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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Verpackung von kan-
tenempfindlichem Transportgut. Zu solchem Transport-
gut gehdren Glasscheiben, insbesondere Flachglas-
scheiben, noch empfindlicher sind Natursteinplatten.
Selbst biege- und schlagfeste Glasscheiben aus Ver-
bundglas besitzen empfindliche Stellen. Diese Stellen
befinden sich an den Kanten.

[0002] Flachglas kommt in unterschiedlichen Formen
vor, zum Beispiel als Einscheiben-Sicherheitsglas, als
Verbund-Sicherheitsglas, als Verbundglas, als Verbund-
Mehrscheibenglas, als Brandschutzverglasung, als
Sonnenschutzglas, als thermisch oder chemisch vorge-
spanntes Glas, als Floatglas, als Warmeschutzglas, als
Drahtglas, als Fensterglas, als Gussglas, als Schall-
schutzglas, als Gartenblankglas. Die verschiedenen
Glasarten sind gréRtenteils genormt. Zum Beispiel DIN
12150, DIN EN ISO 12543, DIN 1259, DIN 4102, DIN
1863, DIN 11525, DIN 11526. DIN 52290

[0003] Fensterglas wird heute lberwiegend im Float-
glasverfahren hergestellt und hat dann eine hohe Ober-
flachenqualitat.

[0004] Das Floatglasverfahren ist ein kontinuierliches
Herstellungsverfahren. Dabei wird gereinigte/gelauterte
Glasschmelze auf ein Bad aus flissigem Zinn geleitet.
Das Glas besitzt gegeniliber dem Zinn ein vielfach gerin-
geres spezifisches Gewicht und schwimmt auf dem flis-
sigen Zinn. Dabei entsteht sehr ebenes Glas mit hoch-
wertiger Oberflache.

[0005] Verbundglasscheiben bestehen Ublicherweise
aus mindestens zwei durchsichtigen Schichten, von de-
nen mindestens eine Schicht eine Glasscheibe ist. Ubli-
cherweise ist auch die durchsichtige andere Schicht eine
Glasscheibe. Beide Schichten werden durch eine orga-
nische Zwischenschicht miteinander verbunden. Die or-
ganische Zwischenschicht hat tblicherweise die Form
einer Folie. Solche Folien und die Verbindung der Glas-
schichten sind zum Beispiel in der DE1292811 beschrie-
ben. Als Folien werden vorzugsweise hochreil¥feste, za-
helastische, thermoplastische Folien verwendet. Solche
Folien bestehen zum Beispiel aus Ehtylenvinylacetat
(EVA), Polyacrylat(PA), Polymethylmethacrylat (PM-
MA), Polyurethan (PUR), usw. Desgleichen Kunststoff
aus PVB oder TPU oder dergleichen.

Anstelle der Folie kénnen auch andere klebfahige
Schichten aus GieRharz oder dergleichen Anwendung
finden.

Zu dem Verbundglas gehéren auch Glasscheiben, die
mit anderen Materialien, zum Beispiel mit einem durch-
sichtigen Polycarbonat verbunden sind.

[0006] Glas mitvergleichbaren Eigenschaften wie Ver-
bundglas besitzt in der Regel erhebliche Dicke. Vorzugs-
weise ist solch ein Glas auch spannungsarm hergestellt
oder nach der Herstellung warmebehandelt, um einen
spannungsarmen Zustand zu erzeugen. Im spannungs-
armen Zustand ist das Glas gegeniiber anderem, her-
kémmlich hergestelltem Glas biegefest und schlagfest.
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Soweit im folgenden ein Kantenschutz fir Verbundglas
angesprochenist, so schlieRtdas auch einstlickiges Glas
mit ahnlichen Eigenschaften ein.

[0007] Verbundglasscheiben haben eine mannigfalti-
ge Anwendung gefunden. Besonders bekannt ist die An-
wendung im Bau und in der Kraftfahrzeugtechnik. In der
Kraftfahrzeugtechnik werden die Verbundglasscheiben
auch Sicherheitsglas genannt.

Im Bau werden Verbundglasscheiben insbesondere fiir
Schaufenster, gro¥flachige andere Fenster, Glastiren,
groRflache Verglasungen von Tiren, Duschabtrennun-
gen, Bristungen, durchsichtige Trennwande,

[0008] Uberkopfverglasungen, Glasiiberdachungen
und fur Vorbauten oder dergleichen eingesetzt.
Verbundglas kann vielféltige Aufgaben erfiillen. Davon
ist die Biegefestigkeit und Schlagfestigkeit nur eine der
moglichen Aufgaben. Andere mégliche Aufgaben sind
zum Beispiel der Brandschutz oder der Schallschutz.
[0009] Verbundglasscheiben zeichnen sich im Ver-
gleich zu einem Einscheibenglas durch eine sehr hohe
Biegefestigkeit und eine hohe Schlagfestigkeit aus. Da-
bei wird mit Biegefestigkeit und Schlagfestigkeit nicht ei-
ne absolute Festigkeit bezeichnet, sondern eine Festig-
keit, die fur den jeweiligen Anwendungszweck des Ver-
bundglases ausreichend ist.

[0010] Es kommt auch in erheblichem Umfang ESG
Glas, Isolierglas, Spiegelglas und sonstige Glaser vor.
[0011] Trotz derhohen Festigkeit sind die Glaskanten,
auch die Glaskanten von Verbundglas besonders emp-
findlich.

Deshalb ist es nicht nur bei einfachem Glas sondern auch
bei Verbundglas und anderen Glasarten ublich, auch
Glasscheiben fiir den Transport besonders zu schiitzen.
Insbesondere beim Bau kann nicht erwartet werden, daf}
das Glas mit aullerordentlicher Vorsicht gehandhabt
wird. Der raue Baubetrieb ist darauf nicht eingerichtet.
Es kommt bisher zu erheblichen Glasschaden am Bau.
10% Glasschaden sind nichts Besonderes. 20% Glas-
schaden sind am Bau nicht auflergewdhnlich.

[0012] Verbundglasscheiben fir Kraftfahrzeuge wer-
den Ublicherweise zu mehreren eingekastet, das heif3t,
in einen schutzenden Kasten eingebracht. Dabei ist in
den Kasten ein weiches, nachgiebiges Bett vorgesehen.
Die Kasten sind dazu bestimmt, das Verbundglas von
dem Hersteller zu einem Fahrzeughersteller oder zu ei-
nem Fahrzeugreparaturbetrieb zu transportieren.
[0013] Die Abmessungen der fir den Bau bestimmten
Glasscheiben besitzen haufig sehr viel grofiere Abmes-
sungen als die Glasscheibenfir die Kraftfahrzeuge. Des-
halb ist es Ublich, die Glasscheiben fiir den Bau in einem
Ladungstrager aufrecht bis zur Baustelle zu transportie-
ren. Der Ladungstrager ist ein Gestell, in dem die Glas-
scheiben aufrecht stehend transportiert werden. Es gibt
Fahrzeuge mit fest montiertem Ladungstréger, wie aus
der DE 20204181 ersichtlich. Haufig werden die La-
dungstrager mit dem Glas an der Baustelle abgeladen.
Der Ladungstrager hat wesentliche Nachteile:
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Ein als Ladungstrager ausgebildetes Spezialfahr-
zeug ist nicht fir andere Transporte geeignet. Das
Fahrzeug mufd an der Baustelle warten, bis alle Glas-
scheiben verbaut sind oder es mul} eine sichere Zwi-
schenlagerung der Glasscheiben eingerichtet wer-
den.

[0014] Die Ladungstrager sind biegesteife und auf
Fahrzeugen montierbare bzw. arretierbaren Stander-
werken, in denen das Glas aufrecht stehend fixiert wird.
Die Transportkosten fiir solche Stédnderwerke sind un-
verhaltnismaRig hoch. Dabei mul} einkalkuliert werden,
daB die Standerwerke nicht nur zur Baustelle transpor-
tiert werden missen, sondern auch wieder abgeholt wer-
den muissen. Ferner muB} einkalkuliert werden, dal® der
Ublicherweise zum Glastransport eingesetzt Lkw mitdem
Standerwerk und dem Glas nicht ndherungsweise aus-
gelastet wird. Nicht selten kommt es zu Kostenangebo-
ten flr Glas bei denen die Kosten fiir den Transport des
Glases genau so hoch sind wie die Kosten fiir das Glas.
[0015] Ein Fahrzeug mit einem abladbaren Ladungs-
trager ist zwar fur andere Aufgaben geeignet.

[0016] Der Ladungstrager nimmt aber sehr viel La-
dungsraum ein und ist einer Beiladung sehr hinderlich.
Der Ladungstrager wird an der Baustelle abgesetzt.
Nach dem Einbau der Glasscheiben muR der Ladungs-
trager wieder abgeholt werden.

Beides verursacht hohe Transportkosten. Hinzu kommt,
daf} Ublicherweise bedeutende weitere Kosten anfallen,
wenn die Ladungstrager nicht sofort wieder frei gegeben
werden. Die Freigabe verzdgert sich in der Regel, sobald
es bei dem Glaseinbau zu Verzug kommt. Dann méchte
man das Glas in den Ladungstragern bis zum Gebrauch
lagern, weiljede andere Lagerung noch sehr viel grofRere
Schadensgefahr fir das Glas beinhaltet.

[0017] Auch an Transportgut, welches teilweise aus
Glas besteht, stellt sich das gleiche Problem wie bei den
vorstehend beschriebenen Glasscheiben. Das gilt zum
Beispiel fir Photovoltaik-Elemente/Solarzellen.

[0018] BeiNatursteinplatten ist eine ahnliche Situation
wie bei den Glasscheiben gegeben. Die Natursteinplat-
ten sind allerdings bei gleicher Dicke noch empfindlicher
als Glasscheiben, bedingt durch die Inhomogenitat von
Natursteinplatten. Natursteinplatten geringer Dicke bre-
chen schon bei geringer Biegelast. Die Natursteinplatten
werden gleichfalls aufrecht stehend in einem Ladungs-
trager bis zum Abnehmer transportiert. Auch am Bau fin-
den Natursteinplatten als FuBbodenplatten und Fenster-
banke grolRe Anwendung.

[0019] Die Kantenempfindlichkeit ist an vielem Trans-
portgut das groRte Schadensproblem. Das gilt zum Bei-
spiel fir anderes scheibenférmiges Transportgut.
[0020] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verpackung zu schaffen, mit der der Transport von kan-
tenempfindlichem Transportgut vereinfacht und/oder die
Transportkosten unter gleichzeitiger Wahrung ausrei-
chenden Transportschutzes reduziert werden.

[0021] Daswird nachderErfindung mitden Merkmalen
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des Hauptanspruches erreicht. Bevorzugte Ausfiihrun-
gen sind Gegenstand der Unteranspriiche. Wesentlich
ist dabei eine Verpackung mit

a) die Kanten umfassender Kantenschutz
b)bestehend aus nachgiebigem Material, insbeson-
dere mit einem nachgiebigen Kunststoff-
schaum(Nachgiebigkeitsmaterial), und
c)bestehend aus einem Verstarkungsmaterial.
d)wobei nachgiebiges Material zumindest teilweise
zwischen dem Verstarkungsmaterial- und der zu
schitzenden Kante angeordnet ist.

[0022] Auch die DE3344120 zeigt einen Kanten-
schutz, der aber keine Verpackung, sondern nur Trage-
hilfen beinhaltet.

[0023] Jeder Druck, der ohne Kantenschutz einen
Kantenschaden verursachen wirde (Kantenschadi-
gungsdruck), wird von dem Kantenschutz aufgenom-
men. Soweit sich dabei ein Teil des Druckes in Richtung
der zu schiitzenden Kante fortpflanzt, wird dieser Druck
von dem Verstarkungsmaterial des Kantenschutzes tiber
das Nachgiebigkeitsmaterial breit auf die Kanten verteilt.
Dadurch wird der auf die Kanten wirkende Druck soweit
reduziert, dall die Kanten dem Druck ohne weiteres
standhalt.

[0024] Aus der DE102006025912 ist ein bleibender
Kantenschutz fur Glasscheiben vorbekannt. Der vorbe-
kannte Kantenschutz besteht aus Kunststoff und einem
Verstarkungsprofil. Weil dieser Kantenschutz bleibend
vorgesehen ist, mul} die Glasscheibe zusammen mit
dem Kantenschutz in die zugehdrigen Rahmen einge-
setzt werden. Infolgedessen ist das mogliche Volumen
des Kantenschutz sehr eingeschrankt. Das gilt entspre-
chend fir die Wirkung des Kantenschutzes. Auch die
W02008/87370 zeigt gleichfalls einen bleibenden Kan-
tenschutz. Ein solcher Kantenschutz macht die Verpa-
ckung fur den Transport nicht entbehrlich.

Ein anderer Kantenschutz ist aus der DE2646908 be-
kannt. Allerdings handelt es sich dabei zylindrisches oder
quaderférmiges Verpackungsgut, welches nicht mit
scheibenférmigem Transportgut wie Glasscheiben ver-
gleichbar ist.

Auch die EP502347 beschreibt eine Verpackung fir qua-
derfédrmiges Verpackungsgut, welches nicht mit schei-
benférmigem Transportgut wie Glasscheiben vergleich-
bar ist.

[0025] Ein Kantenschutz mit Kunststoffschaum ist an
sich bekannt. Dabei wird das Transportgut tblicherweise
vollflachig mit Kunststoffschaum umkleidet und anschlie-
Rend mit Karton umkleidet. Dabei besitzt der Karton eine
wesentlich geringere Widerstandskraft als der Kunst-
stoffschaum. Das heil}t, im gesamten Verpackungsauf-
bau istder Kunststoffschaum gegentiber dem Karton das
starkere Material/Verstarkungsmaterial- und der Karton
das nachgiebigere Material/Nachgiebigkeitsmaterial.
Aus der DE1953181 ist auch ein Kantenschutz aus Kun-
stoff fiir Glasscheiben bekannt, der die Glasscheiben nur
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teilweise umfalit. Gegenuiber der herkdmmlichen Verpa-
ckung laftdiese Verpackung die Glaskanten weitgehend
ungeschiitzt. Dabei wird zwar eine zusatzliche Verpa-
ckung mit einer umgebenden Holzkiste angeboten. Er-
fahrungsgemal zerbrechen solche Holzkisten jedoch
sehr leicht.

Es zeigt sich, daf} der erfindungsgemafie Kantenschutz
wesentlich besser als der herkdmmliche Kantenschutz
ist.

Die erfindungsgemafle Nachgiebigkeitsschicht ist im
Verhaltnis zur Verstarkungsschicht um mindestens 20%
nachgiebiger, vorzugsweise um mindestens 40%, noch
weiter bevorzugt um mindestens 60% und héchst bevor-
zugt um mindestens 80% nachgiebiger als das Verstar-
kungsmaterial. Die Nachgiebigkeit wird dabei als MafR}
der Zusammendriickung verstanden, die ein Material-
wirfel mit einer Kantenlange von 1cm bei planer Auflage
erfahrt, wenn er von einem Fallgewicht mit 1kg und in
Bezug auf die Wirfeloberflache paralleler Beriihrungs-
flache aus einer Fallhéhe von 10cm beaufschlagt wird.

[0026] Von Vorteil ist eine mehrlagige Ausbildung mit
mindestens zwei Schichten Verstarkungsmaterial, wobei
nicht nur zwischen dem Verstarkungsmaterial _und der
Kante des Transportgutes ein Schicht Nachgiebigkeits-
material vorgesehen ist, sondern auch zwischen den bei-
den Schichten aus Verstarkungsmaterial eine Schicht
Nachgiebigkeitsmaterial vorgesehen ist. Das beeinfluf3t
das Verformungsverhalten des Kantenschutzes glinstig.
[0027] Das Nachgiebigkeitsmaterial steht vorzugswei-
se seitlich gegeniber den AulRenflachen des Transport-
gut vor, noch weiter bevorzugt umfalt der Kantenschutz
das Transportgut an deren Kanten. Héchst bevorzugt
ragt das Verstarkungsmaterial auch seitlich gegenuber
der betreffenden AuRenflache des Transportgutes vor
und/oder ragt das Verstarkungsmaterial bis in den das
Transportgut umfassenden Teil des Nachgiebigkeitsma-
terials.

[0028] Das Verstarkungsmaterial kann metallischer
Art sein oder aus Kunststoff bestehen. Als Metalle kom-
men vorzugsweise Aluminium und andere Metalle mit
geringem spezifischem Gewicht in Anwendung.

[0029] Als Nachgiebigkeitsmaterialien kommen vor-
zugsweise geschaumte Kunststoffe zur Anwendung. Im
Verpackungsbereich sind bereits geschaumte Polyathy-
lenkunststoffe und Polystyrolkunststoffe Ublich. Das ist
den geringen Kosten solcher Schaume zuzuschreiben.
Ubliche Verpackungsschdume besitzen ein geringes
Raumgewicht(Gewicht pro Raumeinheit). Vorteilhafter-
weise kdnnen gleiche Schdume mit héherem Raumge-
wicht als Verstarkungsmaterial dienen. Das Raumge-
wicht wird durch die Zugabe des Treibmittels eingestellt.
Je hoher die Zugabe an Treibmittel ist, desto geringer
wird das Raumgewicht und desto héher die Nachgiebig-
keit des Schaumes. J geringer die Zugabe an Treibmittel
ist, desto hoher wird das Raumgewicht und desto gerin-
ger wird die Nachgiebigkeit.

[0030] Das Verstarkungsmaterial kann auch organi-
scher bzw. anorganischer Art sein. Organisches Verstar-
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kungsmaterial kann Holz sein.

Wirtschaftlich glinstig sind Holzprofile, insbesondere bei
gerader Form. Dabei kdnnen schon einfache Profile mit
rechteckigem Querschnitt die gewtlinschte Verstar-
kungsfunktion erfilllen. Fir gerade Verstarkungsprofile
kénnen Holzstdbe, sogar Dachlatten eine sehr wirt-
schaftliche Losung bilden. Anorganisches Verstarkungs-
material kann zum Beispiel aus Glasfasern bestehen.
Die Glasfasern kénnen als Gittergewebe das Nachgie-
bigkeitsmaterial umschlielen und dabei das oben be-
schriebene Verstarkungsmaterial bilden. Die Dachlatten
sind nach DIN 4047-1 genormt. Die Normung sichert be-
stimmte Abmessungen von 30 x 50 mm bzw. 40x60 mm.
Allerdings entspricht der gréRte Teil der am Markt ge-
handelten Dachlatten nicht der Norm. Bei diesen Dach-
latten ist in der Regel mit einem UbermaR von 1 bis 2mm
zu rechnen. Die gréRere Genauigkeit nach DIN ist von
Vorteil, weil sich das Verstarkungsprofil dann mit sehr
viel geringerem Spiel in das Nachgiebigkeitsmaterial
schieben kann oder umgekehrt das Nachgiebigkeitsma-
terial auf das Verstarkungsmaterial schieben 1aRt. Die
Dachlatten sind ein extrem wirtschaftliches Verstar-
kungsmaterial.

[0031] Versuche haben gezeigt, dal® mit den Dachlat-
ten als Verstarkungsmaterial und einem die Dachlatten
umgebenden Nachgiebigkeitsmaterial aus einem extru-
dierten Polystyrolschaum eine Floatglasscheibe ohne
Schaden fallen gelassen werden konnte. Das Floatglas
hatte eine Dicke von 6mm und eine Flache von 1 Qua-
dratmeter. Der Polystyrolschaum war ein Ublicher, ge-
schlossenzelliger Bauschaum fur die Aulenddmmung
von Gebauden mit einem Raumgewicht von 30kg pro
Kubikmeter. Solcher Schaum ist mindestens zu 95% ge-
schlossenzellig. Aus dem Raumgewicht kénnen die Ei-
genschaften des Schaumes, insbesondere die Nachgie-
bigkeit abgeleitet werden. Der Polystyrolschaum hatte
eine Dicke von 100 mm. Der erfindungsgemaf verstarkte
Polystyrolschaum wurde durch eine Umreifung mit ei-
nem 10mm breiten und 0,5mm dicken Band auf der
Scheibenkante gehalten.

Die Fallhohe war mit 2,5m unrealistisch hoch. Umso er-
staunlicher ist das Ergebnis der Versuche. Nach der
sechsten Versuchswiederholung mufite abgebrochen
werden, weil die Umreifung sich geldst hatte. Die Glas-
scheibe hatte bis dahin jedoch noch keinen Schaden ge-
nommen.

[0032] Versuche miteiner Sandsteinplatte miteiner Di-
cke 20 waren bei gleichem Kantenschutz und mehrfa-
cher Umreifung bei einer reduzierten Fallhdhe von 1m
auch erfolgreich, auch in Wiederholung.

Die Umreifung erfolgt vorzugsweise an den Langsseiten.
[0033] Aus den EP216690 und EP530611 sind zwar
auch Verpackungen fir Glasscheiben bekannt. Diese
Verpackungen setzen jedoch eine verwindungssteife
Bodenplatte voraus, auf der die Glasscheiben verspannt
werden. Daraus ist zu entnehmen, dal Verpackungsgut
beim Transport auch auf Verwindung belastet wird. Eine
Lehre, Glasscheiben auch ohne verwindungssteife Bo-
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denplatte zu bewegen, ist dem nicht zu entnehmen.
[0034] Noch bessere Ergebnisse kénnen mit Stahl-
hohlprofilen oder Aluminiumprofilen anstelle der Dach-
latten erzielt. Die Aluminiumprofile haben gegeben den
Stahlprofilen den Vorteil geringeren Gewichtes. Jedoch
verursachen diese Metallprofile deutlich héhere Verpa-
ckungskosten, so daf} eine Riickfliihrung der Verpackung
an den Lieferanten zu deren Wiederverwendung emp-
fehlenswert ist. Bei einer Verpackung mit Kantenschutz
aus Partikelschaum und Dachlatten sind die Verpa-
ckungskosten so gering, dall auch eine Entsorgung an-
stelle der Riickflihrung in Betracht kommt.

[0035] Beigekrimmten Formen und/oder bei aufwen-
digeren Querschnitten kann die Herstellung des Verstar-
kungsmaterials aus Kunststoff, insbesondere aus unge-
schaumtem Kunststoff giinstiger sein. Zur Kostenredu-
zierung bietet es sich an, den Kunststoff mit Fiillstoffen
zu versehen und/oder Recycling-Material als Kunststoff
einzusetzen. Das Fullmaterial kann auch Holz sein. Das
Holz wird dazu auf ein MaR verkleinert, das in den flir die
Verarbeitung des Kunststoffes vorgesehenen Anlage
einsetzbar ist. Der Flllstoff hat in der Mischung mit dem
Kunststoff mindestens einen Anteil von 50Gew%, noch
weiter bevorzugt von mindestens 60Gew% und hochst
bevorzugt einen Anteil von mindestens 70Gew%. Als
Kunststoff kommt vorzugsweise ein Polyolefin wie Poly-
ethylen oder Polystyrol zur Anwendung.

[0036] ZurVerarbeitungdervon Kunststoff mit Flllstoff
eignen sich besonders Extrusionsanlagen, in denen der
Kunststoff mitdem Fillstoff und anderen Zuschlagen ver-
mischt wird. Der Kunststoff wird aufgeschmolzen, so dafy
die anderen Mischungsanteile leicht in dem Kunststoff
vermischt werden kénnen. Die Mischung wird anschlie-
Rend auf Austrittstemperatur im Extruder abgekuhlt und
durch eine Diise gedriickt, welche dem austretenden Ma-
terial die gewiinschte Form gibt. Das austretende Mate-
rial kiihlt ab und behalt die erlangte Form.

Wahlweise kann die Schmelze auch in eine Form ge-
spritzt werden. Nach Abkuhlen der Schmelze in der Form
behalt die Schmelze die Form des Formhohlraumes.
Man spricht von Formteilen bzw. von der Herstellung
durch Spritzformen.

[0037] Das Nachgiebigkeitsmaterial besteht aus ge-
schaumtem Kunststoff, vorzugsweise einem Polyolefin-
schaum wie Polystyrolschaum. Der Schaum kann ein
Partikelschaum oder ein extrudierte Schaum sein. Der
Partikelschaum besteht aus einer Vielzahl von Schaum-
partikeln. Die Schaumpartikel kdnnen im Autoklaven er-
zeugt werden. Dabei werden Kunststoffpartikel durch
Polymerisation von Monomeren erzeugt und anschlie-
Rend mit einem Treibmittel beladen, so dafl} die Kunst-
stoffpartikel aufschdumen, wenn sie nach der Erwar-
mung in einem unter Druck stehenden Behalter ins Freie
gelassen werden.

Die aufgeschaumten Partikel werden in einen Formhohl-
raum gefiillt, welcher der gewiinschten Form des fiir den
Kantenschutz vorgesehenen Nachgiebigkeitsmaterials
besitzt. Die Partikel werden Ublicherweise in dem Form-
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hohlraum mit HeiRdampf beaufschlagt, so dal’ die Par-
tikel an der AuRenflache aufschmelzen und mit benach-
barten Partikeln kleben oder verschwei3en. Dabei neh-
men die verklebten oder verschweil3ten Partikel die Form
des Formhohlraumes an. Es kénnen die Formkd&rper aus
dem Formhohlraum enthommen werden.

[0038] Das Nachgiebigkeitsmaterial kann als Schaum
auch durch Extrudieren hergestellt werden.

Dabei wird Kunststoff unter erheblichem Druck durch Er-
warmung in schmelzflissige Form gebracht und mit Zu-
schlagstoffen sowie mit einem Treibmittel vermischt und
wie oben erldutert auf Austrittstemperatur gekihlt, um
dann durch eine Dise gepresst zu werden. Durch Aus-
treten aus dem Extruder gelangt die Schmelze aus einem
Bereich hohen Druckes in einen Bereich, in dem Umge-
bungsdruck herrscht. Aufgrund des Druckabfalls reagiert
das Treibmittel. Es dehnt sich aus und bildet unter gleich-
zeitiger Abkuhlung der Schmelze eine Vielzahl von Zel-
len in der Schmelze. Die Ausdehnung wird mit einem
Kalibrator begrenzt, welcher der gewiinschten Quer-
schnittsform des Schaumstranges nachgebildet ist.
[0039] Die mit Treibmittel versetzte Schmelze kann
auch in eine Form gespritzt werden, die dem sich bilden-
den Kunststoffschaum die gewtiinschte Form gibt.
[0040] Fur die Herstellung von Formteilen fir das
Nachgiebigkeitsmaterial kann auch Partikelschaum ver-
wendet werden. Partikelschaum besteht aus Schaum-
partikeln. Die Schaumpartikel werden mit gewissem
Druck in eine Form gefiillt, die wie die Spritzform der
gewulinschten Form der Kunststoffteile entspricht. In der
Form werden die Schaumpartikel mit HeiRdampf be-
dampft, so dall die Schaumpartikel an der Oberflache
anschmelzen und unter dem bestehenden Druck mitein-
ander verschweil3en.

[0041] Beigleichem Raumgewicht hat ein extrudierter
Schaum bessere Festigkeitseigenschaften als ein Parti-
kelschaum.

[0042] Ublicherextrudierter Schaum aus Polystyrol hat
ein Geschlossenzelligkeit von 95% und mehr , bezogen
auf die Vielzahl aller Zellen.

Fur die Nachgiebigkeit kann es auerdem von Vorteil
sein, einen Schaum zu verwenden, der mehr als die 5%
eines herkdmmlichen Bauschaumes offenzellig ist. Vor-
zugsweise ist die Offenzelligkeit dann mindestens 10%,
noch weiter bevorzugt mindestens 20% und héchst be-
vorzugt mindestens 30%. Das heil’t, von der Gesamtzahl
aller Zellen in dem Schaum ist ein dem angegebenen
%Satz entsprechender Teil nicht geschlossen sondern
offen, so dal} aus diesen Zellen eingeschlossenes Gas
unter Belastung/Druck entweichen kann.

Zur Zellenbildung wird ein Treibgas verwendet. Das
Treibgas expandiert in schmelzflissigem/erweichtem
Polystyrol, wenn der Umgebungsdruck entsprechend
herabgesetzt wird.

Das geschieht beim Extrudieren, wenn die mitdem Treib-
gas beladene Schmelze aus dem Extruder, in dem ge-
geniber dem Umgebungsdruck ein vielfach héherer
Druck herrscht, in die umgebende Atmosphére austritt.
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Das geschieht bei der Herstellung von Partikelschaum,
wenndie mit Treibmittel beladenen ungeschaumten oder
nur geringfiligig vorgeschaumten Polystyrolpartikel in ei-
nem Autoklaven und Druck und Temperatur erweicht
werden und danach schnell aus dem Autoklaven entlas-
sen werden.

Die Treibmitteldosis ist fir die Frage entscheidend, ob
ein Ublicher, weitgehend geschlossenzelliger Bau-
schaum erzeugt wird oder ob ein offenzelligerer Schaum
erzeugt wird. Bei heute Ublichen kohlendioxidhaltigen
Treibmitteln liegt der Treibmittelanteil in der Mischung
fur tblichen Bauschaum zwischen 5 und 8 Gew%. Durch
schrittweise Erhéhung des Treibmittelanteiles kann man
sich an der gewtiinschten Offenzelligkeit ndhern.

Das in den geschlossenen Zellen des Schaumes einge-
schlossene lbliche Treibmittel bleibt dort nicht. Es dif-
fundiert durch die Zellwande hindurch aus und Umge-
bungsluft diffundiert durch die geschlossenen Zellwande
ein. Die Diffusionsvorgénge dauern einige Zeit. Ublicher-
weise wird mit der Verwertung solcher Schaumprodukte
abgewartet, bis die Diffusionsvorgange weitgehend ab-
geschlossen sind.

Die offenen Zellen besitzen in den Zellwénden Lécher.
Das urspriinglich dort vorhandene Treibmittel wird sehr
schnell durch Umgebungsluft verdréngt. Allerdings wird
auch die danach eingeschlossene Luft durch mechani-
sche Verformung des als Nachgiebigkeitsschicht ver-
wendeten Schaumes aus den Zellen herausgedrickt.
Das erleichtert die Verformung gegeniiber einem ge-
schlossenzelligen Schaum. Dort bleibt die Luft einge-
schlossen und miissen sich die Zellwdnde dehnen, um
dem Druck nachzugeben.

Vorzugsweise ist die Offenzelligkeit auf maximal 50%
beschrankt, noch weiter bevorzugt auf 60%. Dann sind
in dem Schaum noch so viel geschlossene Zellen, daf}
sich der Schaum nach seiner Entlastung wieder kurzfris-
tig zurtickformt.

[0043] Das Nachgiebigkeitsmaterial und das Verstar-
kungsmaterial kbnnen auch in mehreren Lagen(schicht-
weise) Ubereinander angeordnet werden. Dabei kénnen
das Nachgiebigkeitsmaterial und/oder das Verstar-
kungsmaterial von Lage zu Lage bzw. von Schicht zu
Schicht variieren oder gleich sein.

Eine Variation des Nachgiebigkeitsmaterials kann zum
Beispiel dann gegeben sein, wenn eine Nachgiebigkeits-
material-Lage/Schicht zugleich als Dampfungsschicht
ausgebildet ist. Die Dampfungsschicht unterscheidet
sich von Ublichem Kunststoffschaum dadurch, dal} bei
einer Verformung der Schicht und nach anschlielRender
Entlastung keine schlagartige
Ruckverformung/Ruckstellung erfolgt, sondern erst mit
erheblicher Verzdgerung eine Rickverformung/Ruick-
stellung erfolgt. Mit solcher Dampfungseigenschaft wird
verhindert, dal® die Verpackung mitsamt dem Verpa-
ckungsgut zum Beispiel nach einem Sturz in Schwingung
gerat. Die Schwingung kann zu einem Hupfen fihren, so
dafy empfindliches Floatglas nicht allein durch den Sturz,
sondern durch anschlielendes Hipfen und AufstoRen
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auf dem Untergrund belastet wird.

Die gewlinschten Dampfungseigenschaften besitzt zum
Beispiel eine offenzellige Schaumschicht, wie sie oben
beschrieben ist.

[0044] Wahlweise kann das Verstarkungsmaterial das
Nachgiebigkeitsmaterial umfassen oder umgekehrt.
Wahlweise kann das Verstarkungsmaterial auch in das
Nachgiebigkeitsmaterial fassen oder umgekehrt.

Bei abschnittsweiser Herstellung der Verpackung kann
es von Vorteil sein, wenn von zwei benachbarten Ab-
schnitten, der eine Abschnitt in den anderen greift. Das
kann genutzt werden um die Verpackungsabschnitte in
Langsrichtung miteinander zu verbinden. Das kann auch
genutzt werden, um Verpackungen, die nebeneinander
stehen, miteinander zu verbinden.

Die Verbindung kann bleibend oder l6sbar sein.

Fur die Verbindung kénnen Zapfen oder Stifte zum Ein-
satz kommen, die Zapfen oder Stifte kbnnen an einem
Verpackungsabschnitt angeformt sein und in entspre-
chende (")ffnungen des zu verbindenden, benachbarten
Verpackungsabschnittes greifen. Es kdnnen auch sepa-
rate Zapfen und Stifte zur Anwendung kommen, die in
gegeniberliegende Offnungen zweier benachbarter
Verpackungsabschnitte greifen. Mehrere Stifte verhin-
dern zugleich eine Verdrehung der Verpackungsab-
schnitte gegeneinander. Auflermittige Zapfen verhin-
dern gleichfalls eine Verdrehung der Verpackungsab-
schnitte gegeneinander. Dartiber hinaus kann mit Zap-
fen, deren Querschnitt(zum Beispiel einem eckigen
Querschnitt) von einem kreisférmigen Querschnitt ab-
weicht, gleichfalls ein Verdrehen der Verpackungsab-
schnitte gegeneinander verhindert werden. Durch eine
drehsichere Verbindung nahern sich die Eigenschaften
der miteinander verbundenen Verpackungsabschnitte
den Eigenschaften eines einstlickigen Verpackungsteil
mit gleicher Lange wie die miteinander verbundenen Ver-
packungsabschnitte.

[0045] Eineweitere Anndherungkann erreichtwerden,
wenn die Zapfen und Stifte in den korrespondierenden
Verpackungsabschnitten fest gehalten werden. Das
kann durch eine Verdickung an den Zapfen oder Stiften
erreicht werden, die zu einer PreRpassung in den korre-
spondierenden Verpackungsabschnitten fiihren. Wahl-
weise kénnen die Zapfen oder Stifte mit Ihren Verdickun-
gen auch in Hinterschneidungen der Ausnehmungen in
den korrespondierenden Verpackungsabschnitten grei-
fen.

[0046] Wie oben ausgefiihrt, sind ist es glinstig, wenn
die zu schitzende Kante des Verpackungsgutes zu-
nachst mit Nachgiebigkeitsmaterial umfalit wird und im
Abstand von der zu schitzenden Kante mit Verstar-
kungsmaterial kombiniert wird. Das Verstarkungsmate-
rial und das Nachgiebigkeitsmaterial kénnen einander
aber auch gleichzeitig umfassen oder gleichzeitig inein-
ander fassen. Vorzugsweise ist das Nachgiebigkeitsma-
terial im Querschnitt als symmetrischer Profilkorper aus-
gebildet und nimmt dieser Profilkdrper jeweils mindes-
tens ein Verstarkungsprofil in einer Offnung auf. Wahl-
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weise sind zwei Verstarkungsprofile in zwei beabstan-
deten Offnungen des Kantenschutzes vorgesehen.
Vorteilhafterweise lassen sich auf die das Verstarkungs-
material bildenden Profilkérper Verpackungsabschnitte
aus Nachgiebigkeitsmaterial aufschieben (auffadeln)
und so miteinander verbinden.

Wahlweise koénnen die Verpackungsabschnitte auch
schon hintereinander angeordnet sein und kann an-
schlieend ein das Verstarkungsmaterial bildender Pro-
filkérper durch die zugehérige Offnung in den Verpa-
ckungsabschnitten geschoben werden.

[0047] Es ist auch die Verwendung von Kunststoff-
schaum fiir die Verstarkungsprofile mdglich. Die notwen-
dige Festigkeit erlangt der die Verstarkungsprofile bil-
dende Kunststoffschaum durch ein entsprechendes ho-
heres Raumgewichtund/oder durch eine Verhautungder
Profile an den Aullenflchen. Die Verhautung entsteht,
wenn die AuRenflachen soweit erwadrmt werden, dall der
Schaum in diesem Bereich kollabiert. Dazu ist eine
schnelle Erwdrmung vorteilhaft. Fir diese Technik ist
glnstig, dal der Kunststoffschaum eine sehr geringe
Warmeleitfahigkeit besitzt. Die Verhautung bewirkt nach
der AbkuUhlung eine erhebliche Versteifung der Auf3en-
flache. Die Abkihlung kann mit Hilfsmitteln beschleunigt
werden.

Wahlweise kann anstelle der Verhautung oder zusatzlich
eine Versteifung auch durch eine Beschichtung der Ver-
tarkungsprofile aus Kunststoffschaum erreicht werden.
Als Beschichtung sind ungeschaumte Folien oder Texti-
lien geeignet. Glnstig sind Folien und Texilien, welche
gleichfalls aus Kunststoff bestehen und auf die Verstar-
kungsprofile aufkaschiert werden. Zum Aufkaschieren
zahltnach der Erfindung ein Verschweilen wie auch eine
Verklebung.

Aber auch metallische Folien lassen sich auf Kunststoff-
schaumprofile aufkaschieren. Dabei kann die Verbin-
dung zwischen Metall und Kunststoffschaum durch Kle-
ber bewirkt werden. Wegen der Einzelheiten der Ka-
schiertechnik wird auf folgende Druckschriften Bezug ge-

nommen:  DE602004013008, DE202010008929,
DE202010008532, DE20200900339, DE20200900692,
DE202008017621, DE2020080016r847,
DE202008013755, DE202008012066,
DE202008004965, DE20200701806r4,
DE202006017392, DE1020111199668,
DE102011100025, DE102010053740, DE

102020050874, DE102010030310, DE102009046413,
DE1020090141574.

[0048] Durch die starke AuBenschicht kann auch ein
Kunststoffschaum mit gleicher Nachgiebigkeit wie das
Nachgiebigkeitsmaterial zu einem Verstarkungsmaterial
werden.

[0049] Der fur das Nachgiebigkeitsmaterial vorgese-
hene Kunststoffschaum ist zum Beispiel ein Polystyrol-
schaum mit einem Raumgewicht von 25 bis 40 kg pro
Kubikmeter. Der Polystyrolschaum kann Ublicher
Schaum mit einer Geschlossenzelligkeit von mindestens
95% , bezogen auf die Anzahl der Zellen, sein. Zur Er-
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zielung eines erhdhten Dampfungsverhaltens kann der
Schaum mit einer gréReren Offenzelligkeit als 10% , vor-
zugsweise mindestens 20%, noch weiter bevorzugt
mindestens30%, bezogen auf die Anzahl der Zellen auf-
weisen. Vorzugsweise umfalt die Verpackung die zu
schitzende Kante des Transportgutes U-férmig, so dafy
der erfindungsgemafle Kantenschutz nicht nur Krafte
aufnehmenkann, diein der Ebene des scheibenférmigen
Transportgutes (zum Beispiel Glases) verlaufen, son-
dern auch Kréfte aufnehmen kann, welche quer dazu
verlaufen.

Das Verstarkungsmaterial kann eine gleichartige oder
ahnliche Form wie die Verpackung aufweisen, um den
quer zur Ebene des scheibenférmigen Transportgutes
verlaufenden Kraften standzuhalten. Die Erfindung hat
erkannt, dal} ein ausreichender Schutz schon dann er-
reicht wird, wenn das Verstarkungsmaterial quer zur
Ebene des scheibenférmigen Transportgutes gegeni-
ber dem Transportgut vorragt und dariiber hinaus Uber
das Nachgiebigkeitsmaterial Kraftschlu® mitdem Trans-
portgut hat. In dem Sinne kénnen die oben beschriebe-
nen Holzprofile mit rechteckigem Querschnitt (Dachlat-
ten mit einem Querschnitt von 30 x 50mm oder 40 x
60mm) fiir den erfindungsgemafien Kantenschutz aus-
reichend sein. Der zugleich gewiinschte Kraftschlu® zwi-
schen Nachgiebigkeitsmaterial/Schaum und Verstéar-
kungsmaterial/Holz wird durch eine Einbettung der Holz-
profile bzw. des Verstarkungsmaterials in das Nachgie-
bigkeitsmaterial erreicht. Dabei kann das Nachgiebig-
keitsmaterial den Teil bilden, mit dem die Verpackung
die zu schiitzende Kante umfaft.

[0050] Das Verstarkungsmaterial kann mit dem Nach-
giebigkeitsmaterial fest verbunden sein. Es kann aber
auch wie im Falle der oben angesprochenen Holzprofile
eine Verstarkung durch separate (lose inder Verpackung
sitzende Profile aus organischen Material oder anorga-
nischem Material oder aus Metall oder aus Kunststoff
gebildet werden.

[0051] Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dal
zuséatzlich zu den beschriebenen Verstarkungsprofilen
eine andere Verstarkung des Nachgiebigkeitsmaterials
vorzunehmen. Vorzugsweise ist die andere Verstarkung
durch die bereits beschriebene Verhautung und/oder
durch Aufkaschieren von Folien und/oder Testilien er-
reicht.

[0052] Desgleichen liegtim Rahmen der Erfindung ei-
ne Verstarkung auch durch Umhillen des Nachgiebig-
keitsmaterials mit Folien oder Textilien vorzunehmen.
[0053] Wahlweise kann das Nachgiebigkeitmaterial
und /oder das Verstarkungsmaterial aus verschiedenen
Teilen zusammen gesetzt werden.

[0054] Beidem Verstarkungsmaterialistdas schonam
Beispiel verschiedener Materialien dargestellt worden.
Aber auch das Nachgiebigkeitsmaterial kann aus sepa-
raten Teilen zusammengesetzt sein.

[0055] Die mehrteilige Ausfiihrung kann unabhangig
von der Art des Materials zur Anwendung kommen. Die
mehrteilige Ausfiihrung kann genutzt werden, um Mate-
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rialien unterschiedlicher Beschaffenheit zusammen zu
bringen oder um Rationalisierungsvorteile zu gewinnen.
[0056] Bei grofRen Serien entsteht ein Rationalisie-
rungsgewinn durch einteilige Herstellung des Kanten-
schutzes.

[0057] Bei kleinerer Serie wird ein Rationalisierungs-
vorteil gewonnen, wenn zum Beispiel fur unterschiedli-
che Breiten/Dicken/Héhen zur Herstellung des Kanten-
schutzes verschiedene Profile miteinander verbunden
werden. Vorzugsweise werden dabei méglichst gleiche
Profile verwendet und werden Paf3stiicke eingesetzt, mit
denen die abweichendenBreiten/Dicken/HOhen erzeugt
werden.

Vorteilhafterweise ist das System auf unterschiedliche
Querschn itte anwendbar, zum Beispiel auf runde Quer-
schnitte und eckige Querschnitte, rechteckférmige Quer-
schnitte, quadratische Querschnitte, andere dreieckige,
viereckige und mehreckige Querschnitte.

Wahlweise findet dieses System auch auf einzelne Pro-
filquerschnitte Anwendung. Jeder Profilquerschnitt kann
aus mehreren Profilen zusammengesetzt werden. Dabei
kénnen die Profile, welche die Enden eines Profilquer-
schnittes bilden, als Seitenprofile bezeichnet werden und
konnen die Profile, welche die Pal3stiicke zwischen den
Seitenprofilen bilden, als Mittenprofile bezeichnet wer-
den.

Die Profile kdnnen gleich oder unterschiedlich sein.
[0058] In dem Rahmen kénnen gleiche oder unter-
schiedliche Seitenprofile (Profile, welche an der Verpa-
ckung mindestens eine AulRenseite bilden)und gleiche
oder unterschiedliche Mittenprofile Verwendung finden.
Auch die Mittenprofile kdnnen gleich sein und mit unter-
schiedlichen Seitenprofilen zu einem Gesamtprofil er-
ganzt werden.

[0059] Entsprechendes gilt fir innen liegende Profile,
aullen liegende Profile und andere Mittenprofile.
[0060] Wahlweise werden die verschiedenen Profile
bleibend oder lI6sbar miteinander verbunden. Vorzugs-
weise erfolgt die bleibende Verbindung durch Schweifen
oder Kleben. Vorzugsweise erfolgt die I6sbare Verbin-
dung durch Ineinanderschieben der Profile.

[0061] In der Anwendung dieser Lehre auf Schaum-
profile heillt das: die Schaum-Ausgangsprofile kénnen
durch Schweillen oder Kleben zu einem den Kanten-
schutz bildenden Gesamtprofil verbunden werden. Beim
Schweilten miissen die Schweil flachen angeschmolzen
werden. Beim Anschmelzen von Schaumflachen ist zu
beriicksichtigen, daR je nach Dauer des Vorganges mehr
oder weniger viele Zellen an der Schweilflache kollabie-
ren und deshalb mit einer Dickenreduzierung zu rechnen
ist. Die Dickenreduzierung wird durch Verwendung di-
ckerer Ausgangsprofile berticksichtigt, so daR die ent-
stehenden Gesamtprofile die gewlinschten Male erhal-
ten. Das richtige Ausgangsmal 1aRt sich mit wenigen
Versuchen ermitteln.

Die notwendige Erwdrmung der Schweillflachen laRt
sich durch Berihrung mit beheizten Schweillwerkzeu-
gen, aber auch mit Strahlungswarme oder mit HeiRgas
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erzeugen. Mit der HeiRgasschweiRung lassen sich auch
kompliziert liegende Schweil¥flachen leicht erreichen.
[0062] Beim Kleben der Ausgangsprofile kénnen ver-
schiedene Kleber Verwendung finden. Mit Klebern, auch
mit HeiRklebern wird ein Aufschmelzen der Klebfla-
chen/Verbindungsflachen an den Ausgangsprofilen ver-
hindert, solange die Auftragtemperatur des Klebers un-
terhalb der Schmelztemperatur des Nachgiebigkeitsma-
teriales liegen.

Besonders grof3e Klebkrafte lassen sich mit Reaktions-
klebern erzielen. Die Reaktionskleber sind jedoch regel-
maRig aufwendiger als andere Kleber. Heilkleber sind
kostengtinstig und haben sich aber vielfach bewahrt. Au-
Rerdem hat das Kleben den Vorteil, dal® unterschiedli-
che, nicht oder nur schlecht verschweil3bare Materialien
miteinander verbunden werden kénnen. Das gilt zum
Beispiel fur die Verbindung von Kunststoff mit Metall.
Das gibt weitere Konstruktionsfreiheiten.

[0063] Einanderes Beispiel betrifft die Anpassung des
Kantenschutzes an verschiedene Dicken des scheiben-
férmigen Transportgutes (zum Beispiel Glases). Wahl-
weise befindet sich in dem Kantenschutz eine der
groRten Dicke des zu schitzenden Transportgutes
angepalite Ausnehmung zur Aufnahme des Transport-
gutes an deren zu schiitzender Kante. Fir kleinere Di-
cken ist wahlweise eine Einlage in der Ausnehmung fur
die zu schitzende Kante(zum Beispiel die Glaskante)
vorgesehen. Die Einlage fillt die Ausnehmung so weit
aus, dal der Kantenschutz schlielend auf die Kante ge-
setzt werden kann oder umgekehrt das scheibenférmige
Transportgut schlielRend in die Ausnehmung des Kan-
tenschutzes gesetzt werden kann.

Wahlweise ist die Ausnehmung in dem Kantenschutz zur
Aufnahme der Kante auch gestuft ausgebildet. Dann ver-
jungt sich die Offnung in dem Kantenschutz in mindes-
tens einer Stufe, so dal’ die Ausnehmung mit der gré3ten
Offnungsweite zum Beispiel Glasscheiben mit einer Di-
cke von 8 mm aufnehmen kann und in der darunter lie-
genden Verjingung eine Glasscheibe mit einer Dicke
von 6mm aufnehmen kann.

[0064] Das Verstarkungsmaterial kann auch aus
Kunststoffschaum bestehen. Dann handelt es sich vor-
zugsweise um einen Schaum mit grolerem Raumge-
wichtals der fur das Nachgiebigkeitsmaterial verwendete
Schaum, vorzugsweise ein mindestens um 20% hdheres
Raumgewicht, noch weiter bevorzugt um ein mindestens
40% hdheres Raumgewicht.

[0065] Wahlweise entsteht das Verstarkungsmaterial
auch durch eine oben beschriebene Verhautung des aus
Schaum bestehenden Nachgiebigkeitsmaterials. Dabei
wird der das Nachgiebigkeitsmaterial bildende Schaum
an mindestens einem Rand angeschmolzen, so dal® der
Schaum kollabiert. Die entstehende Haut ist weitgehend
ungeschaumt und gibt dem Kantenschutz die gewilinsch-
te Festigkeit.

[0066] Bei Verwendung von extrudierten Kunststoff-
schaumprofilen fur den erfindungsgemaRen Kanten-
schutz ist es von Vorteil, eine Extrusionsdiise mit nach-
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geschaltetem Kalibrator zu verwenden, wobei der Kali-
brator der Form des gewiinschten Profiles zumindest so
weit nachgebildet ist, dal} ein Teil der AulRenflachen der
das Nachgiebigkeitsmaterial bildenden Profilstrdnge un-
bearbeitet verbleiben kann. Das sind zumindest die Fla-
chen, welche in der fertigen Verpackung fir ein schei-
benférmiges Verpackungsgut die Seitenflachen und die
am Umfang liegende AuRRenflache bilden. An den unbe-
arbeiteten Seiten verbleibt aus dem Extrusionsvorgang
eine sogenannte Extrusionshaut, die fur die Verstarkung
des Nachgiebigkeitsmaterials ausreichend sein kann.
Die Extrusionshaut entsteht, weil die aus der Extrusions-
dise des Extruders austretende, treibmittelbeladene
Schmelze aufschdumt und dabei den Kunststoffschaum
bildet. Die mit dem Aufschdumen verbundene Volu-
mensvergréerung endet, sobald die Schmelze die tem-
perierten Flachen des nachgeschalteten Kalibrators be-
rihrt. Dort endet der Schaumvorgang, wahrend der
Schdumvorgang im Inneren des ausgetretenen Schmel-
zestranges sich mit EinfluR auf die Verteilung der Zellen
und deren Form und Gréf3e noch etwas fortsetzen kann.
Je nach Temperierung (Temperaturfiihrung im Kalibra-
tor) entsteht eine Extrusionshaut mit viel gréRerem
Raumgewicht als im Inneren des fertigen Profilstranges
und/oder entsteht eine ungeschdumte Hautschicht.

Zu den Einzelheiten von moglicher Extrusionshaut wird
auf folgende Druckschriften Bezug genommen:

DE19849149, DE19726959, DE19726415,
DE19539511, DEDE10315090, DE10251505,
DE10245470, DE10151334, DEDE10124061,

DE10106341, DE10003808, DE2032243.

[0067] Art und Dicke der Extrusionshaut IaRt sich mit
wenigen Versuchen der jeweils gewlinschten Verstar-
kung der Nachgiebigkeitsschicht anpassen. Wahrend
der Herstellung des Kunststoffschaumes muf nicht zwin-
gend darauf Ricksicht genommen werden, daB die der
Kante des Verpackungsgutes zugewandt Seite des die
Nachgiebigkeitsschicht bildenden Kunststoffschaum-
profils beste Nachgiebigkeitsbedingungen besitzt und
deshalb frei von Extrusionshaut ist. Die Extrusionshaut
kann anschlieRend leicht entfernt werden. Das ist bei
Kunststoffschaumprodukten Ublich. Die Extrusionshaut
wird regelmaRig abgefrast und der dabei anfallende Ab-
fall recycelt. Die Erfindung nutzt die bei der Extrusion
entstehende und Ublicherweise sonst entfernte Materi-
alschicht wahlweise als Verstarkung.

[0068] Solange die notwendigen Stlickzahlen fir eine
Extrusion der erfindungsgemaRen Profile nicht erreicht
wird, kann es zweckmaRig sein, die Profile aus handels-
Ublichen Produkten wie zum Beispiel aus extrusions-
hautlosen Schaumplatten herauszuarbeiten. In dem Fall
kann eine gewlinschte Verstarkung durch Verhautung
der gewtinschten Flachen erfolgen. Dabeiwerden die zu
verstarkenden Flachen durch entsprechende Erwar-
mung aufgeschmolzen. Dadurch bildet sich eine Verstar-
kungshaut an den gewiinschten Flachen. Die Erwar-
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mung kann mit HeiRRluft bzw. HeiRgas erfolgen. Auch eine
Erwarmung der zu verhautenden Flachen durch Beriih-
rung mit einem beheizten Gegenstand ist mdglich. Zu
den geeigneten Gegenstanden fiir die Warmelbertra-
gung gehdren zum Beispiel beheizte Walzen.

[0069] Soweit der entstehende Kunststoffschaum-
strang an den Stellen, an denen eine unten beschriebene
Nut vorgesehen ist, eine Extrusionshaut oder nachtrag-
lich erzeugte Haut tragt, kann die Extrusionshaut dort
genauso wie im Bereich der Stelle abgefrast werden, an
der das Verpackungsgut aufgenommen werden soll. An-
stelle des Frasens kommen auch andere spanabheben-
de Verformungsvorgange wie bspw. Ségen in Betracht.
Alternativ zur spanabhebenden Verformung kann von
dem Kalibrator dort eine Nut eingeformt werden, so daf}
die Extrusionshaut dort verbleiben kann und zur Verstar-
kung beitragen kann. Das bedingt allerdings aus Ferti-
gungsgriinden eine erhebliche Rundung an den Quer-
schnitts-Ecken der Nut, Das kann sogar als Vorteil ge-
nutzt werden, weil die Rundungen fir die Ausreil3-Fes-
tigkeit des Kunststoffschaumstranges an der Nut giinstig
sind.

Sofern gleichwohl scharfkantige Ecken gewlinscht sind,
kénnen die Ecken wahlweise spanabhebend eingearbei-
tet werden. Wird die spanabhebende Bearbeitung auf
die Ecken beschrankt, so kann die zwischen den Ecken
bestehende Extrusionshaut verbleiben und vorteilhafter-
weise zur Verstarkung beitragen

[0070] GemaR einer Ausfihrung, die nicht erfindungs-
gemal ist, kdnnen anstelle oder neben den oben be-
schriebenen extrudierten Kunststoffschaumstrangen die
Kunststoffschaumstrange/Profile auch aus Partikel-
schaum bestehen.

Partikelschaum entstent aus der Verbindung von
Schaumstoffpartikeln mit einer Gblichen Gréfke von 0,5
bis 12mm, vorzugsweise 2 bis 5mm, einem Formteilau-
tomaten. Die Schaumstoffpartikel werden Uiblicherweise
in groRBvolumigen Autoklaven durch Polymerisation von
Kunststoffmonomeren in einer Suspension unter Anwen-
dung von Druck und Erwdrmung hergestellt. Dabei ag-
glomerieren sich Partikel. Zugleich oder spater werden
die Partikel mit Treibmittel beladen, so dalk die Partikel
nach dem Austreten aus dem Autoklaven zu Kunststoff-
schaumpartikeln aufschaumen. Diese Schaumstoffpar-
tikel sind in groBer Menge verfligbar. Einer der groen
Anbieter ist die BASF, welche die Schaumstoffpartikel
unter anderem unter der bekannten Marke Styropor in
verschiedenen Qualitdten und Abmessungen anbietet.

Die fertigen Schaumstoffpartikel werden in einer Varian-
te in groRvolumigen Formteilautomaten zu Blécken mit-
einander verbunden. Das geschieht durch Bedampfen
mit HeilRdampf. Der Heilidampfbewirkt ein Anschmelzen
der Schaumstoffpartikel an deren Oberflache. Unter
gleichzeitigem Druck verschweilen die Schaumstoffp-
artikel in der Form zu Blocken. Ist der Druck und/oder
die Temperatur fir das Verschweilen zu gering, so
kommt es in der Regel noch zu einem Verkleben der
Schaumstoffpartikel. Die entstehenden Bldcke werden
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Ublicherweise zu Platten geschnitten, die zu Isolierzwe-
cken am Bau verwendet werden. Herkémmlich werden
die Blécke mit Hilfe von Sagen in Platten aufgeschnitten.
[0071] Solange die notwendigen Stlickzahlen fir eine
Sonderfertigung gegeben sind, kénnen die gewlinschten
Kunststoffschaumstrange/Profile aus den handelsibli-
chen Platten aus Partikelschaum geschnitten werden Bei
gréReren Stiickzahlen rechnet sich die Anschaffung von
Formen mit einem Formhohlraum, der die gewiinschte
Form der Profile wiedergibt. In solchen Formen kann
wahlweise auch eine Verhautung verursacht werden, in
dem an gewinschten Flachen eine Erwdrmung der
Formwande stattfindet. Die Erwdrmung erfolgt dann vor-
zugweise nach der Beaufschlagung der Partikel mit
HeilRdampf zum Verschweil’en der Partikel.

Im Ubrigen kann die nachtragliche Verhautung in glei-
cher Weise wie bei den aus extrudiertem Material beste-
henden Profilen erfolgen. D.h. die Profile kbnnen wie die
oben erlduterten Profile an den gewlinschten Flachen
durch Aufschmelzen von Schaum mit einer Haut verse-
hen werden.

[0072] Vorzugsweise findet zumindest das Zerlegen
der Platten aus extrudiertem Kunststoffschaum wie auch
das Zerlegen der Platten aus Partikelschaum, noch wei-
ter bevorzugt auch das Zerlegen der Blécke aus
Kunststoffschaum, durch Schneiden mittels Glihdraht
statt. Der Glihdraht wird vorzugsweise elektrisch so weit
erhitzt, da} der Kunststoffschaum unter seiner Berih-
rung schmilzt. Dies kann fur das Schneiden von Kunst-
stoffschaum genutzt werden. Wegen der Einzelheiten
wird auf folgende Druckschriften Bezug genommen:

DE 102004050867, DE19803915, DE19607897,
DE19607896, DE9110930, DE6903524, DE2741725,
DE1162064.

Die Schneidtechnik kann auch fir die oben vorgesehene
Aufschneidung von Blécken zu Platten und/oder fir die
Aufschneidung der Platten zu Strangen genutzt werden.
Allerdings ist die Schneidtechnik im Verhéltnis zum
Schneiden durch Sagen verhaltnismaRig langsam.
Nach der Erfindung wird diese Schneidtechnik zum Ver-
hauten genutzt, indem die Erwarmung des Glihdrahtes
gesteigert wird und/oder ein dickerer Glihdraht verwen-
detwird. Die gréfRere Erwdrmung und die Dicke des Gliih-
drahtes lassen viel mehr Material abschmelzen als bei
einem herkdmmlichen Glihdrahtschnitt, so da} mit we-
nigen Versuchen eine Haut/Verhautung erzeugt werden
kann, die der unten beschriebenen Festigkeit entspricht
bzw. der Festigkeit der Referenzfolien entspricht.
Wahlweise kénnen Kunststoffschaumstrange aus Parti-
kelschaum,die als Nachgiebigkeitsmaterial dienen sol-
len, auch unmittelbar im Formteilautomaten, auch mit
Verhautung erzeugt werden. Fiir die Kunststoffschaum-
strange sind dazu relativ einfache Formen ausreichend.
Das heil3t, im Formteilautomaten werden Formteile er-
zeugt, die sofort die Form der Kunststoffschaumstréange
aufweisen, die nach oben beschriebenen Aufschneiden
von Blécken entstehen.

Der Formteilautomat hat dazu einen anderen Formhohl-
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raum als die Formteilautomaten flir die oben beschrie-
benen Blécke aus Partikelschaum. Der Hohlraum ist
dann wesentlich kleiner, dem Volumen der gewlinschten
Kunststoffschaumstréange angepaldt.

[0073] Fdurdie Verhautung der Formteiloberflache sind
die Wande der Forman der zur Verhautung gewlinschten
Stelle mit einer Temperierung versehen. Zur Temperie-
rung sind die zugehdérigen Wande des Formteilautoma-
ten zum Beispiel als Hohlkammern ausgebildet und mit
Temperierungsmittel durchstrémt, so dal® die Wande
nach Bedarf erwdrmt oder gekihlt werden kénnen, um
die Schaumpartikel an der gewiinschten Stelle soweit zu
erhitzen, dafl® innerhalb der Form an der Oberflache des
Formteiles ein Aufschmelzen und eine Verhautung statt-
findet. Um die Abkihlung des Formteiles auf Auswerf-
temperatur zu beschleunigen, ist es zweckmaRig, nach
dem Verhauten, die Wande des Formteilautomaten zu
kiihlen. Dazu kann Kihimittel in die Wande des Formtei-
lautomaten zu lenken.

Wegen der weiteren Einzelheiten zur Verhautung von
Formteilen aus Partikelschaum im Formteilautomaten
wird auf folgende Druckschriften Bezug genommen:

DE10247190, DE10247190, DE10226202,
DE3022017.
[0074] Vorzugsweise ist allen oben beschriebenen

Verfahren eine Verhautung vorgesehen, welche mindes-
tens die gleiche Verstarkung wie mit einer ungeschaum-
ten Folie von 0,3mm Dicke (Referenzfoliendicke) be-
wirkt, die aus gleichem Kunststoff wie das Nachgiebig-
keitsmaterial besteht. Noch weiter bevorzugt ist eine Re-
ferenzfoliendicke von mindestens 0,6mm und hochst be-
vorzugt von mindestens 0,9mm vorgesehen.

[0075] Durch Kombination mit einer weiteren Schaum-
schicht kann die durch Verhautung entstehende Verstar-
kungs-Haut innen liegend in dem Kantenschutz ange-
ordnet werden. Eine gewlinschte Verbindung kann dabei
wiederum durch Schweilen oder Kleben erzeugt wer-
den.

Dabei kann fir die Stabilitdt des Kantenschutzes forder-
lich sein, wenn eine Verhautung an mindestens zwei ge-
geniberliegenden Flachen der Schaumschicht stattfin-
det. Je grélRer der Abstand der zwei gegeniiberliegenden
Verstarkungs-Haute ist, desto glinstiger ist das Wider-
standsverhalten gegen Biegung.

[0076] Die zurinnen liegenden Anordnung einer Haut-
schichtNerhautung vorgesehene weitere Schaum-
schicht kann jedoch auch lose an der Verhautung anlie-
gen. Das ist zum Beispiel dann der Fall, wenn die oben
(zur Aufnahme unterschiedlicher zu schiitzender Kan-
ten) beschriebene Einlage zugleich als solche Schaum-
schicht genutzt wird. Dabei ist es glinstig, wenn die Ein-
lage durch die Schaumschicht U-férmig umfa3t wird.
[0077] Wahlweise kann dem Kunststoffschaum auch
durch eine aufkaschierte Folie oder Textil eine ge-
wiinschte Festigkeitsschicht gegeben werden. Fir die
Aufkaschierung der Folie oder des Textils gelten die vor-



19 EP 2 900 567 B1 20

stehenden Vorschlage zur Verhautung entsprechend.
Das heilt, giinstig ist eine Folienbeschichtung oder Tex-
tilbeschichtung, vorzugsweise an zwei gegeniberliegen-
den Flachen. Dabeikann auch eine Innenlage einer Folie
oder Textils mit Hilfe einer weiteren Schaumschicht er-
zeugt werden. Die Innenlage entsteht, wenn eine Folie
oder Textil zwischen zwei Schaumschichten einge-
schlossen wird.

Zu den Folien kénnen ungeschdumte Folien und ge-
schaumte Folien gehéren. Die geschaumten Folien kén-
nen auch bei gleicher sonstiger Beschaffenheit gegeni-
ber den Profilen aus Kunststoffschaum eine héhere Fes-
tigkeit aufweisen, wenn sie ein héheres Raumgewicht
aufweisen.

[0078] Zu den verwendbaren Textilien gehdren alle
Fliesstoff, Gewebe, Maschenware, Geflechte und Gewir-
ke. Vorzugsweise finden Textilien Anwendung, die in
mindestens einer Richtung, vorzugsweise in zwei Rich-
tungen, eine geringe Dehnung aufweisen. Besonders
vorteilhaft sind Gittergewebe mit Faden, die in dem Ge-
webe quer zueinander und mdglichst gerade verlaufen.
Weitere Vorteile ergeben sich, wenn das Gittergewebe
an der Verpackung so angebracht wird, daf} die Faden
in den Haupt-Spannungsrichtungen verlaufen. Als
Hauptspannungsrichtungen werden bei einem schei-
benférmigen Verpackungsgut, das von einer rahmenar-
tigen Verpackung umgeben ist, die entlang einer Kante
verlaufenden Teile der Verpackung angesehen. Dem-
entsprechend werden die Gittertextilien so an der Ver-
packung angebracht oder so um die Verpackung herum-
geflhrt, dal die einen Faden in dem Textil parallel zur
Langsrichtung der einen Kante und die anderen Faden
parallel zur benachbarten, quer stehenden Kante verlau-
fen. Jeder Stol gegen die Verpackung bewirkt eine Ein-
formungin die Verpackung. Das Gittergewebe nimmt da-
beieinen wesentlichen Teil der Belastung auf und verteilt
die Belastung tiberdie Ladnge der Faden auf einen grolRen
Bereich der Verpackung, so dall die StolRenergie
groRflachig verteilt und eine gebiindelte Belastung der
zu schiitzenden Kante verhindert wird.

Auch wenn die Verteilung der StoRenergie an der Ver-
packung bei aufkaschierten Textilien mit ungerade ver-
laufenden Faden besser als bei Verpackungen ohne auf-
kaschierte Textilien ist, so ist die Verteilung der StolRen-
ergie bei den geraden Faden des Gittertextils noch we-
sentlich besser als bei Textilien mit ungerade verlaufen-
den Féaden.

[0079] Der erfindungsgemale Kantenschutz wird als
Rahmen um das zu schiitzende scheibenférmige Trans-
portgut, zum Beispiel die Glasscheibe, herum gesetzt.
Dabeiistes moglich, den umlaufenden Kantenschutz ab-
schnittsweise zusammenzusetzen. Fir gerade Kanten
lassen sich einheitliche Profile als Kantenschutz verwen-
den, die von einem Ausgangsprofil nach Bedarf abge-
langt werden. Der Bedarf ergibt sich aus den Langen der
geraden Kanten an dem Transportgut, zum Beispiel ei-
nem Glas. Bei Bedarf kénnen die Kantenschutzabschnit-
te fur die geraden Kanten auch mit Kantenschutzab-
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schnitten fur gekrimmte Kanten kombiniert werden. Die
gekrimmten Kantenschutzabschnitte kdnnen bei gerin-
ger Zahl in Sonderfertigung hergestellt werden, bei gro-
Rerer Zahl lohnt es sich, den erfindungsgemafien Kan-
tenschutz sofort mit entsprechender Krimmung herzu-
stellen.

[0080] Die Lange der Abschnitte des Kantenschutzes
hangt davon ab,

a)ob die Abschnitte an den Ecken des Kantenschut-
zes fur ein Transportgut, zum Beispiel fiir eine Glas-
scheibe, unmittelbar aneinander stof3en und die zu
schiitzende Kante als Einzelprofil von Ecke zu Ecke
Uberspannen, wobei noch zu unterscheiden ist, ob
es sich an Ecken um stumpf gegeneinander stolRen-
de Abschnitte des Kantenschutzes oder an den
Ecken um Abschnitte handelt, die an der StoRstelle
auf Gehrung geschnitten sind

oder

b)ob die Abschnitte an den Ecken des Kantenschut-
zes flr ein Transportgut gegen ein Eckstiick stofen
und die zu schiitzende Kante zwischen den Ecken
auf der Gesamtlange zwischen Eckstiick und Eck-
stlick als Einzelprofil Gberspannen oder

c)ob die Abschnitte nach a) und b) noch in weitere
Abschnitte unterteilt sind. Dies kann als modulares
Konzept bezeichnet werden, bei dem die Module be-
liebig miteinander und gegebenenfalls mit Palsti-
cken kombiniert werden kdnnen.

[0081] Die Lange der Abschnitte hat erheblichen Ein-
fluR auf Art und Umfang der Fertigung. Je mehr Einzel-
fertigungen erforderlich sind, desto aufwendiger wird die
Fertigung. Nach der Erfindung wird unterschieden zwi-
schen den Ecken bzw. dem Bereich zwischen den
Ecken.

Im Falle einer modulartigen Zusammensetzung der Ver-
packung gemaf vorstehender Variante c) ist es Ziel, die
Verpackung zwischen zwei Ecken/Eckstlicken aus mdg-
lichst vielen gleichen Abschnitten zusammen zu setzen.
Es kénnen gleiche und unterschiedliche Eckstiicke An-
wendung finden.

[0082] Die Eckstliicke kdnnen einen rechten Winkel
oderandere Winkel zwischen sich einschlieRen. Die Eck-
stiicke kénnen auch unterschiedliche Schenkelldngen
besitzen. Die Eckstlicke kdnnen auch die Verbindung fir
unterschiedlich geformte Verpackungsstlicke, zum Bei-
spiel fur gekrimmte und fir gerade Verpackungssti-
cke/Abschnitte bilden.

Bezogen auf eine einzige Verpackung fir eine rechte-
ckige Scheibenform ergeben sich zwei gleiche Breitsei-
ten und koénnen die zwei gleich langen Langseiten aus
Breitseiten und einem erganzenden Pafstiick zusam-
men gesetzt werden. Das Paf3stiick hat dann die Diffe-
renzlange zwischen Breitseitenabmessung und
Langseitenlange. Diese PaRstlicke sind andere Palsti-
cke als die oben erlauterten und als Mittenprofile eines
Verpackungsprofilquerschnittes bezeichneten Palsti-
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cke.

Bezogen auf eine einzige Verpackung mag der Unter-
schied vorstehender modularer Zusammensetzung ge-
genlber einer Sonderfertigung einstiickiger Verpa-
ckungsteile fur die Langseiten gering sein. Bezogen auf
mehrere, in den Breitseiten und den Langseiten unter-
schiedliche Verpackungen werden die Vorteile des mo-
dularen Aufbaus aber erkennbar, und zwar sind die Vor-
teile umso groRer, je groRer die Anzahl der in den Breit-
seiten und in den Langseiten unterschiedlichen Verpa-
ckungen ist. AuBerdem hangt die GréRRe des Vorteils der
Verwendung gleicher Abschnitte von der Art der Herstel-
lung der Abschnitte und von der Gestaltung der Abschnit-
te ab.

Das erfindungsgemaRe System ist auch auf Verpackun-
gen mit unterschiedlichen Seiten anwendbar.

Nach der Erfindung setzen sich die Langseiten wie auch
die Breitseiten an einer Verpackung mit stumpf gestol3e-
nen Abschnitten aus Abschnitten so zusammen, daB (bis
auf einen Extremfall) fir mehrere Verpackungen, deren
Breitseitenlangen und deren Langseitenlangen sich un-
terscheiden, an jeder Verpackungsseite mindestens ein
gleicher Abschnittsmodul eingesetzt werden kann. Je
nach Breitseitenlange und Langseitenldnge kénnen da-
bei je Seite auch mehrere Abschnittsmodule zur Anwen-
dung kommen. Soweit dabei an einer Seite ein Stiick
offen bleibt, fir die ein weiterer gleicher Abschnittsmodul
zu groB ist, wird ein PaBstiick anstelle eines weiteren
Abschnittsmoduls zur Anwendung gebracht. Bei sehr
kleinen erforderlichen PaRstlicken kann es zweckmaRig
sein, ein PalRstlck zu verwenden, welches die Lange
eines Abschnittsmoduls plus der Lange des sonst erfor-
derlichen sehr kleinen Paf3stiickes aufweist. Solche sehr
kleinen PalRstlicke besitzen vorzugsweise eine Lange,
welche kleiner als die 0,5fache (mittlere Dicke bei unter-
schiedlichen Dicken) Dicke des Abschnittsmoduls ist,
noch weiter bevorzugt eine Lange, welche kleiner als die
0,25fache (mittlere) Dicke des Abschnittsmoduls ist.
[0083] Deroben angesprochene Extremfall fir die An-
zahl der Abschnittsmodule und PaRstilicke ist dann ge-
geben, wenn der Abschnittsmodul die gleiche Léange wie
die Breitseite einer Verpackung besitzt.

Im Falle der Verwendung von Ecken bildenden Abschnit-
ten, die an der StoRstelle auf Gehrung geschnitten sein
sollen, gelten vorstehende Uberlegungen zu den Modu-
len und den Pafstiicken fir die Lange zwischen den
Ecken bildenden Abschnitten an jeder Seite der Verpa-
ckung. Dabei ist es zwar auch mdéglich, Ecken bildende
Abschnitte zugleich als Pal3stiicke zu nutzen. Wegen der
besonderen Situation bei einer StoRbelastung an einer
Ecke sind jedoch vorzugsweise zusatzliche PaRstlicke
vorgesehen, so daB die die Ecken bildenden Pafistiicke
unberihrt bleiben kénnen.

Das gleiche gilt, wenn an den Ecken besondere Eckstu-
cke vorgesehen sind und die Abschnitte stumpf gegen
die Eckstlicke stoRen.

[0084] Beilangeren Breitseiten einer Verpackung kén-
nen je Breitseite mehrere Abschnittsmodule zur Anwen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

dung kommen. Dann weisen die verschiedenen Ab-
schnitte bis auf einen Pafstiick alle gleiche Lange auf.
[0085] Fur die grofRere Langseiten, welche bei recht-
eckiger Scheibenform immer groRer als die Breitseiten
sind, gelten die Ausfiihrungen zur Anzahl der Abschnitts-
module bei grofReren Breitseiten erst recht.

[0086] Vorzugsweise dienen die Verstarkungsprofi-
le/Verstarkungsmaterial als Fihrung und Halterung fiir
die verschiedenen Abschnittsmodule und Pal3stiicke an
einer Seite der Verpackung. Dann erstrecken sich die
das Verstarkungsmaterial bildenden Verstarkungsprofile
von einer Ecke des scheibenférmigen Transportgutes
(zum Beispiel der Glasscheibe) zur anderen Ecke des
scheibenférmigen Transportgutes, wahlweise kdnnen
einzelne Verstarkungsprofile sich auch dariiber hinaus
erstrecken. Das gilt vorzugsweise fiir das Verstarkungs-
profil am unteren Ende der Verpackung. Die verschiede-
nen Abschnitte kénnen vorteilhafterweise auf das Ver-
starkungsprofil geschoben werden und erfahren dadurch
die gewlinschte Fiihrung und Halterung.

[0087] Das hat fiir die Anfertigung von Kleinserien au-
Rergewohnliche wirtschaftliche Vorteile, weil damit der
Verschnitt reduziert werden kann: Die fir das Nachgie-
bigkeitsmaterial vorgesehenen Abschnitte werden fir
Kleinserien voraussichtlich von einem im Handel verfiig-
baren Ausgangsmaterial abgelangt. Das Ausgangsma-
terial kénnen handelsiibliche extrudierte Kunststoff-
schaumplatten oder Kunststoffschaumplatten aus Parti-
kelschaum oder extrudiertem Schaum sein, die zu Stan-
genmaterial aufgeschnitten werden. Von dem Stangen-
material kdnnen die gewlinschten Abschnitte oder Ab-
schnittsmodule abgeléngt werden. Dann verbleibt in den
meisten Fallen ein Rest, der aber nach der Erfindung
nicht entsorgt werden muf, sondern mit anderen Resten
und/oder anderen Abschnitten als Nachgiebigkeitsmate-
rial verwendet werden kann, ohne dal3 es zu wesentli-
chen FunktionseinbuBen kommt. Dann werden diese
Reste mit anderen Resten und/oder anderen Abschnit-
ten auf die Profile geschoben, welche das Verstarkungs-
material bilden. Alternativ kdnnen die Profile in die Ab-
schnitte geschoben werden.

Bei den angesprochenen Resten kann es sich auch um
verwendbare Teile einer zuriickgenommen Verpackung
handeln. Je nach Ausfiihrung und Wert einer Verpa-
ckung kann es sich um eine Einwegverpackung oder um
eine wiederverwendbare Verpackung handeln. Bei wie-
derverwendbaren Verpackungen ist allerdings mit eini-
gem Verschleil bzw. mit einigen Beschadigungen zu
rechnen. Die verschlissenen und beschadigten Teile der
Verpackung werden dann vorzugsweise aussortiert und
die verbleibenden Teile in obigem Sinne vorzugsweise
als Rest behandelt.

Entsprechendes gilt, wenn Lieferschwierigkeiten beste-
hen.Dannkénnen fehlende Teile fiirneue Verpackungen
durch zuriickgenommene Verpackungsteile erganzt
werden.

Soweit das Transportgut immer die gleichen Abmessun-
gen aufweist, kann eine zuriickgenommene unbescha-
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digte Verpackung ohne weiteres mitneuem Transportgut
wieder versandt werden. Die Erfindung hat jedoch er-
kannt, da® ein groRer Teil von Transportgut wie Flach-
glas mit bestellten Abmessungen auf den Weg gebracht
werden muf3. Bei der Riicknahme solcher Verpackung
fehlt es an einer einfachen Wiederverwendungsmaglich-
keit.

Die erfindungsgemaRe Verpackung aus Verpackungs-
abschnitten bietet eine vorteilhafte Lésung zur Wieder-
verwendung, indem diese Verpackung eine Zerlegung
der zuriickgenommenen Verpackung erlaubt. Danach
kénnen die angefallenen Abschnitte und Eckstlicke zu
neuen Verpackungen fir andersformatiges Transportgut
zusammen gesetzt werden oder mit frischen Abschnitten
zu einer neuen Verpackung fir andersformatiges Trans-
portgut zusammen gesetzt werden.

[0088] Fir die Einwegverpackungen ist eine problem-
lose Entsorgung wichtig. Die Entsorgung hangt sehr von
dem verwendeten Kunststoff ab. So laltsich Polyathylen
(PE) zum Beispiel problemlos verbrennen. Das gleiche
gilt fur Polystyrol (PS). Wahrend Polyurethan (PU) und
Polyvinylchlorid (PVC) entweder eine aufwendige be-
sondere Verbrennung oder eine aufwendige Rauchgas-
reinigung oder eine teuere Entsorgung als Sondermdill
erfordern. Zugleich kommen wegen der Kosten nur wirt-
schaftlich glinstige Massenkunststoffe in Betracht.

Bei Mehrwegverpackungen ist die Situation wieder an-
ders. Hier kann man auch zu einem besseren Kunststoff
wie zum Beispiel Polypropylen (PP) greifen, das bessere
mechanische Eigenschaften als Polyathylen und Poly-
styrol bietet. Auch Massenkunststoffe wie PU und PVC
kommen in Betracht, weil sich deren Kosten auf eine Viel-
zahl von Verpackungsvorgangen verteilt. Allerdings be-
dingt der Einsatz aufwendigerer Kunststoffe fiir eine wie-
derverwendbare Umbhillung des Transportgutes, dal
sich die Umhillung nach einem Transport in wieder ver-
wendbarer Weise von dem Transportgut I16sen 1aR3t.
Das Lésen des Kunststoffschaum von dem Transportgut
kann durch ein zwischen liegendes Trennmittel, zum Bei-
spiel eine Lage Silikonpapier, erleichtert werden.
[0089] Zurlick zur Einwegverpackung mit Umhiillung
des Transportgutes mit Partikelschaum aus PE und PS:
Beide Kunststoffe sind nicht nur preiswert. Sie lassen
sich auch auf niedrigem Temperaturniveau als Partikel-
schaum und extrudierter Schaum verarbeiten und er-
scheinen fiir ein Transportgut wie Glasscheiben sicher
vertraglich. Im Falle der Herstellung der Verpackung aus
Partikelschaum bedarf aber die Dampffiihrung besonde-
rer Beachtung. Der Heildampf dient dazu, die in einer
Form liegenden Partikel miteinander zu verschweil3en.
Bei Ublichen Formen wird der Heilldampf an der einen
Seite zugefuhrt und an der anderen Seite abgezogen.
Sobald die konstruktive Gestaltung der Form und/oder
Einlagen in der Form den Dampfstrom stéren, kann dies
die SchweilRverbindung zwischen den Schaumpartikeln
beeintrachtigen.

Wahlweise wird gleichwohl eine ausreichende Bedamp-
fung sicher gestellt: Der Dampf wird durch die Wandung
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der Form in die Form eingetragen. Damit sich der Dampf
nicht an dem Transportgut so staut, daR eine Stdérung in
der Dampffliihrung entsteht, kann die Wand abschnitts-
weise mit Dampf beaufschlagt werden und neben jedem
Flachenabschnitt fur die Zufihrung von HeiRdampf ein
Flachenabschnitt fiir die Absaugung des Dampfes ge-
nutzt werden. Der abgesaugte Dampf hat seine Warme
an den Partikelschaum abgegeben. Die Bedampfung er-
folgt als DampfstoR fiir eine vorher festgelegte Zeit. Da-
nach wird die Bedampfung eingestellt und findet an dem
Flachenabschnitt, der bis dahin der Dampfzufiihrung
diente eine Dampfabsaugung. Zugleich wird die bis dahin
erfolgte Dampfabsaugung des benachbarten Flachen-
abschnittes eingestellt und statt dessen tber diesen Fl&-
chenabschnitt HeiRdampf zugefiihrt. Fir diese Verfah-
rensweise ist jeder Flachenabschnitt vorzugsweise so-
wohl mit Dampfdiisen als auch mit Ansaugéffnungen
ausgerlstet. Zu den Dampfdisen fihren andere, vor-
zugsweise isolierte Leitungen als zu den Ansaug6ffnun-
gen. Dadurch wird verhindert, dal® die Dampfdisen und
die Zufiihrungsleitungen fir Dampf nach der Einstellung
des DampfstolRes zu stark auskiihlen und der Dampf zu
Beginn des nachsten DampfstoRes zu wenig Temperatur
hat. Die an den benachbarten Flachenabschnitten wech-
selnden DampfstdRe und Saugvorgange werden bei Be-
darf mehrmals wiederholt, so dal sichergestellt ist, daf}
die in der Form befindlichen Schaumpartikel die ge-
wiinschte Verbindung miteinander eingehen. Die Zeit-
dauer der DampfstdRRe sowie die Dampftemperatur, der
Dampfdruck, der Saugzug, die Grofle der Flachenab-
schnitte der Form und die Anzahl der Flachenabschnitte
sowie die Grole und das Raumgewicht der Schaumpar-
tikel und die Anzahl der DampfstolRwechsel werden mit
einigen Versuchen optimiert. Fir die Dosierung der
DampfstdRe und der Saugvorgange sind in den Dampf-
leitungen und den Saugleitungen zu den verschieden
Flachenabschnitten der Form einstellbare/steuerbare
Ventile vorgesehen.

[0090] Vorteilhafterweise erlaubt die abschnittsweise
Nutzung der Formwénde fir die Zufihrung des
HeiRdampfes und /oder die Abflihrung des HeiRdampfes
ein unmittelbares Einschdumen des Verpackungsgutes
mit Partikelschaum. Dabei wird das Verpackungsgut in
die Form gesetzt und der verbleibende Hohlraum mit
Schaumpartikeln ausgefillt und werden die Schaumpar-
tikel anschlieRend durch die HeiRdampfbeaufschlagung
miteinander verschweil’t. Das Glas als Verpackungsgut
hat dabei eine so hohe Warmfestigkeit, da® es von dem
HeiRdampf nicht beschadigt wird.

Vorstehende Beschichtung/Umhdllung von Gegenstan-
den mit Partikelschaum kann auch unabhangig von der
vorliegenden Verpackung auf andere Gegenstande An-
wendung findet.

[0091] Nach dem oben beschriebenen Konzept kann
das Transportgut vollflachig oder teilflachig mit Nachgie-
bigkeitsmaterial eingehdillt werden.

[0092] Nach Ausformen des mit Kunststoffschaum
umhillten Transportgutes kann eine Verstarkung der
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Kunststoffschaumschicht in der oben beschriebenen
Weise

a)durch Verhautung

b)durch vollflachig oder teilflachig aufkaschierte wei-
tere Schichten,

c)durch teilflachig mit dem Kunststoffschaum ver-
schweilte oder verklebte Folien oder Textilien mit
einer Spannung

c)durch vollflaichige oder teilflachige Einhillung mit
einem losen Textil oder Folie und deren Verspan-
nung mit einer Umreifung, einem Spannband oder
einem Spanngurt

[0093] Zu den Einzelheiten der Verhautung wird auf
obige Ausfiihrungen Bezug genommen. Das gleiche gilt
hinsichtlich der vollflachig oder teilflachig aufkaschierten
Schichten.

Es ist auch erlautert, wie durch verschweillte oder ver-
klebte Folie oder Textilien und deren Spannung eine Ver-
starkung der Kunststoffschaumschicht, insbesondere
der Zusammenhalt von Abschnitten der Verpackung be-
wirkt werden kann.

Die Einhullung von Verpackung mit Verpackungs-
gut/Transportgut in eine lose Folie oder loses Textil er-
folgt nach der Erfindung unter Verbindung der einander
Uberlappenden Folienenden oder Textilenden.
Uberlappende Folienenden werden vorzugsweise ge-
schweilt oder geklebt. Uberlappende Textilenden kén-
nen je nach Beschaffenheit auch geschweildt werden.
Textilien aus Glasfasern werden in der Praxis nicht ge-
schweil3t. Textilien aus organischen Fasern werden in
der Praxis auch nicht geschweilt. Jedoch ist das Kleben
von Textilien aller Art méglich. Wenn die Textilien flr eine
Klebung zu grolRe Maschenweiten zeigen, ist es von Vor-
teil engmaschige Verbindungsstiicke zwischen zu set-
zen.

Bei ausreichender Beschaffenheit lassen sich die Texti-
lien unmittelbar aneinander ndhen. Anstelle des Nahens
kann auch eine Verbindung durch Nadeln, Wirken, Stri-
cken, Sticken und andere bekannte textile Verarbei-
tungstechniken erfolgen. Bei mangelnder Eignung zu ei-
ner unmittelbaren Verbindung der Textilenden sind Zwi-
schenstuicke wieder hilfreich. Dabei kann es sich um Tex-
tilien mit geringer Maschenweite handeln, die als Zwi-
schenstiick mit beiden Textilenden verbunden werden
kénnen.

[0094] Durch die erfindungsgeméafie Umreifung oder
UmschlieRung mit einem Spannband oder Spanngurt
und die gegebenenfalls vorgesehene Umhdillung mit
Schrumpffolie, sonstiger Folie oder Textilien verhalt sich
ein aus Abschnitten und Resten zusammengesetzte
Kantenschutz hinsichtlich des Nachgiebigkeitsmateria-
les wie ein Kantenschutz, der sich einstlickig von einer
Ecke der Verpackung zur anderen Ecke der Verpackung
erstreckt.

Die Verbindung eines zu einer zu schitzenden Kante
gehdrenden erfindungsgemaflen Kantenschutzab-
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schnitte mit den zu einer benachbarten zu schiitzenden
Kante gehérenden erfindungsgemaflen Kantenschutz-
abschnitten kann an deren Enden erfolgen, mit denen
sich die zu der einen zu schiitzenden Kante gehérenden
Abschnitte und die zu der anderen zu schitzenden Kante
gehdrenden Abschnitte berihren.

[0095] Die Verbindung kann an den Verstarkungspro-
filen erfolgen.

Dabei kénnen die Verstarkungsprofile mit herkdmmli-
chen Schrauben und Nageln aneinander befestigt wer-
den. Die Verstarkungsprofile kbnnen an den Ecken der
zu schitzenden Kanten auch ineinander greifen, so daf}
fur die Verbindung Schrauben und Nagel oder derglei-
chen Mittel ganz oder teilweise entbehrlich werden. Da-
bei kdnnen die einen Verstarkungsprofile an den Enden
mit Zapfen oder Haken in Offnungen oder Osen an den
Enden des benachbarten Verstarkungsprofiles greifen.
Giinstig ist, wenn die Osen und Offnungen an den verti-
kalen Verstarkungsprofilen und die Zapfen sich an den
horizontalen Verstarkungsprofilen befinden. Im Falle der
Verwendung von Haken kénnen diese sowohl an den
vertikalen als auch an den horizontalen Verstarkungs-
profilen vorkommen und mit Offnungen oder Osen in den
benachbarten Verstarkungsprofilen zusammenwirken,
ohne daf} die Gefahr eines unbeabsichtigten Lésens der
Verbindung besteht.

[0096] Bei einer ausreichenden Umreifung kann jede
zuséatzliche Verbindung des Kantenschutzes an den En-
den der Verstarkungsprofile entbehrlich werden. Das
gleiche gilt, wenn die Verpackung mit einem Spannband
oder mit einem Spanngurt zusammen gehalten wird.
Gleiches giltauch, wenn eine gleich wirkende Umhdillung
der Verpackung mit einer Folie oder einem Textil vorge-
sehen ist.

Die einzelnen Abschnitte des Kantenschutzes kénnen
dann an den Ecken der zu schiitzenden Kanten lose an-
einander stoRen. Dabei kdnnen die Enden der einen Ab-
schnitte stumpf auf die Enden der anderen Abschnitte
stolRen. Die Enden kénnen auch auf Gehrung geschnit-
ten sein und so lose aneinander stolRen. Die Umreifung
oder Umfassung mit einem Spannband oder Spanngurt
bildet dann eine ausreichende Verbindung des gesam-
ten Kantenschutzes. Der stumpfe StoB ist regelmaRig
der einfachste und wirtschaftlichste StoR. Bei einem
Gehrungs-Stof kann es zu erheblichen Resten kommen,
die nicht weiterverwendbar sind.

[0097] Im Falle der oben beschriebenen, besonders
wirtschaftlichen Holzprofile als Verstarkungsmaterial
kann dabei auch ein Verfahren Anwendung finden, daf
bei Kleinserien ohne Unterstiitzung von Hilfsvorrichtun-
gen zu einer zuverldssigen Langenbestimmung der Ver-
starkungsprofile und des darauf sitzenden Nachgiebig-
keitsmateriales fiihrt. Dabei wird zunéachst an einer Ecke
der zu schiutzenden Kante Abschnitt des Kantenschut-
zes an seinem Ende stumpf gegen das benachbarte En-
de des angrenzenden Kantenschutzabschnittes gesto-
Ren. Das geschieht bei zwei senkrecht zueinander ver-
laufenden Kantenschutzabschnitten vorzugsweise so,
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dafR} der Kantenschutzabschnitt, an dessen Seite der an-
dere Kantenschutzabschnitt anliegt, mit seiner Stirnfla-
che biindig mit der AuRRenseite des anliegenden Kanten-
schutzabschnittes abschlief3t. Danach wird dieser biin-
dig abschlielende Kantenschutzabschnitt an dem ge-
genulberliegenden Ende, welches mit einer benachbar-
ten Ecke des Transportgutes korrespondiert so abge-
langt, dal’ dieses Ende stumpf gegen das an dieser be-
nachbarten Ecke gegeniber dieser Ecke vorragenden
Ende des nachsten Kantenschutzabschnittes stot. Es
wiederholt sich der Stol}, wie er zuvor hergestellt worden
ist. Das wird fortgesetzt, bis das Transportgut (zum Bei-
spiel die Glasscheibe) an der zu schiitzenden Kante mit
einem Kantenschutzrahmen umschlossen ist.

Bei anderen Profilen als Holzprofilen als Verstarkungs-
material kann das gleiche Verfahren zur Anwendung
kommen. Die anderen Profile kbnnen, wie an anderer
Stelle beschrieben, zum Beispiel aus Metall, Kunststoff,
anderem organischen Material oder anorganischem Ma-
terial bestehen. Metall findet vorzugsweise Anwendung
fur Steinplatten und dergleichen Verpackungsgut/Trans-
portgut mithohem Gewicht und vergleichsweise geringer
Festigkeit.

[0098] Die Verbindung der Kantenschutzabschnitte
kann an den Ecken des Transportgutes/Verpackungs-
gutes(zum Beispiel des Glases) durch besondere
Ecken/Eckstlicke der Verpackung geférdert werden,
welche die Verstarkungsprofile mit umfassen.

Die Ecken/Eckstiicke umfassen mit einem Teil ein Stiick
der einen zu schiitzenden Kante (zum Beispiel die Glas-
kante) und mit dem anderen Teil ein Stiick der benach-
barten anderen zu schiitzenden Kante.

[0099] Die Ecken/Eckstiicke kénnen die gleiche Be-
schaffenheit aufweisen wie das Ubrige Nachgiebigkeits-
material der Kantenschutzabschnitte. Die Ecken/Eckstu-
cke kdnnen auch mit einer hdheren Festigkeit versehen
sein, um zusétzlichen Aufgaben bei der Verbindung der
Kantenschutzabschnitte an den Ecken der zu schitzen-
den Kanten zu gentigen. Eine zusatzliche Belastung er-
gibt sich bei der Umreifung bzw. durch ein Spannband
oder einen Spanngurt. Die Umreifung bzw. das Spann-
band oder der Spanngurtmuf unter entsprechender Ver-
formung Uber die Ecken gezogen werden. Das verur-
sacht eine zusétzliche Belastung der Ecken/Eckstuicke.
Dadurch kénnen die Ecken beschadigt werden oder so
verformt werden, da® nicht mehr das gleiche Nachgie-
bigkeitsverhalten wie an anderen Stellen des Kanten-
schutzes gewahrleistet ist. Um das zu verhindern kann
bei einem Kantenschutz aus Kunststoffschaum gegebe-
nenfalls ein hdheres Raumgewicht und/oder eine Ver-
hautung und/oder eine aufkaschierte Folien und/oder ei-
ne aufkaschiertes Textil vorgesehen sein. Wahlweise
kann an den Ecken/Eckstlicken aus Nachgiebigkeitsma-
terial auBenseitig auch ein fester Eckenschutz vorgese-
hen. Der Eckenschutz kann aus Metall oder aus Kunst-
stoff bestehen. Der Eckenschutz kann aufgeklebt oder
aufkaschiert sein. Der Eckenschutz kann auch lose an
den Ecken/Eckstucken anliegen und durch die Umrei-
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fung, durch das Spannband oder den Spanngurt oder
durch die Umhdllung mit Folie oder Textil in der Schutz-
stellung gehalten werden.

Der Eckenschutz hat auch dann Vorteile, wenn der er-
findungsgemafe Kantenschutz ohne die oben erlauter-
ten besonderen Ecken/Eckstlicke Anwendung findet.
[0100] Die Ecken/Eckstiicke weisen bei scheibenfor-
migen Transportgltern wie zum Beispiel Glasscheiben
zwei AnschluRflachen fiir Kantenschutzabschnitte bzw.
fur Verstarkungsprofile auf.

[0101] Vorteilhafterweise ist der erfindungsgemafie
Kantenschutz auch auf Transportgiter/Verpackungsgu-
ter anwendbar, die anders als Scheiben eine gréf3ere
dreidimensionale Ausdehnung aufweisen.

Dann sind an den Ecken/Eckstlicke mehr Anschluffla-
chen fir Kantenschutzabschnitte, zum Beispiel jeweils
drei Anschluf¥flachen fiir Kantenschutzabschnitte bzw.
fur  Verstarkungsprofile vorgesehen. Bei zwei
AnschluRflachen liegen die mit einer Ecke/Eckstiick in
Berlihrung kommenden Kantenschutzabschnitte in einer
Ebene. Bei Ecken/Eckstlicken mit drei Anschluf3flachen
ist die dritte Anschluf3flache so angebracht, dal der zu-
gehdrigen Kantenschutzabschnitt senkrecht auf der
Ebene der beiden anderen Kantenschutzabschnitte
steht.

[0102] Beischeibenférmigem, viereckigem Transport-
gut ergeben sich in Anwendung der Ecken/Eckstlicke
vier Ecken/Eckstuicke.

[0103] DieEcken/Eckstlicke werden vorzugsweise zu-
mindest teilweise mit durchgehenden Ausnehmungen
fur die das Verstarkungsmaterial bildenden Verstar-
kungsprofile versehen. Die durchgehenden Ausneh-
mungen haben den Vorteil einfacher Herstellung. Au3er-
dem kann die Anpassung von Dachlatten und derglei-
chen Verstarkungsprofilen an die notwendige Lange mit
durchgehenden Ausnehmungen erleichtert werden, in-
dem die Dachlatten an einem Ende in der oben beschrie-
benen Weise stumpf gestoRen werden und am anderen
Ende, welches aus den Ecken/Eckstlicken vorragt,
durchtrennt werden, zum Beispiel abgesagt werden.
[0104] Furdie Verstarkungsprofile kdnnen auch Sack-
I6cher in den Ecken/Eckstiicken vorgesehen sein. Die
im Zusammenhang mit solchen Ecken/Eckstlicken und
Sackléchern verwendeten Verstarkungsprofile haben
vorzugsweise eine im vorhinein festgelegte Lange.
[0105] Wie oben ausgefihrt, kdnnen die Verstar-
kungsprofile an den Enden miteinander verbunden wer-
den oder auch lose aneinanderliegen. Beim "lose-anei-
nanderliegen" werden die Kantenschutzabschnitte durch
eine Umreifung bzw. ein Spannband oder einen Spann-
gurt in der Funktionsstellung gehalten. Bei Kanten-
schutzabschnitten, deren Verstarkungsprofile durch
Schrauben, N&gel oder durch Haken, Zapfen, Osenund
Ausnehmen zusammengehalten werden, findet die Um-
reifung, Spannband oder Spanngurt zusatzlich Anwen-
dung.

[0106] Bei der Verpackungen mit Ecken/Eckstiicken,
welche in der oben beschriebenen Form mit drei An-
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schlulflachen versehen sind, gilt das gleiche:

[0107] Die Verstarkungsprofile kénnen mit den Enden
lose in den Ecken/Eckstuicken liegen und werden mit ei-
ner Umreifung, Spannband oder Spanngurt zusammen
gehalten.

[0108] Die Verstarkungsprofile kénnen auch in den
Ecken/Eckstliicken aneinander befestigt sein oder mit
den Ecken/Eckstiicken fest verbunden sein. Dann ist die
zusatzliche Umreifung, das zusatzliche Spannband oder
der zusatzliche Spanngurt immer noch von Vorteil.
[0109] Uberraschenderweise hat sich in Versuchen
gezeigt, dal bei durchschnittlichen Belastungen des
Kantenschutzes schon bei losem Aneinanderliegen der
Kantenschutzabschnitte durch die Umreifung, das
Spannband und durch einen Spanngurt eine ausreichen-
de Verbindung der Kantenschutzabschnitt mit dem
Transportgut gewahrleistet ist.

[0110] Vorzugsweise werden alle Kantenschutzab-
schnitte mit der Umreifung, dem Spannband oder dem
Spanngurt gegen die zu schiitzenden Kanten des Trans-
portgutes gespannt.

[0111] Wahlweise sind auch mehrere Umreifungen,
Spannbander oder Spanngurte vorgesehen. Die Umrei-
fungen, Spannbander und Spanngurte sind bei schei-
benférmigem Transportgut nebeneinander/parallel an-
geordnet. Die mehrfache Anordnung findet vorzugswei-
se bei sehr breitem Kantenschutz Anwendung. Dartber
hinaus kénnen insbesondere bei groRem Verpackungs-
gut und entsprechend groRRer Verpackung auch mittig
zusatzliche Umreifungen, Spannbander oder Spanngur-
te zur Verstarkung zweckmaRig sein. Das gilt besonders
bei der Anwendung von mittigen Aussteifungen der rah-
menférmigen Verpackung. Die weiteren Umreifungen,
Spannbander, Spanngurte sind dann an den Aussteifun-
gen vorgesehen und verlaufen quer zu den anderen Um-
reifungen, Spannbandern, Spanngurten.

[0112] Firdie Umreifung, Spannband oder Spanngurt
ist es Vorteil, an der Seite des Kantenschutzes, welcher
der zugehdrigen zu schitzenden Kante (zum Beispiel
Glaskante) abgewandt ist, eine Ausnehmung in der Ver-
packung, vorzugsweise an dem Nachgiebigkeitsprofil
vorzusehen. Die Ausnehmung bewirkt eine Fih-
rung/Zentrierung des fur die Umreifung vorgesehenen
Bandes bzw. Gurtes. Soweit auch aus anderen Griinden
andem KantenschutzaulRen Ausnehmungen gewiinscht
sind, werden diese Ausnehmungen vorzugsweise mit
den Ausnehmungen fiir die Bander und Gurte kombiniert.
[0113] Firdie Umreifungstechnik kann der Fachmann
auf handelslibliche Technik zurtickgreifen. Dazu geho-
ren Umreifungsmaterial, Spanneinrichtungen, Mittel zum
Verbinden der gespannten Enden des Umreifungsmate-
rial, Scheren zum Durchtrennen der tiberstehenden En-
den des Umreifungsmaterials bzw. zum Abtrennen des
Umreifungsmaterials von einer Vorratsrolle. Die Ange-
bote sind vielfaltig. Die Angebote umfassen aufwendige
automatische Anlagen zum Einbau in StralRen flr eine
Serienfertigung bis zu einfachen und preiswerten kleinen
Handgeraten fir wenig vorkommende Umreifungsvor-
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gange.

[0114] Das Umreifungsmaterial ist tblicherweise ein
Band, das nach Herumfiihren um ein Verpackungsgut
gespannt wird. Insofern kann das fir den Umreifungs-
vorgang verwendete Band auch als Spannband bezeich-
net werden bzw. ist eine Gemeinsamkeit mit anderen
Spannbandern gegeben. Andere Spannbander lassen
sich im Unterschied zur Umreifung aber nachspannen
oder I6sen und neu spannen. Dazu sind die bleibende
Spanneinrichtungen/Spannschlésser an den Spannban-
dern vorgesehen. Spannbander sind also wiederver-
wendbar.

Spanngurte unterscheiden sich von den Spannbandern
durch die Verwendung von Gurten anstelle der Bander.
Das heil’t, auch Spannbander besitzen eine bleibende
Spanneinrichtung und kénnen nachgespannt, geldstund
wieder neu gespannt werden. Sie sind wiederverwend-
bar.

[0115] Eine einmal vorgenommene Umreifung kann
nur zerstort und durch eine neue Umreifung ersetzt wer-
den. Gegenliber einem Spannband oder Spanngurt ver-
ursacht eine Umreifung als Einmalverpackung regelma-
Rig sehr viel geringere Kosten als Spannbander und
Spanngurte. Allerdings gibt es auch Grenzbereiche bei
den Spannbandern, in denen die Kosten sich den Nied-
rigkosten der Umreifung etwas annahern. Dabei handelt
es sich um die Spannbander aus Metall, die mit einem
Einfach-Schlo gespannt werden. Das Einfach-Schlol
besteht aus einem abgeflachten Bugel, der unter die
Uberlappenden Bandenden gelegt wird und Uber den
Uberlappenden Bandenden eine drehbare geschlitzte
Welle halt, in deren Schlitz das oben liegende Bandende
gesteckt wird, so dal} ein Drehen der Welle eine Span-
nung des Bandes bewirkt. Wegen des notwendigen Ar-
beitsaufwandes eignet sich dieses Spannband fiir kleine
Serien. Allerdings muf} das Metallband zum Nachspan-
nen erst wieder zuriickgebogen werden. Das gleiche gilt
fur eine Wiederverwendung dieses Spannbandes.

Bei Spanngurten ist bei handelstiblichen Produkten eine
ahnliche wirtschaftliche Situation gegeben. Es gibt zwar
einfache Spanneinrichtungen mit zwei beweglichen Tei-
len, von denen der eine Teil im anderen gehalten ist.
RegelmaRig finden dabei Gurte und Bander aus Kunst-
stoff Verwendung. Solche Gurte und Bander sind sehr
preiswert am Markt verfligbar.

[0116] In der Regel ist das eine Ende des Gurtes mit
der Spanneinrichtung fest verbunden. Das andere Gur-
tende wird durch den Offnungsspalt der Spanneinrich-
tung gezogen. Dabei setzt der bewegliche Teil der Span-
neinrichtung der Spannbewegung keine Hindernisse
entgegen. Sobald jedoch dieses Gurtende losgelassen
wird, verklemmt sich dieses Gurtende in dem Oﬁnungs-
spalt der Spanneinrichtung. Problematisch ist, von Hand
eine hohe Spannkraft auf den Gurt aufzubringen. AuRRer-
dem ist die Klemmwirkung von der Reibung abhangig
und kénnen sich die Reibungsverhéltnisse durch dulRere
Einflisse erheblich andern. Fiir h6here Spannkrafte und
eine bleibende, von auReren Einflissen unabhangige
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Einspannung sind aufwendigere Spanneinrichtungen er-
forderlich.

Etwas anderes kann sich mit einer Spanneinrichtung er-
geben, die aus einem festen Materialteil mit mehreren
hintereinander liegenden Offnungen besteht. Das eine
Gurtende wird durch an dem Materialteil befestigt. Das
andere Gurtende wird hin- und hergehend durch die Off-
nungen des Materialteiles geschoben. Nach einer Span-
nung verbleibt das eingeschobene Gurtende aufgrund
seine Reibung bzw. aufgrund des Widerstandes in dem
Materialteil, welcher dem Lésen entgegen steht.
Wahlweise sind Teile der Spanneinrichtung mit einem
Abschnitt der Verpackung, vorzugsweise mit einem
Eckstlick , verbunden, Wahlweise wird das Spannschlof3
an dem Abschnitt bzw. an dem Eckstiick befestigt. Das
erleichtert die Verspannung, weil dadurch eine Hand frei
wird, die sonst eingesetzt werden muf}, um das SchloR
beim Spannen festzuhalten. Bei anspruchsvollen
Schldssern ist die bleibende Verbindung des Schlosses
mit einem Abschnitt der Verpackung eine aufwendige
MaRnahme. Etwas anderes gilt fiir einfachste Schlésser
wie das zuvor erlauterte Materialteil mit verschiedenen
Offnungen, durch die der Spanngurt bzw. das Spann-
band hin- und hergehend gefiihrt wird. Solches Material
kann zum Beispiel aus preiswertem Blech hergestellt
werden, das durch Tiefziehen und Stanzen in die ge-
wiinschte Form gebracht und mit Ausnehmungen verse-
hen werden kénnen. Noch glinstiger ist die Verwendung
von Kunststoff, vorzugsweise von ungeschaumtem
Kunststoff, fiir solches Material, wenn grof3ere Serien an-
fallen, so daR sich die Anwendung von Spritzformen flr
die Herstellung rechnet.

Die Verbindung des Schlosses mit einem Abschnitt/Eck-
stlick kann durch Kleben erfolgen. Geeignet sind die am
Bau bekannten Kleber, zum Beispiel die Polyurethan-
Kleber.

[0117] Vorstehende Ausfihrungen zur Umreifung,
Spannband und Spanngurt gelten sowohl fir Verpa-
ckungsabschnitte, die an den Ecken stumpf aneinander
stoRRen, als auch flr Verpackungsabschnitte, die gegen
ein Eckstlick stoRRen, als auch fiir Verpackungsabschnit-
te, die an den Ecken mit einem Gehrungsschnitt anein-
ander stol3en.

Soweit die Enden der Kantenschutzabschnitte auf Geh-
rung geschnitten werden, ist der Gehrungswinkel bei
senkrecht aufeinander stehenden Kantenschutzab-
schnitten vorzugsweise 45 Grad. Bei anders zueinander
stehenden Enden von Kantenschutzabschnitten ist der
Gehrungswinkel vorzugsweise gleich dem halben Win-
kel, den die anders zueinander stehenden Enden der
Kantenschutzabschnitte zwischen sich einschlieRen.
Wie oben ausgeflihrt, sind bei der Umreifung die auf den
Kantenschutz wirkenden Kréafte an Ecken des Kanten-
schutzes am gréRten und wird dem wahlweise mit einer
zusatzlichen Eckenverstarkung Rechnung getragen.
Unabhédngig von der Eckenbelastung kann die Ecken-
verstarkung noch andere Griinde haben: zum Beispiel
eine zusatzliche Funktion wie eine Transporthilfe. Die
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Transporthilfen kénnen den erfindungsgemaflen Kan-
tenschutz in sehr vorteilhafter Weise ergénzen. Sie ver-
bessern die Handhabung und reduzieren dadurch das
Beschadigungsrisiko fir die Verpackung und das
[0118] Verpackungsgut/Transportgut. Die Transport-
hilfen sind jedoch auch unabhangig von dem erfindungs-
gemaRen Kantenschutz fir andere Verpackungen von
Vorteil.

[0119] Die Transporthilfe kann ein Griff, Schlaufe, Ose,
Haken sein. Die Osen kénnen verschiedenen Zwecken
dienen. Die Osen eignen sich zum Anschlagen von
Spannmitteln zur Ladungssicherung beim Transport. Die
Osen eignen sich auch zum Anschlagen von Griffen. Vor-
teilhafterweise kénnen die Osen sogar mit einem einfa-
chen Zusatzteil einen Griff bilden. Das kann mit zwei be-
abstandeten Osen und einer Stange, zum Beispiel einer
Holzstange, erfolgen. Die im Abstand angeordneten
Osen kénnen durch die Stange miteinander verbunden
werden, so daf die Verpackung mit dem eingeschlosse-
nen Transportgut an den Stangen getragen werden
kann.

Giinstig ist, wenn die Osen eine solche Offnungsweite
aufweisen, daR die Stange durch beide Osen gesteckt
werden kann. Die Stange bildet dann zusammen mitden
Osen einen Griff.

Desgleichen ist eine Rolle als Transporthilfe geeignet.
Das gleiche gilt fur StaplerfiiRe, Behalter, Verbindungs-
mittel oder Anschlisse flr eine Transportsicherung. Die
Behalter sind flr verschiedene Anwendungen der Ver-
packung von erheblichem Vorteil. Das gilt insbesondere
dann, wenn zum Beispiel mit einer oder mehreren Glas-
scheiben Befestigungsmittel/Montagehilfen/Monta-
geanleitungen/Begleitpapiere transportiert werden sol-
len. Das ist insbesondere der Fall, wenn Glasteile/Bau-
satze fur Duschen transportiert werden. Fiir die verschie-
denen Anwendungen kénnen unterschiedlich dimensio-
nierte Behalter zur Verfiigung gestellt werden.

[0120] Aus der EP677455 sind Behalter bekannt, die
mit anderen Behaltern zusammen gesteckt werden kén-
nen, Eine Verbindung von Behéltern mit einer Verpa-
ckung, insbesondere mit einer Verpackung von schei-
benférmigem Verpackungsgut ist erkennbar.

[0121] Die Transporthilfen kénnen auch aus Kunst-
stoffschaum bestehen. Die Transporthilfen kénnen auch
aus anderen Materialien bestehen, auch aus einem Ver-
bund von Kunststoffschaum mit anderen Materialien.
Vorzugsweise werden Behélter aus ungeschaumtem
/gering geschaumtem Kunststoff gewahlt, solange es
nicht auf Dampfung gegen stoRRférmige Belastung an-
kommt. Es ist von Vorteil, solche Behalter aus dem glei-
chen Kunststoff wie den Kunststoffschaum fir die Ver-
packung herzustellen und mit Kunststoffschaumteilen zu
verbinden, mit denen die Behélter in die Nuten an der
Verpackung greifen. Die Kunststoffschaumteile sind
dann der Querschnittsform der Nuten nachgebildet. Der
Kunststoffschaum kann mit den Behaltern durch Kleben
gut verbunden werden. Geeignet fur diese Klebung sind
unter anderem bekannte HeilRkleber. Die Verbindung
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kann auch durch Schweif3en erfolgen, wenn die Behalter
undderenin die Nuten greifende Teile fiir das Schweillen
eine ausreichende Ubereinstimmung in der Beschaffen-
heit haben.

[0122] Die mehrteilige Ausbildung der Behalter ist bei
kleinen Serien von Vorteil, weil dann gemeinsame Teile
fur alle BaugréRen vorgehalten werden kénnen. Solche
gemeinsamen Teile sind zumindest die Formteile, mit
denen die Behalter in die Nuten der Verpackung greifen.
Dariliber hinaus kann es von Vorteil sein, unterschiedli-
che Behaltervolumen mit rohrférmigen Behaltern zu ver-
wirklichen, die an beiden Enden durch Deckel verschlos-
sen sind und durch Wahl der Ldnge dem gewtlinschten
Volumen angepaldt werden. Die rohrférmigen Behalter
haben vorzugsweise einen rechteckigen oder quadrati-
schen Querschnitt, um die Verbindung mit den Formtei-
len zu erleichtern, mit denen die Behélter in die Nuten
der Verpackung greifen.

[0123] Dabei muB die Transporthilfe nicht unmittelbar
an der Verpackung befestigt sein, sondern ist es ausrei-
chend, wenn die Verpackung einen Anschlul fiir eine
Transporthilfe besitzt bzw. die Montage von Transport-
hilfen erlaubt. Dabei ist eine Anbringung am Nachgiebig-
keitsmaterial und/oder am  Verstarkungsmaterial
und/oder an der Umreifung, an dem Spannband bzw.
dem Spanngurt mdéglich. Die Transporthilfen kdnnen
bleibend angebracht werden oder I6sbar montiert wer-
den. Solch ein Anschlu kann zum Beispiel durch eine
aulen liegende und/oder innen liegende AnschluRflache
und eine oder mehrere Offnungen fiir Sicherungs-/Hal-
tebolzen gebildet werden. Giinstig ist, wenn die Trans-
porthilfe Uber den Anschluf gestiilpt und anschlieRend
mit einem Bolzen gesichert wird. Die verschiedenen
Transporthilfen kdnnen darliber hinaus in in einem Ver-
packungsabschnitt integriert sein. Das gilt besonders fir
Staplerfliie und Rollen.

Bei den Haken kann es von Vorteil sein, wenn die Haken
gabelférmig ausgebildet sind, um beiderseits der Umrei-
fung, Spannband oder Spanngurtin die Verpackung grei-
fen zu kénnen.

Vorzugsweise sind in der Verpackung, insbesondere im
Nachgiebigkeitsmaterial, Nuten vorgesehen, in welche
die Transporthilfen mit einer geeigneten Feder einge-
schoben oder eingedriickt werden kdnnen. Fir die Nut-
Feder-Verbindung ist eine Schwalbenschwanz-Form
oder eine an die Schwalbenschwanz-Form angelehnte
Form glinstig. Solche Verbindungen sind besonders sta-
bil, kbnnen aber bei geringem Spiel schwierig zu hand-
haben sein. Leichter zu handhaben sind Nut-Feder-Ver-
bindungen, bei denen die Feder eine gerundete Form
besitzt, so dal} sich die Feder quer zur Langsrichtung in
die Nut eindriicken 1Rt und auf umgekehrtem Weg wie-
der herausziehen 18Rt. Dabei kann die Nut die Feder
schlieRend umfassen, Die (")ffnungsweite der Nut muf
kleiner als der Durchmesser der Feder sein, damit die
Feder umfaRt wird. Je geringer die Offnungsweite wird,
desto mehr Aufwand ist erforderlich, um die Feder quer
zur Langsrichtung in die Nut zu driicken. Mit wenigen
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Versuchen |4Rt sich ein ausgewogenes Offnungsman
der Nut ermitteln, bei dem sich die Feder noch mit ange-
messenem Aufwand von Hand in die Nut eindriicken 1813t
und in der Nut ausreichend Halt hat.

[0124] Die Nuten kénnen spanabhebend in den Kunst-
stoffschaum eingearbeitet werden. Geeignete Verfahren
sind zum Beispiel Frasen und/oder Sagen.

Die Nuten kénnen aber auch in den Kunststoffschaum
eingeformt sein. Das geschieht dann vorzugsweise bei
der Herstellung des Kunststoffschaumes. Zum Beispiel
in der oben beschriebenen Form mittels entsprechend
geformter Extrusionsdiise und entsprechend geformtem
Kalibrator. Dabei werden vorzugsweise runde Ecken (so-
wohl Innenecken als auch AuBenecken) in der Nut und
passende korrespondierende runde Ecken an dem in die
Nut greifenden Transporthilfsmittel erzeugt.

Die Nuten kénnen auch bei der Formgebung der Verpa-
ckungsabschnitte in einem Formteilautomaten oder in ei-
ner Spritzform entstehen.

Dariliber hinaus kann die spanlose und die spanabhe-
bende Verformung miteinander kombiniert werden, in-
dem die Nuten im Wege der spanlosen Verformung teil-
weise entstehen und die abschlieRende Bearbeitung
durch Frasen oder S&gen erfolgt.

Die erfindungsgemaRen Nuten laufen vorzugsweise an
den Seiten(Vor- und Rickseite) der Verpackungsab-
schnitte und an den &dufleren Flachen(einschlieBlich
Oberseite und Unterseite) der Verpackungsabschnitte
um die Verpackung. Dabei kdnnen die Transporthilfsmit-
tel nach Belieben/Bedarfin die Nuten eingeschoben wer-
den.

Die Rollen werden an der Unterseite eingeschoben, die
zugehdrige Griffe an der Seite der Verpackung in einer
fir die Transportleute bequemen Héhe.

Die StaplerfliRe oder andere Filke werden auch an der
Unterseite eingeschoben. Haken und Zapfen kénnen an
den Seiten eingeschoben werden, Haken und Osen nicht
nur an den Seiten, sondern auch an der Oberseite. Das
gleiche gilt fir Anschlisse fir eine Transportsicherung.
Dabei kénnen die Osen, Haken und Zapfen auch zur
Transportsicherung genutzt werden. Ublicherweise er-
folgt die weitere Transportsicherung mit Spanngurten,
die an den Osen, Haken oder Zapfen angeschlagen wer-
den.

Die Behalter dienen dem Transport von Zubehor flr das
Transportgut. Zum

Beispiel sind in der Regel fir die Montage von Glasschei-
ben spezielle Winkel, Schienen, Dichtungen, Schrauben,
Dubel usw. erforderlich. Diese Teile missen zumindest
beim Transport an den Endabnehmer bzw. an den vom
Endabnehmer beauftragten Handwerker mitgeliefert
werden. Die Behalter kdnnen tberall an der Verpackung
positioniert werden.

Die Verbindungsmittel dienen zum Beispiel dazu, meh-
rere Verpackungen miteinander zu verbinden. Vorzugs-
weise findet dabei eine Verbindung an allen Verpa-
ckungsteilen statt, an denen Nuten gegenuberliegen.
Die verschiedenen Verpackungen kénnen so angeord-
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net werden, dal® mindestens immer eine Verbindung an
den unteren Verpackungsabschnitten und an jeweils ei-
nem dazu senkrecht stehenden Verpackungsabschnitt
erfolgt.

[0125] Bei der Umreifung wird ein Band um das mit
Kantenschutz versehene Transportgut, zum Beispiel die
Glasscheibe, herumgelegt. Dannwird das Band miteiner
Spanneinrichtung gespannt. Durch die Spannung wer-
den die Kantenschutzabschnitte gegen die zu schiitzen-
den Kanten gedriickt. Nach dem Spannen wird das Band
in der Spannstellung gesichert. Das kann mittels Klam-
mern, Hillsen, Plomben oder durch Schweif3en erfolgen.
Bei dem Spannvorgang wird das Band von einer Rolle
abgezogen. Nach dem Sichern wird das durch die Um-
reifung verbrauchte Band von dem librigen Band der Rol-
le abgetrennt.

[0126] Das Band kann aus Kunststoff oder aus Stahl
bestehen. Es sind Kunststoffbdnder aus verschiedenen
Werkstoffen bekannt, zum Beispiel aus Polyester, PP,
PET fir die Umreifung verfiigbar. In jedem Fall muB3 das
Band den vorkommenden Spannkraften standhalten.
Dazu eignen sich vor allem TextilbAnder aus Kunststoff
wie Fadenstrukturbander, Bandgeweben und Komposit-
béander.

[0127] Das Umreifungsgerat besitzt zumeist geriffelte
Spannrollen, mitdenen die zusammenzuziehenden Ban-
denden erfal3t und gegeneinander gezogen werden, bis
eine gewilinschte Spannung erreicht ist. Um die Band-
spannung fir die Dauer des Transportes zu halten, kom-
men nur Kunststoffe infrage, welche von Haus aus nur
vernachlassigbare Kriecheffekte zeigen und/oder durch
eine Nachbehandlung, zum Beispiel durch bleibendes
Recken, nur vernachlassigbare Kriecheffekte zeigen.
Stahlbénder zeigen von Haus aus kein nennenswertes
Kriecheffekte. Die Kriecheffekte beschreibt ein Verfor-
men des Kunststoffes unter hoher Dauerlast.

[0128] Mit den Hulsen, Klammern und Plomben wer-
den die Bandenden bleibend gegeneinander gepreft.
Das kann fur die Arretierung der Bandenden schon aus-
reichend sein. Darliber hinaus ist bekannt, zum Beispiel
Stahlbander dadurch zusétzlich zu halten, dal die Stahl-
bander vor und hinter den Klammern, Hilsen und Plom-
ben eingeschnitten und an den Schnittstellen ausgebo-
genwerden. Alternativkdnnen die Hillsen und Klammern
mit den Bandenden in gewellte Form gebracht werden,
bei der die Wellen quer zur Langsrichtung des Bandes
verlaufen. Die Wellung verstarkt den Halt derum die Ban-
denden gepreflten Hilsen und Klammern.

[0129] Die Schweillung ist eine Verbindungstechnik,
welche vorzugsweise fir Bander aus Kunststoff zur An-
wendung kommt.

[0130] Wahlweise sind die Transporthilfen (auch bei
Anwendung von Rollen) mindestens zweiteilig ausgebil-
det, wobei der eine Teil mit dem Umreifungsband gehal-
ten wird und den oben beschriebenen AnschluB fir den
anderen Teil der Transporthilfe bildet. Dabei kann der
den AnschluR bildende Teil eine Hiilse oder Plombe sein
bzw. mit einer Hilse oder Plombe verbunden sein, wel-
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che auf das Umreifungsband gesteckt wird. Fir die Po-
sitionierung dieser Hulse oder Plombe ist glinstig, wenn
die Hilse oder Plombe seitlich geschlitzt ist und nach
Positionierung des Umreifungsbandes vor dessen ab-
schlielRender Spannung seitlich auf das Umreifungsband
geschoben werden kann. Die Hilse oder Plombe wird
vorzugsweise auf dem Umreifungsband verpresst und
so auf dem Umreifungsband zum Halten gebracht. Dar-
Uberhinaus ist glinstig, wenn an der Schlitzung der Hiilse
oder Plombe eine trichterférmige Fihrung vorgesehen
ist und wenn die Hilse das Umreifungsband nach dem
Aufschieben sofort hintergreift. Die Trichterform erleich-
tert das Aufschieben. Das Hintergreifen verhindert ein
Herunterfallen. Wenn die Hilse dartiber hinaus auf dem
Umreifungsband klemmt, so bleibt die Hilse in der je-
weils ausgewahlten Stellung bzw. ist ein Abrutschen aus-
geschlossen.

[0131] Wahlweise kénnen fir die Transporthilfen auf
dem Umreifungsband vorgesehenen Hiilsen oder Plom-
ben auch an geeigneter Stelle des Umreifungsbandes
bei Herstellung der Umreifung mit angebracht werden.
Das macht die Mitfilhrung von Werkzeugen fiir eine spa-
tere Anbringung von Hiilsen und Plomben entbehrlich.
Die Haftung der Hilsen und Plomben auf dem Umrei-
fungsband hangt von dem Pressdruck und den Rei-
bungswerten der Beriihrungsflachen ab. Von Vorteil sind
deshalb aufgeraute Bertihrungsflachen. Gegebenenfalls
kénnen auch Krallen an den Hulsen und Plomben vor-
gesehen sein.

[0132] Auch Griffe und Lasche kénnenvon Vorteil sein,
die an dem seitlichen Kantenschutz im Abstand von des-
sen oberem Ende vorgesehen sind.

[0133] Wahlweise kann auch ein Griff oder Ose auf
dem Umreifungsband verklemmt werden, deren Klem-
mung mit zunehmendem Gewicht des zu schiitzenden
Transportgutes, zum Beispiel der Glasscheibe, und Ver-
packung immer starker wird. Eine solche Klemmung ent-
steht zum Beispiel durch Griffe/Osen, die zugleich einen
Hebelarm eines doppelarmigen Hebels bilden, wobei der
andere Hebelarm gegen das Umreifungsband driickt.
Diese Hebel sind aufgrund der erlauterten Mechanik
selbstklemmend. Diese Mechanik kann auch genutzt
werden, wenn die Griffe und Osen in der oben erlduterten
Form in eine Nut geschoben werden. Die Reibung zwi-
schen Nut und Feder aus Kunststoff aus Kunststoff-
schaum ist so grole, daR eine Verklemmung der Feder
in der Nut eintritt.

[0134] In einer anderen Variante sind die Anschliisse
bzw. Hiilsen mit dem Umreifungsband verklebt oder ver-
schweifl3t oder in gleicher Weise wie bei der Verbindung
der Bandenden mit dem Umreifungsband verbunden.
Die Griffe/Osen kénnen auch ohne vorstehend beschrie-
bene Hilsen und Anschliisse eine Transporthilfe bilden,
wenn sie das Umreifungsband an der gewiinschten Stel-
le zum Beispiel mit zwei FingernBacken umfassen, so
dal eine Schwenkbewegung des Griffes/Hulse nach
oben zu einer Verwindung des Umreifungsbandes und
zur Klemmung des Griffes/Ose auf dem Umreifungsband
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fuhrt.

[0135] Soweit zusatzliche Verstarkungsecken an der
Verpackung vorgesehensind, welche iber die Eckender
Verpackung gesetzt werden, kann es von Vorteil sein,
diese zusatzlichen Verstarkungsecken wie die vorste-
hend beschriebenen Hiilsen oder Plomben auszubilden
und auf dem Umreifungsband zu positionieren.

[0136] Ecken zum Schutz von Verpackungsgut sind
aus der EP2769601 bekannt.

[0137] Der erfindungsgemaRe Kantenschutz kann
auch so ausgebildet sein, dal zugleich mehrere schei-
benférmigen Transportgiter (zum Beispiel Glasschei-
ben) nebeneinander transportiert werden kdnnen.
Wabhlweise ist der Kantenschutz dazu mit mehreren Aus-
nehmungen versehen, die parallel zueinander verlaufen,
wie das zum Beispiel in der DE 1953181 beschrieben ist.
[0138] Vorzugsweise ist vorgesehen, dal die einzeln
Verpackungen mit anderen Verpackungen verbunden
werden kénnen, so dal} ein raumsparender Transport
moglich ist. Die Verbindung kann - wie oben ausgefiihrt
- zum Beispiel mit Nut- und Federn erfolgen. Giinstig sind
dabei Ausnehmungen mit schwalbenschwanzférmigem
Querschnitt. Vorzugsweise sind Ausnehmungen in jeder
Verpackung vorgesehen, so daf} die Verbindung mit ent-
sprechenden Federn erfolgen kann, die mit einer Seite
in die eine Ausnehmung und mit der anderen Seite in die
andere Ausnehmung greifen.

Vorteilhafterweise kénnen die Ausnehmungen auch fiir
andere Aufgaben genutzt werden, zum Beispiel zur Ver-
bindung mit anderen Profilen zur Verdickung des Nach-
giebigkeitsmaterials.

[0139] Von Vorteil ist, wenn der erfindungsgemafie
Kantenschutz allein die Verpackung fir Glas und ande-
res Verpackungsgut bildet.

In dem oben angesprochenen rauen Baubetrieb kann es
auch erforderlich werden, den Kantenschutz durch einen
Schutz des Verpackungsgutes in dem vom Kanten-
schutz umschlossenen Raum zu erganzen. Das gilt zum
Beispiel fur oberflachenempfindliches Gut.

Um ein Verkratzen der AuRenflachen des Transportgu-
tes, zum Beispiel des Glases, zu verhindern, wird der
Raum an dem Transportgut, welcher von dem vorste-
henden Kantenschutz umschlossen ist, zum Beispiel
ganz oder teilweise mit Kartonage oder Pappe gefiillt.
Insbesondere Wellpappe wird in erheblichen Dicken am
Markt angeboten, so dal® der Raum leicht mit einlagiger
odermehrlagiger Wellpappe ausgefiillt werden kann. So-
weit der Raum grol} ist oder die Karton/Pappeneinlage
sogar gegentiber dem Kantenschutz vorstehen soll, fin-
detvorzugsweise eine wabenférmige Einlage aus Karton
oder Pappe/Wellpappe Anwendung.

Die wabenférmige Karton/Pappenkonstruktion hat im
Vergleich zu anderen Karton/Pappenkonstruktionen in
allen Richtungen eine sehr vorteilhafte Schutzwirkung.
Zu den verschiedenen Schutzwirkungen gehért ein guter
Kratzschutz.

Karton/Pappe ist ein sehr wirtschaftlicher Schutz fiir das
Glas und dergleichen Transportgut.
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Sofern der Karton/Pappe den Anforderungen des Trans-
portgutes nicht gerecht wird, kann zwischen der Kar-
ton/Pappelage und dem Transportgut zunachst eine
Nachgiebigkeitsschicht aus Kunststoffschaum angeord-
net sein. Dabei kann der Kunststoffschaum die gleiche
Beschaffenheit wie der fiir den Kantenschutz vorgese-
hene Kunststoffschaum aufweisen. Der Karton kann al-
lein und/oder mit anderem Schutz den von dem erfin-
dungsgemalen Kantenschutz umschlossenen Raum
auf der Scheibe ausfiillen. Zu anderem Schutz kénnen
auch Luftkissen gehoéren, Die Luftkissen kdnnen auch
allein und/oder mit Karton oder mit anderem Schutz fur
das Verpackungsgut den von dem erfindungsgemaRen
Kantenschutz umschlossenen Raum ausfiillen.
Wahlweise wird der mit Karton oder anderen Materialien
ausgefiillte Raum beiderseits des Verpackungsgutes mit
Schutzplatten verschlossen.

[0140] Die Schutzplatten kénnen die Verpackung
Ubergreifen oder in den von der Verpackung umschlos-
senen Raum eingelassen sein. Die Schutzplatten bilden
eine Versteifung, welche die an anderer Stelle vorge-
schlagenen Versteifungsstreben ersetzen kann oder
aber zuséatzlich zu den Versteifungsstreben zur Anwen-
dung gebracht werden kann.

Die Befestigung der Schutzplatten kann in beliebiger
Weise erfolgen. Vorzugsweise ist eine l6sbare Befesti-
gung vorgesehen, welche die Wiederverwendung der
Verpackung nicht behindert. Wahlweise werden die
Schutzplatten mittels Klauen oder Haken an der Verpa-
ckung gehalten. Diese Klauen oder Haken kénnen wie
die oben erlauterten Transporthilfsmittel in die Nuten der
Verpackung greifen. Wenn alle Abschnitte der Verpa-
ckung mitsolchen Nuten versehen sind, kdnnen die Klau-
en oder Haken die Schutzplatte an allen vier Seiten um-
fassen, so dal die Schutzplatten sich auch bei Ublicher
Transportbelastung nicht von der Verpackung l6sen.
Fur die Befestigung der Schutzplatten werden die Klauen
oder Haken in die Nuten und zugleich Uber die Schutz-
platten geschoben. Zum Ldsen der Schutzplatten wer-
den die Klauen oder Haken aus den Nuten herausgezo-
gen.

[0141] Wahlweise wird das gesamte Transportgut auf
dem Wege in einen Kunststoffschaum eingehiillt.

Fur kleine Serien wird die Einhillung aus verschiedenen
Teilen zusammen gesetzt, um die Kosten fir Formen
zunachst zu vermeiden, mit denen sich die Einhillung in
einem Arbeitsgang erreichen lafRt.

Sobald groRe Serien absehbar sind, kann die "Einhiillung
in einem Arbeitsgang" vorangetrieben werden. Vorzugs-
weise wird dazu mit der Einhillung in Partikelschaum
begonnen. Zur Einhillung in Partikelschaum muR eine
entsprechend grofe Form beschafft werden. Diese Form
wird auch als Werkzeug bezeichnet. Das Transportgut
wird in der offenen Form positioniert, so daf nach Schlie-
Ren der Form die beim Befillen der Form in den Form-
hohlraum flieRenden Schaumpartikel das Transportgut
allseitig umgeben. AnschlieBend wird die Form mit
HeiRdampf beaufschlagt, so dal die Schaumpartikel an
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den AuBRenflachen aufweichen und zumindest teigig wer-
denund miteinander verschweiflen. Nach ausreichender
Abkuhlung wird die Form gedffnet und das umhiilite
Transportgut herausgenommen.

Vorzugsweise wird der Kunststoffschaum danach im Be-
reich der Kanten des Transportgutes, zum Beispiel des
Glases, in der oben beschriebenen Form verstarkt.
[0142] Vorzugsweise wird das Transportgut mitsamt
der Verpackung mit einer Schrumpf-Folie eingeschlos-
sen. Dabei handelt es sich um Folien, welche unter War-
meeinwirkung stark schrumpfen. Die Schrumpf-Folien
bestehen lblicherweise aus einer Mischung von Polye-
thylen und Polypropylen. Die Folien werden haufig um
das Verpackungsgut gewickelt. Die Folien kdnnen auch
zu Schlduchen oder Sacken verarbeitet sein und tber
das Verpackungsgut gestllpt werden. Die Warme kann
mittels HeiRluft bzw. mittels Heizgas an die Schrumpf-
Folie herangebracht werden, um das Schrumpfen in
Gang zu setzen. Serienprodukte werden vorzugsweise
in einen Tunnelofen geflihrt und auf dem Wege erwarmt.
[0143] Die vorstehend angesprochenen Transporthil-
fen bzw. deren Anschliisse werden vorzugsweise von
der Schrumpf-Folie ausgespart. Das kann bereits bei der
Umwicklung mit Folie erfolgen. Es kdnnen auch schon
Ausnehmungen fiir die Transporthilfen in den Folien-
schlauchen und Foliensacken fir die Transporthilfen
bzw. deren Anschliisse vorgesehen sein.

Es ist auch mdéglich, erst dann Aussparungen in die Folie
einzuarbeiten, wenn die Anschlisse fir die Transporthil-
fen zuganglich sein missen.

[0144] Das erfindungsgeman verpackte Transportgut,
zum Beispiel ein flr Baustellen bestimmtes Glas, mull
an der Baustelle bewegt werden. Dabeiist zu unterschei-
den zwischen Scheiben geringerer GréRRe und dement-
sprechend geringem Gewicht, die von einem oder meh-
reren Bauleuten von Hand abgeladen und an Ort und
Stelle transportiertwerden kénnen, und Scheiben beson-
derer Groflke und entsprechendem Gewicht, die maschi-
nell bewegt werden miissen.

In jedem Fall kann die Handhabung der Scheiben durch
Transporthilfsmittel wie Griffe und/oder Schlaufen
und/oder Osen und/oder Haken und/oder Verbindungs-
mittel und/oder FiRe an dem Kantenschutz erleichtert
werden. Die Transporthilfsmittel kénnen bleibend oder
fiir die Dauer des Transportes an dem Kantenschutz vor-
gesehen sein. Bei bleibender Anordnung kann eine ent-
sprechende Befestigung der Transporthilfsmittel an dem
Kantenschutz erfolgen. Bei temporéarer Befestigung sind
lI6sbare Befestigungsmittel vorgesehen.

[0145] Ginstig ist dabei, wenn der Kantenschutz mit
den Transporthilfsmitteln méglichst nur auf Zugund még-
lichst wenig auf Biegung beansprucht wird. Das wird er-
reicht, indem die Transporthilfsmittel an dem seitlichen
Kantenschutz angreifen.

[0146] AuRerdem ist es von Vorteil, den unteren Kan-
tenschutz mit StaplerfliRen zu versehen. StaplerfliRe
sind an Paletten bekannt. Paletten besitzen an der Un-
terseite StaplerfliiRe aus Holz in Form von Balkensti-
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cken. Die StaplerfiiRe lenken einen Gabelstapler, der mit
seiner Gabel die Palette untergreift, um sie anzuheben,
zu anderer Stelle zu transportieren und dort wieder ab-
zusetzen.

Das gleiche gilt fir Hubwagen, die wie Gabelstapler mit
einer Gabel ausgerustet sind und zur Bewegung von Pa-
letten bestimmt sind. Die Hubwagen dienen aber nurdem
Transport auf kurzen Entfernungen und sind nicht zum
Stapeln geeignet. Der Hub der Hubwagen dient nur dazu,
die zum Verfahren notwendige Bodenfreiheit des Verpa-
ckungsgutes herzustellen.

Die Hubwagen werden zumeist von Hand bewegt. So-
weit im Weiteren Gabelstapler angesprochen sind,
schliel3t das die Hubwagen ein.

Die Staplerfiiie sichern einen mittigen Angriff des Ga-
belstaplers/Hubwagens an das Transportgut und verhin-
dern ein seitliches Verrutschen der Palette wahrend der
Bewegung mit dem Stapler. Das ist besonders flr die
Kurvenfahrt des Staplers/Hubwagens wichtig.

[0147] Die StaplerfliRe konnen im Verhaltnis zu nor-
malen Paletten gegebenenfalls kleiner sein. Eine Verrin-
gerung der StaplerfiiRe unterbleibt jedoch, wenn zu be-
furchten ist, dal die Gabel der Gabelstapler/Hubwagen
nicht mehr zwischen die StaplerfiiRe palt. Ferner sind
die StaplerfilRe so dick ausgebildet, dal} der Stapler mit
seiner Gabel den Kantenschutz unterfahren kann und
das Transportgut mitsamt Verpackung anheben kann.
Die StaplerfifRe kdnnen gleichfalls als Transporthilfen
angesehen werden. Dabei ist auch eine Befestigung der
StaplerfiRe an dem Umreifungsband mit Hilfe von Hul-
sen und Plomben mdéglich, wie das bei den schon zuvor
erlauterten Transporthilfen vorgesehen ist.

Wahlweise weise sind die StaplerfiiRe in den Verpa-
ckungsschutz integriert, noch weiter bevorzugt in einen
Verpackungsabschnitt integriert.

[0148] Andere Transporthilfen sind Griffe, Schlaufen,
Haken, Zapfen, Osen, Rollen, Verbindungsmittel, Behal-
ter, Anschlisse fur eine Transportsicherung. Griffe und
Schlaufen sollen es erleichtern, das Transportgut mit
Verpackung von Hand zu bewegen, zum Beispiel zu tra-
gen oder mittels der Rollen zu schieben/ziehen. Die Ha-
ken, Zapfen, Osen sollen das Anschlagen von Hubmit-
teln und Mitteln zur Transportsicherung (Ketten, Seilen,
Gurten) erleichtern. Die Verbindungsmittel sollen die
Verbindung verschiedener Verpackungen ermdgli-
chen/erleichtern. Die Behalter erleichtern die Mitflhrung
von Zubehér zum Transportgut und das Mitfiihren von
Dokumenten.

Die Transporthilfen kénnen an verschiedenen Stellen der
Verpackung bleibend oder I8sbar vorgesehen sein. Bei
bleibender Anordnung kénnen einzelne Verpackungsab-
schnitte in einem Teil zugleich als gewiinschte Trans-
porthilfsmittel ausgebildet sein oder mit den Transport-
hilfsmitteln bleibend verbunden sein. So kénnen untere
Verpackungsabschnitte zugleich Ausformungen besit-
zen, die als FllRe bzw. StaplerfiiRe dienen, Griffe, Haken,
Zapfen, Osen, Verbindungsmittel, Anschlisse fiur eine
Transportsicherung koénnen angeformt oder ange-
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schweil3t oder angeklebt sein. Auch Schlaufen und Be-
halter kénnen angeschweil’t oder angeklebt sein. Rollen
sind in einem Rollengehduse gehalten. Das Gehause
kann durch einen Verpackungsabschnitt gebildet werden
oder an der Verpackung verschweil’t oder verklebt sein.
Vorzugsweise werden die Transporthilfen I6sbar mon-
tiert, um die Anzahl der fur alle Verpackungen erforder-
lichen Transporthilfen zu reduzieren Dazu kénnen die
Transporthilfen an Anschliisse angeschlagen werden,
mitdenen die Verpackung versehenist. Die Anschlissen
kénnen zum Beispiel durch Vorspriinge und/oder Aus-
nehmungen in der Verpackung gebildet werden. Die
Transporthilfen kénnen an die Vorspriinge angreifen
und/oder in die Ausnehmungen eingreifen.
Vorzugsweise sindin der Verpackung Nuten vorgesehen
und greifen die Transporthilfen mit sogenanten Federn
in die Nuten ein. An die Nuten werden keine besonderen
Anforderungen gestellt, wenn die Nuten an einander ge-
genuberliegenden Seiten angeordnet sind. Als Nutenrei-
chen dann schon geringe Vertiefungen und als Federn
geringe Erhebungen aus. Im Prinzip kénnen die Vertie-
fungen(Nuten) auch in den Transporthilfen und die Er-
hebungen(Federn) an der Verpackung vorgesehen sein.
Der dafir erforderliche Aufwand ist jedoch héher als um-
gekehrt. AuBerdem kann die Verpackung dann an den
Erhebungen leichter beschadigt werden als an Vertie-
fungen.

[0149] Mehristin der Frage der Nuten/Federn zu be-
achten, wenn die Transporthilfen jeweils nur in eine Nut
greifen sollen. Die Transporthilfen miissen dann gegen
Herausfallen, gegen Kippen und gegen unvorgesehenes
Rutschen in den Nuten gesichert werden. Das kann weit-
gehend durch die Querschnittsform von Nut und Federn
erreicht werden. Gunstig ist eine Querschnittsform nach
Art einer Schwalbenschanzpassung. Solche Quer-
schnittsformen sind gekennzeichnet durch Hinterschnei-
dungen in den Nuten und Hinterschneidungen an den
Federn, so daR die Federn mit dem vorragenden Quer-
schnittsteilen in den Nuten in die Hinterschneidungen
greift. Mit solchen Nuten und Federn wird ein Herausfal-
len wie auch ein Kippen verhindert.

[0150] Die Stabilitat der Nuten und Federn hangt von
dem Kunststoffschaum ab, Soweit gewiinscht, kann die
Stabilitét durch Verstarkung der Nuten/Federn und/oder
des umgebenden Bereiches verandert werden. Die Ver-
starkung durch Wahl eines anderen Kunststoffes fir die
Verpackung ist nur im Rahmen der fir die Verpackung
vorgegebenen Nachgiebigkeit méglich. Aber bereits ein-
fache MaRnahmen wie die Abrundung von Ecken/Kan-
ten in und an den Nuten und Federn flihrt zu einer we-
sentlichen Verstarkung. Dariiber hinaus kann eine Ver-
starkung durch die oben beschriebene Verhautung und
Beschichtung erreicht werden. An den Transporthilfen
kann ohne weiteres ein Material gewahlt werden, das
aus sich heraus allen Belastungsfallen Stand halt. Giins-
tig sind Transporthilfen mit geringem Gewicht, zum Bei-
spiel aus Aluminium.

Ein Rutschen der Transporthilfen in den Nutenwird durch
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Klemmen verhindert.

Dazu kénnen Klemmvorrichtungen vorgesehen sein.
Einfache Klemmvorrichtungen sind zum Beispiel Keile.
Es kdnnen auch aufwendigere Klemmvorrichtungen zum
Einsatz kommen. Die Transporthilfen kdnnen auch zu-
gleich als Klemmvorrichtungen ausgebildet sein.

[0151] Furdie Klemmung sind die Reibungsverhaltnis-
se in der Nut und an den Federn, das Bewegungsspiel
zwischen Nut und Federn und die Hebelverhaltnisse
mafgebend, die sich durch die an Transporthilfen an-
greifenden Krafte und deren Abstand von der Nut-Feder-
Verbindung der Transporthilfen von der Verpackung er-
gibt.

Wirtschaftlich vorteilhaft ist eine Selbsthemmung der
Transporthilfen in den Nuten bzw. auf den Federn.

Je nach den Umstanden haben die Transporthilfen in der
Nut oder auf den Federn Selbsthemmung. Dies ist zum
Beispiel dann der Fall, wenn in der Nut-Feder-Verbin-
dung geschnittene Kunststoffschaumflachen aneinan-
der gleiten.

[0152] Solche Transporthilfen verkeilen sich unter ei-
ner Last, die nicht genau zentrisch zur Mittelachse der
Nuten angreift. Das la3t sich ohne weiteres durch Wahl
eines entsprechenden Abstandes erreichen, in dem Las-
ten in die Transporthilfen geleitet werden.

[0153] Zur Klemmung der Transporthilfen kdénnen
auch Keile benutzt werden

Die oben beschriebenen Transporthilfen sind vorteilhaft.
Haufig steht an den Baustellen ein Kran oder ein mitge-
fuhrter Stapler zur Verfigung. Der Kran kann der Bau-
kran oder ein am Lkw mitgefiihrter Kran sein. Diese Ge-
rate kdnnen das Abladen des Transportgutes erleichtern.
Manchmal kann der Baukran auch den Transport in die
jeweilige Rohbauetage tbernehmen. In der Regel muf}
das Transportgut dann aber mindestens auf der Rohbau-
etage von Hand weiterbewegt werden. Haufig muR das
Verpackungsgut dariiber hinaus auch von Hand abgela-
den und bis in die jeweilige Etage getragen werden.
[0154] Insbesondere der Transportvon Hand ist an ei-
ner Baustelle mit einer Beschadigungsgefahr verbun-
den. Bisherige Transporte ecken auf den Baustellen im-
mer wieder an oder werden zu hart aufgesetzt.

Bei der erfindungsgeméafien Verpackung ist dagegen
nicht mehr mit einer nennenswerten Schadensgefahr
verbunden. Das zeigt sich in den oben beschriebenen
Fallversuchen. Wenn ein Transportgut solche Fallversu-
che schadensfrei Ubersteht, dann Ubersteht das erfin-
dungsgemal verpackte Transportgut auch das Ubliche
Anecken und zu harte Aufsetzen schadensfrei. Vorteil-
hafterweise kann Glas als Transportgut dabei noch zu-
satzlich dadurch geschitzt werden, daf} es an der Kante
leicht geschliffen ist.

[0155] Dabei reicht schon ein geringer Schliff im Um-
fang und der Tiefe der Mikrorisse an den Glaskanten.
[0156] Diese Transportsicherheit férdert zwar den
Transport. Sie kann jedoch auch die Fahrlassigkeit beim
Transport steigern. Um dem entgegen zu wirken, kénnen
die Transportglter noch mit einem StofR3detektor verse-
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hen werden, der anspricht, wenn die StoRRkraft ein be-
stimmtes Mal} Uberschreitet. Ein handelsiblicher Detek-
tor verwendet flissigkeitsgefillte Glasréhrchen, die mit
farbiger Flussigkeit und einem Aufkleber versehen sind.
Bei Uberschreiten einer bestimmten StoRkraft flieRt die
Flussigkeit aus und farbt den Detektor.

[0157] In der Zeichnung sind verschiedene Ausflh-
rungsbeispiele der Erfindung dargestellit.

[0158] DieFig. 1und2 zeigen eine Verbundglasschei-
be 1, die am Rand von vier Kantenschutzprofilen 2, 3, 4,
5 umfalt werden.

[0159] Alle Profile 2,3,4,5 bestehen im Ausfiihrungs-
beispiel aus XPS-Schaum (extrudierter Polystyrol-
schaum), in anderen Ausfiihrungsbeispielen aus ande-
rem Schaum) mit einem Raumgewicht von 25 kg/Kubik-
meter. Alle Profile 2,3,4,5 besitzen den gleichen Quer-
schnitt.

Dartber hinaus besitzen die Profile 2 und 4 die gleiche
Lange. Das gleiche gilt fur die Profile 3 und 5. Der Quer-
schnitt der Profile 2,3,4,5 ist aus Fig. 1 und 3 ersichtlich.
Die Profile 2,3,4,5 sind an den Enden auf Gehrung ge-
schnitten.

[0160] DerProfilquerschnittistin Fig. 3 dargestellt. Der
Profilquerschnitt ist im Grund rechteckig mit Abmessun-
gen von 130mm x 200 mm. An der einen Schmalseite ist
eine Ausnehmung 6 mit einer Breite von 23 mm und einer
Tiefe von 50mm vorgesehen, in der die Verbundglas-
scheibe 1 aufgenommen wird. An der gegeniberliegen-
den Schmalseite ist eine Ausnehmung 7 mit einer Breite
von 60mm und einer Tiefe von 5mm vorgesehen, die fiir
ein Umreifungsband vorgesehen ist.

Im Profilinneren sind zwei Ausnehmungen 8 und 9 mit
Querschnittsabmessungen von 25mm x 50mm vorgese-
hen, die zur Aufnahme von Holzleisten 10 bestimmt sind.
Im Ausfiihrungsbeispiel bildet der XPS-Schaum des Pro-
files ein Nachgiebigkeitsmaterial. Die Holzleisten bilden
ein Verstarkungsmaterial fiir das Nachgiebigkeitsmate-
rial. Durch Verwendung mehrerer Holzleisten mit zwi-
schenliegendem Schaum wird eine besondere Wider-
standsfahigkeit des Kantenschutzes gegen die beim
Glastransport besonders geflirchteten Schlagund
StoRbelastungen erzeugt.

[0161] Im Ausfihrungsbeispiel ist das Profil aus nicht
dargestellten drei Teilen zusammengesetzt. Im nicht mit-
einander verbunden Zustand der drei Teile verlaufen
zwei Teilfugen durch die Ausnehmungen 8 und 9, und
zwar parallel zu den Schmalseiten.

Die drei Teile werden aus handelsublichen XPS-
Schaumplatten geschnitten und an der Oberflache kon-
fektioniert, so daf} die Ausnehmungen 6 und 7 und wei-
tere Ausnehmungen entstehen, welche nach Zusam-
menfligen aller Teile die Ausnehmungen 8 und 9 bilden.
Die Schneidvorgéange erfolgen durch Sagen.

Die Ausnehmungen werden im Ausflihrungsbeispiel ge-
frast.

Beim Zusammenfligen werden die Teile heill geklebt.
Der HeilRkleber wird mit geeigneten Kleberpistolen auf-
getragen.
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In anderen Ausfihrungsbeispielen werden die Teile ver-
schweillt. Beim Verschweillen werden die Schweilfla-
che erwarmt und die Teile anschlieRend zusammenge-
driickt. Die notwendige Warme kann mit einem Heil3luft-
geblase aufgebracht werden, (in anderen Ausflihrungs-
beispielen durch Berlihrung mit einem Heizschwert oder
mittels eines anderen Gegenstandes, der entsprechend
beheizte Flache besitzt, mit der die Schweil¥flachen in
Berlihrung gebracht werden).

[0162] Nach der Markteinfihrung des erfindungsge-
maflen Kantenschutzes kann den dann gewiinschten
Stlickzahlen durch (in Bezug auf den Querschnitt) ein-
stlickige Extrusion des Profils oder durch Spritzformen
oder durch Formteile aus Partikelschaum Rechnung ge-
tragen werden. Zum Extrudieren sind Extruder mit Ex-
trusionsdisen erforderlich, welche dem Profilquerschnitt
nachgebildet sind und den Schaum in einen formgeben-
den Kalibrator tragen.

Mit der Extrusion eines Profiles, welches alle Quer-
schnitts-Abmessungen der gewiinschten Profile zeigen,
werden die vorstehend beschriebenen Bearbeitungsvor-
gange zumindest teilweise entbehrlich.

[0163] Die dargestellten Profile 2,3,4,5 werden durch
ein nicht dargestelltes Umreifungsband (in anderen Aus-
fuhrungsbeispielen durch eine Spannband oder einen
Spanngurt) gegen die Kante der Glasscheibe 1 gedriickt.
Das Umreifungsband ist im Ausfihrungsbeispiel ein
Kunststoffband. Das Umreifungsband wird von dem Um-
reifungsgerat von einer Rolle abgezogen und aullen um
die Profile 2,3,4,5 herumgefiihrt. Das geschieht zunachst
von Hand. Bei gréReren Stlickzahlen ist ein Umreifungs-
gerat mit automatischer Bandzufiihrung bzw. automati-
scher Herumfiihrung des Umreifungsbandes um die Pro-
file 2,3,4,5 vorgesehen.

Das Umreifungsgerat gibt es in verschiedenen Ausfiih-
rungsformen. Anfanglich kann ein einfaches handbe-
dientes Gerat zum Spannen des Umreifungsbandes zum
Einsatzkommen. Bei entsprechenden Stlickzahlen kann
ein elektrisches Umreifungsgerat mit automatischer
Steuerung anstelle des handbetétigten Gerates zum Ein-
satz kommen.

Nach dem Spannen erfolgt im Ausfliihrungsbeispiel eine
Verschweilung der beiden Enden des Kunststoff-Um-
reifungsbandes. Dabei wird ein Heizschwert kurzzeitig
zwischen die beiden Enden des Umreifungsbandes ge-
fuhrt. Das Heizschwert bringt die Bertihrungsflachen der
beiden Enden des Umreifungsbandes kurzzeitig zum
Aufschmelzen, so dal} bei entsprechendem Druck sofort
eine Verschweiflung entsteht, ohne dal} es zu einer nen-
nenswerten Schwachung des Umreifungsbandes
kommt. Durch sofortige Kiihlung der Schweil3stelle wird
der Schweilinaht sofort eine ausreichende Festigkeit ge-
geben.

Durch die Umreifung werden die Profile 2,3,4,5 in der
dargestellten Form zusammengehalten, ohne dal es da-
zu weiterer Malnahmen bedarf.

[0164] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist an
den Ecken eine Verstarkung/Eckenschutz vorgesehen.
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Die Verstarkung/Eckenschutz wird durch Kappen gebil-
det, welche Uber die Ecken gesetzt werden, bevor die
Umreifung erfolgt. Solche Kappen sind handelsiiblich.
Solche Kappen werden als Kunststoffwinkel oder Metall-
winkel angeboten. Die automatischen Anlagen setzen
die Kappen automatisch, die Funktion solcher Anlagen
hangt davon ab, daR die Kappen verwendet werden, auf
welche die Anlagen ausgelegt sind. Solange es an den
Produktserien fehlt, welche automatische Umreifungs-
anlage rechtfertigen, empfiehlt sich eine Umreifung von
Hand. Bei der Umreifung von Hand ist die Positionierung
der Kappen ein Problem, solange die Kappen nicht von
der Umreifung in Position gehalten werden. Dabei emp-
fiehlt es sich, die Kappen mit einem beidseitig klebenden
Selbstklebestreifen in Position zu bringen/halten, solan-
ge dies nicht durch die Umreifung erfolgt.

Nach Fig. 49 kénnen die Kappen 321 aber auch auf der
Umreifung 320 positioniert werden. Dazu kénnen die
Kappen mit Schlitzen versehen sein, durch die die Um-
reifung in der dargestellten Form hindurchgefiihrt wird.
[0165] Fir die Umreifung von Hand stehen diverse
handelstbliche Gerate zur Verfliigung, von ganz einfa-
cher Ausfiihrung bis zur gehobenen Ausflihrung. Eine
ganz einfache Ausfiihrung wird mit Fig. 50 vorgeschla-
gen. Dabei handelt es sich um einen Materialstreifen 325
mit einer Reihe hintereinander liegender Ausnehmungen
326, deren (")ffnungsweite und deren Abstand den Ab-
messungen des Umreifungsbandes angepalit sind. Bei
dem Material handelt es sich im Ausfiihrungsbeispiel um
Blech. In anderen Ausflihrungsbeispielen wird anderes
steifes Material verwendet. Das Umreifungsband wird
mit seinem einen Ende an einem Ende des Streifens 325
befestigt. Dann wird das Band um die Verpackung her-
umgefiihrtund dessen anderes Ende hin-und hergehend
durch die Offnungen 326 gezogen. Nach dem Spannen
des Bandes bleibt das Band aufgrund des Reibungswi-
derstandes in dem Blechstreifen gespannt.

[0166] Die Profile 2,3,4,5 bilden einen Kantenschutz,
der quer zur Ebene der Glasscheibe etwa 53,5mm vor-
steht. In dem dadurch umschlossenen Raum ist an jeder
Seite eine Lage Pappe 11 mit einer Dicke von 50mm
vorgesehen. AuRerdem liegt zwischen der Pappe 11 und
der Scheibe 1 eine nicht dargestellte Lage weichen
Kunststoffschaums aus Polyethylen von 1,5mm Dicke.
[0167] Die Fig. 4 und 5 zeigen unterschiedliche Kon-
struktionen aus Wellpappe.

Nach Fig. 4 besitzt jede Pappe-Lage einen wabenférmi-
gen Kern 16, der beiderseits mit einer Pappe-Schicht 15
oder 17 verbunden ist. Die Waben werden durch Pap-
pestreifen gebildet, die so abgeknickt und so miteinander
verklebtwerden, daf sich eine bienenwabenartige Struk-
tur ergibt.

Nach Fig. 5istein anders strukturierter Kern vorgesehen.
Der Kern wird auch durch Pappestreifen gebildet, jedoch
sind die Streifen so ineinandergesteckt, dal} sich eine
Struktur ergibt, welche sich von der 6eckigen Waben-
struktur durch 4eckige Gebilde unterscheidet.

[0168] Nach der Umreifung ist die Glasscheibe mit-
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samt ihrem Kantenschutz und den seitlichen Pappe-La-
gen in eine Schrumpf-Folie eingeschweil}t.

Die Schrumpf-Folie a3t die Unterseite teilweise frei, so
daR dort Staplerfiiie 20 angebracht werden kénnen. Die
StaplerfiiRe dienen als Transporthilfe fiir die Positionie-
rung der Gabel eines Gabelstaplers, der zum Aufladen
und/oder Abladen benutzt wird.

[0169] Fig. 6 zeigt Ladebdcke als Transporthilfen fir
die Glasscheiben 26 mit Kantenschutz und Schrumpf-
Folie.

Die Ladebdcke bestehen aus einem Gestange29 mit Fi-
Ren 25. Die FulRe 25 besitzen an der Oberseite verschie-
dene voneinander beabstandete Offnungen 27. Die Off-
nungen 27 nehmen Stangen 28 auf, welche mit dem La-
degutgegen das Gestange 29 gespannt werden kénnen.
Mit den Ladebdcken 14t sich das Ladegut sehr gut la-
gern und mit Fahrzeugen transportieren.

[0170] Fig. 7 und 8 zeigen den aus den einzelnen Pro-
filen bestehenden Kantenschutz 30 mit einer Bohrung
31. Die Bohrung 30 dient zur Befestigung von Haken 33
als Transporthilfe. Mit den Haken kann jede Glasscheibe
mitsamt Kantenschutz und anderer Verpackung abgela-
den/aufgeladen werden.

[0171] Fig. 9 zeigt den aus den einzelnen Profilen be-
stehenden Kantenschutz 35 mit seitlichen Haken 36 als
Transporthilfe sowie mit Osen 37 als Transporthilfe.
[0172] Fig.21und22zeigen einanderes Ausfihrungs-
beispiel der Verpackung mit einem Griff 121. Der Griff
121 ist aus einer Platte 120 ausgeschnitten und aufge-
faltet worden. Dariiber hinaus sind an der Platte 120 Kral-
len angeformt, mit denen die Platte 120 in das Nachgie-
bigkeitsmaterial gedriickt werden kann. Das geschieht
bei Bedarf. Dann wird das um die Verpackung/Kanten-
schutz 124 gespannte Umreifungsband 125 etwas an-
gehoben, um die Platte mit dem Griff 121 an der ge-
winschten Stelle unter das Umreifungsband 125 zu
schieben und mit den Krallen in das Nachgiebigkeitsma-
terial zu driicken. Das Umreifungsband 125 halt die Plat-
te 120 in der gewiinschten Stellung.

[0173] Fig. 10 zeigt den aus einzelnen Profilen beste-
henden Kantenschutz 41 mit seitlichen Schlaufen 42 als
Transporthilfe.

[0174] Fig. 11 zeigt einen aus den einzelnen Profilen
bestehenden weiteren Kantenschutz 45 mit einer Rolle
47 an einer unteren Ecke als Transporthilfe. Mit der Rolle
1aRt sich die Glasscheibe mitsamt der Verpackung leicht
fahren. Dabei ist zugleich ein Griff 46 von Vorteil.
[0175] Fig. 20 zeigt ein anderes Ausfiihrungsbeispiel
fiir eine Rolle 111 als Transporthilfe. Die Rolle 11 1 sitzt
in einem Gehause 112, das zugleich als Haube/Kappe
zum UmschlieRen einer Ecke des Kantenschutzes aus-
gebildet ist.

[0176] Die Haube/Kappe 112 bestehtim Ausfihrungs-
beispiel aus Blech, in anderen Ausfiihrungsbeispielen
aus Kunststoff. An der Haube/Kappe 112 sind verschie-
dene Zahne 113 angeformt, mit denen sich die Haube in
das Nachgiebigkeitsmaterial driickt. Die Haube/Kappe
kann nach Fertigstellung der Verpackung bei Bedarf auf-
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gesetzt werden. Die Haube/Kappe ist wiederverwend-
bar, wenn der Glastransport beendet ist.

Die Haube/Kappe 112 kann auch bei der Umreifung auf-
gesetzt werden. Dann wird das Umreifungsband vor-
zugsweise zwischen die Rolle und die Haube/Kappe ge-
fuhrt, um die Haube/Kappe 112 bleibend zu montieren.
Dabei wirkt die Haube/Kappe vorzugsweise zugleich als
Eckenversteifung/Eckenschutz der Verpackung.

Das Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine Rolle, welche an bei-
den Enden drehbeweglich in der Haube/Kappe 112 ge-
lagert ist.

Um das Einfiihren des Umreifungsbandes zwischen Rol-
le und Haube/Kappe zu erleichtern, kann die Rolle in der
Haube/Kappe in anderen Ausfiihrungsbeispielen einsei-
tig (fliegend) gelagert werden.

[0177] Fig. 12 zeigt einen weiteren Kantenschutz 50
im Querschnitt.

Der Querschnitt 50 unterscheidet sich von dem Quer-
schnitt nach Fig. 3 durch drei Ausnehmungen 51,52 fiir
Verstarkungsprofile. Ferner ist eine Ausnehmung 54 fiir
Einsatze 60 vorgesehen.

Von den Ausnehmungen fir die Verstarkungsprofile ist
die Ausnehmung 52 im Abstand und mittig unter der Aus-
nehmung/Nut 54 fur die Einsatze vorgesehen. Die Aus-
nehmungen 52 sind beiderseits der Ausnehmung/Nut 54
fur die Einsatze 60 angeordnet. Diese Anordnung soll
eine Verstarkung gegen StéRe bewirken, welche quer
zur Ebene der Glasscheibe auf den Kantenschutz wir-
ken. Die Ausnehmungen 51,52 werden in gleicher Weise
erzeugt wie die Ausnehmungen/Offnungen des Kanten-
schutzes nach Fig. 3.

[0178] Die Ausnehmung/Nut 54 hat eine Schwalben-
schwanzform. Durch die Schalbenschwanzform wird der
jeweilige Einsatz 60 fest in dem Kantenschutz gehalten.
Dementsprechend hat der Einsatz 60 einen der Ausneh-
mung/Nut angepalten Querschnitt.

[0179] Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 14 hat der
Einsatz 60 eine (")ffnung 61, in der die betreffende Glas-
scheibe aufgenommen werden soll. Der Einsatz 60 be-
steht im Ausfiihrungsbeispiel aus einem Elastomer. Es
gibt natirliche und kinstliche Elastomere. Naturkaut-
schuk/Gummi gehdrt zu den natirlichen Elastomeren.
Die Elastomere sind in der Lage, in bestimmten Grenzen
unterschiedlich dicke Glasscheiben aufzunehmen. Im
Ausfiihrungsbeispiel ist der Einsatz 60 fiir Scheiben mit
einer Dicke von 5 bis 10mm vorgesehen. Fiir Dickenbe-
reiche von 10 bis 20mm und 20 bis 35mm sind andere
Einsatze vorgesehen.

[0180] Fig. 14azeigtein anderes Ausfiihrungsbeispiel
mit einem Einsatz 60.1. In dem Einsatz ist eine gestufte
Ausnehmung vorgesehen. In der einen Ausnehmungs-
stufe 61.1 besitzt die Ausnehmung eine Offnungsweite
fur Glaser mit eine Dicke von 12mm. In der anderen Aus-
nehmungstufe 61.2 besitzt die Ausnehmung eine Off-
nungsweite fiir Glaser mit einer Dicke von 8mm.

[0181] Fig. 14b zeigt eine sich konisch zum Tiefsten
hin verjingende Ausnehmung 61.3. Die Konizitat erlaubt
hier in den Grenzen zwischen 12mm und 8mm Glasdicke
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eine stufenlose Anpassung an beliebige Glasdicken.
[0182] Fig. 14centsprichtdeminFig. 14b dargestellten
Prinzip einer stufenlosen Anpassung. Allerdings sind an
dem Einsatz 60.3 drei Bereiche 61.4, 61,5, 61.6 vorge-
sehen, in denen eine stufenlose Anpassung an beliebige
Glasdicken vorgesehen ist, vorausgesetzt, die Glasdi-
cken liegen in einem der Bereiche.

[0183] Fig. 14dentsprichtdeminFig. 14a dargestellten
Prinzip. Im Ausfiihrungsbeispiel ist aber an einem Ein-
satz 60.4 eine dreifache Stufung 61.7, 61,8 und 61.9 fir
drei verschiedene Glasdicken vorgesehen.

[0184] Das Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 14f unter-
scheidet sich von dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.
14a dadurch, dal anstelle einer Glasscheibe zwei Glas-
scheiben nebeneinander aufgenommen werden koén-
nen.

[0185] Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 14e unter-
scheidet sich von dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.
14a dadurch, daf} anstelle einer Glasscheibe drei Glas-
scheiben nebeneinander aufgenommen werden koén-
nen.

[0186] Fig. 23 zeigt einen Kantenschutz 130 mit einem
Einsatz 131, der sich von dem Einsatz 60 der Fig. 14
dadurch unterscheidet, dal er die Glasscheibe 133 mit
einer Einlage 132 an der Kante aufnimmt. Die Einlage
132 besteht im Ausflihrungsbeispiel aus Pappe und hat
die Aufgabe, eine Beschadigung des Einsatzes durch
scharfe Glaskanten zu verhindern.

[0187] Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 13 ist an ei-
nem Querschnitt fir einen Kantenschutz 55 ist im Unter-
schied zu dem Kantenschutz 50 nach Fig. 12 nur eine
mittige Ausnehmung 57 unter der Ausnehmung 56 fir
Einsatze 60 vorgesehen.

[0188] Der Kantenschutz 107 nach Fig. 19 besteht aus
Polystyrol-Schaum mit einem Raumgewicht von 30 kg
pro Kubikmeter und unterscheidet sich von dem Kanten-
schutz nach Fig. 13 durch andere Abmessungen. Die
Querschnittsbreite ist 130mm, die Héhe 160mm. Mittig
ist eine Offnung 100 von 24mm x 48mm vorgesehen. Die
Offnung dient der Aufnahme einer Dachlatte als Verstar-
kungsprofil. Ferner sind am Umfang vier Nuten 101,102,
103 und 104 vorgesehen. Die vier Nuten besitzen einen
schwalbenschwanzférmigen Querschnitt. Die Nut 101
unterscheidet sich von der Nut 56 in Fig. 13 durch andere
Abmessungen, ndmlich durch eine Breite von 60mm am
FuR, eine Tiefe von 60mm und eine (")ffnungsweite von
50 oben.

Die Nut 101 dient der Aufnahme eines ahnlichen Einsat-
zes, wie er in Fig. 14 dargestellt und beschrieben ist. An
der gegeniiberliegenden Seite ist wie bei dem Kanten-
schutz nach Fig. 13 eine Ausnehmung 102 vorgesehen.
Bei dem Kantenschutz nach Fig. 13 dient die Nut/Aus-
nehmung allein zur Fiihrung und Sicherung eines Um-
reifungsbandes.

Im Ausflhrungsbeispiel hat die Nut/Ausnehmung 102 ei-
ne Tiefe von 20mm, im Tiefsten eine Breite von 50mm
und an der Offnung eine Breite von 40mm. Nach Fig. 19
hat die Nut/Ausnehmung 102 zuséatzliche Aufgaben. In
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die Nutkann ein Geh&use eingeschoben werden, in dem
eine Rolle drehbeweglich gehalten ist. Zusatzlich oder
alternativ kénnen in die Nut 102 zwei Staplerfii3e einge-
schoben werden, welche im Abstand der Gabeln des
Staplers angeordnet mittig unter der Glasscheibe unter
der Verpackung angeordnet werden, um den Transport
der Glasscheibe mittels Stapler zu erleichtern, zum Bei-
spiel zum Beladen oder Entladen eines Fahrzeuges.
Auflerdem kann die Nut/Ausnehmung 102 genutzt wer-
den, um an dem Profil ein strichpunktiert dargestelltes
Flachprofil 105 aus gleichem Kunststoffschaum zu be-
festigen.

Ein ahnliches Flachprofil kann auch an den beiden an-
deren Seiten mitden Nuten/Ausnehmungen 103 und 104
befestigt werden. Durch die Anbringung von Flachprofi-
len entsteht mehr Nachgiebigkeitsmaterial miteinem ent-
sprechend veranderten/erhéhten Dampfungsverhalten,
das der Belastung schwerer Glasscheiben Rechnung
tragt.

Die Nuten/Ausnehmungen 103 und 104 besitzen eine
Tiefe von 15mm, im Tiefsten eine Breite von 40mm und
an der Offnung eine Breite von 30mm. Eine wesentliche
weitere Aufgabe der Nuten/Ausnehmungen 103 und 104
ist die Verbindung mit anderen
Verpackungen/Kantenschutz , von denen eine Verpa-
ckung 106 strichpunktiert im Ausschnitt dargestellt ist.
Die Verpackung/Kantenschutz 106 besitzt die gleiche
Nut/Ausnehmung wie die  Verpackung/Kanten-
schutz/Nachgiebigkeitsprofil 107. Die Verbindung kann
mit Hilfe einer sogenannten Feder 108 erreicht werden.
Die Feder 108 wird durch einen Profilstab gebildet, der
im Querschnitt zwei Seiten/Enden besitzt, welche den
Nuten/Ausnehmungen in den Verpackungen/Kanten-
schutz 106 und 107 angepalt sind, so dal} eine feste
Verbindung entsteht.

Mitder durch die Feder 108 gebildeten Verbindungstech-
nik kénnen eine Vielzahl von Verpackungen mit einge-
schlossenem Verpackungsgut zu einem transportgiins-
tigen Block miteinander verbunden werden. Der so ent-
stehende Block kann in weiten Grenzen mit beliebiger
Breite gestaltet werden, so dafl Transportflachen in der
Breite optimal ausgenutzt werden kdénnen.

Dartber hinaus kénnen die Blocke in der Hhe in weiten
Grenzen beliebig beliebig gestaltet werden, so daf}
Transportvolumen in der Hohe optimal ausgenutzt wer-
den kénnen. Dabei wird anstelle des Flachprofiles 105
eine andere Verpackung aufgesetzt und mittels der Fe-
der 108 verbunden. SchlieRlich kann der Block auch in
der Lange in weiten Grenzen beliebig gestaltet werden.
Dabei werden die hintereinander angeordneten Verpa-
ckungen mit dem eingeschlossenen Transportgut mittels
der Federn 108 miteinander verbunden.

Das eroffnet flir den Container-Transport bzw. den Lkw-
Transport und fir dergleichen Transporte durch Ausnut-
zung des Transportvolumens wesentliche Vorteile.
[0189] Dabei kénnen auch Verpackungen unter-
schiedlicher Grof3e miteinander verbunden werden. Das
kann unmittelbar Gber Federn 108 erfolgen, wenn die
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zugehdrigen Nuten in den verschiedenen Verpackungen
einander genau gegeniberliegen. Wenn die Nuten ein-
ander nicht gegenuberliegen, kann gleichwohl eine Ver-
bindung Uber die Nuten 108 erfolgen. Dazu ist dann ein
Zwischenstiick vorgesehen. Dem Zwischenstiick sind
dazu Nuten in entsprechender Hohe bzw. Abstand ein-
gearbeitet worden, so dalR die Federn 108 die eine Ver-
packung von der einen Seite und die andere Verpackung
von der anderen Seite mit dem Zwischenstuck verbinden
kénnen.

[0190] Alternativ kdnnen Zwischenstlicke vorgesehen
sein, die den unterschiedlichen Groken der zu verbin-
denden Verpackungen angepalfit sind. Das heilt, diese
Zwischenstlicke entsprechen den zuvor beschrieben
Zwischenstiicken mit den beiderseits vorgesehenen Fe-
dern 108, sind aber mit den Federn einstiickig.

[0191] Die Feder 108 ist in Fig. 19b im Querschnitt in
einer Einzelansicht dargestellt. Die Fig. 19a zeigt eine
andere Feder 280, mit der nicht bendtigte Nuten an einer
erfindungsgeméafien Verpackung verschlossen werden
kénnen.

[0192] Fig. 19c bis 19d zeigen Variationen des zu dem
erfindungsgeméafien Kantenschutz gehérenden Profiles
aus Nachgiebigkeitsmaterial. Im Unterschied zu dem
Profil nach Fig. 19 ist nach Fig. 19c ein Verstarkungsma-
terial mit rundem Querschnitt und dazu in dem Profil 275
eine runde Offnung 276 fir das Verstarkungsprofil vor-
gesehen. Die runde Offnung I&Rt sich bei spanabheben-
der Herstellung leichter als eine eckige Offnung herstel-
len.

[0193] Fig. 19d unterscheidet sich von der Ausfiihrung
nach Fig. 19¢c durch zwei runde Offnungen 279 anstelle
der einen runden Offnung 276 fiir im Querschnitt rundes
Verstarkungsmaterial.

[0194] Fig. 19e zeigt anstelle der das Nachgiebigkeits-
material bildenden Profile in den Fig. 19 bis 19¢ ein Profil
277, das bis auf die Ausnehmung fiir einen Einsatz keine
Ausnehmungen besitzt.

[0195] Fig. 19f knlpft an die Ausfiihrung nach Fig. 19
und die dort dargestellte Mdglichkeit zur Verbindung
zweier nebeneinander stehenden Verpackungen. Nach
Fig. 19 erfolgt das mit einer separaten Feder. In dem
Ausfuhrungsbeispielnach Fig. 19istnur eine Verbindung
an der Unterseite der an der Glasscheibe umlaufenden
Verpackung dargestellt. Inder Regelistdas ausreichend,
weil die Verpackungen nach dem Abladen von einem
Fahrzeug einzeln gehandhabt werden. Die besonderen
Vorteile der Verbindung ergeben sich deshalb beim
Transport mehrerer nebeneinander stehender Verpa-
ckungen mit einem Fahrzeug. Dann ist die Ladungssi-
cherung viel einfacher. Die Ladungssicherung kann sich
zum Beispiel darauf beschranken, dal} die Verpackun-
gen gemeinsam oben verzurrt werden.

In anderen Ausflihrungsbeispielen wird einem Bedarf
nach mehr Sicherheit dadurch Rechnung getragen, dal
die nebeneinander stehenden Verpackungen zumindest
auch an der Oberseite der Verpackung durch eine solche
Verbindung miteinander verbunden sind. Diese Verbin-
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dung fiihrt schon zu einer sehr stabilen/widerstandsfahi-
gen Gesamtverpackung. Ein solcher Bedarf entsteht,
wenn der Transport nicht mit Lkw sondern mit Transpor-
tern mit zuldssigem Gesamtgewicht von weniger als 7,
5to erfolgt. Mit solchen Transportern werden ublicher-
weise alle von Hand (ohne Hubmittel) handhabbaren
Transporte abgewickelt, weil die Transporter viel schnel-
ler als Lkw-Transporte sind. Erfahrungsgemag ist die La-
dungssicherung in solchen Transportern trotz entspre-
chender verkehrsrechtlicher Vorschriften duflerst man-
gelhaft. Fur solche Transporte ist eine zusatzliche Ver-
bindung der nebeneinander stehenden Verpackungen
an deren Oberseite von Vorteil.

[0196] Soweit noch mehr Bedarf nach einer Verbin-
dung der nebeneinander stehenden Verpackungen be-
steht, ist auch an den beiden Seiten, welche die Ober-
seite und die Unterseite der Verpackung verbinden, eine
solche Verbindung vorgesehen.

[0197] Fig. 19b zeigt eine Variation der das Nachgie-
bigkeitsmaterial nach Fig. 19 bildenden Profile. In der
Variation sind Profile 280 und 281 entstanden, welche
an einer Seite wie in Fig. 19 eine Nut 282 zeigen, jedoch
an der gegeniiberliegenden Seite anstelle der Nut 282
eine Feder 283 zeigen. Fir die Verbindung zweier ne-
beneinander stehender Verpackungen werden damit die
separaten Federn 108 entbehrlich. Dies kann Anwen-
dung finden, wenn die gleichzeitige Verbindung der ne-
beneinander stehenden Verpackungen an den Seiten
entbehrlich ist, die Oberseite und Unterseite der Verpa-
ckung verbinden.

[0198] Fig. 27 zeigt einen weiteren Kantenschutz 151
mit einem Profilquerschnitt, der sich von dem nach Fig.
19 dadurch unterscheidet, dal an der AuRRenseite 160
des Kantenschutzes keine Ausnehmung/Nut fir das Um-
reifungsband vorgesehen ist, weil das Umreifungsband
auch ohne Ausnehmung/Nut infolge einer geringen Ein-
schniirung des Nachgiebigkeitsmaterials ihren vorgese-
henen Platz halt.

[0199] Fig. 28 zeigt die schematische Anwendung der
Profilquerschnitte 161 in der Verpackung fir eine Glas-
scheibe 162.

In dem Ausfiihrungsbeispiel ist die Verpackung an bei-
den Seiten mit einer Schaumschicht 163 abgedeckt, die
zwar auch aus Polystyrol besteht, aber ein um 30% ge-
ringeres Raumgewicht besitzt. Das ist gleichbedeutend
mit einer groReren Nachgiebigkeit.

Im Ausflihrungsbeispiel sind die Schaumschichten 163
zugleich so ausgebildet, dal® sie den beiderseits der
Scheibe von dem Kantenschutz umschlossen Raum
ausfullt.

[0200] Fig. 15 zeigt einen Querschnitt eines Kanten-
schutzes 60, der sich von dem Kantenschutz nach Fig.
3 dadurch unterscheidet, dal® die Ausnehmung 63, wel-
che zur Aufnahme der Glasscheibe bestimmt ist, mit ei-
ner Einlage 62 versehen ist, die gegen andere Einlagen
ausgewechselt werden kann, wenn andere Schreiben
aufgenommen werden sollen.

AuBerdem ist die mittig unter der Ausnehmung 63 vor-
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gesehene Ausnehmung 64 fir mehrere Verstarkungs-
profile 61, nicht nur fir ein Verstarkungsprofil bestimmt.
[0201] Fig. 16 unterscheidet sich von dem einsticki-
gen Querschnitt nach Fig. 3 durch zwei Halften 65 und
66, die zu dem Querschnitt zusammen gesetzt werden,
wie erin Fig. 3 gezeigtist. Die Bertihrungsflachen 67 und
68 beider Halften liegen im Ausfihrungsbeispiel im zu-
sammen gesetzten Zustand des Querschnittes auf der
Mittellinie.

Die Halften bestehen aus dem gleichen Kunststoff-
schaum wie im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 3.

Zur Verbindung beider Halften 65 und 66 werden die Be-
rihrungsflachen aufgeschmolzen und die Halften 65 und
66 aneinander gedriickt, so dal eine VerschweilRung ein-
tritt.

[0202] Fig. 17 zeigt einen Querschnitt eines weiteren
Kantenschutzes.

Dieser Kantenschutz besitzt die gleiche Ausnehmung fir
die Glasscheibe wie nach Fig. 3 und die gleiche Ausneh-
mung fur das Umreifungsband wie nach Fig. 3. Im Un-
terschied zu dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 setzt
sich der Querschnitt nach Fig. 17 aus drei Teilen 70, 71
und 72 zusammen. Die Teile 70 und 71 bestehen aus
dem gleichen Kunststoffschaum wie er in Fig. 3 vorge-
sehen ist. Die Teile 70 und 71 bilden somit das Nachgie-
bigkeitsmaterial. Zugleich bildet das Teil 70 die Ausneh-
mung, mit der die Glasscheibe aufgenommen werden
soll, wahrend das Teil 71 die Ausnehmung fiir das Um-
reifungsband bildet.

Zwischen beiden Teilen ist eine Verstarkungsschicht 72
aus einem ungeschaumten Kunststoff vorgesehen. Die-
ser Kunststoff besteht gleichfalls aus Polystyrol wie die
beiden Teile 70 und 71, so dal alle Teile miteinander
verschweilbar sind.

In anderen Ausfiihrungsbeispielen sind andere Materia-
lien vorgesehen. Sofern es sich um unverschweil3bare
Materialien handelt, kann eine Verklebung erfolgen.
[0203] Fig. 18 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel mit einem
Querschnitt 75, der eine gleiche Ausnehmung 76 wie der
Querschnitt nach Fig. 3 aufweist und auch die gleiche
Ausnehmung fir das Umreifungsband aufweist. Im Un-
terschied zur Fig. 3 sind aber zwei Ausnehmungen 77
und 78 fur die Aufnahme zweier parallel zueinander an-
geordneter und beabstandeter Glasscheiben vorgese-
hen.

[0204] Fig. 24 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel,
das sich von anderen Ausfiihrungsbeispielen dadurch
unterscheidet, dall in dem Hohlraum beiderseits der
Glasscheibe, der von dem Kantenschutz 140 umschlos-
sen wird, zur Sicherung der Glasscheibe ein Kreuz 141
aus Kunststoffschaum vorgesehen ist. Das Kreuz bildet
eine Verstrebung. Das Kreuz besteht im Ausflihrungs-
beispiel aus dem gleichen Schaum wie das Nachgiebig-
keitsmaterial.

In anderen Ausfuhrungsbeispielen ist anstelle des Kreu-
zes eine oder mehrere Streben als Verstrebung vorge-
sehen.

[0205] Im Ubrigen zeigt Fig. 24 einen Kantenschutz,
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der sich aus einem oberen Profil/Seite, einem unteren
Profil/Seite und zwei gleichartigen Seitenprofilen zusam-
men setzt. Dabei bildet der Kantenschutz entsprechend
der zu verpackenden rechteckigen Glasscheibe einen
rechteckigen Rahmen. Die verschiedenen Profile erstre-
cken sich zwischen zwei benachbarten Ecken des Rah-
mens.

[0206] Nach Fig. 25 sind die in Fig. 24 dargestellten
Profile in verschiedene Abschnitte unterteilt. Die Ab-
schnitte sind mit 140,141,142,143, 144,145 bezeichnet.
Alle Abschnitte 140,141,142,143, 144,145 besitzen ein
Profil mit einem Querschnitt, der dem in Fig. 13 darge-
stellten Profilquerschnitt enspricht. Die Abschnitte 140,
141,142,143, 144,145 sind durch Ablangen von langen
Profilstdben/Stangen entstanden. Daruber hinaus sind
die Abschnitte 145 auf Gehrung geschnitten, Die Ab-
schnitte 143 sind darlber hinaus mit StaplerfliRen ver-
sehen.

Jeder Abschnitt 140,141,144, 142,143 sitzt mit jeweils
zwei auf Gehrung geschnittenen Abschnitten 145 auf
Holzprofilen, deren Querschnitt dargestellt ist und die im
weiteren teilweise gestrichelt und mit strich-punktierten
Mittellinien 153 dargestellt sind. In der Situation werden
die Einsatze 146 und 147 montiert, d.h. in die zugehori-
gen Nuten eingeschoben. Auf dem Wege entstehen Teil,
welche den zu Fig. 24 beschriebenen Pofilen/Seiten/Sei-
tenprofilen entsprechen. Die Holzprofile geben den aus
Abschnitten zusammen gesetzten Profilen/Seiten/Sei-
tenprofilen bereits erheblichen Halt, so dal der Kanten-
schutz um die zu verpackende Glasscheibe herum zu-
sammen gesetzt werden kann. Den notwendigen ergan-
zenden Zusammenhalt mit der Glasscheibe bewirkt im
Ausfiihrungsbeispiel die Umreifung.

Fur die Holzprofile befinden sich in den Abschnitten 140,
141,144,141,143,145 entsprechende Ausnehmungen.
Die Enden der Holzprofile miissen aufgrund der Spann-
kraft der Umreifung nicht miteinander verbunden wer-
den. Das erleichtert die Anbringung der Verpackung.
[0207] In anderen Ausfiihrungsbeispielen besitzen al-
le Abschnitte 140,141,144, 142,143 bis auf jeweils einen
Abschnitt eines jeden Profiles/Seite/ Seitenprofiles glei-
che Lange. Dieser eine Abschnitt besitzt eine angepalite
Lange und kann deshalb als PaBstlick bezeichnet wer-
den. Die gleiche Lange fur die anderen Abschnitte rati-
onalisiert die Herstellung. Insbesondere eréffnet sich mit
gréReren Stiickzahlen die Herstellung der Abschnitte als
Partikelschaumteile. Voraussetzung fiir die Herstellung
von Partikelschaumteilen ist die Beschaffung einer auf-
wendigen Form, was sich nur bei entsprechender Stiick-
zahl lohnt, auch dann, wenn der Partikelschaum preis-
glnstiger als extrudierter Schaum ist.

[0208] Nach Fig. 26 sind anstelle der eckenbildenden
Abschnitte 145 der Fig. 25 einstlicke Eckstlicke 152 an-
stelle der sonst fur jede Ecke erforderlichen zwei eckbil-
denden Abschnitte 145 vorgesehen.. Die Eckstlicke 152
kénnen zu einer rationellen Fertigung beitragen. Mit den
Eckstiicken 152 werden Gehrungsschnitte entbehrlich,
die sonst einen erheblichen Abfall/Verschnitt verursa-
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chen.

Die Holzprofile kdnnen in den Eckstlicken nach Belieben
stumpf gegeneinander gestoflen werden oder mit einem
Gehrungsschnitt aneinander liegen oder sogar geringen
Abstand voneinander haben.

Fig. 26a zeigt die Situation der stumpf aneinander lie-
genden Holzprofilenden 152.1 und 152.2. Das
Eckstlick152 der Fig. 26 ist dabei strichpunktiert darge-
stellt.

Anstelle des losen Aneinanderliegensistin anderen Aus-
fuhrungsbeispielen eine Verbindung der Holzprofilenden
vorgesehen. Die Verbindung kann allein als Montagehil-
fe dienen oder nach Bedarf allein oder mit der Umreifung
zusammen der Verpackung den notwendigen Zusam-
menhalt geben. Als Verbindung ist dabei eine Schraube
152.3 vorgesehen. Die Schraube kann durch das Eck-
stlick 152 hindurch leicht gesetzt werden, weil das Eck-
stlick 152.1 fir das Holzprofil 152.1 eine (")ffnung besitzt,
die sich von einem Ende zum anderen Ende erstreckt
Das gleiche gilt fur die flir das Holzprofil 152.2 bestimmte
Offnung. Beide Offnungen durchqueren sich. Im Ergeb-
nis kann durch die zum Holzprofil 152.1 gehérende Off-
nung hindurch die Schraube 152.3 zunachst durch das
Profil 152.2 hindurch und dann in das Profil 152.1 ge-
schraubt werden.

[0209] Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 25 sind ne-
ben den StaplerfiiRe noch weitere Transporthilfsmittel
vorgesehen. Es handelt sich um die Haken 149 und Griffe
150. Im Ausfilhrungsbeispiel wirken die Haken mit Off-
nungen 148 in den Seitenprofilen 144 vorgesehen. In
den Offnungen 148 kénnen die Haken 149 eingehakt
werden, so dal die Scheiben mit der Verpackung han-
gend transportiert werden kénnen. Das hat am Bau er-
hebliche Vorteile, weil dort in hdufig Krananlagen oder
Hubzilige verfiigbar sind. Mit den Einrichtungen wird ein
Scheibentransport von Hand teilweise entbehrlich.
[0210] Wenn gleichwohl noch ein Scheibentransport
von Hand erforderlich ist, kann ein Griff 150 an der Ver-
packung sehr hilfreich sein. Der Griff 150 unterscheidet
sich von dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 21,22 durch
ein S-férmig oder mdandernd gebogenes Blech oder be-
steht aus geformtem Kunststoff. Der Griff 150 wird unten
an den Ecken der Verpackung angesetzt und soll mit
Krallen in die Verpackung greifen. Zugleich kann der Griff
150 die Ecken der Verpackung umgreifen und so zu de-
ren Schutz beitragen und den Sitz des Griffes 150 auf
der Verpackungsecke verbessern.

[0211] Fig. 29zeigteine weitere Anwendungderin Fig.
27 dargestellten Profile fir den erfindungsgeméafen Kan-
tenschutz. Dabei ist der Kantenschutz aus Abschnitten
165 und Eckstiicken 166 zusammen gesetzt. Wie schon
in Fig. 27 dargestellt, sind an den Seiten der Abschnitte
165 Nuten/Ausnehmungen mit schwalbenschwanzfér-
migem Querschnitt vorgesehen. Diese Nuten setzen sich
in den Eckstlicken 166 fort, und zwar bis an das jeweilige
Ende der Eckstlicke 166, so dal} sich Zubehorteile an
den Eckstiicken aufschieben lassen. Die Zubehdrteile
greifen dazu mit im Querschnitt schwalbenschwanzfér-
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migen Federn/Ausformungen entsprechender Abmes-
sungen in die Nuten/Ausnehmungen.

[0212] Ein Zubehorteil ist in Fig. 30 dargestellt. Dabei
handelt es sich um eine U-férmige Hilse 170, welche
auflen auf den in Fig. 29 dargestellten Kantenschutz auf-
geschoben werden kann. Dazu ist der Innenraum der
Hilse 170 der AuRenform des Kantenschutzes entspre-
chend angepalit. Das heilt, die Breite des Innenraumes
ist gleich der Breite des Kantenschutzes plus einem not-
wendigen Bewegungsspiel zum Aufschieben der Hiilse
170. AuRerdem sind wie bei anderen Zubehorteilen Fe-
dern/Ausformungen mit schwalbenschwanzférmigem
Querschnitt vorgesehen, die mit ausreichendem Bewe-
gungsspiel in die Nuten/Ausnehmungen des Kanten-
schutzes greifen. Das schlie3t einen entsprechenden
Abstand der Federn/Ausformungen von dem Tiefsten
der Hulse 170 ein.

Die Hulse 170 tragt einen Griff 172. Nach Blockieren der
Hulse 170 an einer gewlinschten Stelle kann die Glas-
scheibe mit der Verpackung von Hand an dem Griff 172
getragen werden.

Im Ausfiihrungsfiihrungsbeispiel ist ein Blockieren mit ei-
nem nicht dargestellten schmalen Keil vorgesehen, der
zwischen das Hilse und Kantenschutz geschoben wird.
Das geschieht im Ausfiihrungsbeispiel von oben, wenn
das Transportgut/Verpackungsgut mitsamt der Verpa-
ckung an den Hillsen getragen wird. Das hat den Vorteil,
daB die Keile nicht aus dem Spalt zwischen Hilse und
Verpackung herausfallen kdnnen.

Je kirzer die Hulse 170 ist, insbesondere wenn die Hil-
senlange so weit verkuirzt ist, dal® von einem Biigel ge-
sprochen werden kann, entsteht eine Selbsthemmung
der Hulse auf der Verpackung. Die an dem Griff angrei-
fenden Krafte bewirken dann ein Verkanten der Hilse
170 auf der Verpackung. Es reicht schon ein geringes
Verkanten, wenn die Verpackung und die Hiilse aus
Kunststoffschaum bestehen, der an der Berlihrungsfla-
che geschnitten ist. Die Selbsthemmung hindert die Ver-
schiebung der Hiilse 170 auf der Verpackung nicht, wenn
die Hilse 170 zum Verschieben im Bereich der schwal-
benschanzférmigen Nuten/Ausnehmungen und Fe-
dern/Ausformungen erfal3t wird, so dal® die Schiebekraf-
te dort angreifen.

[0213] Der Griff 172 kann auch als Haken fir einen
hangenden Transport der Glasscheibe und ihrer Verpa-
ckung genutzt werden.

[0214] Fig. 31 und 32 zeigen weitere Ausfiihrungsbei-
spiele von Griffen. Dabei besitzen beide Ausfiihrungs-
beispiele eine Bligelform, wie sie nach der zu Fig. 30
erlauterten Hillsenreduzierung zu einem selbsthemmen-
den Zubehérteil/Transporthilfe entsteht.

[0215] Fig. 31 zeigt Biigelform 175, welche eine Off-
nung 177 besitzt, die den Querschnitt wie die Hilse 170
aufweist. Infolgedessen kann die Bugelform 175 wie die
Hulse 170 auf den Kantenschutz geschoben werden.
Vorteilhafterweise blockiert sich die Blgelform in den
Ausnehmen/Nuten durch Verkanten, wenn auf die Bl-
gelform ein entsprechender Zug ausgeubt wird. Dazu ist
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in der Bigelform eine Grifféffnung 176 vorgesehen.
Auch dieser GrifflaBt sich fiir einen hdngenden Transport
nutzen, indem in die Grifféffnung ein Haken eingehakt
wird oder durch die Grifféffnung 176 ein Zugmittel hin-
durch geflihrt und gesichert wird.

[0216] Fig. 31aknilpftandas Ausfliihrungsbeispiel von
Fig. 31 fir einen auf die Verpackung aufschiebbaren
Griff. Nach Fig.31a ist die gleiche Ausnehmung wie zu
Fig. 31 vorgesehen, aber mit 177.1 bezeichnet. Das die
Verpackung umgreifende Material ist das gleiche wie in
Fig. 31 und mit 175.1 bezeichnet.

[0217] An der der Ausnehmung 175.1 abgewandten
Seite istjedoch eine ergonomisch bessere Form gewahlt.
Der Griff 178 hat keine Kanten mehr, sondern ist rund
und deshalb angenehmer zu umfassen. Die Griffstange
178 ist zwischen zwei Seitenwangen gehalten, die sich
von dem umgreifenden Material 175.1 zu der Griffstange
178 hin verjlingen.

Auch diese Transporthilfe besteht wie die anderen Trans-
porthilfen aus Kunststoff, jedoch ist eine Verstarkung
durch Verhautung oder Beschichtung vorgesehen, wie
sie an anderer Stelle fiir die Verstarkung von Kunststoff-
schaum beschrieben ist.

[0218] Fig. 32 zeigt gleichfalls ein blgelférmiges Zu-
behdrteil/Transporthilfe 180, dall sich von dem Zubehor-
teil nach Fig. 31 dadurch unterscheidet, dal® es haken-
férmig an dem der Ausnehmung 181 abgewandten Ende
abgewinkelt ist. Das hakenférmige Ende 182 kann als
Griff oder fur eine Anhdngung geeigneter Zugmittel ge-
nutzt werden.

Fig. 32a zeigt einen weiteren Griff als Transporthilfe, der
sich von dem Giriff nach Fig. 32 durch eine ergonomisch
bessere Form 182.1 der den Griff bildenden Abwinkelung
unterscheidet. Im Falle einer Verwendung dieser Trans-
porthilfe als Haken bietet diese Ausfiihrungsform mehr
Sicherheit gegen eine Abrutschen von Seilen oder der-
gleichen Hubmitteln.

[0219] Die in Fig. 31 und 32 gezeigten Zubehortei-
le/Transporthilfe kénnen auch als StaplerfiiRe genutzt
werden, indem sie an dem unteren Kantenschutz auf3en
auf den Kantenschutz geschoben werden.

Nach Fig. 33 ist dazu wahlweise auch ein Sonderteil 190
als Zubehor/Transporthilfe vorgesehen, dal sich von
den Zubehdrteilen nach Fig. 31 und 32 dadurch unter-
scheidet, dal es weder eine Grifféffnung noch ein ha-
kenférmiges Ende besitzt.

[0220] Vorteilhafterweise tragen die in den Fig. 31 bis
33 dargestellten Zubehorteile in der Anwendung als
StaplerfiRe etwas zur Standfestigkeit der Glasscheibe
und Verpackung bei, weil sie eine breiter Aufstandsflache
bewirken.

[0221] Fig. 34 zeigt einen besonderen Fufl} 191 als Zu-
behorteil, der noch eine grofRere Aufstandsflache als mit
den Zubehdrteilen 31 bis 33 bewirkt.

Der Ful 191 wird an den unteren Ecken der Verpackung
aufgeschoben.

[0222] Fig. 35 zeigt ein weiteres Zubehorteil 193 fir
die erfindungsgemaRe Verpackung. Das Zubehorteil 193
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besitzt zwei Offnungen 194 und 195, von denen jede
geeignet ist, Uber eine erfindungsgemale Verpa-
ckung/Kantenschutz geschoben zu werden. Dadurch
kénnen zwei Glasscheiben an ihrer Verpackung mitein-
ander verbunden werden. Vorteilhafterweise geben sich
die Glasscheiben und Verpackungen dann gegenseitig
Halt.

[0223] Fig. 36 zeigt gleichfalls ein Zubehdrteil/Trans-
porthilfe fur eine Verbindung zweier Glasscheiben und
ihrer Verpackung. Allerdings ist das Verbindungsprofil
197 dann zur Verbindung hintereinander stehender
Glasscheiben und ihrer Verpackung vorgesehen. Dazu
hat das Verbindungsprofil eine H-Form mit hintereinan-
der liegenden Offnungen 198 und 199, mit denen das
Verbindungsprofil Uber die erfindungsgemafie Verpa-
ckung/Kantenschutz geschoben werden kann.

[0224] Fig. 37 zeigt gleichfalls eine Transporthilfe 205
in H-Form, wobei die obere (")ffnung 206 dazu bestimmt
ist, die erfindungsgeméafRe Verpackung/Kantenschutz
mit der nach oben weisenden Offnung an der Unterseite
zu umgreifen, wahrend in der unteren Offnung eine Rolle
207 angeordnetist, so daf3 die Glasscheibe mitihrer Ver-
packung mit Hilfe der Transporthilfe verfahren werden
kann.

[0225] Fig. 38 knlpft an ein in Fig. 19 dargestelltes
Profil fur den Kantenschutz, welches das Nachgiebig-
keitsmaterial fir einen erfindungsgemaRen Kanten-
schutz bildet.

Das in Fig. 19 dargestellte Profil zeigt eine einzige Aus-
nehmung 101 fiir einen Einsatz zur Aufnahme einer Glas-
scheibe. Der Einsatz ist auswechselbar und kann durch
Auswechseln der jeweiligen Dicke der Glasscheibe an-
gepaltwerden. Dabei kdnnendie Einsatze einerVielzahl
von Glasscheibendicken gerecht werden, je nach Ab-
messungen der Einsatze kann es sich zum Beispiel um
5 oder 10 oder mehr verschiedene Glasscheiben han-
deln.

Davon unterscheidet sich das Profil 215 nach Fig.38 da-
durch, daf} dort zwei nebeneinander angeordnete Aus-
nehmungen vorgesehen sind. Die beiden Ausnehmun-
gen sind im Ausflihrungsbeispiel dazu bestimmt, die
Glasscheiben unmittelbar (ohne den in Fig. 14 bis 14f
dargestellten Einsatz) aufzunehmen. Andere Ausfiih-
rungsbespiele sind gleichfalls dazu bestimmt, die Glas-
scheiben ohne Einsatz aufzunehmen und zeigen dazu
die gleichen Ausnehmungen wie die Einsatze der Fig.
14 bis 14f.

Die Ausnehmungen des Ausfiihrungsbeispiels nach Fig.
38 sind gestuft. Oben sind die Ausnehmungen zur Auf-
nahme von Glasscheiben mit einer Dicke von 8mm be-
stimmt. Im Tiefsten jeder Ausnehmung 216 ist eine Ver-
engung 217 zur Aufnahme von Glasscheiben mit einer
Dicke von 6mm vorgesehen.

Die Anzahl der Glasscheibendicken, flir die das Profil
nach Fig. 38 geeignet ist, betragt demnach zwei.
[0226] Die Fig. 39 und 40 zeigen andere Profile fir
einen erfindungsgemaRen Kantenschutz, d.h. sind
gleichfalls dazu bestimmt, die Glasscheiben unmittelbar
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aufzunehmen.

[0227] Die Profile 220 nach Fig. 39 besitzen vier Aus-
nehmungen 221 mit Verengungen 222 im Tiefsten. Im
Ausflhrungsbeispiel sind die Ausnehmungen 221 und
222 fir andere Glasscheibendicken als bei dem Profil
nach Fig. 38 bestimmt.

[0228] Die Fig. 40 zeigen ein Profil 225 mit Ausneh-
mungen 226 und Verengungen 228 im Tiefsten. Das Pro-
fil 225 ist fiir weitere Glasscheibendicken bestimmt.
[0229] Die Fig. 40 bis 47 zeigen verschiedene Verpa-
ckungen fiir Glasscheiben im Vergleich.

Alle Verpackungen umschlief3en die Glasscheiben rah-
menformig.

Dabei zeigt Fig. 41 eine Verpackung 230 mit bleibend
vorgesehenen StaplerfiiRen 231.

Fig. 42 zeigt einen Rahmen 235 mit bleibend vorgese-
henen Gurthaken 241. Das sind Haken, an denen der
Rahmen an Gurten hangend transportiert werden kann.
Fig. 43 zeigt einen Rahmen 240 mit bleibend vorgese-
henen Tragegriffen 241, um den Rahmen an den Trage-
griffen tragen zu kdnnen.

Fig. 44 zeigt einen Rahmen 245 mit aufgesteckten Fuken
246. Die FuRe dienen dazu den Rahmen 245 mit der
Glasscheibe. Fig. 44a zeigt eine Einzelansicht der FiiRe.
Danach bestehen die FlRe aus einer dreieckférmigen
Platte 247 und einer Feder248.

Die Feder 248 ist dazu bestimmt in die oben beschrie-
benen Nuten geschoben zu werden, welche aulen an
der Verpackung liegen.

Die Platte kann wie die Feder aus Kunststoffschaum be-
stehen, so dal beide Teile einstiickig herstellbar sind.
Die Plattenform ist raumlich platzsparend. Auf der ande-
ren Seite ist eine dinne Platte leicht beschadigbar. Zur
Verringerung der Beschadigungsgefahr ist eine gréf3ere
Festigkeit der aus Kunststoffschaum bestehenden Platte
von Vorteil. Dazu kann die Platte verhautet oder in glei-
cher Weise verstarkt werden, wie dies an anderer Stelle
fur die Profile beschrieben ist, welche die Verpackung
fur die Glasscheiben bilden.

[0230] In anderen Ausflihrungsbeispielen werden die
Platte und die Feder aus unterschiedlichen Materialien
zusammen gesetzt. Die Verbindung kann durch Kleben
oder in herkémmlicher Weise mechanisch erfolgen.

Die FlURe kénnen biindig mit der Verpackung abschlie-
Ren, Die FilRe kdnnen die Verpackung aber auch im Ab-
stand vom Boden halten. In dem Fall ist es von Vorteil,
an den FuRen einen geringen Sockel anzubringen, mit
dem die Verpackung untergriffen wird. Die Sockel bewir-
ken einen entsprechenden Abstand der Verpackung zur
Aufstandsflache.

[0231] Fig. 45 zeigt einen Rahmen 250 mit einer ein-
gebauten Strebe 251 zur Versteifung des Rahmens.
Fig. 46 zeigt einen Rahmen 255 mit mehreren zu einem
Kreuz 256 verbundenen Streben zur Versteifung des
Rahmens.

Fig.47 zeigt einen Rahmen 260 mit einem Griff 261 am
oberen Ende des Rahmens an einer Seite und einer Rolle
262 unter dem Rahmen an der gegeniiber liegenden
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Rahmenseite.

[0232] Die Fig. 48 knupft an die Fig. 19 an und zeigt
ein Profil 265 mit weiteren Profilen 266, 267 und 268. Die
weiteren Profile 266,267 und 268 bestehen aus dem glei-
chen Kunststoffschaum wie das Profil 265 und dienen
der Verdickung des Profils 265. Dabei greifen die zusatz-
lichen Profile 266, 267 und 268 in Nuten des Profils 265.
Die Einzelheiten der Nuten sind in Fig. 19 beschrieben.
Mit diesen Nuten korrespondieren Federn an den Profi-
len 266, 267 und 268. Die Federn gehdéren zu einer so-
genannten Nut-Feder-Verbindung. Dabei werden die Fe-
dern durch Erhebungen/Auswdélbungen an den Profilen
266,267 und 268 gebildet, welche im Querschnitten den
Nuten angepalt sind, so daf} sich die Profile mit diesen
Federn in die Nuten schieben lassen.

[0233] In einem anderen Ausflihrungsbeispiel beste-
hen die Profile 266, 267 und 268 aus offenzelligem Kunst-
stoffschaum mit 30iger Offenzelligkeit. Die prozentuale
Offenzelligkeit bezieht sich auf die Gesamtzahl aller Zel-
len. Die Offenzelligkeit wird durch Zahlen der Zellen auf
einer Geraden pro Langeneinheit ermittelt.

Die Offenzelligkeit bewirkt ein Ddmpfungsverhalten der
Profile 266, 267 und 268, weil bei einer Verformung die
Luft aus den offenen Zellen entweichen kann, so dal bei
einer Entlastung nur eine langsame Ruickstellung/Ruck-
verformung der Profile erfolgt. Das verhindert Schwin-
gungen des Transportgutes nach einem Stof/Ansto3en
des Transportgutes. Fir empfindliches Glas wie Float-
glas hat das erhebliche Vorteile.

Die Profile 266, 267 und 268 kénnen in anderen Ausfih-
rungsbeispielen auch eine andere Querschnittsform be-
sitzen, zum Beispiel mit Rundungen oder Noppen an der
Oberflache.

[0234] Die Fig. 48a und 48b zeigen Variationen der
Verdickungsprofile 266,267 und 268 von Fig. 48. Es han-
delt sich um Verdickungsprofile 270 und 271, deren Fe-
der 271 bzw. 272 an anderer Stelle angeordnet ist. Das
heilt, in Abwandlung der Ausfiihrung nach Fig. 48 sind
die Langen, Dicken und die Anordnung der Federn an
den Verdickungsprofilen 266 bis 268 der Fig. 48 in weiten
Grenzen veranderbar.

[0235] DieFig.48cund48dzeigen zwei weitere Trans-
porthilfen fur die erfindungsgemafe Verpackung in Form
von Behéltern, mit denen Zubehor und/oder Transport-
dokumente oder zum Beispiel Montageanleitungen ver-
sandt werden kénnen. Der Behélter nach Fig. 48d ist
klein, der Behalter nach Fig. 48c ist im Vergleich dazu
groR. Beide Behalter besitzen eine Feder 290 bzw. 299
mit der sie in die vorhandenen Nuten der Verpackung
eingeschoben werden kénnen. In den beiden Figuren ist
von den Behaltern 291 und 298 ein rohrférmiger Mangel
dargestellt. Nach dem Befiillen der Behéalter werden die-
se mit nicht dargestellten Deckeln verschlossen.

[0236] Die Fig. 48e zeigt eine Ose als weitere Trans-
porthilfe fir die erfindungsgeméafie Verpackung. Diese
weitere Transporthilfe besteht aus einem Teil 300, wel-
ches mit dem die Verpackung umfassenden Teil 175.1
der Fig. 31a identisch ist, aber einen angeformten Steg
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301 besitzt. Die Ose besteht wie die anderen Transport-
hilfen aus Kunststoff. Der Kunststoff ist jedoch in gleicher
Weise durch Verhautung oder Beschichtung verstéarkt
wie das an anderer Stelle zur Verstarkung von Kunst-
stoffschaum beschrieben ist.

Die Ose sind sowohl zum Anschlagen von Hubmitteln
wie zum Beispiel Haken und Seilen geeignet wie auch
fur die Transportsicherung geeignet.

Fiir die Benutzung der Osen zum Anschlagen als Hub-
mittel kénnen die Osen auf die Seiten aufgeschoben wer-
den, welche die Oberseite und Unterseite der die Glas-
scheibe rahmenférmig umgebenden Verpackung aufge-
schoben werden. Das gleiche gilt hinsichtlich der Ober-
seite der Verpackung. Dort ist mit der geringsten Belas-
tung der Verpackung zu rechnen.

Fiir die Benutzung der Osen zur Ladungssicherung gilt
das gleiche wie zur Benutzung zum Anschlagen von
Hubmitteln.

[0237] Fig. 48fzeigt eine Transporthilfe mit einem Zap-
fen. Die Transporthilfe dient zum Anschlagen von Hub-
mitteln wie Seilen und Haken. Sie kann aber auch zum
Tragen von Hand benutzt werden. Diese weitere Trans-
porthilfe besteht aus einem Teil 310, welches mit dem
die Verpackung umfassenden Teil 175.1 der Fig. 31a
identisch ist, aber einen angeformten Zapfen 311 besitzt.
Die Transporthilfe besteht wie die anderen Transporthil-
fen aus Kunststoff. Der Kunststoff ist jedoch in gleicher
Weise durch Verhautung oder Beschichtung verstéarkt
wie das an anderer Stelle zur Verstarkung von Kunst-
stoffschaum beschrieben ist. Die Zapfen werden auf die
Seiten aufgeschoben, welche die Oberseite und die Un-
terseite der Verpackung miteinander verbinden.

[0238] Fig. 51 zeigt zwei Profilhalften 340 und 341, die
mittig einen Hohlraum 342 zum Einschieben eines Holz-
stabes als Verstarkungsprofil besitzen. Die beiden Pro-
filhalften 340 und 341 sind miteinander verschweifit.
Oben besitzt das dargestellte Profil eine Ausnehmung
343 fur einen Einsatz, mit dem im Ausfihrungsbeispiel
eine Glasscheibe gehalten und die Kante der Glasschei-
be beschutzt wird. Dartiber hinaus besitzt die Profilhalfte
341 eine Nutfur eine Feder einer Nut/Feder-Verbindung.
Die Profilhalfte 340 besitzt eine Feder 345 fir eine Nutz
einer Nut/Feder-Verbindung, Die Nut-Feder-Verbindung
besitzt eine Schwalbenschanzform. Die Verwendung
zweier Profilhalften und deren VerschweilRen hat bei klei-
nen Stiickzahlen Fertigungsvorteile. Dann ist es wirt-
schaftlich, die Profilhalften aus Schaumplatten heraus-
zuschneiden.

[0239] Das Profil nach Fig. 52 unterscheidet sich von
dem Profil nach Fig. 51 durch andere Profilhalften 351
und 352 als Kantenschutz. Die beiden Profilhalften sind
anders als die Profilhalfen nach Fig. 51 durch eine Nut-
Federverbindung lésbar aneinander gehalten. Die Los-
barkeit ist bei mehrfacher Verwendung der Verpackung
von Vorteil, weil im Falle einer Beschadigung einer Pro-
filhalfte die beschadigte Profilhalfte leicht gegen eine un-
beschéadigte Profilhalfte ausgetauscht werden kann.
AuBerdem ergibt sich mit der Lésbarkeit ein erheblicher
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Vorteil bei der Lagerhaltung von Profilen fiir unterschied-
liche Profilquerschnitte.

Wenn mehrere Scheiben gleichzeitig und nebeneinan-
der verpackt werden sollen und bei jeder Scheibenzahl
nur geringe Stiickzahlen vorkommen, kann es von Vorteil
sein, die Profilhalften 350 und 352 als Seitenprofile zu
verwenden und die Seitenprofile mittels Mittenprofilen
353 und 354 zu beabstanden, um die Aufnahme fir die
Glasscheiben zu vergroRern.

Fig. 53 zeigt ein Prof mit einem Mittenprofil 353 zwischen
zwei Seitenprofilen 350 und 351. Die beiden Seitenprofile
und das Mittenprofil kbnnen miteinander mit einer Auf-
nahme 360 fir drei Glasscheiben verbunden werden.
Fig. 54 zeigt ein Profil mit zwei Mittennprofilen 353 und
354 zwischen den Seitenprofilen 350 und 351. Diese Mit-
tenprofile kbnnen mit den Seitenprofilen und einer Auf-
nahme 361 fir 6 Glasscheiben verbunden werden.

Patentanspriiche

1. Verpackung flr scheibenférmiges Transportgut wie
Glas (1,26,162) oder dergleichen, mit einem als Pro-
fil umlaufenden Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,
55,60,107,124,130,140,151,230, 235, 240, 245,
260)
wobei derKantenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,
107,124,130,140,151,230, 235, 240, 245, 260) min-
destens teilweise aus Nachgiebigkeitsmaterial und
aus einem Verstarkungsmaterial besteht,
wobei das Nachgiebigkeitsmaterial das Verstar-
kungsmaterial (152.1,152.2) umgibt,
wobei das Nachgiebigkeitsmaterial eine Nachgie-
bigkeit aufweist, die mindestens 20% gréRer als die
Nachgiebigkeit des Verstarkungsmaterials (152.1,
152.2) ist, vorzugsweise mindestens 40% , noch
weiter bevorzugt mindestens 60% und hochst be-
vorzugt mindestens 80% gréRer als die Nachgiebig-
keit des Verstarkungsmaterials (152.1,152.2) ist,,
wobei das Nachgiebigkeitsmaterial aus Kunststoff-
schaum besteht, dadurch gekennzeichnet, dass
das Nachgiebigkeitsmaterial des an den Kanaten
umlaufenden Kantenschutzes aus Abschnitten
(142,143,144,145) zusammen gesetzt ist, wobei die
Abschnitte durch eine Umreifung oder ein Spann-
band oder einen Spanngurt oder durch eine umhiil-
lende, unter Spannung stehende Folie oder durch
ein umhullendes, unter Spannung stehendes Textil
auf dem scheibenférmigen Transportgut zusam-
mengehalten werden

2. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folie oder das Textil zumindest
teilweise auf die Verpackung aufkaschiert ist

3. Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch Abschnitte (142,143,144,145) aus Nach-
giebigkeitsmaterial und Profile als Verstarkungsma-
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terial (152.1, 152,2),

a) wobei Profile als Verstarkungsmaterial
(152.1,152.2) aufschiebbar sind und/oder
b)wobei Profile als Verstarkungsmaterial
(152.1,152.2) in das Nachgiebigkeitsmaterial
einschiebbar sind und/oder

c)wobei von zwei benachbarten Abschnitten
(142,143,144,145) der eine Abschnitt (142,143,
144,145) mit einem Vorsprung in eine Ausneh-
mung des anderen Abschnittes (142,143,144,
145) greift und/oder

d)wobei von zwei benachbarten Abschnitten
(142,143,144,145) der eine Abschnitt (142,143,
144,145) mit einem Verbindungsmittel an oder
in den anderen Abschnitt (142,143,144,145)
greift und/oder

e)wobei ein oder mehrere Abschnitte (142,143,
144,145) aullen mit einer Folie und/oder einem
Textil verstarkt sind, vorzugsweise mit einer Fo-
lie und/oder einem Textil, das mindestens zwei
in der Verpackung nebeneinander oder hinter-
einander liegende Abschnitte (142,143,144,
145) aus Nachgiebigkeitsmaterial Ubergreift,
wobei nach weiter bevorzugt die Folie oder das
Textil auf das Nachgiebigkeitsmaterial aufka-
schiert ist und/oder

d)wobei die Verhautung eine Extrusionshaut
oder eine Haut aus einer Glihdrahtschneidung
oder eine Haut aus einer Warmebehandlung ist

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Nachgiebigkeits-
material ein Kunststoffschaum mit einer Offenzellig-
keit von mindestens 10%, noch weiter bevorzugt mit
einer Offenzelligkeit von mindestens 20% und
hdéchst bevorzugt mit einer Offenzelligkeit von min-
destens 30% ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das Verstarkungsma-
terial (152.1,152.2) metallischer oder organischer
oder anorganischer Art ist oder aus Kunststoff be-
steht oder eine Mischung aus mindestens zwei ver-
schiedenen Werkstoffen ist, noch weiter bevorzugt
schichtweise aufgebaut ist

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die fiir eine Verpa-
ckung verwendeten Abschnitte (142,143,144,145)
zumindest teilweise fiir eine Verpackung mit ande-
ren Abmessungen verwendbar sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Verstarkungsma-
terial(152.1,152.2), insbesondere fir Glasscheiben,
ein Holzprofil ist, vorzugsweise eine Dachlatte und
noch weiter bevorzugt eine Dachlatte nach DIN
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Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB das Nachgiebigkeits-
material, bezogen auf die AulRenflache des Trans-
portgutes, gegeniber dem Transportgut vorragt,
vorzugsweise die zu schiitzende Kante umfaf3t.

Verpackung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verstarkungsmaterial (152.1,
152.2) sich bis in den Bereich des Nachgiebigkeits-
materials erstreckt, der quer zur Aulienflache des
Transportgutes gegeniiber dem Transportgut vor-
steht und sich vorzugsweise bis in den Bereich er-
streckt, mit dem das Nachgiebigkeitsmaterial die zu
schiitzende Kante umfaft.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei ein umlaufender Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,
41,45,55,60,107,124,130,140,151,230, 235, 240,
245, 260)

am Transportgut vorgesehen ist und der Kanten-
schutz  (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,
140,151,230, 235, 240, 245, 260) aus losen Ab-
schnitten (142,143,144,145) zusammen gesetzt ist,
die durch mindestens eine Umreifung oder mindes-
tens ein Spannband oder mindestens einen Spann-
gurt und/oder mindestens eine umhillende, unter
Spannung stehende Folie und/oder ein umhullen-
des, unter Spannung stehendes Textil auf dem
Transportgut zusammen gehalten werden, wobei
ein Eckenschutz zur Reduzierung der Eckenbelas-
tung und/oder zur Verbesserung der Gleitwirkung fur
die Umreifung, das Spannband oder den Spanngurt
oder die Folie oder das Textil an der Verpackungse-
cke vorgesehen ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

a)daB mindestens zwei Profilabschnitte des
Kantenschutzes  (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,
107,124,130,140,151,230, 235, 240, 245, 260)
an einer Ecke des Transportgutes mit ihren En-
den stumpf aneinander stol3en oder

b)daB mindestens zwei Profilabschnitte (142,
143,144,145) des Kantenschutzes (2,3,4,5,30,
35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,230,
235, 240, 245, 260) an einer Ecke des Trans-
portgutes mit ihren Enden auf Gehrung ge-
schnitten sind oder

c)daB mindestens zwei Profilabschnitte (142,
143,144,145) des Kantenschutzes (2,3,4,5,30,
35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,230,
235, 240, 245, 260) an einer Ecke des Trans-
portgutes mit lnren Enden an ein Eckstlick sto-
Ren, insbesondere stumpf an das Eckstlick sto-
Ren.
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12. Verpackung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch

gekennzeichnet, daB

a)zwischen zwei benachbarten Ecken des
Transportgutes ein einziger Profilabschnitt
(142,143,144,145) vorgesehen ist oder
b)zwischen zwei benachbarten Ecken des
Transportgutes mehrere Profilabschnitte (142,
143,144,145) vorgesehen sind, insbesondere
wobei von mehreren Profilabschnitten (142,
143,144,145) mindestens ein Abschnitt (142,
143,144,145) als Abschnittsmodul (142,143,
144,145) fir verschiedene Verpackungen glei-
che Lange aufweist und ein weiterer Profilab-
schnitt (142,143,144,145) ein PaRstick bildet,
das mit einem oder mehreren Abschnittsmodu-
len (142,143,144,145) die erforderliche Profil-
Lange zwischen zwei benachbarten Ecken bil-
det

13. Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

gekennzeichnet durch einen auswechselbaren
Einsatz im Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,
60,107,124,130,140,151,230,235, 240, 245, 260)

a)zur Aufnahme und Anpassung an unter-
schiedliche Dicken scheibenférmigen Trans-
portgutes und/oder

b)zur Aufnahme mehrerer nebeneinander an-
geordneter TransportgUter und/oder

c)zur Anpassung an unterschiedliche Langen
und/oder Breiten des Verpackungsgutes

14. Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

gekennzeichnet durch

a)gestufte Ausnehmungen im Kantenschutz (2,
3,4,5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,
230, 235, 240, 245, 260) zur Aufnahme unter-
schiedlich dicker Einsatze und/oder unter-
schiedlich dicken Transportgutes und/oder
b)gestufte Ausnehmungen in den Einsatzen im
Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,107,
124,130,140,151,230, 235, 240, 245, 260) zur
Aufnahme unterschiedlich dicken Transportgu-
tes

15. Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

gekennzeichnet durch eine bleibend oder I6sbar
anbringbare Verdickung des Kantenschutzes(2,3,4,
5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,230,
235, 240, 245, 260),

wobei

a)die bleibende Verdickung vorzugsweise auf-
kaschiert ist und/oder

b)als I6sbare Verdickung vorzugsweise eine
Nut-Feder-Verbindung zwischen dem Kanten-
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schutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,107,124,
130,140,151,230, 235, 240, 245, 260)

und der Verdickung vorgesehen ist.

Verpackung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB meh-
rere Verpackungen miteinander verbindbar sind,
vorzugsweise mit einer Nut- und Federverbindung,
wobei die Feder hinterschnitten ist und die Nut die
Feder umgreift, noch weiter bevorzugt durch eine
Schwalbenschwanzpassung zwischen Nut und Fe-
der.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB das Nachgiebig-
keitsmaterial

a) ganz oder teilweise aus extrudiertem Kunst-
stoffschaum oder

b) ganz oder teilweise aus gespritztem Kunst-
stoffschaum besteht.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das zum Zusam-
menhalten der Abschnitte (142,143,144,145) der
Verpackung verwendete Band oder Gurt in einer
Ausnehmung der Verpackung/Kantenschutz (2,3,4,
5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,230,
235,240,245,260)

geflhrt ist, wobei vorzugsweise vorhandene Nuten
zugleich als Fiihrung fiir das Band oder Gurt dienen.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der von dem Kan-
tenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,
140,151,230, 235,240,245,260)

vor einer AuRenflache des Transportgutes um-
schlossene Hohlraum mindestens teilweise mit wei-
terem Nachgiebigkeitsmaterial,

a)wobei das weitere Nachgiebigkeitsmaterial
durch gleiches oder dhnliches Nachgiebigkeits-
material wie am Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,
41,45,55,60,107,124,130,140,151,230, 235,
240, 245, 260) gebildet wird,

b)wobei das weitere Nachgiebigkeitsmaterial
sich von dem aulRerhalb des umschlossenen
Bereiches vorgesehenen Nachgiebigkeitsma-
terial unterscheidet, vorzugsweise durch eine
Kartonlage oder Pappe-Lage in dem umschlos-
senen Bereich, noch weiter bevorzugt durch ei-
ne wabenférmigen Aufbau der Kartonlage oder
Pappe-Lage.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
gekennzeichnet durch eine Einhiillung von Trans-
portgut und Kantenschutz (2,3,4,5,30,35,41,45,55,
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60,107,124,130,140,151,230, 235, 240, 245, 260) in
eine Folie und/oder in ein Textil, wobei die Folie
und/oder das Textil vorzugsweise auch das fir die
Hohlraumfiillung vor der AulRenfliche des Trans-
portgutes vorgesehene Nachgiebigkeitsmaterial
umschlieft.

Verpackung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

a)die Folie oder das Textil aus einem Schrumpf-
material besteht, das nach einer Warmebe-
handlung durch Schrumpfunter Spannung steht
und/oder

b)die Folie und/oder das Textil mit dem Nach-
giebigkeitsmaterial verbunden ist, wobei die Fo-
lie und/oder das Textil und/oder das Nachgie-
bigkeitsmaterial unter Spannung stehen
und/oder

c)die Folie und/oder das Textil das Nachgiebig-
keitsmaterial lose umgibt und die Verpackung
mit einer Spannvorrichtung versehen ist.

22. Verpackung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch

gekennzeichnet,

a) daB die Folie und/oder das Textil mit dem
Nachgiebigkeitsmaterial mindestens teilweise
verschweilt ist oder verklebt ist oder

b) das Textil in das Nachgiebigkeitsmaterial ein-
gebettet ist, vorzugsweise ein Glasfasergitter-
gewebe als Textil in die angeschmolzene Ober-
flache des Nachgiebigkeitsmaterials einge-
druckt ist

c) daB Streifen von Folie und/oder Textil mitdem
Nachgiebigkeitsmaterial verschweif3t oder ver-
klebt sind.

23. Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,

gekennzeichnet durch Transporthilfen, vorzugs-
weise

a)Griffe und/oder

b)Schlaufen und/oder

c)Haken und/oder Zapfen

d)Osen und/oder

e)Rollen und/oder

f)FiRe und/oder

g)Verbindungsmittel und/oder
h)Staplerfule und/oder

i)Behalter und/oder

j)Anschlusse fir eine Transportsicherung

24. Verpackung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-

zeichnet, daB

a)die Griffe bleibend angebracht sind oder 16s-
bar montierbar sind, vorzugsweise mit Griffen,
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aa)die an dem Nachgiebigkeitsmaterial
oder dem Verstarkungsmaterial(152.1,
152.2), vorzugsweise in Ausnehmungen
des Nachgiebigkeitsmaterials oder des
Verstarkungsmaterials(152.1,152.2)  vor-
gesehen sind, und/oder

aaa)die an der Umreifung , an dem Spann-
band oder dem Spanngurt ansetzbar sind,

b) die Schlaufen bleibend angebracht sind oder
Iésbar montierbar sind, vorzugsweise mit
Schlaufen,

bb)die an dem Nachgiebigkeitsmaterial
oder dem Verstarkungsmaterial(152.1,
152.2), vorzugsweise an der Umreifung, an
dem Spannband oder dem Spanngurt an-
gebracht sind, ,

c)die Rollen in einem separaten Gehduse und
Uber das Gehause mittelbar an der Verpackung
angebracht oderlésbar montierbar sind oder un-
mittelbar in der Verpackung angebracht oder
lI6sbar montierbar sind, vorzugsweise mit Rol-
lengehdusen, welche an der Verpackung blei-
bend oder I6sbar montiert sind, noch weiter be-
vorzugt mit Rollen, welche in Verpackungsab-
schnitte (142,143,144,145) integriert sind,
d)die FuRe an der Verpackung bleibend ange-
bracht sind oder I6sbar montierbar sind,

e)die Haken oder Zapfen an der Verpackung
bleibend angebracht oder l6sbar montierbar
sind, vorzugsweise mit Haken oder Zapfen, die
an dem Nachgiebigkeitsmaterial oder an dem
Verstarkungsmaterial(152.1,152.2), vorzugs-
weise an der Umreifung, an dem Spannband
oder dem Spanngurt montierbar sind,

f) die Osen an der Verpackung bleibend ange-
bracht oder Idsbar montierbar sind, vorzugswei-
se mit Osen, die an dem Nachgiebigkeitsmate-
rial oder an dem Verstarkungsmaterial(152.1,
152.2), vorzugsweise an der Umreifung, an dem
Spannband oder an dem Spanngurt bleibend
angebracht oder l6sbar montierbar sind oder
durch das Nachgiebigkeitsmaterial oder durch
die Umreifung, das Spannband oder den
Spanngurtgebildet werden,

g)die Verbindungselemente zur Verbindung von
aneinander stoflenden Verpackungsabschnit-
ten (142,143,144,145) und/oder zur Verbindung
nebeneinander  stehende  Verpackungen
und/oder

hintereinander stehende Verpackungen vorge-
sehen sind

h)die StaplerfiiRe an der Verpackung bleibend
angebracht oder lésbar montierbar sind, vor-
zugsweise mit StaplerfiiBen, die an dem Nach-
giebigkeitsmaterial oder an dem Verstarkungs-
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material (152.1,152.2) oder an der Umreifung,
an dem Spannband oder an dem Spanngurt
bleibend angebracht oder l6sbar montierbar
sind oder in die Verpackungsabschnitte (142,
143,144,145) integriert sind

i)die Behalter an der Verpackung bleibend an-
gebracht oder I6sbar montierbar sind, vorzugs-
weise mit Behaltern, die an dem Nachgiebig-
keitsmaterial oder an dem Verstarkungsmateri-
al (152.1,152.2) oder an der Umreifung, an dem
Spannband oder an dem Spanngurt bleibend
angebracht oder I6sbar montierbar sind oder in
die Verpackungsabschnitte (142,143,144,145)
integriert sind j)die Transportsicherungsan-
schliisse bleibend angebracht oder I6sbar mon-
tierbar sind, vorzugsweise mit Anschliissen, die
an dem Nachgiebigkeitsmaterial oder an dem
Verstarkungsmaterial (152.1,152.2) oder an der
Umreifung , an dem Spannband oder an dem
Spanngurt montierbar sind.

Verpackung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch
gekennzeichnet, daB die den Kantenschutz (2,3,4,
5,30,35,41,45,55,60,107,124,130,140,151,230,
235, 240, 245, 260)

bildenden Abschnitte (142,143,144,145) an ihren
Aulenflachen so profiliert sind, dal auf diese Profile
Zubehorteile und Transporthilfen aufgeschoben
werden kénnen, wobei die Profilierung durch Erhe-
bungen und/oder Vertiefungen gebildet wird, wobei
vorzugsweise eine Nut-Feder-Verbindung zwischen
den Transporthilfsmitteln und den Profilen vorgese-
hen ist, noch weiter bevorzugt mit Nut-Federverbin-
dungen, die mit einer Schwalbenschwanzpassung
versehen sind, héchst bevorzugt mit Nut-Federbin-
dungen, die in Langsrichtung der Verpackungsab-
schnitte (142,143,144,145) oder quer dazu verlau-
fen.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB

a)der Kunststoffschaum, welcher das Nachgie-
bigkeitsmaterial bildet, mindesten an den Ecken
und mindestens an einer Seite mit einer Verhau-
tung als Verstarkung und/oder mit einer Verstar-
kungsfolie und/oder miteinem Verstarkungstex-
til versehen ist, wobei die Verhautung oder das
Verstarkungstextil mindestens die gleiche Ver-
stérkung wie eine ungeschdumte Folie mit einer
Dicke von 0,3mm, vorzugsweise mit einer Dicke
von 0,6mm, noch weiter bevorzugt mit einer Di-
cke von 0,9mm bildet, die aus gleichem Kunst-
stoff wie der das Nachgiebigkeitsmaterial bil-
dende geschdumte Kunststoffschaum besteht
und/oder

b)dal® mindestens an den Ecken oder Ecksti-
cken ein Eckenschutz bleibend oder I8sbar
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montierbar ist, vorzugsweise ein an den Ecksti-
cken befestigter oder lose anliegender und von
der Umreifung gehaltener Eckenschutz vorge-
sehen ist

Verpackung nach einem der Anspriiche 23 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporthilfen
verschiebbar in der Verpackung gehalten sind und
durch Selbsthemmung oder durch eine zusatzliche
Klemmung in der jeweiligen Stellung gehalten sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daB Kanten am Nach-
giebigkeitsmaterial aus Kunststoffschaum fiir eine
Verhautung, insbesondere Kanten von Ausnehmun-
gen fir eine Extrusionshaut, gerundet sind

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB

a)die Verpackung eine Einwegverpackung ist
oder

b)die Verpackung eine Mehrwegverpackungist,
wobei die zurlickgenommenen Verpackungen,
welche unbeschadigt sind, fir neues Transport-
gut mit gleichen Abmessungen Anwendung fin-
den und/oder

c)unbeschadigte Abschnitte (142,143,144,145)
von zuriickgenommenen, beschadigten Verpa-
ckungen zur Kombination mit frischen Abschnit-
ten (142,143,144,145) fir neues Transportgut
Verwendung finden und/oder d)unbeschadigte
Abschnitte (142,143,144,145) von zurlickge-
nommenen, unbeschadigten Verpackungen fiir
die Verpackung anderen Transportgutes Ver-
wendung finden.

Claims

Packaging for sheet-shaped cargo such as glass (1,
26, 162) or the like,

with a circumferential edge protection as a profile (2,
3,4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140,
151, 230, 235, 240, 245, 260),

wherein the edge protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41,
45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240,
245, 260) consists at least partly of resilient material
and a reinforcing material,

wherein the resilient material surrounds the reinforc-
ing material (152.1, 152.2),

wherein the resilient material exhibits a resilience
that is at least 20% greater than the resilience of the
reinforcing material (152.1, 152.2), preferably at
least 40%, even more preferably at least 60% and
most preferably at least 80% greater than the resil-
ience of the reinforcing material (152.1, 152.2),
wherein the resilient material consists of plastic
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foam.

characterised in that

the resilient material of the circumferential edge pro-
tection on the edges is composed of sections (142,
143, 144, 145),

wherein the sections are held together on the sheet-
shaped cargo by a strapping or by a strap or by a
lashing belt or by a tensioned wrapping film or by a
tensioned wrapping fabric on the sheet-shaped car-

go.

Packaging according to claim 1, characterised in
that the film or the fabric is at least partly laminated
onto the packaging.

Packaging according to claim 1 or 2 characterised
by sections (142, 143, 144, 145) of resilient material
and profiles as the reinforcing material (152.1,
152.2),

a) wherein profiles as the reinforcing material
(152.1, 152.2) can be slid on and/or

b) wherein profiles as the reinforcing material
(152.1, 152.2) can be slid into the resilient ma-
terial and/or

c)wherein from two adjacent sections (142, 143,
144, 145) one section (142, 143, 144, 145) en-
gages with a protrusion into a recess of the other
section (142, 143, 144, 145) and/or

d)wherein fromtwo adjacent sections (142, 143,
144, 145) one section (142, 143, 144, 145) en-
gages with a connecting means onto or into the
other section (142, 143, 144, 145) and/or

e) wherein one or more sections (142, 143, 144,
145) are externally reinforced with a film and/or
a fabric, preferably with a film and/or fabric that
overlaps at least two sections (142, 143, 144,
145) made of resilient material and positioned
side-by-side or behind one-another in the pack-
aging, wherein even more preferably, the film or
the fabric is laminated onto the resilient material
and/or

d) wherein the covering is an extruded skin or a
skin from a hot wire cutter or a skin from heat
treatment

Packaging according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the resilient material is a plastic
foam with at least 10% open cells, even more pref-
erably with at least 20% open cells and most prefer-
ably with at least 30% open cells.

Packaging according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the reinforcing material (152.1,
152,2) is of a metallic, organic or inorganic nature,
or is made of plastic, or is made of a mixture of at
least two different materials, even more preferably
is constructed layer by layer.
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Packaging according to one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the sections (142, 143, 144, 145)
used for one packaging can be at least partially used
for a packaging of other dimensions.

Packaging according to one of claims 1 to 6, char-

acterised in that the reinforcing material (152.1,
152,2), in particular for glass sheets, is a wooden
profile, preferably a roof batten and even more pref-
erably a roof batten according to DIN 4074-1.

Packaging according to one of claims 1 to 7, char-
acterised in that the resilient material, referred to
on the outer surface of the cargo, protrudes beyond
the cargo, preferably encloses the edge that needs
to be protected.

Packaging according to claim 8, characterised in
that the reinforcing material (152.1, 152,2) extends
into the region of the resilient material that protrudes
beyond the cargo at a right angle to the outer surface
of the cargo and preferably extends into the region
with which the resilient material encloses the edge
that needs to be protected.

Packaging according to one of claims 1 to 9, wherein
a circumferential edge-protection (2, 3, 4, 5, 30, 35,
41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245,260) for the cargois provided and the edge-
protection (2, 3,4, 5, 30, 35,41, 45, 55, 60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) is composed
of individual sections (142, 143, 144, 145), held to-
gether by at least one strapping, or at least one ten-
sioning-band, or at least one tensioning-strap,
and/or atleast a tensioned film enveloping the cargo,
and/or atleast a tensioned fabric enveloping the car-
go, wherein a corner protection is provided in order
to reduce the corner load and/or to improve the slip
characteristics for the strapping, the strap or the
strapping band or the film or the fabric on the pack-
aging corner.

Packaging according to one of claims 1 to 10, char-
acterised in that

a) at least two profile-sections of the edge-pro-
tection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107,
124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260)
butt flush against one another with their ends at
a corner of the cargo or

b) at least two profile-sections (142, 143, 144,
145) of the edge-protection (2, 3, 4, 5, 30, 35,
41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230,
235, 240, 245, 260) with their ends are mitre cut
at a corner of the cargo or

c) at least two profile-sections (142, 143, 144,
145) of the edge-protection (2, 3, 4, 5, 30, 35,
41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230,
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235, 240, 245, 260) with their ends butt against
a corner piece at a corner of the cargo, in par-
ticular butt flush against the corner piece.

12. Packaging according to claim 10 or 11, character-

ised in that

a) a single profile-section (142, 143, 144, 145)
is provided between two adjacent corners of the
cargo or

b) a plurality of profile-sections (142, 143, 144,
145) are provided between two adjacent corners
of the cargo, in particular wherein out of the plu-
rality of profile sections (142, 143, 144, 145) at
least one section (142, 143, 144, 145) serves
as a section-module (142, 143, 144, 145) of the
same length for various packaging, and another
profile-section (142, 143, 144, 145) forms an ad-
justing piece that together with one or more sec-
tion-modules (142, 143, 144, 145), creates the
required profile length between two adjacent
corners

13. Packaging according to one of claims 1 to 12 char-

acterised by an interchangeable insert in the edge
protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55,60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260)

a) to receive and adjust to different thicknesses
of the sheet-shaped cargo and/or

b) to receive a plurality of adjacently arranged
cargos and/or

c) to adapt to different lengths and/or widths of
the packaged cargo

14. Packaging according to one of claims 1 to 13 char-

acterised by

a) stepped recesses in the edge protection (2,
3,4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124, 130,
140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) to receive
inserts of differing thicknesses and/or cargos of
different thicknesses and/or

b) stepped recesses in the inserts in the edge
protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107,
124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) to
receive cargos of different thicknesses

15. Packaging according to one of claims 1 to 14 char-

acterised by a permanently or detachably attacha-
ble thickening of the edge protection (2, 3, 4, 5, 30,
35,41,45, 55, 60,107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260),

wherein

a) the permanent thickening is preferably lami-
nated on and/or
b) a tongue and groove connection is preferably
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provided as the detachable thickening between
the edge protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240,
245, 260) and the thickening.

Packaging according to one or more of claims 1 to
15, characterised in that a plurality of packagings
are connectable together, preferably with a tongue
and groove connection, wherein the tongue is un-
dercut and the groove grips around the tongue, even
more preferably by a dovetail-fit between tongue and
groove.

Packaging according to one of claims 1 to 16, char-
acterised in that the resilient material consists

a) wholly or partially of extruded plastic foam or
b) wholly or partially of injection-moulded plastic
foam.

Packaging according to one of claims 1 to 17, char-
acterised in that the band or strap used to hold the
sections (142, 143, 144, 145) of the packaging to-
gether, is guided in a recess in the packaging/edge
protection (2, 3,4, 5, 30, 35,41, 45, 55, 60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260), wherein
available grooves preferably serve at the same time
as a guide for the band or strap.

Packaging according to one of claims 1 to 18, char-
acterised in that the cavity in front of an outer sur-
face of the cargo and enclosed by the edge-protec-
tion (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124, 130,
140,151,230, 235, 240, 245, 260), is at least partially
filled with additional resilient material,

a) wherein the additional resilient material is
formed by the same or similar resilient material
as on the edge protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41,
45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260),

b) wherein the additional resilient material for
the enclosed surface area differs from the resil-
ient material provided outside the enclosed ar-
ea, preferably by a layer of cardboard or paper-
board in the enclosed area, even more prefera-
bly by a honeycomb design of the cardboard or
paperboard layer.

Packaging according to one of claims 1 to 19 char-
acterised by a wrapping of the cargo and edge-pro-
tection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) in a film
and/or in a fabric, wherein the film and/or the fabric
preferably also encloses the resilient material pro-
vided to fill the cavity in front of the outer surface
area of the cargo.
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21. Packaging according to claim 20, characterised in

that

a) the film or the fabric consists of a shrinkable
material that after a heat treatment shrinks and
remains under stress, and/or

b) the film and/or the fabric is bonded to the re-
silient material, wherein the film and/or the fabric
and/or the resilient material remain under stress,
and/or

c) the film and/or the fabric loosely surround the
resilient material and the packaging is equipped
with a clamping device.

22. Packaging according to claim 20 or 21, character-

ised in that

a) the film and/or the fabric is partially welded or
is adhesively bonded to the resilient material or
b) the fabric is embedded into the resilient ma-
terial, preferably a glass-fibre fabric mesh, as
the fabric is pressed into the molten surface of
the resilient material

c) strips of film and/or fabric are welded or ad-
hesively bonded to the resilient material.

23. Packaging according to one of claims 1 to 22 char-

acterised by transport aids, preferably

a) handles and/or

b) loops and/or

c) hooks and/or pins

d) eyelets and/or

e) rollers and/or

f) feet and/or

g) connection means and/or

h) forklift feet and/or

i) containers and/or

j) connectors for a transport securing device

24. Packaging according to claim 23, characterised in

that

a) the handles are attached permanently or
mounted detachably, preferably with handles

aa) that are provided on the resilient mate-
rial or on the reinforcing material (152.1,
152.2), preferably in recesses of the resil-
ient material or the reinforcing material
(152.1,152.2), and/or

aaa) that are attachable to the strapping, on
the tensioning band or the tensioning belt,

b) the loops are attached permanently or de-
tachably mountable, preferably with loops,

bb) that are attached on the resilient mate-
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rial orthe reinforcing material (152.1,152.2),
preferably on the wrapping, on the tension-
ing band or the tensioning belt,

c) the rollers are housed in a separate casing
and through the casing indirectly attached or de-
tachably mountable onto the packaging, prefer-
ably with roller casings that are attached perma-
nently or mounted detachably to the packaging,
even more preferably with rollers that are inte-
grated into packaging sections (142, 143, 144,
145),

d) the feet are permanently attached or detach-
ably mountable onto the packaging,

e) the hooks or pins are permanently attached
or mounted detachably onto the packaging,
preferably with hooks or pins that are attached
to the resilient material or the reinforcing mate-
rial (152.1, 152.2), preferably on the wrapping,
on the tensioning band or the tensioning belt,
f) the eyelets are permanently attached or
mounted detachably onto the packaging, pref-
erably with eyelets that are attached to the re-
silient material or the reinforcing material (152.1,
152.2), preferably permanently attached or de-
tachably mounted on the wrapping, on the ten-
sioning band or the tensioning belt or are formed
by the resilient material or by the wrapping, the
tensioning band or the tensioning belt,

g) the connection elements are provided for con-
necting abutting packaging sections (142, 143,
144, 145) and/or for connecting packaging
standing side-by-side and/or packaging that
stand behind one another

h) the forklift feet are permanently attached or
mounted detachably onto the packaging, pref-
erably with forklift feet that are attached to the
resilient material or the reinforcing material
(152.1, 152.2), or permanently attached or de-
tachably mounted on the wrapping, on the ten-
sioning band or the tensioning belt or are inte-
grated into the packaging sections (142, 143,
144, 145)

i) the containers are permanently attached or
detachably mounted onto the packaging, pref-
erably with containers that are attached to the
resilient material or the reinforcing material
(152.1, 152.2), or permanently attached or de-
tachably mounted on the wrapping, on the ten-
sioning band or the tensioning belt or are inte-
grated into the packaging sections (142, 143,
144, 145)

j) the transport securing connections are perma-
nently attached or detachably mounted onto the
packaging, preferably with connections that are
attached to the resilient material or the reinforc-
ing material (152.1, 152.2), or permanently at-
tached or detachably mounted on the wrapping,
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on the tensioning band or the tensioning belt.

Packaging according to claim 23 or 24, character-
ised in that the sections (142, 143, 144, 145) that
form the edge protection (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245,
260) are profiled on their outer surfaces in such a
way that accessories and transport aids can be slid
onto these profiles, wherein the profiles are formed
by elevations and/or indentations, wherein prefera-
bly a tongue and groove connection is provided be-
tween the transport-aids and the profiles, even more
preferably with tongue and groove connections with
a dovetail-fitting, most preferably with tongue and
groove connections that run in the longitudinal direc-
tion of the packaging-sections (142, 143, 144, 145),
or at right angles thereto.

Packaging according to one of claims 1 to 25, char-
acterised in that

a) the plastic foam that forms the resilient ma-
terial is provided, at least on the corners and at
least on one side, with a skin as the reinforce-
ment and/or with a reinforcing film and/or with a
reinforcing fabric, wherein the skin or the rein-
forcing fabric provides at least the same rein-
forcement as an unexpanded film with a thick-
ness of 0.3 mm, preferably with a thickness of
0.6 mm, even more preferably with thickness of
0.9 mm, made of the same plastic as the plastic
foam that forms the resilient material

and/or

b) a corner-protection, attached permanently or
detachably mounted, is provided on at least the
corners or the corner parts, preferably a corner
protection that is attached to or lies loosely
against the corner parts and held in place by the
strapping

Packaging according to one of claims 23 to 26, char-
acterised in that the transport aids are slidingly
maintained in the packaging, and are maintained in
their. respective position by self-locking or by addi-
tional clamping.

Packaging according to one of claims 1 to 27, char-
acterised in that edges on the plastic foam resilient
material are rounded for creating a skin, in particular
edges of recesses for an extrusion skin

Packaging according to one of claims 1 to 28, char-
acterised in that

a) the packaging is a disposable packaging or
b) the packaging is a reusable packaging,
wherein recovered, undamaged packaging can
be used for a new cargo having the same di-
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mensions and/or

c) undamaged sections (142, 143, 144, 145) of
recovered, damaged packaging can be used in
combination with new sections (142, 143, 144,
145) for a new cargo and/or

d) undamaged sections (142, 143, 144, 145) of
recovered, undamaged packaging can be used
for the packaging of other cargos.

Revendications

Emballage pour marchandise transportée en forme
de disque, comme duverre (1, 26, 162,) ou similaire,
avec un protége-bord périphérique (2, 3, 4, 5, 30,
35,41, 45,55,60,107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260) en tant que profilé, le protege-bord
(2,3,4,5,30,35,41, 45, 55,60, 107, 124, 130, 140,
151, 230, 235, 240, 245, 260) étant constitué au
moins en partie de matériau souple et d'un matériau
de renforcement, le matériau souple entourant le
matériau de renforcement (152.1, 152.2), le maté-
riau souple présentant une souplesse qui est au
moins 20 % supérieure a la souplesse du matériau
de renforcement (152.1, 152.2), de préférence au
moins 40 %, encore de préférence au moins 60 %
et avec une préférence extréme d’au moins 80 %
supérieure a la souplesse du matériau de renforce-
ment (152.1, 152.2), le matériau souple étant en
mousse de matiére plastique, caractérisé en ce que
le matériau souple du protege-bord périphérique au
niveau des bords est composé de sections (142,
143, 144, 145), les sections étant maintenues par
un cerclage ou une bande de serrage ou une sangle
de serrage ou par un film sous tension, enveloppant,
ou par un textile sous tension, enveloppant, sur la
marchandise transportée en forme de disque.

Emballage selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le film ou le textile est en contact au moins
en partie sur 'emballage.

Emballage selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé par des sections (142, 143, 144, 145) en matériau
souple et des profilés en tant que matériau de ren-
forcement (152.1, 152.2),

a) des profilés en tant que matériau de renfor-
cement (152.1, 152.2) pouvant étre déplacés,
et/ou,

b) des profilés en tant que matériau de renfor-
cement (152.1, 152.2) pouvant étre insérés
dans le matériau souple, et/ou,

c) une section (142, 143, 144, 145) de deux sec-
tions adjacentes (142, 143, 144, 145) venant en
prise avec une saillie dans un évidement de I
autre section (142, 143, 144, 145), et/ou,

d) une section (142, 143, 144, 145) de deux sec-
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tions adjacentes (142, 143, 144, 145) venant en
prise avec un moyen de liaison au niveau de ou
dans l'autre section (142, 143, 144, 145), et/ou,
e)uneouplusieurs sections (142, 143, 144, 145)
étant renforcée a I'extérieur avec un film et/ou
un textile, de préférence avec un film et/ou un
textile qui chevauche au moins deux sections
(142, 143, 144, 145), en matériau souple, si-
tuées cote a cbte ou I'une derriére I'autre dans
I'emballage, le film ou le textile étant, encore de
préférence, en contact sur le matériau souple,
et/ou,

d) la formation de peau étant une enveloppe d’
extrusion ou une peau en coupe de filament ou
une peau issue d’un traitement thermique.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le matériau souple est une
mousse de matiére plastique avec un pourcentage
d’alvéoles d’au moins 10 %, encore de préférence
avec un pourcentage d’alvéoles d’au moins 20 % et,
avec une préférence extréme, avec un pourcentage
d’alvéoles d’au moins 30 %.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le matériau de renforcement
(152.1, 152.2) est de type métallique ou organique
ou inorganique ou en matiére plastique ou est un
mélange d’au moins deux matériaux différents, en-
core de préférence, en couches successives.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les sections (142, 143, 144,
145) utilisées pour un emballage, peuvent étre em-
ployées au moins en partie pour un emballage avec
d’autres dimensions.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le matériau de renforcement
(152.1, 152.2), en particulier pour des panneaux en
verre, est un profilé bois, de préférence une latte et
encore de préférence, une latte suivant DIN 4074-1.

Emballage selon I'une des revendications 1a 7, ca-
ractérisé en ce que le matériau souple fait saillie,
par rapport a la face externe de la marchandise
transportée, en regard de la marchandise transpor-
tée et comprend de préférence le bord a protéger.

Emballage selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le matériau de renforcement (152.1, 152.2)
s’étend jusque dans la zone du matériau souple, qui
dépasse transversalement a la face externe de la
marchandise transportée, en regard de la marchan-
dise transportée, et s’étend de préférence jusque
dans la zone avec laquelle le matériau souple com-
prend le bord a protéger.
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10. Emballage selon 'une des revendications 1 a 9, un

1.

protége-bord périphérique (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245,
260) étant prévu au niveau de la marchandise trans-
portée et le proteége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245,
260) étantcomposé de sections (142,143, 144, 145)
amovibles qui sont maintenues au moins par un cer-
clage ou au moins par une bande de serrage ou au
moins par une sangle de serrage et/ou au moins par
un film sous tension, enveloppant et/ou par un textile
sous tension, enveloppant, sur la marchandise
transportée, un protege-coin étant prévu pour rédui-
re la charge des coins et/ou pour améliorer I'effet de
glissement pour le cerclage, la bande de serrage ou
la sangle de serrage ou le film ou le textile au niveau
du coin de 'emballage.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que

a) au moins deux sections de profilé du protege-
bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) sont en
butée 'une contre 'autre, bout a bout, avecleurs
extrémités, au niveau d’'un coin de la marchan-
dise transportée, ou,

b) au moins deux sections de profilé (142, 143,
144, 145) du protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41,
45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260) sont coupés en onglet, avecleurs
extrémités, au niveau d’'un coin de la marchan-
dise transportée, ou,

¢) au moins deux sections de profilé (142, 143,
144, 145) du protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41,
45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260) butent au niveau d’un coin de la
marchandise transportée avec leurs extrémités
au niveau d’une piece de coin, en particulier, se
heurtent bout a bout au niveau de la piéce de
coin.

12. Emballage selon la revendication 10 ou 11, carac-

térisé en ce que

a) entre deux coins consécutifs de la marchan-
dise transportée, il est prévu une seule section
de profilé (142, 143, 144, 145), ou,

b) entre deux coins consécutifs de la marchan-
dise transportée, il est prévu plusieurs sections
de profilé (142, 143, 144, 145), en particulier, au
moins une section (142, 143, 144, 145), de plu-
sieurs sections de profilé (142, 143, 144, 145),
présentant, en tant que module de section (142,
143, 144, 145), pour différents emballages, la
méme longueur, et une autre section de profilé
(142, 143, 144, 145) formant une piéce d’ajus-
tement qui forme avec un ou plusieurs modules
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de section (142, 143, 144, 145) la longueur de
profilé nécessaire entre deux coins consécutifs.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 12,
caractérisé par un insert interchangeable dans le
protege-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107,
124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260)

a) pour logement et adaptation a différentes
épaisseurs de marchandise transportée en for-
me de disque, et/ou,

b) pour logement de plusieurs marchandises
transportées, disposées les unes a c6té des
autres, et/ou,

c¢) pour adaptation a différentes longueurs et/ou
largeurs de la marchandise transportée.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 13,
caractérisé par

a) des évidements échelonnés dans le protege-
bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60, 107, 124,
130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) pour
loger des inserts d’épaisseur différente et/ou de
la marchandise transportée d’épaisseur diffé-
rente, et/ou,

b) des évidements échelonnés dans les inserts
dans le protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240,
245, 260) pour loger de la marchandise trans-
portée d’épaisseur différente.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 14,
caractérisé par un épaississement, pouvant étre
mis en oeuvre de maniére permanente ou de ma-
niere amovible, du protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35,
41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260),

a) I'épaississement permanent étant de préfé-
rence en contact, et/ou,

b) en tant qu’épaississement mis en oeuvre de
maniere amovible, de préférence un assembla-
ge a rainure et languette, entre le protege-bord
(2,3,4,5, 30, 35,41, 45, 55, 60, 107, 124, 130,
140, 151, 230, 235, 240, 245, 260) et I'épaissis-
sement, étant prévu.

Emballage selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 15, caractérisé en ce que plusieurs em-
ballages peuvent étre reliés ensemble, de préféren-
ce avec un assemblage a rainure et languette, la
languette étant contre-dépouillée et la rainure entou-
rant la languette, encore de préférence, par un ajus-
tement en queue d’aronde entre la rainure et la lan-
guette.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 16,
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caractérisé en ce que le matériau souple est com-
posé

a) tout ou partie de mousse de matiere plastique
extrudée, ou,

b) tout ou partie de mousse de matiére plastique
fabriquée par injection.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 17,
caractérisé en ce que la bande ou la sangle utilisée
pour maintenir les sections (142, 143, 144, 145) de
'emballage est guidée dans un évidement de I'em-
ballage/protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55,
60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245,
260), les rainures présentes servant de préférence
en méme temps de guide pour la bande ou la sangle.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 18,
caractérisé en ce que I'espace creux entouré par
le protege-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45, 55, 60,
107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245, 260),
devant une face externe de la marchandise trans-
portée, au moins en partie avec un autre matériau
souple,

a) l'autre matériau souple étant formeé par un
matériau souple identique ou similaire comme
au niveau du protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35,
41, 45, 55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230,
235, 240, 245, 260),

b) l'autre matériau souple se différenciant du
matériau souple prévu en dehors de la zone en-
veloppée, de préférence par une couche-carton
ou une couche-papier dans la zone enveloppée,
encore de préférence par une structure en nid
d’abeilles de la couche-carton ou couche-pa-
pier.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 19,
caractérisé par un enveloppement de la marchan-
dise transportée et du protege-bord (2, 3, 4, 5, 30,
35,41, 45,55,60,107, 124, 130, 140, 151, 230, 235,
240, 245, 260) dans un film et/ou dans un textile, le
film et/ou le textile, entourant de préférence, aussi,
le matériau souple prévu pour le remplissage de I
espace creux devant la face externe de la marchan-
dise transportée.

Emballage selon la revendication 20, caractérisé
en ce que

a) le film ou le textile est en un matériau rétrac-
table, qui est sous tension par rétractation apres
un traitement thermique, et/ou,

b) le film et/ou le textile est/sont relié(s) avec le
matériau souple, le film et/ou le textile et/ou le
matériau souple étant sous tension, et/ou,

c) le film et/ou le textile entoure(nt) de maniéere
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amovible le matériau souple et que I'emballage
est muni d’un dispositif de serrage.

22. Emballage selon la revendication 20 ou 21, carac-

térisé en ce que

a) le film et/ou le textile est/sont soudé(s) au
moins en partie avec le matériau souple ou
est/sont collé(s), ou,

b) le textile est noyé dans le matériau souple,
de préférence un tissu en fibre de verre plastifié
en tant que textile étant pressé dans la surface
fondue du matériau souple,

c) des bandes du film et/ou textile sont soudées
avec le matériau souple ou sont collées.

23. Emballage selon I'une des revendications 1 a 22,

caractérisé par des aides au transport, de préfé-
rence,

a) des prises, et/ou,

b) des dragonnes et/ou,

c) des crochets et/ou tenons,

d) des oeillets, et/ou,

e) des rouleaux, et/ou,

f) des pieds, et/ou,

g) des moyens de liaison, et/ou,

h) des pieds pour chariot élévateur, et/ou,

i) des récipients, et/ou,

j) des raccords pour une sécurité de transport.

24. Emballage selon la revendication 23, caractérisé

en ce que

a) les prises sont mises en oeuvre de maniere
permanente ou peuvent étre montées de ma-
niére amovible, de préférence, avec des prises,

aa) qui sont prévues au niveau du matériau
souple ou du matériau de renforcement
(152.1, 152.2) de préférence dans des évi-
dements du matériau souple ou du matériau
de renforcement (152.1, 152.2), et/ou,
aaa) qui peuvent étre mises en place au ni-
veau du cerclage, au niveau de la bande de
serrage ou de la sangle de serrage,

b) les dragonnes sont mises en oeuvre de ma-
niére permanente ou peuvent étre montées de
maniere amovible, de préférence, avec des dra-
gonnes

bb) qui sont mises en oeuvre au niveau du
matériau souple ou du matériau de renfor-
cement (152.1, 152.2) de préférence au ni-
veau du cerclage, au niveau de la bande de
serrage ou de la sangle de serrage,
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c) les rouleaux sont mis en oeuvre dans un boi-
tier séparé etau-dessus du boitierindirectement
au niveau de 'emballage ou peuvent étre mon-
tés de maniére amovible, ou directement dans
'emballage ou peuvent étre montés de maniére
amovible, de préférence, avec des boitiers a
rouleaux, lesquels peuvent étre montés de ma-
niére permanente ou de maniére amovible, en-
core de préférence avec des rouleaux, lesquels
sont intégrés dans des sections de 'emballage
(142, 143, 144, 145),

d) les pieds sont mis en oeuvre de maniére per-
manente au niveau de 'emballage ou peuvent
étre montés de maniére amovible,

e) les crochets ou tenons, sont mis en oeuvre
de maniére permanente au niveau de I'embal-
lage ou peuvent étre montés de maniére amo-
vible, de préférence avec des crochets ou te-
nons, qui peuvent étre montés au niveau du ma-
tériau souple ou au niveau du matériau de ren-
forcement (152.1, 152.2), de préférence au ni-
veau du cerclage, au niveau de la bande de ser-
rage ou de la sangle de serrage,

f) les oeillets sont mis en oeuvre de maniere
permanente au niveau de I'emballage ou peu-
vent étre montés de maniére amovible, de pré-
férence avec des oeillets qui peuvent étre mis
en oeuvre de maniére permanente au niveau du
matériau souple ou au niveau du matériau de
renforcement (152.1, 152.2), de préférence au
niveau du cerclage, au niveau de la bande de
serrage ou de la sangle de serrage, ou étre mon-
tés de maniére amovible, ou étre formés a tra-
vers le matériau souple ou a travers le cerclage,
la bande de serrage ou la sangle de serrage,
g) les moyens de liaison sont prévus pour relier
des sections de 'emballage (142, 143, 144,145)
en butée les unes contre les autres, et/ou pour
relier des emballages placés les uns a coté des
autres, et/oudes emballages placés les uns der-
riére les autres,

h) les pieds pour chariot élévateur sont mis en
oeuvre de maniére permanente au niveau de I’
emballage ou peuvent étre montés de maniére
amovible, de préférence avec des pieds pour
chariot élévateur qui peuvent étre mis en oeuvre
de maniére permanente au niveau du matériau
souple ou au niveau du matériau de renforce-
ment (152.1, 152.2), ou au niveau du cerclage,
auniveau de la bande de serrage oudelasangle
de serrage, ou peuvent étre montés de maniére
amovible, ou sont intégrés dans les sections de
'emballage (142, 143, 144, 145),

i) les récipients sont mis en oeuvre de maniére
permanente au niveau de I'emballage ou peu-
vent étre montés de maniére amovible, de pré-
férence avec des récipients, qui peuvent étre
mis en oeuvre de maniére permanente, au ni-
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26.
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veau du matériau souple ou au niveau du ma-
tériau de renforcement (152.1, 152.2), ou au ni-
veau du cerclage, au niveau de la bande de ser-
rage ou de la sangle de serrage, ou peuvent étre
montés de maniére amovible ou sont intégrés
dans les sections de 'emballage (142, 143, 144,
145),

j) les raccords pour une sécurité de transport
sont mis en oeuvre de maniere permanente ou
peuvent étre montés de maniére amovible, de
préférence avec des raccords, qui peuvent étre
montés, au niveau du matériau souple ou au
niveau du matériau de renforcement (152.1,
152.2), ou au niveau du cerclage, au niveau de
labande de serrage ou de la sangle de serrage.

Emballage selon la revendication 23 ou 24, carac-
térisé en ce que les sections (142, 143, 144, 145)
formant le protége-bord (2, 3, 4, 5, 30, 35, 41, 45,
55, 60, 107, 124, 130, 140, 151, 230, 235, 240, 245,
260) sont profilées au niveau de leurs faces externes
de sorte que, sur ces profilés, des accessoires et
des aides au transport peuvent étre déplacés, le pro-
filage étant formé par des soulévements et/ou des
enfoncements, un assemblage arainure etlanguette
étant de préférence prévu entre les moyens d’'aide
au transport et les profilés, encore de préférence,
avec des assemblages a rainure et languette, qui
sont prévus avec des ajustements en queue d’aron-
de, et avec une préférence extréme, avec des as-
semblages a rainure et languette, qui sont dans le
sens longitudinal des sections de I'emballage (142,
143, 144, 145) ou transversales a celles-ci.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 25,
caractérisé en ce que

a) la mousse de matiére plastique, laquelle for-
me le matériau souple, est munie au moins au
niveau des coins et au moins au niveau d’un
c6té d’'une formation de peau en tant que ren-
forcement et/ou d’un film de renforcement et/ou
d’un textile de renforcement, la formation de
peau ou le textile de renforcement formant au
moins le méme renforcement qu'un film non
moussé avec une épaisseur de 0,3 mm, de pré-
férence avec une épaisseur de 0,6 mm, encore
de préférence avec une épaisseur de 0,9 mm,
qui est de la méme matiére plastique que la
mousse de matiére plastique moussant, formant
le matériau souple,

et/ou,

b) au moins au niveau des coins ou parties de
coin, une protection des coins peut étre montée
de maniére permanente ou de maniére amovi-
ble, de préférence une protection des coins
maintenue par le cerclage, et placée de maniere
fixe ou amovible au niveau des piéces de coin.
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Emballage selon I'une des revendications 23 a 26,
caractérisé en ce que les aides au transport sont
maintenues de fagon déplagable dans I'emballage
et sont maintenues par auto-blocage ou par un ser-
rage supplémentaire dans la position respective.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 27,
caractérisé en ce que des bords sont arrondis au
niveau du matériau souple en mousse de matiére
plastique pour une formation de peau, en particulier
des bords des évidements pour une enveloppe d’
extrusion.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 28,
caractérisé en ce que

a) 'emballage est un emballage jetable, ou,

b) 'emballage est un emballage réutilisable, les
emballages repris, lesquels ne sont pas endom-
mageés, trouvent une utilisation pour de nouvelle
marchandise transportée avec les mémes di-
mensions, et/ou,

c) des sections (142, 143, 144, 145) non-endom-
magées, d’emballages endommagés repris,
trouvent une utilisation pour une combinaison
avec de nouvelles sections (142, 143, 144, 145)
pour de nouvelle marchandise transportée,
et/ou,

d) des sections (142, 143, 144, 145) non-en-
dommageées, d’emballages non-endommagés
repris trouvent une utilisation pour 'emballage
d’autre marchandise transportée.
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