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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Verpacken eines Packgutes, insbesondere eines
mit mehreren Gutstiicken gebildeten Gutstapels. Ahnli-
ches Verfahren sind z.B. aus EP 0 249 534 A1 bekannt.
Ferner betrifft die Erfindung eine Verpackung fir ein
Packgut.

[0002] Obwohl die vorliegende Erfindung im Zusam-
menhang mit den unterschiedlichsten zu verpackenden
Gutern und Waren anwendbar ist, wird die vorliegende
Erfindung und die ihr zugrunde liegende Problematik
nachfolgend anhand des Verpackens eines Gutstapels
in Gestalt eines aus einzelnen lGbereinander gestapelten
Blechtafeln gebildeten Blechpakets naher erlautert.
[0003] Wird ein Stapel aus aufeinander gelegten
Blechtafeln vom Hersteller oder Handler zu einem Ab-
nehmertransportiertoder muss der Stapel zuvor gelagert
werden, so ist es wiinschenswert, die aufeinander ge-
stapelten Bleche wahrend des Transports oder der La-
gerung vor Schmutz und insbesondere Feuchtigkeit zu
schitzen, damit die Ware den Kunden in einem Zustand
einwandfreier Qualitat erreicht. Bei Metallblechen soll
insbesondere verhindert werden, dass die Bleche zu kor-
rodieren beginnen. Im Falle verzinkter Stahlbleche oder
-gegenstande wird zum Beispiel angestrebt, die Entste-
hung von unansehlichem Weilrost an deren Oberflache
zu vermeiden. Um den Zutritt von Schmutz und Feuch-
tigkeit zu verhindern, kann das Blechpaket mit einer luft-
dichten Verpackungshiille umgeben werden, um eine
Zufuhr feuchter Luftmassen aus der Lager- oder Trans-
portumgebung zu unterbinden.

[0004] In der DE 35 21 416 A1 wurde ein Verfahren
zum dichten Verpacken eines Gutstapels auf einer Pa-
lette beschrieben. Bei diesem Verfahren wird eine tber
den Gutstapel gezogene Schrumpfhaube in vertikaler
Richtung fortschreitend unter Einsatz von Heilgas ge-
schrumpft. SchlieBlich wird die Schrumpfhaube mit einer
Folie, welche sich zwischen dem Gutstapel und der Pa-
lette befindet und tUber den Rand der Palette hervorsteht,
dicht verschweilt.

[0005] Derartige vorbekannte Verfahren zum Verpak-
ken von Gitern weisen jedoch den Nachteil auf, dass
das manuelle Offnen der fertiggestellten Verpackung
schwierig ist und ein Werkzeug, beispielsweise ein Mes-
ser oder dergleichen, erfordert. Dies ist gerade auch
dann der Fall, wenn es sich bei dem Packgut um Bleche
mit moglicherweise scharfen Kanten und Ecken handelt
und die Verwendung eines etwas starkeren und reif3fe-
steren Packmaterials, etwa einer dickeren Folie, daher
zweckmaRig erscheint.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht somit darin, ein Verfahren anzugeben, welches es
ermoglicht, ein Packgut derart zu verpacken, dass das
Packgut einerseits gegen den Zutritt von Schmutz und
Feuchtigkeit geschitzt ist und die Verpackung anderer-
seits mit der Hand auf einfache Weise ohne Werkzeug
geoffnet werden kann. Ferner ist es Aufgabe der vorlie-
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genden Erfindung, eine entsprechende Verpackung fir
ein Packgut bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Verpacken eines Packgutes mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1 und durch eine Verpackung fiir ein Pack-
gut mit den Merkmalen des Patentanspruchs 15 gel6st.
[0008] Demgemal wird ein Verfahren zum Verpacken
eines Packgutes, insbesondere eines mit mehreren Gut-
stlicken gebildeten Gutstapels, vorgeschlagen, welches
die folgenden Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines Tragelements, insbesondere ei-
ner Palette, zum Tragen des Packgutes;

- Auflegen eines ersten Packmaterialbogens auf das
Tragelement;

- Anordnen des Packgutes auf dem ersten Packma-
terialbogen in der Weise, dass ein Abschnitt des er-
sten Packmaterialbogens zwischen dem Tragele-
ment und dem Packgut zu liegen kommt und dass
der erste Packmaterialbogen Uber das Packgut
Ubersteht;

- Auflegen eines zweiten Packmaterialbogens auf ei-
ne Oberseite des Packgutes in der Weise, dass der
zweite Packmaterialbogen tber das Packgut Gber-
steht; und

- bereichsweises Verbinden des ersten Packmateri-
albogens mit dem zweiten Packmaterialbogen.

[0009] Beidem bereichsweisen Verbinden werden der
erste Packmaterialbogen und der zweite Packmaterial-
bogen in einem jeweiligen vorbestimmten ersten Bereich
entlang eines ersten Abschnitts eines Umfangs des Tra-
gelements haftend l6sbar und insbesondere wiederver-
bindbar verbunden. Ferner werden der erste Packmate-
rialbogen und der zweite Packmaterialbogen in einem
jeweiligen vorbestimmten zweiten Bereich entlang eines
zweiten Abschnitts des Umfangs des Tragelements der-
art verbunden, dass der erste Packmaterialbogen und
der zweite Packmaterialbogen in dem zweiten Bereich
nichtohne zerstéren der Verpackung voneinander Idsbar
sind.

[0010] Ferner ist erfindungsgemal eine Verpackung
fur ein Packgut, insbesondere flr einen mit mehreren
Gutstlicken gebildeten Gutstapel, vorgesehen, welche
insbesondere mittels des erfindungsgemaRen Verfah-
rens hergestellt ist. Die Verpackung weist ein Tragele-
ment, insbesondere eine Palette, zum Tragen des Pack-
gutes auf. Ferner weist die Verpackung einen ersten
Packmaterialbogen und einen zweiten Packmaterialbo-
gen auf, wobei der erste und der zweite Packmaterial-
bogen bereichsweise miteinander verbunden sind. Wah-
rend der erste Packmaterialbogen und der zweite Pack-
materialbogen in einem jeweiligen vorbestimmten ersten
Bereich entlang eines ersten Abschnitts eines Umfangs
des Tragelements haftend I6sbar und insbesondere wie-
derverbindbar verbunden sind, sind der erste Packma-
terialbogen und der zweite Packmaterialbogen dariiber
hinaus in einem jeweiligen vorbestimmten zweiten Be-
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reich entlang eines zweiten Abschnitts des Umfangs des
Tragelements derart verbunden, dass der erste und der
zweite Packmaterialbogen in dem zweiten Bereich nicht
ohne Zerstéren der Verpackung voneinander l6sbar
sind.

[0011] Die Idee der vorliegenden Erfindung besteht
darin, den ersten und den zweiten Packmaterialbogen
entlang zweier unterschiedlicher Abschnitte des Um-
fangs des Tragelements auf unterschiedliche Weise mit-
einander zu verbinden. Wahrend die beiden Packmate-
rialbdégen langs des ersten Abschnitts des Umfangs in
dem ersten Bereich haftend und |6sbar miteinander ver-
bunden werden, erfolgt die Verbindung langs des zwei-
ten Abschnitts derart, dass die beiden Packmaterialbo-
gen nur durch ein Zerstéren der Verpackung des Pack-
guts wieder voneinander geldst werden kénnen. Durch
die I6sbare Haftverbindung langs des ersten Abschnitts
wird dort einerseits eine dichte Verbindung der Packma-
terialbdgen erzielt, andererseits kdnnen die aneinander
haftenden ersten Bereiche der beiden Packmaterialb6-
gen zum Offnen der Verpackung entlang des ersten Ab-
schnitts manuell voneinander abgeldst werden. Die an-
ders geartete Verbindung der ersten und zweiten Pack-
materialbégen entlang des zweiten Abschnitts des Um-
fangs des Tragelements tragt dazu bei, dass sich die
beiden Packmaterialbdgen beim Offnen der Verpackung
nichtin unpraktischer Weise vollstdndig voneinander ab-
I6sen. Insbesondere sind die zum Trennen des ersten
Packmaterialbogens von dem zweiten Packmaterialbo-
gen entlang des zweiten Abschnitts erforderlichen Krafte
Wesentlich grof3er als jene, die zum Ablésen der beiden
Packmaterialbégen in dem ersten Bereich langs des er-
sten Abschnitts notwendig sind.

[0012] Fernerkanndas Verbinden des ersten und des
zweiten Packmaterialbogens in dem ersten Bereich ins-
besondere derart erfolgen, dass die Packmaterialbdgen
in dem ersten Bereich, zum Beispiel durch erneutes Haf-
ten aneinander, wiederverbindbar sind. Dies ist ebenfalls
vorteilhaft, denn falls es sich bei dem Packgut um einen
Gutstapel handelt, so kann in einfacher Weise nur ein
Anteil des verpackten Gutes aus der Verpackung ent-
nommen werden. Fur ein fortgesetztes Lagern des rest-
lichen, zu einem spateren Zeitpunkt zu entnehmenden
Gutes kann die Verpackung schnell und einfach wieder
korrosionssicher verschlossen werden. Darliber hinaus
wird vorteilhaft auch ein Inspizieren des gelagerten oder
transportierten Packgutes und ein nachfolgendes korro-
sionssicheres Wiederverschlielen der Verpackung er-
moglicht. Dies ist auch dann vorteilhaft, wenn es sich bei
dem Packgut beispielsweise nicht um einen Gutstapel,
sondern um ein einzelnes Stiick wie etwa eine Maschine
handelt.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den weiteren
Unteranspriichen in der Zusammenschau mit den bei-
gefligten Figuren der Zeichnung.

[0014] In einer Ausgestaltung der Erfindung handelt
es sich bei dem jeweiligen ersten Bereich um Randbe-
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reiche des ersten und des zweiten Packmaterialbogens.
Gleichermalen handelt es sich in dieser Ausgestaltung
bei dem jeweiligen zweiten Bereich ebenfalls um Rand-
bereiche des ersten und des zweiten Packmaterialbo-
gens. Dadurch kann in vorteilhafter Weise Packmaterial
eingespart und ein wirtschaftliches Verpacken des Pack-
gutes erreicht werden.

[0015] Beieiner weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird ein Uber das Packgut Uiberstehender Teil des ersten
Packmaterialbogens von dem Tragelement weg zu Sei-
tenflichen des Packgutes hin gefaltet. Insbesondere
wird bei dieser Ausgestaltung bei dem Verbinden des
ersten Packmaterialbogens mit dem zweiten Packmate-
rialbogen eine Unterseite des ersten Packmaterialbo-
gens in den ersten und zweiten Bereichen mit einer Un-
terseite des zweiten Packmaterialbogens tberlappend
in Bertihrung gebracht. Dadurch kann beispielsweise ein
ansprechenderes Aussehen des verpackten Packgutes
erzielt werden.

[0016] Beieiner anderen Ausgestaltung der Erfindung
wird ein Uber das Packgut Uiberstehender Teil des ersten
Packmaterialbogens von dem Packgut weg zu Seiten-
flachen des Tragelements hin gefaltet. Insbesondere
kann in dieser Ausgestaltung bei dem Verbinden des er-
sten Packmaterialbogens mit dem zweiten Packmateri-
albogen eine Oberseite des ersten Packmaterialbogens
in den ersten und zweiten Bereichen mit einer Unterseite
des zweiten Packmaterialbogens tiberlappend in Berih-
rung gebrachtwerden. Hierdurch kann zuséatzlich ein Ein-
dringen beispielsweise von Wasser zwischen den ersten
Packmaterialbogen und das Tragelement vermieden
werden, was gerade bei einem Tragelement aus Holz
gunstig sein kann.

[0017] GemaR einer Verbesserung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens und der erfindungsgemafen Verpak-
kung wird dererste Packmaterialbogen entlang des zwei-
ten Abschnitts des Umfangs des Tragelements zusatz-
lich mit den Seitenflachen des Tragelements verbunden.
Alternativ hierzu werden bei dieser Weiterentwicklung
der erste Packmaterialbogen und der zweite Packmate-
rialbogen entlang des zweiten Abschnitts des Umfangs
des Tragelements zusatzlich mit den Seitenflachen des
Tragelements verbunden. Damit gestaltet sich das Off-
nen der Verpackung und die Entnahme einzelner Gut-
stlicke noch einfacher und praktischer, da bei dieser Aus-
gestaltung die ersten und zweiten Packmaterialbégen
sich indem zweiten Abschnitt nicht von dem Tragelement
abldsen kénnen. Somit wird ein geordnetes Offnen und
ggf. auch ein geordnetes erneutes SchlielRen erreicht,
ohne dass die Packmaterialbégen verrutschen oder
durcheinander geraten. Das Offnen und ggf. das Schlie-
Ren der Verpackung kann dann auch bei gréReren Pack-
stiicken leicht von einer Person bewerkstelligt werden.
[0018] Beieiner weiteren Verbesserung wird der erste
Packmaterialbogen entlang des ersten Abschnitts des
Umfangs des Tragelements zusatzlich mit den Seiten-
flachen des Tragelements verbunden. Durch diese
MaRnahme kann das spatere Offnen der Verpackung



5 EP 2 433 874 B1 6

durch manuelles Lésen des ersten Packmaterialbogens
von dem zweiten Packmaterialbogen erleichtert werden,
da ein Festhalten des ersten Packmaterialbogen mit der
Hand nicht notwendig ist.

[0019] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung wird
der erste Packmaterialbogen fiir das Verbinden mit den
Seitenflachen des Tragelements mittels eines stumpfen
Dorns an die Seitenflaichen des Tragelements ange-
steppt oder mit Hilfe von Heftklammern angeheftet. Al-
ternativ werden der erste und der zweite Packmaterial-
bogen gemeinsam fiir das Verbinden mit den Seitenfla-
chen des Tragelements mittels eines stumpfen Dorns an
die Seitenflachen des Tragelements angesteppt oder mit
Hilfe von Heftklammern angeheftet und dadurch entlang
des zweiten Abschnitts des Umfangs des Tragelements
miteinander verbunden. Durch diese Weiterbildung kann
eine rationelle und gleichwohl zuverlassige Befestigung
an den Seitenflichen des Tragelements erzielt werden.
Aber auch andere Arten des Heftens oder Steppens sind
moglich.

[0020] GemaR einer weiteren Weiterbildung werden
der erste Packmaterialbogen und der zweite Packmate-
rialbogen entlang des zweiten Abschnitts des Umfangs
des Tragelements durch Verschweil3en miteinander ver-
bunden. Durch das Verschweil3en kann eine besonders
gute Dichtigkeit der Verbindung in dem zweiten Bereich
hergestellt werden.

[0021] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird flr
das haftende Verbinden entlang des ersten Abschnitts
ein doppelseitiges Klebeband in dem jeweiligen ersten
Bereich auf den ersten Packmaterialbogen oder auf den
zweiten Packmaterialbogen aufgebracht. Das Verbinden
in dem ersten Bereich kann dadurch auf kostenglnstige
Weise bewirkt werden. Ferner erlaubt die Verwendung
von doppelseitigem Klebeband eine ortlich sehr flexible
Wahl der Position und Ausdehnung des ersten Bereichs,
was gerade dann von Vorteil sein kann, wenn Packguter
oder Gutstapel ganz unterschiedlicher GréRe, beispiels-
weise Stapel unterschiedlich zugeschnittener Bleche,
nacheinander verpackt werden sollen. Das doppelseitige
Klebeband kann bei dem Verpackungsvorgang direkt vor
Ort nach Bedarf aufgeklebt werden. Weiterhin kann die
aufgeklebte Menge des doppelseitigen Klebebandes va-
riiert werden, um die zum Ldsen der Verbindung in dem
ersten Bereich aufzubringende Kraft einzustellen.
[0022] Beieiner anderen Ausgestaltung der Erfindung
werden der erste Packmaterialbogen und/oder der zwei-
te Packmaterialbogen fiir das haftende Verbinden ent-
lang des ersten Abschnitts des Umfangs des Tragele-
ments zumindest in dem jeweiligen ersten Bereich mit
einem Klebstoff beschichtet. Auf ein separates Klebe-
band kann dadurch verzichtet werden. Wird nur ein Teil
einer jeweiligen Oberflaiche des ersten und/oder des
zweiten Packmaterialbogens, insbesondere in dem je-
weiligen ersten Bereich, mit Klebstoff beschichtet, so
kann daruber hinaus auch ein Ankleben eines oder bei-
der der Packmaterialbégen an dem Packgut, etwa den
Blechen, vermieden und die Entnahme von Packgut er-
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moglicht werden. Durch diese Ausgestaltung kann auch
sicher verhindert werden, dass an dem Packgut nach der
Entnahme aus der Verpackung Klebstoffspuren verblei-
ben. Alternativ kénnen der erste und zweite Packmate-
rialbogen beidieser Ausgestaltung auch mit unterschied-
lichen Beschichtungen versehen werden, welche derart
ausgebildet werden, dass erst bei einer gegenseitigen
Berlihrung dieser beiden Beschichtungen eine Haftwir-
kung erzielt wird.

[0023] Bei einer noch weiteren Ausgestaltung werden
der erste Packmaterialbogen und/oder der zweite Pack-
materialbogen fir das haftende Verbinden entlang des
ersten Abschnitts des Umfangs des Tragelements zu-
mindest in dem jeweiligen ersten Bereich selbsthaftend
ausgebildet. Dies kann insbesondere durch eine geeig-
nete Materialwahl fur den jeweiligen Packmaterialbogen
erreicht werden. Zum Beispiel kann einer Packmateri-
albégen oder kdnnen beide als elektrostatisch aufgela-
dene Folie oder als eine Folie, welche ohne Klebstoffbe-
schichtung bereits glinstige Adhasionseigenschaften
aufweist, ausgebildet werden. Auf diese Weise kann auf
Klebebander und Klebstoffbeschichtungen verzichtet
werden. Das Verfahren kann somit in besonders einfa-
cher Weise durchgefiihrt und eine Verbindung beson-
ders guter Dichtigkeit erreicht werden.

[0024] GemaR einer Verbesserung der Erfindung wer-
den die bereichsweise Uiberlappenden ersten und zwei-
ten Packmaterialbégen in dem ersten Bereich gegenein-
ander und gegen die Seitenflachen des Tragelements
oder gegen die Seitenflachen des Packgutes gepresst,
um die haftende Verbindung zu unterstutzen. Dieses An-
driicken kann beispielsweise mittels einer entlang der
jeweiligen Seitenflache gefiihrten rotierenden Rolle, ei-
ner ebenso bewegten rotierenden Rundbirste oder auch
einer entlang des ersten Abschnitts des Umfangs des
Tragelements Uber die Oberseite des zweite Packmate-
rialbogens streichenden Flachbirste bewirkt werden.
Dadurch kann ein sauberes Anhaften der Packmateri-
albégen aneinander in dem ersten Bereich sichergestellt
werden, wodurch wiederum die Dichtigkeit der Verbin-
dung entlang des ersten Abschnitts des Umfangs des
Tragelements verbessert werden kann.

[0025] Bei einer Weiterbildung der Erfindung werden
der erste Packmaterialbogen und der zweite Packmate-
rialbogen durch das Verbinden entlang des ersten Ab-
schnitts und entlang des zweiten Abschnitts im Wesent-
lichen langs des gesamten Umfangs des Tragelements
miteinander verbunden. Dadurch kann ein dichter Ab-
schluss entlang des gesamten Umfangs des Tragele-
ments herbeigeflihrt werden.

[0026] In einer Ausgestaltung werden sich an Ecken
des Packgutes ergebende, vertikal verlaufende Falten,
welche dort durch Uberschilssiges Material des ersten
und zweiten Packmaterialbogens gebildet werden, flach
an das Packgut und/oder an das Tragelement angelegt
und an der AuRenseite des zweiten Packmaterialbogens
befestigt. Diese Befestigung kann beispielsweise durch
Aufbringen eines Klebstoffes auf die Falte vor dem An-
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legen, durch Aufkleben eines doppelseitigen Klebeban-
des auf die Falte vor dem Anlegen dieser oder durch
Uberkleben der Kante der Falte mit einem einseitig haf-
tenden Klebeband erfolgen. Dadurch stehen die Falten
anden Ecken nicht ab, stéren nicht bei der Lagerung und
kénnen beim Transport nicht flattern.

[0027] GemalR einer Ausgestaltung ist das Packgut
nach dem Verbinden des ersten Packmaterialbogens
und des zweiten Packmaterialbogens allseitig und ins-
besondere luft- und feuchtigkeitsdicht eingeschlossen.
Dies ist fir einen Schutz des Packgutes vor dem Zutritt
von Feuchtigkeit und Schmutz von besonderem Vorteil.
[0028] Bei einer vorteilhaften Verbesserung der Erfin-
dung wird zwischen das Packgut und den ersten Pack-
materialbogen und/oder zwischen das Packgut und den
zweiten Packmaterialbogen ein feuchtigkeitsbindender
Stoff und/oder eine bei einer Lagertemperatur des Pack-
gutes fliichtige, korrosionshemmende Chemikalie einge-
bracht. Alternativ hierzu kdnnen bei dieser Verbesserung
der erste und/oder der zweite Packmaterialbogen an ei-
ner dem Packgut zugewandten Oberflache wenigstens
abschnittsweise mit einem derartigen Stoff und/oder ei-
ner derartigen Chemikalie versehen werden oder diesen
enthalten. Feuchtigkeitsbindende Stoffe innerhalb der
Verpackung sind, insbesondere bei luftdichtem Ab-
schluss des Packguts gegentiber der AuRenatmospha-
re, vorteilhaft, da durch sie eine weitestgehende trockene
Atmosphare innerhalb der Verpackung erhalten werden
kann. Auch wenn sich dann die zusammen mit dem Pack-
gut, zum Beispiel dem Blechpaket, eingeschlossene
Luftmasse durch niedrige Auflentemperaturen, bei-
spielsweise bei einem LKW-Transport im Winter, ab-
kihlt, kann das Absetzen von Kondensationsfeuchtigkeit
auf dem Packgut bei Unterschreiten des Taupunkts ver-
mieden werden. Korrosionshemmende Chemikalien,
beispielsweise so genannte VCls (volatile corrosion in-
hibitors), ermdglichen durch Ausgasung wahrend der
Transport- und/oder Lagerdauer den Aufbau und langer-
fristigen Erhalt einer schiitzenden, korrosionshemmen-
den Atmosphare zwischen den Packmaterialbdgen und
zum Beispiel den verpackten Blechen.

[0029] Bei einer Ausgestaltung der Erfindung werden
der erste und/oder der zweite Packmaterialbogen mit ei-
ner Kunststofffolie ausgebildet. Die Kunststofffolie kann
insbesondere verschweiflbar sein. Kunststofffolien bie-
ten einen guten Schutz gegentiiber Feuchtigkeitund auch
Staub und erlauben die Herstellung dichter Verbindun-
gen.

[0030] Bei einer alternativen Ausgestaltung kénnen
der erste und/oder der zweite Packmaterialbogen auch
mit einem Papier, insbesondere einem kunststoffbe-
schichteten und/oder faserverstarkten Papier ausgebil-
det werden. Dariiber hinaus kann es zweckmaRig sein,
fur den ersten und den zweiten Packmaterialbogen un-
terschiedliche Materialien zu wahlen.

[0031] Bei einer Ausgestaltung der Erfindung ist das
Tragelement als eine Transportpalette aus Holz, Kunst-
stoff oder Metall ausgebildet. Die erlaubt eine einfache
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Handhabung des verpackten Packgutes beispielsweise
mittels eines Flurférderzeugs. Insbesondere kann es
sich auch um eine Palette mit standardisierten Abmes-
sungen handeln, was sich bei Transport und Lagerung
des Packgutes als vorteilhaft erweisen kann.

[0032] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig miteinander
kombinieren. Weitere mdgliche Ausgestaltungen, Wei-
terbildungen und Implementierungen der Erfindung um-
fassen auch nicht explizit genannte Kombinationen von
zuvor oder im Folgenden bezlglich der Ausfiihrungsbei-
spiele beschriebenen Merkmalen der Erfindung. Insbe-
sondere wird der Fachmann hierbei auch Einzelaspekte
als Verbesserungen oder Ergédnzungen zu der jeweiligen
Grundform der vorliegenden Erfindung hinzufligen.
[0033] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung un-
ter Bezugnahme auf die in den schematischen Figuren
der zeichnung angegebenen Ausflihrungsbeispiele na-
her erlautert.

[0034] Von den Figuren zeigen:

ein in Ubereinstimmung mit einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung verpacktes
Packgut in einer Explosionsansicht, zur lllu-
stration eines Verfahrens gemafl dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 1

das in Ubereinstimmung mit dem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel verpackte Packgut in einer
Querschnittsansicht;

Fig. 2

das in Ubereinstimmung mit dem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel verpackte Packgut in einer
Draufsicht;

Fig. 3

Fig. 4 ein Detail A, wie in der Schnittansichtder Figur
2 angedeutet, gemaf einem zweiten Ausfih-

rungsbeispiel der Erfindung;

ein Detail A’, wie in der Schnittansicht der Fi-
gur 2 angedeutet, gemafR einem dritten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 5

Fig. 6 ein Detail B, wie in der Schnittansichtder Figur
2 angedeutet, gemal einem vierten Ausfih-

rungsbeispiel der Erfindung;

ein Detail B’, wie in der Schnittansicht der Fi-
gur 2 angedeutet, gemaR einem flinften Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 7

ein in Ubereinstimmung mit einer Variante der
ersten bis flinften Ausfiihrungsbeispiele ver-
packtes Packgut in einer perspektivischen
Teilansicht;

Fig. 8

Fig. 9 ein als Holzpalette ausgebildetes Tragele-

ment;
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Fig. 10  einen Zwischenschritt eines Verfahrens zum
Verpacken eines Packgutes gemafl} einem
sechsten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
anhand einer Querschnittsansicht;

Fig. 11  ein in Ubereinstimmung mit dem sechsten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung verpack-
tes Packgut in einer Querschnittsansicht; und
Fig. 12  einin Ubereinstimmung mit einer weiteren Va-
riante des ersten bis flinften Ausfiihrungsbei-
spiels verpacktes Packgut in einer perspekti-
vischen Ansicht.

[0035] In den Figuren der Zeichnung bezeichnen die-
selben Bezugszeichen gleiche oder funktionsgleiche
Elemente und Merkmale, soweit nichts Gegenteiliges an-
gegeben ist.

[0036] Figur 1 illustriert die Durchfiihrung eines Ver-
fahrens zum Verpacken eines Packgutes 1 gemaf einem
ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung anhand einer
Explosionsansicht. Zum Verpacken des Packgutes 1,
welches in Figur 1 als ein mit mehreren Gutstiicken 1a,
von denen der Ubersichtlichkeit halber nur eines mit ei-
nem Bezugszeichen versehen ist, beispielsweise meh-
reren gleichartigen Blechtafeln, gebildeter Gutstapel dar-
gestellt ist, wird zunachst ein Tragelement 2 bereitge-
stellt. Das Tragelement 2 dient zum Tragen des Pack-
gutes 1 und kann insbesondere eine Palette, zum Bei-
spiel aus Kunststoff, Holz, Metall oder einem anderen
geeigneten Werkstoff, umfassen. Sodann wird auf das
Tragelement 2 ein erster Packmaterialbogen 3 aufgelegt,
zum Beispiel, wie in Figur 1 abgebildet, entlang einer
vertikalen Richtung Z betrachtet, von oben. Bei dem er-
sten Packmaterialbogen 3 kann es sich beispielsweise
um einen Bogen kunststoffbeschichteten und vorzugs-
weise faserverstarkten Papiers oder um eine Kunststoff-
folie geeigneter Dicke und Reilfestigkeit handeln. An-
schlielend wird das Packgut 1 auf dem ersten Packma-
terialbogen 3 angeordnet. Hierzu kann das Packgut 1 als
ganzer Gutstapel auf den auf dem Tragelement 2 auflie-
genden ersten Packmaterialbogen 3 aufgesetzt werden,
oder die Gutstiicke 1a kdnnen einzeln aufgelegt werden.
Vorzugsweise wird das Packgut 1 derart aufgelegt, dass
es nicht seitlich Gber das Tragelement 2 vorsteht, wenn-
gleich auch ein seitliches Vorstehen des Packguts 1 tiber
das Tragelement 2 mdglich ist. Nach dem Anordnen des
Packgutes 1 auf dem ersten Packmaterialbogen 3 befin-
det sich ein in Figur 1 in doppelter gestrichelter Linie um-
randet angedeuteter Abschnitt 4 des ersten Packmate-
rialbogens 3 zwischen dem Packgut 1 und dem Trage-
lement 2. Teile 5a-5d des ersten Packmaterialbogens 3
stehen Uber das Packgut 1 tber. Die Teile 5a-5d hédngen
daruber hinaus seitlich tiber das Tragelement 2 hinab,
falls der erste Packmaterialbogen 3 hinreichend grof be-
messen ist. In einem nachsten Schritt wird ein zweiter
Packmaterialbogen 6, welcher aus dem gleichen Mate-
rial wie der erste Packmaterialbogen 3 ausgebildet sein
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kann, auf eine Oberseite 7 des Packgutes 1 aufgelegt.
Dabei stehen Teile 8a-8d Uber das Packgut Gber und
hangen von der Oberseite 7 des Packguts 1 seitlich hin-
ab. Auch der zweite Packmaterialbogen 6 kann zum Bei-
spiel mit einem kunststoffbeschichteten und vorzugswei-
se faserverstarkten Papier oder mit einer Kunststofffolie
ausgebildet werden. Die beiden Packmaterialbégen 3
und 6 kénnen je nach Wunsch transparent oder nicht-
transparent ausgefiihrt sein oder auch mit Informationen
oder Handhabungshinweisen oder dergleichen bedruckt
werden.

[0037] Daraufhin wird der erste Packmaterialbogen 3
bereichsweise mit dem zweiten Packmaterialbogen 6
verbunden. Dieses Verbinden erfolgt entlang zweier Ab-
schnitte 11, 12 eines Umfangs des Tragelements 2, wo-
beiin Figur 1 der erste Abschnitt 11 des Umfangs in punk-
tierter Linie, der zweite Abschnitt 12 in strichpunktierter
Linie angedeutet sind. Bei dem gezeigten ersten Ausfiih-
rungsbeispiel erstrecken sich die beiden Abschnitte 11,
12 jeweils etwa entlang der Halfte des Umfangs, wobei
sie jeweils etwa in der Mitte zweier gegeniiberliegender
Seitenflachen 13b, 13d des Tragelements 2 aneinander-
grenzen. Die beiden anderen, ebenfalls einander gegen-
Uberliegenden Seitenflichen des Tragelements 2 sind
mit den Bezugszeichen 13a, 13c gekennzeichnet. Somit
umfassen die ersten und zweiten Abschnitte 11 und 12
gemeinsam bei dem in Figur 1 gezeigten ersten Ausfih-
rungsbeispiel im Wesentlichen den gesamten Umfang
des Tragelements 2. Die ersten und zweiten Abschnitte
11, 12 kdénnen sich jedoch auch Uiber unterschiedlich gro-
Re Anteile des Umfangs des Tragelements 2 erstrecken.
So kdénnte der erste Abschnitt 11 sich beispielsweise auf
jenen Teil des Umfangs des Tragelements 2 beschran-
ken, welcher der Seitenflache 13c zugeordnet ist. In die-
sem Fall kann der zweite Abschnitt 12 sich Uber die Sei-
tenflachen 13d, 13a und 13b erstrecken. Andererseits
kann aber der erste Abschnitt 11 auch gréRer gewahlt
werden und den Umfang des Tragelements 2 im Bereich
dreier Seitenflachen 13b, 13c, 13d umfassen, wahrend
der zweite Abschnitt 12 auf die vierte Seitenflache 13d
beschrankt bleibt.

[0038] Das Verbinden desersten Packmaterialbogens
3 mit dem zweiten Packmaterialbogen 6 erfolgt entlang
des ersten Abschnitts 11 in einem jeweiligen vorbe-
stimmten ersten, in Figur 1 punktiert gekennzeichneten,
Bereich 14 des ersten Packmaterialbogens 3 und des
zweiten Packmaterialbogens 6. Ferner erfolgt das Ver-
binden entlang des zweiten Abschnitts 12 in einem je-
weiligen vorbestimmten zweiten, in Figur 1 schraffiert ge-
kennzeichneten, Bereich 15 des ersten Packmaterialbo-
gens 3 und des zweiten Packmaterialbogens 6. Die bei-
den Packmaterialb6gen 3 und 6 werden gemaR dem er-
sten Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung in
dem ersten Bereich 14 auf eine Weise verbunden, wel-
che sich von der Art der Verbindung in dem zweiten Be-
reich 15 unterscheidet. Entlang des ersten Abschnitts 11
werden die Packmaterialbdgen 3 und 6 in dem ersten
Bereich 14 haftend miteinander verbunden. Diese Haft-
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verbindung im Bereich 14 ist einerseits dicht, beispiels-
weise gegenliber dem Eindringen von feuchter Luft,
Staub und Wasser, und andererseits I6sbar ausgebildet,
und zwar insbesondere derart, dass die beiden Packma-
terialbdgen 3 und 6 entlang des Abschnitts 11 nach oder
wéhrend des Transports oder der Lagerung zum Offnen
derVerpackung voneinander einfach mitder Hand gel6st
werden kénnen. Mit anderen Worten, eine Person kann
die beiden in dem ersten Bereich 14 aufeinander haften-
den Packmaterialbdgen 3, 6 mit einem manuell leicht zu
bewaltigenden Kraftaufwand voneinander abziehen. So-
mit ist keinerlei Messer oder dhnliches notwendig, um
Zugang zu dem verpackten Packgut 1 zu erlangen. Be-
sonders vorteilhaft ist es ferner, wenn die Verbindung in
dem ersten Bereich 14 derart ausgefiihrt ist, dass der
erste und der zweite Packmaterialbogen 3 bzw. 6 in dem
ersten Bereich 14 nach dem Offnen der Verpackung er-
neut miteinander haftend und vorzugsweise auch dicht
miteinander verbunden werden kénnen, ohne dass es
eines Werkzeugs bedarf. Damit kann zum Beispiel wah-
rend der Lagerung das Packgut 1 inspiziert oder Teil-
mengen des Packguts 1, beispielsweise mehrere Blech-
tafeln 1a, entnommen und die Verpackung anschlieRend
wieder in der Weise verschlossen werden, dass das
Packgut 1 bzw. das verbleibende restliche Packgut auch
danach noch vor Korrosion und Verschmutzung ge-
schiitzt bleiben.

[0039] Hingegen werden der erste Packmaterialbogen
3 und der zweite Packmaterialbogen 6 entlang des zwei-
ten Abschnitts 12 des Umfangs des Tragelements 2 in
dem jeweiligen zweiten Bereich 15 derart miteinander
verbunden, dass der erste und der zweite Packmaterial-
bogen in dem zweiten Bereich 15 nur durch ein Zerstéren
der Verpackung wieder voneinander gelést werden koén-
nen. Insbesondere ist die Verbindung in dem zweiten
Bereich 15 in der Weise ausgebildet, dass die zum Tren-
nen des ersten Packmaterialbogens 3 von dem zweiten
Packmaterialbogen 6 entlang des zweiten Abschnitts 12
aufzubringenden Krafte Wesentlich hdher sind als jene
Krafte, die zum Abldsen der beiden Packmaterialbogen
3 und 6 voneinander in dem ersten Bereich 14 notwendig
sind.

[0040] Zum Offnen der Verpackung des gemaR dem
ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung verpackten
Packguts 1 werden somit die beiden Packmaterialbogen
3 und 6 in dem Bereich 14, mdéglichst entlang des ge-
samten ersten Abschnitts 11, mit der Hand auseinander-
gezogen, wodurch sich die haftende Verbindung dort
|6st. Beigeeigneter Wahl der Erstreckung des ersten und
zweiten Abschnitts 11 bzw. 12, zum Beispiel in der Art,
wie dies in Figur 1 angedeutet ist, kann dann der obere,
zweite Packmaterialbogen 6 ein Stiick in Pfeilrichtung 16
Uber das Packgut 1 zuriickgeschlagen werden. Dadurch
wird ein bequemer Zugang zu dem Packgut 1 erzielt und
einzelne Gutstiicke 1a kdnnen enthommen werden. Die
nicht ohne Zerstérung der Verpackung lésbare Verbin-
dung in dem zweiten Bereich 15 unterstiitzt das prakti-
sche und bequeme Offnen und das Zuriickschlagen des
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zweiten Packmaterialbogens 6 und vermeidet ein uner-
wiinschtes vollstandiges Abldsen der beiden Packmate-
rialbdgen 3, 6 hierbei. Die beiden Packmaterialbégen 3,
6 kdnnen somit auch bei gréRerem Packgut problemlos
von einer Person geéffnet und zurlickgeschlagen wer-
den, ohne dass die Packmaterialbégen durcheinander
geraten.

[0041] In Figur 2 ist das in Ubereinstimmung mit dem
Verfahren gemafl dem ersten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung verpackte Packgut 1 in einer Querschnittsan-
sicht dargestellt. GemaR dem ersten Ausfiihrungsbei-
spielwerden die Uber das Packgut 1 Uberstehenden Teile
des ersten Packmaterialbogens 3, von denen in Figur 2
beispielhaft nur die beiden Teile 5a, 5¢ sichtbar sind, von
dem Packgut 1 weg und zu den Seitenflaichen des Tra-
gelements 2 hin gefaltet oder geklappt. Wie Figur 2 zeigt,
wird hier beispielsweise der lberstehende Teil 5¢ des
ersten Packmaterialbogens 3 nach unten zu der Seiten-
flache 13c des Tragelements 2 hin gefaltet, wahrend auf
der gegeniiberliegenden Seite des Tragelements 2 das
Uberstehende Teil 5a des ersten Packmaterialbogens 3
gegen die Seitenflache 13a des Tragelements 2 gefaltet
wird. Dadurch kann insbesondere bei dem Verbinden
des ersten Packmaterialbogens 3 mitdem zweiten Pack-
materialbogen 6 eine Oberseite 17 des ersten Packma-
terialbogens 3 indem ersten Bereich 14 und dem zweiten
Bereich 15 mit einer Unterseite 18 des zweiten Packma-
terialbogens 6 Uberlappend in Beriihrung gebracht wer-
den.

[0042] Figur 3 zeigt das mittels des Verfahrens gemaf
dem ersten Ausfuihrungsbeispiel verpackte Packgut 1 in
einer Draufsicht, also entlang der vertikalen Richtung Z
von oben gesehen. Wie Figur 3 erkennen lasst, sind das
Packgut 1 und das Tragelement 2 in der Draufsicht hier
beispielhaftim Wesentlichen rechteckig ausgebildet, wo-
bei das erfindungsgemafRe Verfahren jedoch auch bei
Tragelementen und Packgitern anderer Form anwend-
bar ist und insbesondere auch dazu Anwendung finden
kann, ein ganz unregelmafig geformtes Packgut, zum
Beispiel Blechtafeln mit beliebig zugeschnittener AulRen-
kante, auf einer in der Draufsichtim Wesentlichen recht-
eckigen Palette zu verpacken. Das Tragelement 2 und
das Packgut 1 werden in Figur 3 durch die beiden Pack-
materialbégen 3, 6 verdeckt und sind daher nur gestri-
chelt angedeutet. Der auf das Tragelement 2 aufgelegte
erste Packmaterialbogen 3 und der auf das Packgut 1
aufgelegte zweite Packmaterialbogen 6 werden vorzugs-
weise von einem flachigen Material, welches, wie bereits
dargelegt, mit einem geeigneten Papier oder einer ge-
eigneten Folie ausgebildet werden kann, das zum Bei-
spiel von einer Rolle abgewickelt wird, abgetrennt. Da-
durch kann sich zum Beispiel im Bereich der Ecken des
Tragelements 2 und je nach Form des Packguts 1 auch
im Bereich der Ecken des Packguts 1 durch Material-
Uberschuss eine Falte ergeben. In Figur 3 ergeben sich
zum Beispiel die Falten 19a-d. Bevorzugt steht der Pack-
materialbogen 3 Uber das Packgut 1im Bereich aller Sei-
tenflachen 13a-d vor. Ebenso wird der Packmaterialbo-
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gen 6 vorzugsweise derart aufgelegt, dass das Packgut
1 in seiner Umfangsrichtung vollstdndig bedeckt wird.
Auf diese Weise kann das Packgut 1 nach dem Verbin-
den des ersten Packmaterialbogens 3 mit dem zweiten
Packmaterialbogen 6 allseitig sowie insbesondere luft-,
staub- und feuchtigkeitsdicht eingeschlossen werden.

[0043] Figur 4 dient der Verdeutlichung eines Verfah-
rens zum Verpacken eines Packguts gemaf einem zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung. Das Verfahren
und die mittels des Verfahrens erzeugte Verpackung ge-
mafl dem zweiten Ausfilhrungsbeispiel weisen samtliche
Merkmale des ersten Ausflhrungsbeispiels der Erfin-
dung auf, weswegen diese mit denselben Bezugszei-
chen wie bei jenem bezeichnet sind und auf deren er-
neute Beschreibung nachfolgend verzichtet wird. Bei
dem Verfahren und der Verpackung in Ubereinstimmung
mit dem zweiten Ausflihrungsbeispiel wird zur Herstel-
lung der haftenden und Idsbaren Verbindung in dem er-
sten Bereich 14 entlang des ersten Abschnitts 11 des
Umfangs des Tragelements 2 nun jedoch ein doppelsei-
tiges Klebeband 21 verwendet. In Figur 4 ist die Anwen-
dung des doppelseitigen Klebebandes 21 in dem ersten
Bereich 14 in einem Detail A, dessen Position innerhalb
des ersten Abschnitts 11 liegt und in Figur 2 angedeutet
ist, gezeigt. Das doppelseitige Klebeband 21 kann be-
reits vor dem Auflegen des ersten Packmaterialbogens
3 auf das Tragelement 2 in dem vorbestimmten ersten
Bereich 14 des ersten Packmaterialbogens 3 auf dessen
Oberseite 17 durch Aufkleben befestigt werden. Alterna-
tiv hierzu kann das Aufkleben des Klebebandes 21 auf
die Oberseite 17 auch erst nach dem Auflegen des ersten
Packmaterialbogens 3 auf das Tragelement 2 erfolgen.
Bevorzugt kann an der zweiten Klebeseite des Klebe-
bandes 21, welche flir ein Aufkleben auf die Unterseite
18 des zweiten Packmaterialbogens 6 in dessen erstem
Bereich 14 vorgesehen ist, eine (nicht dargestellte)
schiitzende Abdeckfolie belassen werden, welche erst
dann abgezogen wird, wenn das Packgut 1 vollstandig
auf dem ersten Packmaterialbogen 6 angeordnet ist, der
zweite Packmaterialbogen 6 auf die Oberseite 7 des
Packgutes 1 aufgelegt wurde und die Verbindung langs
des ersten Abschnitts 11 erfolgen soll. Um eine dichte
Verbindung zwischen den ersten Bereichen 14 der Pack-
materialbégen 3 und 6 zu unterstitzen, kann es vorteil-
haft sein, diese Bereiche 14 in Pfeilrichtung 22 gegen-
einander anzudricken. Dies kann mittels einer rotieren-
den Rolle, einer rotierenden Rundblirste oder auch, wie
in Figur 4 beispielhaft abgebildet, mittels einer entlang
einer Oberseite des zweiten Packmaterialbogens 6 ge-
fuhrten Flachbirste 23 erfolgen. Vorzugsweise wird das
doppelseitige Klebeband 21 bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung in dem Bereich 14 entlang des ge-
samten Abschnitts 11 durchgehend auf die Oberseite 17
des ersten Packmaterialbogens 3 aufgeklebt, um einen
moglichst dichten und auch wieder I6sbaren Abschluss
zu erreichen. Alternativ zu dem Vorstehenden kann das
doppelseitige Klebeband 21 auch zunachstin demersten
Bereich 14 des zweiten Packmaterialbogens 6 auf des-
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sen Unterseite 18 aufgeklebt, nach dem Auflegen des
zweiten Packmaterialbogens 6 auf das Packgut 1 ein
eventuell vorgesehener Abdeckstreifen auf der anderen
Klebeflache des Klebebands 21 abgezogen und dann
die Verbindung der beiden Packmaterialbégen 3, 6 her-
gestellt werden. In dem ersten Bereich 14 berlhren sich
die Oberseite 17 des ersten Packmaterialbogens 3 und
die Unterseite 18 des zweiten Packmaterialbogens 6 so-
mit durch Vermittlung des Klebebandes 21.

[0044] Ein Verfahren und eine Verpackung gemaR ei-
nem dritten Ausfihrungsbeispiel sind in Figur 5 anhand
eines Details A’, welches ebenfalls in Figur 2 gekenn-
zeichnet ist, verdeutlicht. Auch das dritte Ausflihrungs-
beispiel beinhaltet samtliche Merkmale des ersten Aus-
fuhrungsbeispiels, so dass auch hier die gleichen Be-
zugszeichen verwendet werden. Der Unterschied des
dritten gegenliber dem ersten und dem zweiten Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung liegt darin, dass nunmehr,
wie Figur 5 zeigt, die haftende Verbindung dadurch her-
gestellt wird, dass entlang des ersten Abschnitts 11 in
dem jeweiligen ersten Bereich 14 die Oberseite 17 des
ersten Packmaterialbogens 3 und die Unterseite 18 des
zweiten Packmaterialbogens 6 mit einem geeigneten
Klebstoff beschichtet werden. Dieses Beschichten kann
entweder bereits vor dem zuschneiden der Packmateri-
albégen 3, 6 erfolgen oder auch wahrend des Verpak-
kens des Packguts 1, beispielsweise nachdem beide
Packmaterialbégen 3 und 6 bereits aufgelegt sind, durch-
gefluihrt werden. Die Klebstoffbeschichtungen sind in Fi-
gur 5 mit den Bezugszeichen 24 und 25 versehen. Es
kann auch vorteilhaft und fiir eine dichte Verbindung aus-
reichend sein, nur eine der Beschichtungen 24 oder 25
vorzusehen. Vorzugsweise wird der erste Packmaterial-
bogen 3 entlang des Abschnitts 11 des Umfangs des
Tragelements 2 in dem ersten Bereich 14 an der Ober-
seite 17 mit einer Klebstoffbeschichtung 24 versehen,
wahrend auf die Klebstoffbeschichtung 25 verzichtet
wird. Es kann aber stattdessen auch die Beschichtung
25 aufgebracht und die Beschichtung 24 wegggelassen
werden. Dariber hinaus ist es mdglich, die Oberseite 17
des ersten Packmaterialbogens 3 oder die Unterseite 18
des zweiten Packmaterialbogens 6 oder beide vollflachig
mit Klebstoff zu beschichten, wodurch eine besonders
sichere haftende Verbindung erreicht werden kann, je-
doch auch ein Verkleben mit dem Packgut 1 auftreten
kann. Der Klebstoff, welcher fiir die Beschichtungen 24
und/oder 25 eingesetzt wird, wird gemaR diesem dritten
Ausfihrungsbeispiel der Erfindung derart gewahlt, dass
die Verbindung der Packmaterialbégen 3 und 6 in dem
ersten Bereich 14 I6sbar und insbesondere auch durch
erneutes Aufeinanderlegen und Andriicken haftend wie-
derherstellbar ist. Dadurch wird ein einfaches Offnen der
Verpackung ohne Werkzeug und auch ein praktisches
und einfaches Wiederverschlielen ermdglicht. Wie in Fi-
gur 5 dargestellt, erfolgt auch gemaR dem dritten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung ein Andriicken in Rich-
tung 22, wobei zu diesem Zweck in Figur 5 beispielhaft
eine rotierende Rolle 26 gezeigtist. In einer Variante des
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dritten Ausfiihrungsbeispiels kénnen statt der Klebstoff-
beschichtungen 24, 25 der erste Packmaterialbogen 3,
der zweite Packmaterialbogen 6 oder beide fur das haf-
tende Verbinden entlang des ersten Abschnitts 11 des
Umfangs des Tragelements 2 zumindest in dem jeweili-
gen ersten Bereich 14 selbsthaftend ausgebildet werden,
indem beispielsweise fiir die Packmaterialbégen ein Fo-
lienmaterial mit besonderen Adh&sionseigenschaften
oder eine elektrostatisch aufgeladene Folie verwendet
wird. Das Beschichten mit Klebstoff oder die selbsthaf-
tende Ausbildung erfolgt wiederum vorzugsweise durch-
gehend entlang des gesamten Abschnitts 11, um eine
moglichst dichte Verbindung der Packmaterialbégen 3,
6 langs des Abschnitts 11 zu gewahrleisten.

[0045] Figur 6 zeigt, wie die Verbindung der Packma-
terialbdgen 3 und 6 entlang des zweiten Abschnitts 12
gemal einem vierten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
erfolgen kann. Hierzu istin Figur 6 ein in Figur 2 gekenn-
zeichnetes Detail B dargestellt, dessen Position inner-
halb des zweiten Abschnitts 12 liegt. Auch das vierte Aus-
fuhrungsbeispiel weist samtliche Merkmale des ersten
Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung auf. Die ohne Zer-
storen der mittels des Verfahrens gemaf diesem Aus-
fuhrungsbeispiel hergestellten Verpackung nicht Idsbare
Verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten
Packmaterialbogen 3, 6 entlang des zweiten Abschnitts
12 in dem jeweiligen vorbestimmten Bereich 15 des er-
sten Packmaterialbogens 3 und des zweiten Packmate-
rialbogens 6 erfolgt geman Figur 6 durch Ansteppen bei-
der Packmaterialbdgen 3 und 6 gemeinsam mittels eines
stumpfen Dorns 27. Der Dorn 27 wird in Richtung des
Pfeils 28 zum Beispiel in die Seitenflache 13a des Tra-
gelements 2 gestolRen, wodurch die Packmaterialbdgen
3 und 6 ortlich in den Werkstoff des Tragelements 2 ein-
gedrickt und dadurch miteinander und mit dem Trage-
lement 2 verbunden werden. Das Ansteppen erfolgt be-
vorzugt langs des gesamten Abschnitts 12. Somit wird
der Dorn 27 bei diesem Ausflihrungsbeispiel auch in Tei-
le der Seitenflachen 13b und 13d eingestoRen. Das An-
steppen kann ferner in Form einer Anzahl von Anstepp-
punkten, aber auch in Gestalt einer entlang des Ab-
schnitts 12 des Umfangs gefiihrten durchgezogenen
oder unterbrochenen, geraden oder beispielsweise wel-
lenartig ausgebildeten Linie erfolgen. In einer Variante
des vierten Ausfiihrungsbeispiels kann die Verbindung
in dem zweiten Bereich 15 langs des zweiten Abschnitts
12 auch mit Hilfe von Heftklammern erreicht werden.
Zum Beispiel kénnen ebenfalls in Pfeilrichtung 28 Heft-
klammern durch die beiden Packmaterialbdgen 3 und 6
eingetrieben werden, wodurch der erste und der zweite
Packmaterialbogen 3, 6 miteinander insbesondere zum
Beispiel gegeniuber Wasser, feuchte Luft oder Staub
dicht, verbunden und an dem Tragelement 2 befestigt
werden.

[0046] Figur 7 illustriert anhand eines Details B’, des-
sen Position wiederum innerhalb des zweiten Abschnitts
12 liegt und in Figur 2 angedeutet ist, ein flinftes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung. Das flinfte Ausflihrungsbei-
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spiel umfasst wiederum samtliche Merkmale des ersten
Ausflhrungsbeispiels, wobei nun die Verbindung der
Packmaterialbégen 3 und 6 in dem vorbestimmten zwei-
ten Bereich 15 langs des zweiten Abschnitts 12 durch
Verschweilen erfolgt. Hierzu wird eine Schweil3einrich-
tung 31 verwendet, wobei diese zum Beispiel mit einer
Duse zum Aufbringen von HeilRgas auf den zweiten Be-
reich 15 oder um einen beispielsweise elektrisch erhitz-
ten Stempel handelnkann. Auch das Verschweilten kann
punkt- oder linienférmig, im letzteren Fall geradlinig oder
wellenartig erfolgen, wobei zur Erreichung einer guten
Dichtigkeit der Verbindung ein linienférmiges, durchge-
hendes Verschweil’en entlang des gesamten zweiten
Abschnitts 12 des Umfangs des Tragelements 2 bevor-
zugt wird.

[0047] GemaR einer Variante, welche Merkmale des
vierten und finften Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung
kombiniert, kann es darliber hinaus auch vorteilhaft sein,
nur den ersten Packmaterialbogen 3 entlang des Ab-
schnitts 12 an das Tragelement 2, etwa an die Seitenfla-
che 13a und Teile der Seitenflachen 13b und 13d anzu-
steppen oder mit Hilfe von Heftklammern anzuheften.
Der zweite Packmaterialbogen 6 kann nachfolgend in
dem zweiten Bereich 15 langs des Abschnitts 12, vor-
zugsweise durchgehend, mit dem zweiten Bereich 15
des ersten Packmaterialbogens 3, insbesondere unter
Warmeeinwirkung, dicht verschweisst werden.

[0048] Unter Bezugnahme auf die Figuren 4, 5, 6 und
7 sei angemerkt, dass die zu den Figuren 4 und 5 dar-
gelegten Verfahren zur Verbindung der Packmaterialb6-
gen 3 und 6 entlang des ersten Abschnitts 11 in beliebi-
gen Kombinationen mitden unter Verweis auf die Figuren
6 und 7 erlauterten Verfahren zu deren Verbindung ent-
lang des zweiten Abschnitts 12 des Umfangs des Trag-
elements 2 zur Anwendung kommen kdnnen.

[0049] Ferner kann es auch vorteilhaft sein, auch den
ersten Packmaterialbogen 3 entlang des ersten Ab-
schnitts 11 des Umfangs des Tragelements 2 zusatzlich
mit den Seitenflachen, beispielsweise der Seitenflache
13c, des Tragelements 2 zu verbinden. Dies erfolgt be-
vorzugt vor der Erzeugung der haftenden Verbindung
zwischen dem ersten und dem zweiten Packmaterialbo-
gen 3 bzw 6.

[0050] Wiedie Figuren4,5, 6 und 7 auBerdem zeigen,
handelt es sich bei den jeweiligen ersten und zweiten
Bereichen 14 und 15 um Randbereiche des ersten Pack-
materialbogens 3 und des zweiten Packmaterialbogens
6.

[0051] Figur 8 zeigt, dass in Ubereinstimmung mit ei-
ner Variante der ersten bis fliinften Ausfliihrungsbeispiele
der Erfindung die an den Ecken entstehenden, vertikal
verlaufenden Falten 19a bis 19d (vgl. hierzu die Drauf-
sicht der Figur 3), welche aus tberschiissigem Material
des ersten und zweiten Packmaterialbogens 3, 6 gebildet
sind, vorzugsweise flach an das Packgut 1 oder das Tra-
gelement 2 oder an beide, insbesondere an deren Sei-
tenflachen, angelegt und an einer Oberseite 32 des zwei-
ten Packmaterialbogens 6 befestigt werden. Figur 8 zeigt
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beispielhaft die Falte 19c. Die Befestigung der Falte 19¢
erfolgt beispielsweise, nachdem die Verbindung der
Packmaterialb6gen 3 und 6 entlang der Abschnitte 11
und 12 erzeugt wurde, durch Aufbringen eines Klebstof-
fes auf eine Seite der Falte 19c und nachfolgendes An-
legen dieser Seite der Falte 19¢ an die Oberflache 32.
Alternativ kann die Befestigung durch Aufkleben eines
doppelseitigen Klebebandes auf die Falte 19¢c vor dem
Anlegen dieser oder durch Uberkleben einer Kante 34c
der Falte 19c mit einem einseitigen Klebeband 33 erfol-
gen. Durch das Befestigen der Falten 19a-d stéren diese
nicht bei der Lagerung und kénnen beim Transport auf
einem offenen LKW auch nicht flattern. Daruber hinaus
wird das Aussehen der Verpackung dadurch verbessert.
[0052] Bei den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen ist
das Tragelement 2 bevorzugt als eine Transportpalette
aus Holz, Kunststoff oder Metall ausgebildet, was sich
fur eine einfache Handhabung des verpackten Packgu-
tes als vorteilhaft erweisen kann. Wie Figur 9 zeigt, kann
es darlber hinaus von Vorteil sein, wenn ein als Palette
ausgebildetes Tragelement 2 im Wesentlichen ebene
und hinreichend grofRflachige Seitenflachen 13a, 13b,
13c, 13d aufweist, wobei diese Seitenflachen, wie bei
der in Figur 9 skizzierten Holzpalette, welche z. B. sechs
verbundene Kantholzer 35 aufweist, durchaus auch in
der vertikalen Richtung Z versetzt angeordnet sein kén-
nen. Die Seitenflachen 13a-d kénnen einerseits bei der
Herstellung der haftenden Verbindung langs des ersten
Abschnitts 11 als Anliegeflache zur Unterstiitzung der
Packmaterialbégen 3, 6 dienen und erlauben ein giinsti-
ges Befestigen der Packmaterialbégen 3 und/oder 6 an
dem Tragelement 2 entlang des zweiten Abschnitts 12,
falls ein derartiges Befestigen vorgesehen ist.

[0053] Die Figuren 10 und 11 verdeutlichen das Ver-
packen eines Packgutes 1’ mit Gutstiicken 1a’ geman
einem sechsten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung.
Auch bei dem sechsten Ausfiihrungsbeispiel ist ein Tra-
gelement 2’ vorgesehen, auf das ein erster Packmateri-
albogen 3’ aufgelegt wird. Auf dem ersten Packmateri-
albogen 3’ wird das Packgut 1°, wie in Bezug auf Figur 1
beschrieben, angeordnet. Das Packgut 1°, das Tragele-
ment 2’ und der erste Packmaterialbogen 3’ werden fer-
ner in gleicher Weise ausgebildet wie in Bezug auf das
erste Ausfiihrungsbeispiel bereits beschrieben. Geman
dem sechsten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wer-
denjedochim Unterschied zu den vorstehend erlduterten
Ausfiihrungsformen Uber das Packgut 1’ iberstehende
Teile des ersten Packmaterialbogens 3’, von denen in
der Figur nur die Gberstehenden Teile 5a’ und 5¢’ sichtbar
sind, von dem Tragelement 2’ weggeklappt und in Pfeil-
richtung 36’ nach oben, zu Seitenflachen des Packgutes
1’ hin, gefaltet. Besitzt das Packgut 1’ flachige Seiten,
wie etwa bei dem in Figur 10 gezeigten Packgut 1’, des-
sen Seitenflachen sich im Wesentlichen entlang der ver-
tikalen Richtung Z erstrecken, dann kdnnen die Uberste-
henden Teile 5a’, 5¢’ vorteilhaft an das Packgut 1’ ange-
legt werden. Eine Oberseite 17’ des ersten Packmateri-
albogens 3’ weist nun zu dem Packgut 1’ hin. Nun wird
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ein zweiter Packmaterialbogen 6’, wie ebenfalls in Bezug
auf Figur 1 bereits erlautert, auf eine Oberseite 7’ des
Packgutes 1’ aufgelegt. Auch gemal dem sechsten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung werden die ersten und
zweiten Packmaterialbdgen 3’ und 6’ miteinander ent-
lang eines ersten Abschnitts eines Umfangs des Trage-
lements 2’ haftend I6sbar und insbesondere wiederver-
bindbar verbunden und entlang eines zweiten Abschnitt
des Umfangs des Tragelements 2’ in der Weise verbun-
den, dass sie dort nur durch Zerstéren der Verpackung
wieder voneinander geldst werden kénnen. Das Verbin-
den der Packmaterialbégen 3’, 6’ kann in gleicher Weise
wie vorstehend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis
7 erlautert erfolgen, wobei sich das sechste Ausfiih-
rungsbeispiel dadurch von den vorhergehenden Ausfiih-
rungsbeispielen unterscheidet, dass bei dem Verbinden
des ersten Packmaterialbogens 3’ mit dem zweiten Pack-
materialbogen 6’ eine Unterseite 37’ des ersten Pack-
materialbogens 3’ in ersten und zweiten Bereichen 14,
15’ mit einer Unterseite 18’ des zweiten Packmaterialbo-
gens 6’ Uberlappend in Beriihrung gebracht wird.
[0054] Das Verbinden der Packmaterialbégen 3’ und
6’ in einem jeweiligen vorbestimmten ersten Bereich 14’
langs eines ersten Abschnitts des Umfangs des Trage-
lements 2’ und in einem jeweiligen vorbestimmten zwei-
ten Bereich 15’, wie durch die Details A" und B" in Figur
11 angedeutet, kann wie vorstehend zu den ersten bis
funften Ausflihrungsbeispielen erlduert durchgefihrt
werden. Bei dem sechsten Ausfiihrungsbeispiel wird die
Verbindung jedoch zwischen der Unterseite 18’ des zwei-
ten Packmaterialbogens 6’ und der Unterseite 37’ des
ersten Packmaterialbogens 3’, welche Ubereinanderge-
legt werden, hergestellt. Daruber hinaus unterscheidet
sich das sechste Ausfihrungsbeispiel der Erfindung da-
durch von den vorhergehenden, dass kein Befestigen
der Packmaterialbdgen 3’, 6’ an Seitenflachen des Tra-
gelements 2’ erfolgt.

[0055] Figur 12 zeigt ein Packgut, welches in Uberein-
stimmung mit einer weiteren Variante der ersten bis fiinf-
ten Ausfuihrungsbeispiele verpackt wurde. Um das Pack-
gut noch besser auf dem Tragelement 2 festzuhalten,
wird nach dem Auflegen und Verbinden der Packmate-
rialbégen 3 und 6 das entstandene Paket zusatzlich mit
einer Umreifung 38 aus Stahl- oder Kunststoffband ver-
sehen. Um insbesondere den zweiten Packmaterialbo-
gen 6 vor einer Beschadigung oder Perforation durch die
Umreifung 38 oder auch vor Schaden beim Manipulieren
des verpackten Packguts zu schitzen, sind zwischen
dem zweiten Packmaterialbogen 6 und der Umreifung
38 im Bereich oberer Kanten des Packgutes Kanten-
schutzprofile 41 vorgesehen. Wie Figur 12 zeigt, kénnen
diese beispielsweise als Winkelprofile aus Kunststoff,
Blech, Karton oder dergleichen ausgebildet sein. Derar-
tige Kantenschutzprofile 41 kdnnen auch bei der Verpak-
kung gemal dem sechsten Ausfiihrungsbeispiel vorge-
sehen werden.

[0056] Bei allen vorbeschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen ist es auch mdglich, den ersten Packmaterialbo-
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gen 3, 3’ oder den zweiten Packmaterialbogen 6, 6’ oder
beide ganz oder teilweise mit einer Isolier- und/oder Pol-
sterwirkung zu versehen. So kann beispielsweise fir ei-
nen oder beide Packmaterialbdgen 3, 3, 6, 6’ eine Luft-
polsterfolie, vorzugsweise mit im Wesentlichen glatter
Oberflache, eingesetzt werden.

[0057] Daruber hinaus kann es Vorteile bieten, zwi-
schen das Packgut 1 und den ersten Packmaterialbogen
3, 3’und/oder den zweiten Packmaterialbogen 6, 6’ einen
feuchtigkeitsbindenden Stoff, beispielsweise ein Silica-
gel oder dhnliches, einzubringen. Dies kann bei feuch-
tigkeitsempfindlichem oder hygroskopischem Packgut 1,
1’ nltzlich sein, sich aber auch als glinstig erweisen,
wenn das Packgut 1, 1’, wie etwa ein Blechstapel, unter
Feuchtigkeitseinwirkung zur Korrosion neigt. Statt eines
feuchtigkeitsbindenden Stoffes kann auch eine fliichtige,
korrosionshemmende Chemikalie (auch volatile corrosi-
on inhibitor oder VCI genannt) eingebracht werden. Dies
kann dadurch erreicht werden, dass der erste Packma-
terialbogen 3, 3’ an seiner dem Packgut 1, 1’ zugewand-
ten Oberseite 17, 17’ und/oder der zweite Packmaterial-
bogen 6, 6’ an seiner Unterseite 18, 18’ wenigstens ab-
schnittsweise mit einem feuchtigkeitsbindenden Stoff
versehen und/oder mit einer fliichtigen, korrosionshem-
menden Chemikalie beschichtetwerden. Durch das Aus-
gasen der korrosionshemmenden Chemikalie kann in-
nerhalb der Verpackung eine das Packgut 1, 1° umge-
bende, schiitzende Atmosphare hergestellt werden. Al-
ternativ kann die gemaR den vorstehend erlauerten Aus-
fuhrungsbeispielen der Erfindung hergestellte Verpak-
kung fur das Packgut 1, 1’ zu diesem Zweck auch mit
einem geeigneten Schutzgas geflllt werden, bevor das
Verbinden der Packmaterialbégen 3, 3’, 6, 6’ abgeschlos-
sen wird.

[0058] AuRerdem kann bei allen vorgenannten Aus-
fuhrungsbeispielen innerhalb des ersten Abschnitts 11
die Verbindungsstelle der Packmaterialbégen 3, 3, 6, 6’
mit einem - in den Figuren nicht gezeigten - Kontrollsie-
gel, beispielsweise einem selbstklebenden Abrissstrei-
fen, Uberklebt werden, welcher beim Offnen der Verpak-
kung aufreisst. Dadurch kann verhindert werden, dass
eine unbefugte Entnahme von Gutstlicken 1a, 1a’ unent-
deckt bleibt.

[0059] Obwohl die Erfindung vorstehend anhand be-
vorzugter Ausfiilhrungsbeispiele beschrieben wurde, ist
sie nicht darauf beschrankt, sondern kann auf vielfaltige
Artund Weise modifiziert werden, ohne vom Gegenstand
der vorliegenden Erfindung abzuweichen.

[0060] Insbesondere ist die vorliegende Erfindung
nicht auf Tragelemente in Gestalt rechteckiger Paletten
oder auf quaderférmige Packguter und Gutstapel be-
schrankt. Vielmehr kann auch Packgut anderer Formen
auf rechteckigen oder anders geformten Tragelementen
oder Unterlagen mittels des erfindungsgemafen Verfah-
rens verpackt werden.

[0061] Darlber hinaus ist es auch denkbar, nicht nur
einen ersten und einen zweiten Abschnitt des Umfangs
des Tragelements vorzusehen, sondern es kann auch
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zweckmaRig sein, beispielsweise zwei erste und zwei
zweite Abschnitte abwechselnd anzuordnen, wobei die
Verbindung der Packmaterialbdgen langs der ersten und
zweiten Abschnitte wie vorstehend beschrieben durch-
gefuhrt wird.

Bezugszeichenliste

[0062]

1,1 Packgut

1a, 1a’ Gutstlick

2,2 Tragelement

3,3 erster Packmaterialbogen

4 Abschnitt (erster Packmaterialbogen)

5a-5d Uberstehender Teil (erster Packmaterialbo-
gen)

5a’, 5¢’ Uberstehender Teil (erster Packmaterialbo-
gen)

6, 6’ zweiter Packmaterialbogen

7,7 Oberseite (Packgut)

8a-8d Uberstehender Teil (zweiter Packmaterial-
bogen)

11 erster Abschnitt (Umfang des Tragelements)

12 zweiter Abschnitt (Umfang des Tragele-
ments)

13a-13d  Seitenflachen (Tragelement)

14,14 erster Bereich (erster/zweiter Packmaterial-
bogen)

15, 15 zweiter Bereich (erster/zweiter Packmateri-
albogen)

16 Zurlckschlagrichtung

17,17 Oberseite (erster Packmaterialbogen)

18,18 Unterseite (zweiter Packmaterialbogen)

19a-19d  Falten

21 doppelseitiges Klebeband

22 Andriickrichtung

23 Flachburste

24 Klebstoffbeschichtung (erster Packmaterial-
bogen)

25 Klebstoffbeschichtung (zweiter Packmateri-
albogen)

26 Rolle

27 Dorn

28 EinstoRrichtung

31 Schweileinrichtung

32 Oberseite (zweiter Packmaterialbogen)

33 Klebeband

34c Kante (Falte)

35 Kantholz

36’ Faltrichtung (erster Packmaterialbogen)

37 Unterseite (erster Packmaterialbogen)

38 Umreifung

41 Kantenschutzprofil

X horizontale Richtung
Y  horizontale Richtung
Z  vertikale Richtung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verpacken eines Packgutes (1; 1°),
insbesondere eines mit mehreren Gutstiicken (1a;
1a’) gebildeten Gutstapels, mit den folgenden Schrit-
ten:

Bereitstellen eines Tragelements (2; 2), insbe-
sondere einer Palette, zum Tragen des Pack-
gutes (1; 1°);

Auflegen eines ersten Packmaterialbogens (3;
3’) auf das Tragelement (2; 2');

Anordnen des Packgutes (1; 1’) auf dem ersten
Packmaterialbogen (3; 3’) in der Weise, dass
ein Abschnitt (4) des ersten Packmaterialbo-
gens (3; 3’) zwischen dem Tragelement (2; 2’)
und dem Packgut (1; 1’) zu liegen kommt und
dass der erste Packmaterialbogen (3; 3’) Uber
das Packgut (1; 1°) Gbersteht;

Auflegen eines zweiten Packmaterialbogens (6;
6’) auf eine Oberseite (7; 7’) des Packgutes (1;
1) in der Weise, dass der zweite Packmaterial-
bogen (6; 6’) Uber das Packgut (1; 1’) Ubersteht;
und

bereichsweises Verbinden des ersten Packma-
terialbogens (3; 3’) mit dem zweiten Packmate-
rialbogen (6; 6’), wobei

der erste Packmaterialbogen (3; 3’) und der
zweite Packmaterialbogen (6; 6’) in einem je-
weiligen vorbestimmten ersten Bereich (14; 14°)
entlang eines ersten Abschnitts (11) eines Um-
fangs des Tragelements (2; 2’) haftend I6sbar
und insbesondere wiederverbindbar verbunden
werden, und

der erste Packmaterialbogen (3; 3’) und der
zweite Packmaterialbogen (6; 6’) in einem je-
weiligen vorbestimmten zweiten Bereich (15;
15’) entlang eines zweiten Abschnitts (12) des
Umfangs des Tragelements (2; 2') derart ver-
bunden werden, dass der erste Packmaterial-
bogen (3; 3’) und der zweite Packmaterialbogen
(6; 6’) in dem zweiten Bereich (15; 15’) nicht
ohne Zerstéren der Verpackung voneinander
I6sbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem jeweiligen ersten
Bereich (14; 14’) und bei dem jeweiligen zweiten Be-
reich (15; 15’) um Randbereiche des ersten Pack-
materialbogens (3; 3’) und des zweiten Packmateri-
albogens (6; 6’) handelt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Gber das Packgut (1’) Gber-
stehender Teil (5a’, 5¢’) des ersten Packmaterialbo-
gens (3’) von dem Tragelement (2’) weg zu Seiten-
flachen des Packgutes (1°) hin gefaltet wird und ins-
besondere dass bei dem Verbinden des ersten
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Packmaterialbogens (3’) mit dem zweiten Packma-
terialbogen (6’) eine Unterseite (37°) des ersten
Packmaterialbogens (3’) in den ersten (14’) und
zweiten (15’) Bereichen mit einer Unterseite (18’)
des zweiten Packmaterialbogens (6’) Uberlappend
in Bertihrung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Giber das Packgut (1) tUber-
stehender Teil (5a-5d) des ersten Packmaterialbo-
gens (3) von dem Packgut (1) weg zu Seitenflachen
(13a-13d) des Tragelements (2) hin gefaltet wird und
insbesondere dass bei dem Verbinden des ersten
Packmaterialbogens (3) mit dem zweiten Packma-
terialbogen (6) eine Oberseite (17) des ersten Pack-
materialbogens (3) in den ersten (14) und zweiten
(15) Bereichen mit einer Unterseite (18) des zweiten
Packmaterialbogens (6) Uberlappend in Berlihrung
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Packmaterialbogen (3)
entlang des zweiten Abschnitts (12) des Umfangs
des Tragelements (2) zusétzlich mit den Seitenfla-
chen (13a, 13b, 13d) des Tragelements (2) verbun-
den wird oder dass der erste Packmaterialbogen (3)
und der zweite Packmaterialbogen (6) entlang des
zweiten Abschnitts (12) des Umfangs des Tragele-
ments (2) zusatzlich mit den Seitenflachen (13a,
13b, 13d) des Tragelements (2) verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Packmaterialbogen
(3) entlang des ersten Abschnitts (11) des Umfangs
des Tragelements (2) zusétzlich mit den Seitenfla-
chen (13b, 13c, 13d) des Tragelements (2) verbun-
den wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Packmaterialbogen
(3) fur das Verbinden mit den Seitenflachen (13a-
13d) des Tragelements (2) vorzugsweise mittels ei-
nes stumpfen Dorns (27) o. &. an die Seitenflachen
(13a-13d) des Tragelements (2) angesteppt oder
vorzugsweise mit Hilfe von Heftklammern o. 4. an-
geheftet wird oder dass der erste (3) und der zweite
(6) Packmaterialbogen gemeinsam fur das Verbin-
den mit den Seitenflachen (13a, 13b, 13d) des Tra-
gelements (2) mittels eines stumpfen Dorns (27) an
die Seitenflachen (13a, 13b, 13d) des Tragelements
(2) angesteppt oder mit Hilfe von Heftklammern an-
geheftet werden und dadurch entlang des zweiten
Abschnitts (12) des Umfangs des Tragelements (2)
miteinander verbunden werden.

Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Packma-
terialbogen (3; 3’) und der zweite Packmaterialbo-
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gen (6; 6’) entlang des zweiten Abschnitts (12) des
Umfangs des Tragelements (2; 2’) durch Verschwei-
Ren miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass fir das haftende Ver-
binden entlang des ersten Abschnitts (11) ein dop-
pelseitiges Klebeband (21) in dem jeweiligen ersten
Bereich (14; 14’) auf den ersten Packmaterialbogen
(3; 3’) oder den zweiten Packmaterialbogen (6; 6)
aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Packmate-
rialbogen (3; 3’) und/oder der zweite Packmaterial-
bogen (6; 6’) fir das haftende Verbinden entlang des
ersten Abschnitts (11) des Umfangs des Tragele-
ments (2; 2’) zumindest in dem jeweiligen ersten Be-
reich (14; 14’) mit einem Klebstoff beschichtet (24,
25) werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Packmate-
rialbogen (3; 3’) und/oder der zweite Packmaterial-
bogen (6; 6’) fir das haftende Verbinden entlang des
ersten Abschnitts (11) des Umfangs des Tragele-
ments (2; 2’) zumindest in dem jeweiligen ersten Be-
reich (14; 14’) selbsthaftend ausgebildet werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Packma-
terialbogen (3; 3’) und der zweite Packmaterialbo-
gen (6; 6’) durch das Verbinden entlang des ersten
Abschnitts (11) und entlang des zweiten Abschnitts
(12) im Wesentlichen langs des gesamten Umfangs
des Tragelements (2; 2’) miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Packgut (1; 1°)
nach dem Verbinden des ersten Packmaterialbo-
gens (3; 3’) und des zweiten Packmaterialbogens
(6; 6°) allseitig und insbesondere luft- und feuchtig-
keitsdicht eingeschlossen ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen das
Packgut (1; 1’) und den ersten Packmaterialbogen
(3; 3’) und/oder zwischen das Packgut (1; 1’) und
den zweiten Packmaterialbogen (6; 6°) ein feuchtig-
keitsbindender Stoff und/oder eine bei einer Lager-
temperatur des Packgutes fllichtige, korrosions-
hemmende Chemikalie eingebracht wird oder dass
der erste (3; 3’) und/oder der zweite (6; 6') Packma-
terialbogen an einer dem Packgut (1; 1’) zugewand-
ten Oberflache (17, 18; 17°, 18’) wenigstens ab-
schnittsweise mit einem derartigen Stoff und/oder
einer derartigen Chemikalie versehen werden oder
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er in diesem enthalten ist.

15. Verpackung fir ein Packgut (1; 1’), insbesondere fir

einen mit mehreren Gutstlicken (1a; 1a’) gebildeten
Gutstapel, hergestellt insbesondere mittels des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei
die Verpackung ein Tragelement (2; 2’), insbeson-
dere eine Palette, zum Tragen des Packgutes (1; 1°)
sowie einen ersten Packmaterialbogen (3; 3’) und
einen zweiten Packmaterialbogen (6; 6’) aufweist
und

der erste (3; 3’) und der zweite (6; 6°’) Packmaterial-
bogen bereichsweise miteinander verbunden sind,
wobei

der erste Packmaterialbogen (3; 3’) und der zweite
Packmaterialbogen (6; 6’) in einem jeweiligen vor-
bestimmten ersten Bereich (14; 14’) entlang eines
ersten Abschnitts (11) eines Umfangs des Tragele-
ments (2; 2’) haftend I6sbar und insbesondere wie-
derverbindbar verbunden sind und

der erste Packmaterialbogen (3; 3’) und der zweite
Packmaterialbogen (6; 6’) in einem jeweiligen vor-
bestimmten zweiten Bereich (15; 15’) entlang eines
zweiten Abschnitts (12) des Umfangs des Tragele-
ments (2; 2') derart verbunden sind, dass der erste
(3; 3’) und der zweite (6; 6’) Packmaterialbogen in
dem zweiten Bereich (15; 15’) nicht ohne Zerstéren
der Verpackung voneinander l6sbar sind.

Claims

Method for packaging a product (1; 1°) to be packed,
in particular a stack of products formed from a plu-
rality of product items (1a; 1a’), comprising the fol-
lowing steps:

- providing a carrying element (2; 2’), in particular
a pallet, for carrying the product (1; 1) to be
packed;

- laying a first sheet (3; 3’) of packing material
on the carrying element (2; 2’);

- arranging the product (1; 1°) to be packed on
the first sheet (3; 3’) of packing material, in such
a way that a portion (4) of the first sheet (3; 3’)
of packing material comes to lie between the
carrying element (2; 2’) and the product (1; 1°)
tobe packed, and the first sheet (3; 3’) of packing
material continues beyond the product (1; 1°) to
be packed;

-laying a second sheet (6; 6°) of packing material
on the upper side (7; 7°) of the product (1; 1°) to
be packed, in such a way that the second sheet
(6; 6) of packing material continues beyond the
product (1; 1°) to be packed; and

- connecting the first sheet (3; 3’) of packing ma-
terial to the second sheet (6; 6’) of packing ma-
terial in regions, wherein
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the first sheet (3; 3’) of packing material and the sec-
ond sheet (6; 6’) of packing material are adhesively
connected, so as to be detachable and in particular
reconnectable, in a respective predetermined first
region (14; 14’) along a first portion (11) of a periph-
ery of the carrying element (2; 2’), and

the first sheet (3; 3’) of packing material and the sec-
ond sheet (6; 6’) of packing material are connected,
in a respective predetermined second region (15;
15’) along a second portion (12) of the periphery of
the carrying element (2; 2), in such a way that the
first sheet (3; 3’) of packing material and the second
sheet (6; 6°) of packing material cannot be detached
from one another in the second region (15; 15’) with-
out destroying the packaging.

Method according to claim 1, characterised in that
the respective firstregion (14; 14’) and the respective
second region (15; 15’) are edge regions of the first
sheet (3; 3’) of packing material and the second sheet
(6; 6°) of packing material.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that a part (5a’, 5¢) of the first sheet
(3’) of packing material which continues beyond the
product (1) to be packed is folded away from the
carrying element (2’) towards side faces of the prod-
uct (1’) to be packed, and in particular in that, when
the first sheet (3’) of packing material is connected
to the second sheet (6’) of packing material, the lower
face (37’) of the first sheet (3’) of packing material is
brought into overlapping contact with the lower face
(18’) of the second sheet (6’) of packing material in
the first (14’) and second (15’) regions.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that a part (5a-5d) of the first sheet (3)
of packing material which continues beyond the
product (1) to be packed is folded away from the
product (1) to be packed towards side faces (13a-
13d) of the carrying element (2), and in particular in
that, when the first sheet (3) of packing material is
connected to the second sheet (6) of packing mate-
rial, the upper face (17) of the first sheet (3) of packing
material is brought into overlapping contact with the
lower face (18) of the second sheet (6) of packing
material in the first (14) and second (15) regions.

Method according to claim 4, characterised in that
the first sheet (3) of packing material is additionally
connected to the side faces (13a, 13b, 13d) of the
carrying element (2) along the second portion (12)
of the periphery of the carrying element (2), or in
that the first sheet (3) of packing material and the
second sheet (6) of packing material are additionally
connected to the side faces (13a, 13b, 13d) of the
carrying element (2) along the second portion (12)
of the periphery of the carrying element (2).
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Method according to either claim 4 or claim 5, char-
acterised in that the first sheet (3) of packing ma-
terial is additionally connected to the side faces (13b,
13c, 13d) of the carrying element along the first por-
tion (11) of the periphery of the carrying element (2).

Method according to either claim 5 or claim 6, char-
acterised in that, for connection to the side faces
(13a-13d) of the carrying element (2), the first sheet
(3) of packing material is stitched, preferably by
means of a blunt pin (27) or the like, or stapled, pref-
erably by means of staples or the like, to the side
faces (13a-13d) of the carrying element (2), or in
that, for connection to the side faces (13a, 13b, 13d)
of the carrying element (2), the first sheet (3) of pack-
ing material and the second (6) sheet of packing ma-
terial are together stitched by means of a blunt pin
(27) or stapled by means of staples to the side faces
(13a, 13b, 13d) of the carrying element (2), and thus
interconnected along the second portion (12) of the
periphery of the carrying element (2).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the first sheet (3; 3’)
of packing material and the second sheet (6; 6’) of
packing material are interconnected along the sec-
ond portion (12) of the periphery of the carrying el-
ement (2; 2’) by heat-sealing.

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterised in that, for adhesive connection along the
first portion (11), a double-sided adhesive tape (21)
is applied to the first sheet (3; 3’) of packing material
or the second sheet (6; 6°) of packing material in the
respective first region (14; 14°).

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterised in that, for adhesive connection along the
first portion (11) of the periphery of the carrying ele-
ment (2; 2'), the first sheet (3; 3’) of packing material
and/or the second sheet (6; 6’) of packing material
are coated with an adhesive (24, 25) at least in the
respective first region (14; 14°).

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterised in that, for adhesive connection along the
first portion (11) of the periphery of the carrying ele-
ment (2; 2'), the first sheet (3; 3’) of packing material
and/or the second sheet (6; 6’) of packing material
are made self-adhesive atleastin the respective first
region (14; 14’).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, as a result of the con-
nection along the first portion (11) and along the sec-
ond portion (12), the first sheet (3; 3’) of packing ma-
terial and the second sheet (6; 6’) of packing material
are interconnected along substantially the entire pe-
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riphery of the carrying element (2; 2°).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that, after the first sheet
(3; 3’) of packing material and the second sheet (6;
6’) of packing material have been connected, the
product (1; 1’) to be packed is enclosed on all sides,
in particular in an airtight and moisture-proof manner.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a hygroscopic sub-
stance and/or a corrosion-inhibiting chemical which
is volatile at the storage temperature of the product
to be packed are introduced between the product (1;
1’) to be packed and the first sheet (3; 3’) of packing
material and/or between the product (1; 1) to be
packed and the second sheet (6; 6’) of packing ma-
terial, or in that the first (3; 3’) and/or the second (6;
6’) sheet of packing material are provided with a sub-
stance of this type and/or a chemical of this type at
least in portions on a surface (17, 18; 17°, 18’) facing
the product (1; 1’) to be packed, or said substance
and/or chemical are contained therein.

Packaging for a product (1; 1°) to be packed, in par-
ticular a stack of products formed from a plurality of
product items (1a; 1a’), produced in particular by the
method according to any one of claims 1 to 14,

the packaging comprising a carrying element (2; 2’),
in particular a pallet, for carrying the product (1; 1°)
to be packed, and a first sheet (3; 3’) of packing ma-
terial and a second sheet (6; 6’) of packing material,
and

the first (3; 3’) and the second (6; 6’) sheet of packing
material being interconnected in regions, wherein
the first sheet (3; 3’) of packing material and the sec-
ond sheet (6; 6’) of packing material are adhesively
connected, so as to be detachable and in particular
reconnectable, in a respective predetermined first
region (14; 14’) along a first portion (11) of a periph-
ery of the carrying element (2; 2’), and

the first sheet (3; 3’) of packing material and the sec-
ond sheet (6; 6’) of packing material are connected,
in a respective predetermined second region (15;
15’) along a second portion (12) of the periphery of
the carrying element (2; 2), in such a way that the
first sheet (3; 3’) of packing material and the second
sheet (6; 6°) of packing material cannot be detached
from one another in the second region (15; 15’) with-
out destroying the packaging.

Revendications

Procédé d’emballage d’un produit a emballer (1; 1°),
en particulier d’'une pile de produits formée de plu-
sieurs pieces de produits (1a; 1a’), comprenant les
étapes suivantes :
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- fourniture d’un élément de support (2; 2’), en
particulier d’'une palette, pour porter le produit a
emballer (1; 1') ;

- application d’'une premiére feuille de matériau
d’emballage (3; 3’) sur I'élément de support (2;
2);

- disposition du produit a emballer (1; 1’) sur la
premiere feuille de matériau d’emballage (3; 3’)
de telle sorte qu’un segment (4) de la premiere
feuille de matériau d’emballage (3; 3’) se trouve
entre 'élément de support (2; 2) et le produit a
emballer (1; 1’) et en ce que la premiére feuille
de matériau d’emballage (3; 3’) fait saillie sur le
produit a emballer (1; 1) ;

- application d’'une seconde feuille de matériau
d’emballage (6; 6’) sur une face supérieure (7;
7’) du produit a emballer (1; 1°) de telle sorte que
la seconde feuille de matériau d’emballage (6;
6’) fait saillie sur le produit a emballer (1; 1') ; et
- liaison par endroits de la premiére feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) avec la seconde
feuille de matériau d’emballage (6; 6’), dans le-
quel

la premiére feuille de matériau d’emballage (3; 3’) et
la seconde feuille de matériau d’emballage (6; 6)
sont reliées de maniére détachable par adhérence,
eten particulier peuvent étre anouveaureliées, dans
une premiére zone respective prédéterminée (14;
14’) le long d’'un premier segment (11) d’une circon-
férence de I'élément de support (2; 2'), et

la premiére feuille de matériau d’emballage (3; 3’) et
la seconde feuille de matériau d’emballage (6; 6)
sont reliées dans une seconde zone respective pré-
déterminée (15; 15’) le long d’'un second segment
(12) de la circonférence de I'élément de support (2;
2’) de telle maniéere que la premiére feuille de maté-
riau d’emballage (3; 3’) et la seconde feuille de ma-
tériau d’'emballage (6; 6’) dans la seconde zone (15;
15’) ne sont pas détachables I'une de l'autre sans
détruire 'emballage.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la premiére zone respective (14; 14’) et la se-
conde zone respective (15; 15°) sont des zones de
bordure de la premiére feuille de matériau d’embal-
lage (3; 3’) etde la seconde feuille de matériau d’em-
ballage (6; 6’).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une partie (5a’, 5¢’) de la premiere feuille
de matériau d’emballage (3’) font saillie sur le produit
a emballer (1’) est repliée de I'élément de support
(2’) vers les faces latérales du produit a emballer (1°)
et en particulier en ce que, lors de la liaison de la
premiere feuille de matériau d’emballage (3’) avec
la seconde feuille de matériau d’emballage (6’), une
face inférieure (37°) de la premiére feuille de maté-
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riau d’'emballage (3’) est amenée en contact de che-
vauchement avec une face inférieure (18’) de la se-
conde feuille de matériau d’emballage (6’) dans les
premiere (14’) et seconde (15’) zones.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une partie (5a-5d) de la premiére feuille de
matériau d’emballage (3) faisant saillie sur le produit
a emballer (1) est repliée du produit a emballer (1)
vers les faces latérales (13a-13d) de I'élément de
support (2) et en particulier en ce que, lors de la
liaison de la premiére feuille de matériau d’emballa-
ge (3) avec la seconde feuille de matériau d’embal-
lage de matériau (6), une face supérieure (17) de la
premiere feuille de matériau d’emballage (3) est
amenée en contact de chevauchement avec une fa-
ce inférieure (18) de la seconde feuille de matériau
d’emballage (6) dans les premiere (14) et seconde
(15) zones.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que la premiére feuille de matériau d’emballage (3)
est en outre reliée avec les faces latérales (13a, 13b,
13d) de I'élément de support (2) le long du second
segment (12) de la circonférence de I'élément de
support (2) ou en ce que la premiére feuille de ma-
tériau d’emballage (3) et la seconde feuille de ma-
tériau d’'emballage (6) sont en outre reliées avec les
faces latérales (13a, 13b, 13d) de I'élément de sup-
port (2) le long du second segment (12) de la circon-
férence de I’élément de support (2).

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que la premiere feuille de matériau d’embal-
lage (3) est en outre reliée avec les faces latérales
(13b, 13c, 13d) de I'élément de support (2) le long
du premier segment (11) de la circonférence de I'élé-
ment de support (2).

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que, pour la liaison avec les faces latérales
(13a-13d) de I'élément de support (2), la premiére
feuille de matériau d’emballage (3) estde préférence
piquée au niveau des faces latérales (13a-13d) de
I'élément de support (2) au moyen d’un outil conton-
dant (27) ou similaire ou est de préférence attachée
a l'aide d’agrafes ou similaires ou en ce que la pre-
miére (3) et la seconde (6) feuilles de matériau d’em-
ballage sont piquées ensemble au niveau des faces
latérales (13a, 13b, 13d) de I'élément de support (2)
au moyen d’un outil contondant (27) pour obtenir la
liaison avec les faces latérales (13a, 13b, 13d) de
I'élément de support (2) ou sont attachées a l'aide
d’agrafes pour ainsi étre reliées 'une a l'autre le long
du second segment (12) de la circonférence de I'élé-
ment de support (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
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tes, caractérisé en ce que la premiere feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) et la seconde feuille de
matériau d’emballage (6; 6°) sont reliées I'une a
I'autre le long du second segment (12) de la circon-
férence de I'élément de support (2; 2’) par soudage.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que, pour la liaison par adhérence
le long du premier segment (11), un ruban adhésif
double face (21) est appliqué sur la premiére feuille
de matériau d’emballage (3; 3’) ou la seconde feuille
de matériau d’emballage (6; 6’) dans la premiere zo-
ne respective (14; 14°).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que, pour la liaison par adhérence
le long du premier segment (11) de la circonférence
de I'élément de support (2; 2°), la premiére feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) et/ou la seconde feuille
de matériau d’emballage (6; 6’) est et/ou sont recou-
verte(s) d’'un adhésif (24, 25) au moins dans la pre-
miéere zone respective (14; 14’).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que, pour la liaison par adhérence
le long du premier segment (11) de la circonférence
de I'élément de support (2; 2°), la premiére feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) et/ou la seconde feuille
de matériau d’emballage (6; 6°) est et/ou sont auto-
adhérente(s) au moins dans la premiére zone res-
pective (14; 14°).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la premiere feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) et la seconde feuille de
matériau d’emballage (6; 6°) sont reliées I'une a
I'autre sensiblementle long de toute la circonférence
de I'élément de support (2; 2’) par la liaison formée
le long du premier segment (11) et le long du second
segment (12).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, aprés la liaison de la
premiere feuille de matériau d’emballage (3; 3’) et
de la seconde feuille de matériau d’emballage (6;
6’), le produit a emballer (1; 1’) est entouré sur toutes
ses faces et en particulier de maniére étanche a l'air
et a 'humidité.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, entre le produit a em-
baller (1; 1’) et la premiére feuille de matériau d’em-
ballage (3; 3’) et/ou entre le produit & emballer (1;
1’) et la seconde feuille de matériau d’emballage (6;
6’), un matériau hygroscopique et/ou un produit chi-
mique anticorrosion volatil a une température de
stockage du produit a emballer est appliqué ou en
ce que la premiére (3; 3’) et/ou la seconde (6; 6)
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feuille(s) de matériau d’emballage est et/ou sont mu-
nie(s), au niveau d’une surface (17, 18 ; 17°,18’) en
regard du produit a emballer (1; 1’), au moins dans
certaines régions, d’un tel matériau et/ou d’un tel pro-
duit chimique ou celui-ci est contenu dans celle-ci.

Emballage pour un produit a emballer (1; 1°), en par-
ticulier pour une pile de produits formée de plusieurs
piéces de produits (1a ; 1a’), fabriqué en particulier
aumoyen du procédé selon I'une des revendications
1 a 14, dans lequel

'emballage présente un élément de support (2; 2'),
en particulier une palette, pour porter le produit a
emballer (1; 1°) ainsi qu'une une premiére feuille de
matériau d’emballage (3; 3’) et une seconde feuille
de matériau d’emballage (6; 6’) et

la premiére (3; 3’) et la seconde (6; 6’) feuilles de
matériau d’emballage de matériau sont reliées I'une
a l'autre par endroits, dans lequel

la premiére feuille de matériau d’emballage (3; 3’) et
la seconde feuille de matériau d’emballage (6; 6°)
sont reliées de maniére détachable par adhérence,
eten particulier peuvent étre a nouveau reliées, dans
une premiére zone respective prédéterminée (14;
14’) le long d’'un premier segment (11) d’une circon-
férence de I'élément de support (2; 2°) et

la premiére feuille de matériau d’emballage (3; 3’) et
la seconde feuille de matériau d’emballage (6; 6°)
sont reliées dans une seconde zone respective pré-
déterminée (15; 15’) le long d’un second segment
(12) de la circonférence de I'élément de support (2;
2’) de telle maniére que la premiére (3; 3’) et la se-
conde (6; 6’) feuilles de matériau d’emballage dans
la seconde zone (15; 15’) ne sont pas détachables
'une de l'autre sans détruire 'emballage.
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