahren werden. Die beiden
nebeneinander angeordneten Gutstapel 2a, 2b bilden
danndeninder Fig. 4 dargestellten Gesamtgutstapel 11.
Beide Gutstapel 2a, 2b sind im Ubrigen beim Uberziehen
der Schlauchfolie 1 jeweils auf einer Palette 3 angeord-
net.

[0023] Im Funktionszustand gemaR Fig. 4 befindet
sich der aus den Gutstapeln 2a, 2b kombinierte Gesamt-
gutstapel 11 in der Uberzieheinrichtung 10. Hier wurde
bereits Schlauchfolie 1 in Form eines Schlauchfolienab-
schnitts 8 Gber den Gesamtgutstapel 11 gezogen. Der
Schlauchfolienabschnitt 8 ist oben und unten offen aus-
gebildet und lauft Gber den Umfang des Gesamtgutsta-
pels 11 um. Er liegt unter Einwirkung elastischer Riick-
stellkrafte an dem Gesamtgutstapel 11 an. In der Fig. 4
ist erkennbar, dass der Schlauchfolienabschnitt 8 vor-
zugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel in der oberen
Halfte des Gesamtgutstapels 11 angeordnet ist. Dieser
Schlauchfolienabschnitt 8 erstreckt sich empfohlener-
mafen uber 1/5 bis 3/4 der vertikalen Hohe der Seiten-
wande des Gesamtgutstapels 11. Die Breite bzw, verti-
kale Hohe des Schlauchfolienabschnitts 8 betragt nach
bevorzugter Ausfiihrungsform 500 mm bis 1500 mm. -
Der Gesamtgutstapel 11 kann nach einer Ausfiihrungs-
variante mit den beiden Paletten 3 der Gutstapel 2a, 2b
auf einer nicht dargestellten Mutterpalette angeordnet
werden, die zweckmaRigerweise die GréRe und/oder
Formdes Aggregates aus den beiden Paletten 3 hat oder
in etwa die Gr6Re und/oder Form dieses Aggregates hat.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Umhillen von Gutstapeln (2, 11), -
mit einer Kombinationseinrichtung zur Kombination
eines ersten mittels einer Folie bzw. Schlauchfolie
(1) verpackten Gutstapels (2a) mit einem zweiten
mittels einer Folie bzw. Schlauchfolie (1) verpackten
Gutstapels (2b) zu einem Gesamtgutstapel (11), in
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welchem Gesamtgutstapel (11) der erste Gutstapel
(2a) mit einer Seitenwand benachbart zu einer Sei-
tenwand des zweiten Gutstapels (2b) angeordnetist,
wobei eine Uberzieheinrichtung (10) vorgesehenist,
mit der eine Schlauchfolie (1) Gber den ersten Gut-
stapel (2a) mit der Mal3gabe Uberziehbar ist, dass
die Ubergezogene Schlauchfolie (1) Uber den Um-
fang des ersten Gutstapels (2a) umlauft und die Sei-
tenwande des ersten Gutstapels (2a) zumindest be-
reichsweise abdeckt und/oder mit der eine
Schlauchfolie (1) tGber den zweiten Gutstapel (2b)
mit der Malkgabe Uberziehbar ist, dass die liberge-
zogene Schlauchfolie (1) iber den Umfang des zwei-
ten Gutstapels (2b) umlauft und die Seitenwande
des zweiten Gutstapels (2b) zumindest bereichswei-
se abdeckt,

wobei eine Uberzieheinrichtung (10) zum Uberzie-
hen einer Schlauchfolie (1) Gber den Gesamtgutsta-
pel (11) vorgesehen ist, so dass die Ubergezogene
Schlauchfolie (1) iber den Umfang des Gesamtgut-
stapels (11) umlauft und die Seitenwénde des Ge-
samtgutstapels (11) zumindest bereichsweise ab-
deckt und wobei die Uberzieheinrichtung (10) zum
Uberziehen von Schlauchfolie (1) tiber den ersten
Gutstapel (2a) und/oder zum Uberziehen von
Schlauchfolie (1) Uber den zweiten Gutstapel (2b)
die Uberzieheinrichtung (10) zum Uberziehen von
Schlauchfolie (1) iber den Gesamtgutstapel (11) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Uberzieh-
einrichtung (10) zum Uberziehen der Schlauchfolie
(1) Uber den ersten Gutstapel (2a) und/oder Uber
den zweiten Gutstapel (2b) eine Haubenstretchein-
richtung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei die Kombinationseinrichtung eine Fordereinrich-
tung (13) ist, auf der der erste Gutstapel (2a) und
der zweite Gutstapel (2b) forderbar sind und zu dem
Gesamtgutstapel (11) kombinierbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, wo-
bei die Kombinationseinrichtung bzw. die Férderein-
richtung (13) im Bereich der Uberzieheinrichtung
(10) zum Uberziehen der Schlauchfolie (1) liber den
ersten Gutstapel (2a) und/oder den zweiten Gutsta-
pel (2b) angeordnet ist bzw. unterhalb dieser Uber-
zieheinrichtung (10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei die Uberzieheinrichtung (10) zum Uberziehen
der Schlauchfolie (1) iber den Gesamtgutstapel (11)
eine Haubenstretcheinrichtung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei die Schlauchfolie (1) zum Verpacken des ersten
Gutstapels (2a) und/oder die Schlauchfolie (1) zum
Verpacken des zweiten Gutstapels (2b) und die
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Schlauchfolie (1) zum Uberziehen (iber den Gesamt-
gutstapel (11) demselben Schlauchfolienvorrat (4)
entstammt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei die Uberzieheinrichtung (10) fiir den Gesamtgut-
stapel (11) mit der MaRRgabe eingerichtet ist, dass
ein lediglich bzw. im Wesentlich lediglich alle Seiten-
wande bzw. alle vertikalen Seitenwénde des Ge-
samtgutstapels (11) zumindest bereichsweise ab-
deckender Schlauchfolienabschnitt (8) iber den Ge-
samtgutstapel (11) lGberziehbar ist.

Verfahren zum Umhdllen von Gutstapeln (2, 11),
wobei ein erster Gutstapel (2a) und ein zweiter Gut-
stapel (2b) jeweils mit einer Folie bzw. Schlauchfolie
(1) verpackt bzw. umhillt wird,

wobei der erste Gutstapel (2a) mit dem zweiten Gut-
stapel (2b) zu einem Gesamtgutstapel (11) kombi-
niert wird, in welchem Gesamtgutstapel (11) der er-
ste Gutstapel (2a) mit einer Seitenwand an einer Sei-
tenwand des zweiten Gutstapels (2b) angeordnet
wird,

wobei eine Schlauchfolie (1) mit der MalRkgabe Uber
den Gesamtgutstapel (11) Gbergezogen wird, dass
die Schlauchfolie (1) zumindest alle Seitenwande
des Gesamtgutstapels (11) zumindest bereichswei-
se abdeckt und

wobei das Uberziehen der Schlauchfolie (1) tiber
den ersten Gutstapel (2a) und/oder Gber den zweiten
Gutstapel (2b) und Uber den Gesamtgutstapel (11)
mit derselben und/oder Uberzieheinrichtung (10)
durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei der erste Gutsta-
pel (2a) als einziger Gutstapel (2a) auf einer ersten
Palette (3) angeordnet wird und anschlielend mit
der Folie bzw. Schlauchfolie (1) umhillt wird und/
oder wobei der zweite Gutstapel (2b) als einziger
Gutstapel (2b) auf einer zweiten Palette (3) ange-
ordnet wird und anschlielend mit einer Folie bzw.
Schlauchfolie (1) umhdllt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, wo-
bei die Schlauchfolie (1) als Schlauchfolienabschnitt
(8) Uber den Gesamtgutstapel (11) Gbergezogen
wird, welcher Schlauchfolienabschnitt (8) die Seiten-
wande bzw. lediglich die Seitenwande des Gesamt-
gutstapels (11) zumindest bereichsweise bzw. be-
reichsweise abdeckt.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei sich der
Schlauchfolienabschnitt (8) iber zumindest 1/5, vor-
zugsweise Uber zumindest 1/4 der Hohe bzw. der
vertikalen Hohe der Seitenwande des Gesamtgut-
stapels (11) erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
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13.

wobei der Schlauchfolienabschnitt (8) des Gesamt-
gutstapels (11) eine Breite kleiner als 1500 mm auf-
weist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wo-
bei der Schlauchfolienabschnitt (8) in der oberen
Halfte des Gesamtgutstapels (11) angeordnet wird.

Claims

Apparatus for wrapping stacks of articles (2, 11)
comprising a combining device for combining a first
stack of articles (2a) packaged by means of a film or
tubular film (1) with a second stack of articles (2b)
packaged by means of a film or tubular film (1) to
form a complete stack of articles (11), in which com-
plete stack of articles (11) the first stack of articles
(2a) is disposed with one side wall adjacent to one
side wall of the second stack of articles (2b), wherein
a pulling-over device (10) is provided with which a
tubular film (1) can be pulled over the first stack of
articles (2a) provided that the pulled-over tubular film
(1) runs around the circumference of the first stack
of articles (2a) and covers the side walls of the first
stack of articles (2a) at least in certain areas and/or
with which a tubular film (1) can be pulled over the
second stack of articles (2b) provided that the pulled-
over tubular film (1) runs around the circumference
of the second stack of articles (2b) and covers the
side walls of the second stack of articles (2b) at least
in certain areas, wherein a pulling-over device (10)
is provided for pulling a tubular film over the complete
stack of articles (11) so that the pulled-over tubular
film (1) runs around the circumference of the com-
plete stack of articles (11) and covers the side walls
ofthe complete stack of articles (11) atleastin certain
areas and wherein the pulling-over device (10) for
pulling tubular film (1) over the first stack of articles
(2a) and/or for pulling tubular film (1) over the second
stack of articles (2b) is the pulling-over device (10)
for pulling tubular film (1) over the complete stack of
articles (11).

The apparatus according to claim 1, wherein the pull-
ing-over device (10) for pulling the tubular film (1)
over the first stack of articles (2a) and/or over the
second stack of articles (2b) is a hood stretching de-
vice.

The apparatus according to any one of claims 1 or
2, wherein the combining device is a conveying de-
vice (13) on which the first stack of articles (2a) and
the second stack of articles (2b) can be conveyed
and can be combined to form the complete stack of
articles (11).

The apparatus according to any one of claims 1 to
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3, wherein the combining device or the conveying
device (13) is disposed in the area of the pulling-over
device (10) for pulling the tubular film (1) over the
first stack of articles (2a) and/or the second stack of
articles (2b) or is disposed below this pulling-over
device (10).

The apparatus according to any one of claims 1 to
4, wherein the pulling-over device (10) for pulling the
tubular film (1) over the complete stack of articles
(11) is a hood stretching device.

The apparatus according to any one of claims 1 to
5, wherein the tubular film (1) for packaging the first
stack of articles (2a) and/or the tubular film (1) for
packaging the second stack of articles (2b) and the
tubular film (1) for pulling over the complete stack of
articles (11) comes from the same tubular film supply

(4).

The apparatus according to any one of claims 1 to
6, wherein the pulling-over device (10) for the com-
plete stack of articles (11) is set up provided that a
tubular film section (8) covering only or substantially
only all the side walls or all the vertical side walls of
the complete stack of articles (11) at least in certain
areas can be pulled over the complete stack of arti-
cles (11).

A method for wrapping stacks of articles (2, 11),
wherein a first stack of articles (2a) and a second
stack of articles (2b) are each packaged or wrapped
with a film or tubular film (1),

wherein the first stack of articles (2a) is combined
with the second stack of articles (2b) to form a com-
plete stack of articles (11) in which complete stack
of articles (11) the first stack of articles (2a) is dis-
posed with one side wall on one side wall of the sec-
ond stack of articles (2b),

wherein a tubular film (1) is pulled over the complete
stack of articles (11) provided that the tubular film
(1) covers at least all the side walls of the complete
stack of articles (11) at least in some sections and
wherein the pulling of the tubular film (1) over the
first stack of articles (2a) and/or over the second
stack of articles (2b) and over the complete stack of
articles (11) is carried out with the same and/or pull-
ing-over device (10).

The method according to claim 8, wherein the first
stack of articles (2a) is disposed as a single stack of
articles (2a) on a first pallet (3) and is then wrapped
with the film or tubular film (1) and/or wherein the
second stack of articles (2b) is disposed as a single
stack of articles (2b) on a second pallet (3) and is
then wrapped with a film or tubular film (1).

10. The method according to any one of claims 8 or 9,
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11.

12.

13.

wherein the tubular film (1) is pulled over the com-
plete stack of articles (11) as tubular film section (8),
which tubular film section (8) covers the side walls
or merely the side walls of the complete stack of ar-
ticles (11) atleastin certain areas or in certain areas.

The method according to claim 10, wherein the tu-
bular film section (8) extends over at least 1/5, pref-
erably over at least 1/4 of the height or the vertical
height of the side walls of the complete stack of ar-
ticles (11).

The method according to any one of claims 10 or 11,
wherein the tubular film section (8) of the complete
stack of articles (11) has a width of less than 1500
mm.

The method according to any one of claims 10 to 12,
wherein the tubular film section (8) is disposed in the
upper half of the complete stack of articles (11).

Revendications

Dispositif pour envelopper des piles de produits (2,
11) avec un dispositif d’association pour associer
une premiére pile de produits (2a) emballée a 'aide
d’unfilm ou d’unfilm tubulaire (1) avec une deuxiéme
pile de produits (2b) emballée a I'aide d’un film ou
d’'un film tubulaire (1) en une pile compléte de pro-
duits (11), dans laquelle pile compléte de produits
(11) la premiére pile de produits (2a) est disposée
en étant voisine par une paroilatérale avec une paroi
latérale de la deuxiéme pile de produits (2b),
undispositif d’enrobage (10) étant prévu, aveclequel
un film tubulaire (1) peut enrober la premiére pile de
produits (2a) avec le critére que le film tubulaire (1)
d’enrobage s’étend sur la périphérie de la premiére
pile de produits (2a) et recouvre au moins par en-
droits les parois latérales de la premiére pile de pro-
duits (2a) et/ou qui avec I'un des films tubulaires (1)
peut enrober la deuxiéme pile de produits (2b) avec
le critére que le film tubulaire (1) d’enrobage s’étend
sur la périphérie de la deuxieme pile de produits (2b)
etrecouvre au moins par endroits les parois latérales
de la deuxiéme pile de produits (2b),

un dispositif d’enrobage (10) pour enrober la pile
complete de produits (11) avec un film tubulaire étant
prévu, de sorte que le film tubulaire (1) d’enrobage
s’étende sur la périphérie de la pile compléte de pro-
duits (11) et recouvre au moins par endroits les pa-
rois latérales de la pile compléte de produits (11), le
dispositif d’enrobage (10) pour enrober la premiére
pile de produits (2a) de film tubulaire (1) et/ou pour
enrober la deuxieéme pile de produits (2b) avec du
film tubulaire étant le dispositif d’enrobage (10) pour
enrober la pile compléte de produits (11) avec du
film tubulaire (1).
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Dispositif selon la revendication 1, le dispositif d’en-
robage (10) pour enrober la premiére pile de produits
(2a) et/ou la deuxiéme pile de produits (2b) avec du
film tubulaire (1) étant une housseuse extensible.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 ou 2, le dispositif d’association étant un dispositif
de convoyage (13) sur laquelle la premiére pile de
produits (2a) et la deuxiéme pile de produits (2b)
sonttransportables et associables pour former la pile
complete de produits (11).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, le dispositif d’association, respectivement le
dispositif de convoyage (13) étant disposé dans la
zone du dispositif d’enrobage (10) ou en-dessous
dudit dispositif d’enrobage (10), pour enrober la pre-
miére pile de produits (2a) et/ou la deuxiéme pile de
produits (2b) avec le film tubulaire (1).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, le dispositif d’enrobage (10) pour enrober la
pile compléte de produits (11) avec du film tubulaire
(1) étant une housseuse extensible.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a5, le film tubulaire (1) pour emballer la premiére
pile de produits (2a) et/ou le film tubulaire (1) pour
emballer la deuxiéme pile de produits (2b) et le film
tubulaire (1) pour enrober la pile compléte de pro-
duits (11) provenant de la méme réserve de film tu-
bulaire (4).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, le dispositif d’enrobage (10) pour la pile com-
pléte de produits (11) étant aménagé avec le critére
gu’un coupon de film tubulaire (8) recouvrant par en-
droits uniguement ou sensiblement uniquement tou-
tes les parois latérales ou toutes les parois latérales
verticales de la pile compléte de produits (11) puisse
enrober la pile compléte de produits (11).

Procédé d’enrobage de piles de produits (2, 11), une
premiére pile de produits (2a) et une deuxieme pile
de produits (2b) étant emballées ou enrobées cha-
cune d’un film ou d’un film tubulaire,

la premiére pile de produits (2a) étant associée avec
la deuxieme pile de produits (2b) en une pile com-
pléete de produits (11), dans laquelle pile compléte
de produits (11), la premiere pile de produits (2a)
étant disposée par une paroi latérale contre une pa-
roi latérale de la deuxieme pile de produits (2b),

un film tubulaire (1) étant tiré pour enrober la pile
compléte de produits (11) avec le critere que le film
tubulaire (1) recouvre au moins par endroits au
moins toutes les parois latérales de la pile compléete
de produits (11) et

I'enrobage de la premiére pile de produit (2a) et/ou
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10.

11.

12.

13.

de la deuxiéme pile de produits (2b) et de la pile
complete de produits (11) avec le film tubulaire (1)
étant réalisé avec le méme et/ou dispositif d’enro-
bage (10).

Procédé selon la revendication 8, la premiére pile
de produits (2a) étant disposée en tant que pile uni-
que de produits (2a) sur une premiére palette (3) et
ensuite enrobée avec le film ou un film tubulaire (1)
et/ou la deuxiéme pile de produits (2b) étant dispo-
sée en tant que pile unique de produits (2b) sur une
deuxieme palette (3) et ensuite enrobée avec un film
ou un film tubulaire (1).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
8 ou 9, le film tubulaire (1) étant tiré en tant que cou-
pon de film tubulaire (8) pour enrober la pile compléete
de produits (11), lequel coupon de film tubulaire (8)
recouvrant les parois latérales ou uniquement les
parois latérales de la pile compléte de produits (11)
au moins par endroits ou par endroits.

Procédé selon la revendication 10, le coupon de film
tubulaire (8) s’étendant sur au moins 1/5, de préfé-
rence sur au moins 1/4 de la hauteur ou de la hauteur
verticale des parois latérales de la pile compléte de
produits (11).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 ou 11, le coupon de film tubulaire (8) de la pile
compléte de produits (11) présentant une largeur in-
férieure a 1500 mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 2 12, le coupon de film tubulaire (8) étant disposé
dans la moitié supérieure de la pile compléte de pro-
duits (11).
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