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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Verpacken von Artikeln oder Stlckgutern
und/oder zum Gruppieren der Artikel oder Stiickgi-
ter zur Ausbildung von Gebinden durch mehrlagiges,
wendelférmiges Umhdillen der in einem Artikel- oder
Stlckgutstrom in einer Férderrichtung transportier-
ten Artikel oder Stlickgiter und/oder der Gruppierun-
gen um eine durch den Artikel- oder Stlckgutstrom
verlaufende Langsachse mittels unter Spannung auf-
gebrachter dehnbarer Folie mit den Merkmalen des
unabhangigen Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft
zudem eine geordnete Zusammenstellung mehrerer
Stretchgebinde mit den Merkmalen des Anspruchs
13. AuRerdem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung derartiger geordneter Zusammenstel-
lungen mit den Merkmalen des Anspruchs 16.

[0002] Bei einer Gruppierung und Zusammenstel-
lung von Artikeln zu Gebinden, bspw. von Getrénke-
behaltern o. dgl., werden diese in der Praxis haufig
durch Schrumpffolie zusammengehalten, um ein Ver-
rutschen oder ein Lésen aus der Zusammenstellung
wahrend der weiteren Handhabung bzw. beim Trans-
port zu verhindern. Derartige Gebinde, die bspw. vier,
sechs oder mehr Behdlter oder Flaschen aus PET-
Kunststoff umfassen kénnen, dienen insbesondere
als gut handhabbare Verkaufseinheiten fir Endver-
braucher. Die mit der schrumpfbaren Folie umhdill-
ten Gebinde missen einer Warmebehandlung unter-
zogen werden, was den Gebinden erst die fir eine
Handhabung, Stapelung oder Palettierung notwendi-
ge mechanische Stabilitat verleiht.

[0003] Da nicht zuletzt die Warmebehandlung bei
der Herstellung von Schrumpfgebinden einen rela-
tiv hohen Energieeinsatz erfordert, werden auch an-
dere Verpackungsverfahren zur Herstellung von Ge-
binden aus mehreren zusammengehaltenen Artikeln
oder Behaltern eingesetzt, so etwa sog. Streckfoli-
en- oder Strechfoliengebinde. Bei diesen Gebinden
werden sehr dinne, dehnbare Kunststofffolien mit
Folienstarken im Bereich von ca. 10 ym ein- oder
mehrfach um die Artikel- oder Behaltergruppierun-
gen gewickelt und diese solchermallen zusammen-
gefasst und stabilisiert. Da diese Streckfolien- bzw.
Stretchfoliengebinde mit sehr diinnen, aber dennoch
ausreichend stabilen Folien gebildet werden, kann
der Folienverbrauch gegeniber einem herkdmmli-
chen Schrumpffoliengebinde deutlich gesenkt wer-
den, was auch die Folienverbrauchskosten sowie die
Energiekosten aufgrund des Wegfalls der Warmebe-
handlung deutlich senken kann.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind verschiede-
ne Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung sol-
cher sog. Streckfoliengebinde bekannt, so etwa aus
der DE 31 19657 A1, die eine Verpackungsmaschine
und ein Verpackungsverfahren zur Herstellung von
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Verpackungseinheiten durch Umwickeln des Verpa-
ckungsguts mit einer Streckfolie beschreibt. Die Elas-
tizitdt der gereckten Kunststofffolie soll die zu einer
Einheit verpackten Teile des Verpackungsguts unter
héherer Spannung halten als bspw. eine Schrumpf-
packung. Das Verpackungsgut wird in einer um-
laufenden Verpackungseinrichtung zur Bildung ei-
ner Verpackungseinheit mit mehreren Lagen der ge-
streckten Folienbahn umwickelt.

[0005] Ein ahnliches Verfahren zur Herstellung von
mit Folie eingepackten Packstlicken oder Gebinden,
bei dem ein Packstuck oder Gebinde durch eine Wi-
ckelvorrichtung geférdert wird und hierdurch von ei-
nem durch wendelférmiges Wickeln der Folie gebil-
deten Folienschlauch eingehillt wird, ist zudem aus
der DE 34 01 217 A1 bekannt.

[0006] Verschiedene Fdrdereinrichtungen zur Si-
cherstellung einer stérungsfreien Foérderung der
Packguter oder Gebinde wahrend des Umhillens mit
der Stretchfolie sind bspw. aus der EP 0 141 351 A1,
aus der EP 1 431 185 A1, aus der WO 90/09316 A
sowie aus der WO 2015/040 565 A2 bekannt.

[0007] Bei den bekannten Verfahren und Verpa-
ckungsanlagen zur Herstellung von Streckfolien bzw.
Stretchfolienverpackungen werden die endlos gefor-
derten Folienverpackungen normalerweise an defi-
nierten Stellen durchtrennt, bspw. mittels eines Hitze-
drahtes, der zwischen aufeinanderfolgenden Behél-
terpaaren senkrecht durch die Folienverpackung hin-
durchgefiihrt wird, so dass er jeweils ein Gebinde mit
vier, sechs oder acht Behéaltern abtrennt, das trotz der
teilweise offenen Stirnseiten die gewiinschte mecha-
nische Stabilitét behalt. Allerdings sind die bekannten
Verfahren und Verpackungsmaschinen auf definierte
GebindegrdéfRen eingestellt.

[0008] Im Interesse einer grofReren Variabilitat bei
der Bildung gréRerer Verpackungseinheiten und/oder
der nachfolgenden Palettierung wéare es jedoch win-
schenswert, unterschiedliche Gebindegréflen ohne
Umristung der Verpackungsmaschine und ohne Ein-
griff in das Verpackungsverfahren bilden zu kénnen.
Aus diesem Grund wird das vorrangige Ziel der vor-
liegenden Erfindung darin gesehen, ein universelles
Verpackungsverfahren mit hohem Automatisierungs-
grad zur Herstellung von Streckfolien- bzw. Stretch-
foliengebinden zur Verfligung zu stellen, bei dem je
nach Bedarf unterschiedliche Gebindegréfen gebil-
det werden kdnnen. Zudem besteht ein Ziel der Erfin-
dung in der Bildung entsprechender Verpackungsein-
heiten, Palettenlagen und/oder Stapeleinheiten, die
aus solchermalen hergestellten Gebinden gleicher
oder unterschiedlicher Groflie bestehen.

[0009] Diese Ziele der Erfindung werden mit den Ge-
genstdnden der unabhangigen Anspriiche erreicht.
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Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen.

[0010] Zur Erreichung des oben genannten Ziels
schlagt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum
Verpacken von Artikeln oder Stiickgltern und/oder
zum Gruppieren der Artikel oder Stiickglter mit den
Merkmalen des unabhéngigen Anspruchs 1 vor. Das
erfindungsgemafle Verfahren dient der Ausbildung
von Gebinden, die durch mehrlagiges Umhdillen der
in einem Artikel- oder Stiickgutstrom in einer Forder-
richtung transportierten Artikel oder Stiickgiter und/
oder der Gruppierungen um eine durch den Artikel-
oder Stlckgutstrom verlaufende Langsachse mittels
unter Spannung aufgebrachter dehnbarer Folie her-
gestellt werden. Wahlweise kann die Folie wendelfor-
mig aufgebracht werden. Durch das mehrlagige Um-
hillen der Artikel oder Stiickgiter wird eine sich end-
los in Férderrichtung bewegende Folienverpackung
der Artikel-, Stiickgut- oder Behalter gebildet, wel-
che in Ebenen senkrecht zur LAngsachse wahlweise
mit Perforationen versehen und/oder zwischen auf-
einanderfolgenden Artikeln, Stickgitern, Behaltern
bzw. Artikel-, Stlickgut- oder Behélterpaaren oder
Gruppen mehrerer nebeneinander befoérderter Arti-
kel, Stuckgutern oder Behéltern unter Ausbildung
von nacheinander beférderten Gebinden durchtrennt
wird. Anschlie3end kdnnen die voneinander getrenn-
ten Gebinde in nachgeordneten Transport- und/oder
Handhabungsstationen sortiert, in Lagen zusammen-
gestellt, palettiert und/oder gestapelt werden. Das
Verfahren sieht vor, dass zuvor oder wahrend der
weiteren Behandlung der Gebinde die Folienverpa-
ckung zur Separierung von Gebinden variabler Gro-
Re bzw. von Gebinden mit variabler Anzahl von mit-
tels Folie zusammengefassten Artikeln, Stlckgitern
oder Behéltern in jeweils definierten und/oder va-
riablen Abstanden zu vorausgehenden Trennstellen
durchtrennt wird.

[0011] Das erfindungsgemafe Verfahren erlaubt es
somit, unterschiedliche Gebindeformationen kontinu-
ierlich im Wechsel in einer Stretchpackmaschine zu
produzieren. Somit kénnen je nach Bedarf ohne jeg-
liche Umrustvorgénge unterschiedliche Gebindegro-
Ren hergestellt werden, so bspw. Zweiergebinde,
Vierergebinde, Sechsergebinde, Achtergebinde etc.,
d.h. Gebinde mit zwei, vier, sechs, acht oder mehr
jeweils paarweise nebeneinanderstehenden Artikeln.
Auf diese Weise besteht auch die Mdglichkeit, ge-
mischte GebindegréRen in gemeinsame Lagenan-
ordnung zu bringen und damit Palettenlagen aus
unterschiedlichen Gebindegréf3en zu bilden und an-
schlieBend zu stapeln. Wahlweise kénnen auch je-
weils drei oder mehr Artikel nebeneinander stehend
beférdert und umwickelt werden, um ggf. weitaus gro-
Rere Formationen zu bilden, so bspw. 3 x 3-, 3 x 4-,
3 x 5-Formationen usw. Ebenso denkbar ist es bspw.
auch, 4 x 4- oder 4 x 5-Formationen oder auch noch
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gréRere Formationen auf die beschriebene Art zu bil-
den.

[0012] Wenn im vorliegenden Zusammenhang von
Artikeln oder Stuckgutern die Rede ist, so kénnen
dies bspw. Behalter, Getrankebehalter, PET-Behal-
ter o. dgl. sein. Grundséatzlich jedoch eignet sich das
erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung von
Stretchgebinden aus nahezu beliebigen Artikeln, die
durch Umwickeln mit dehnbarer Folie zusammenge-
halten werden. Flr das Verfahren kann insbesonde-
re eine dehnbare Stretchfolie bzw. Streckfolie ein-
gesetzt werden, die eine typische Folienstarke in ei-
ner GréRenordnung von ca. 10 ym aufweisen kann.
Bei der Aufbringung der Wicklung kann sich die Folie
dehnen, wobei die Dehnung typischerweise weniger
als 20% der Lange der entspannten Folie betragen
kann.

[0013] Wenn bei der Herstellung der wendelférmi-
gen Wicklung um die Artikel oder Stiickgiter bzw. Be-
halter die Rede ist, so kann damit insbesondere eine
sog. Kreuzwicklung gemeint sein, bei der die wendel-
férmigen Wicklungen in wenigstens zwei sich kreu-
zenden Lagen um die Artikel oder Stlickgtiter aufge-
bracht werden.

[0014] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wer-
den die Artikel oder Stuckguter normalerweise in ei-
nem Zulauf mit mindestens zwei parallelen Reihen
zu einer Umwickelstation zur Aufbringung der Foli-
enverpackung beférdert. Der typischerweise in zwei
parallelen Reihen erfolgende Zulauf von Artikeln oder
Stlckgutern wird dabei auf einer Horizontalférder-
einrichtung wie bspw. einem Mattenkettenférderer o.
dgl. transportiert.

[0015] Das Verfahren sieht zudem vor, dass der mit
Folie umwickelte Artikel- oder Stiickgutstrom an defi-
nierten Stellen perforiert wird. So kann etwa eine um-
laufende Perforierung in einer Ebene senkrecht zur
Léngsachse des Artikelstroms bzw. Stuckgutstroms
nach jedem Artikelpaar oder Stickgutpaar aufge-
bracht werden, wahlweise auch nach jedem zweiten
oder dritten oder vierten Artikel- oder Stuckgutpaar.
Ebenso denkbar ist eine variabel platzierbare Perfo-
rierung nach einer jeweils unterschiedlichen Anzahl
von passierten Artikel- oder Stlickgutpaaren. Die sol-
chermalien erfolgende Anbringung von Perforierun-
gen ermdglicht es, den mit Folie umwickelten Artikel-
oder Stlickgutstrom nach jedem zweiten, dritten, vier-
ten etc. Artikelpaar aufzutrennen und solchermalien
die gewilinschten Gebindegré3en herzustellen.

[0016] Das Auftrennen des Artikel- oder Stlick-
gutstroms kann dabei bspw. durch mechanisches
Schneiden, bspw. mittels Hitzedraht, mittels Ultra-
schallschneidens, mittels normalen Schneidedrahts,
oder auch mittels eines Laserstrahls, der die Folie
zerschneidet, erfolgen. Ebenso denkbar ist die Auf-
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trennung des Artikel- oder Stlickgutstroms an den
Perforierungen, wobei die gewlinschte Gebindegro-
3e durch Aufreilden der entsprechenden Perforierun-
gen erfolgen kann.

[0017] Eine optionale Heil3luftbehandlung ermég-
licht es zudem, das Folienmaterial gezielt an Stellen
zu verspréden, an denen die Gebinde spater getrennt
werden kénnen.

[0018] Dieses Aufreilien kann bei einer Variante des
erfindungsgemafRen Verfahrens bspw. dadurch er-
folgen, dass der mit Folie umwickelte Artikel- oder
Stlckgutstrom durch Auseinanderziehen mittels ge-
eigneter Handhabungseinrichtungen und/oder Greif-
elemente erfolgt, bspw. mittels Robotern, Portalgrei-
fersystemen o. dgl., die in den Artikelstrom eingrei-
fen, der bspw. auf einer Horizontalférdereinrichtung
transportiert wird. So kann bspw. eine mit geeigneten
Greifelementen ausgestattete Handhabungseinrich-
tung die Gebinde mittels Ziehbewegungen herstellen,
indem die entsprechenden Gebindegruppen an ihren
Perforierungen getrennt werden.

[0019] Weiterhin kann das erfindungsgemalie Ver-
fahren vorsehen, dass die getrennten Gebinde in
einer Dreh- und/oder Verteilstation weiterbehandelt
und weiterbeférdert werden. Wahlweise kénnen die
getrennten Gebinde auch zu einer Palettierstation
beférdert werden. Dabei kénnen die Gebinde unter-
schiedlicher GroR3e zu palettierbaren und stapelbaren
Lagen zusammengeschoben werden, wobei die va-
riablen und bedarfsweise unterschiedlichen Gebinde-
gréRen es ermdglichen, lickenlose Lagenbilder und/
oder Lagenbilder mit jeweils unterschiedlichen Ge-
bindeanordnungen zu erzeugen, was auch als Ver-
bundlagenbildung bezeichnet wird.

[0020] Wahlweise kann das Verfahren auch vorse-
hen, dass alle oder einzelne Gebinde in ihrer jeweili-
gen Lange auf die Abmessungen einer Palette abge-
stimmt sind. So kénnen die durch Trennen des end-
losen Artikelstroms gebildeten Gebinde exakt so lang
sein wie eine Langs- oder Querseite einer Palette,
auf die das jeweilige Gebinde abgelegt wird. Mehrere
solcher gleichartigen Gebinde kénnen dann neben-
einander auf eine Palette gelegt werden, wodurch ei-
ne komplette palettierbare und stapelbare Gebindel-
age gebildet ist. Hierbei ist es entweder méglich, dass
die Gebinde vor dem Palettieren in kleinere Einhei-
ten getrennt werden, oder dass die Gebinde in jewei-
ligen Langen palettiert werden, die den Abmessun-
gen der Paletten entsprechen. Die Gebinde werden
somit nicht getrennt, sondern in dieser Form palet-
tiert, auch wenn sie in kleineren Abstanden perforiert
sind, so dass sie vom Endkunden in die gewlinschte
Gebindegrdle getrennt werden kénnen.

[0021] Das erfindungsgemalie Verfahren bietet un-
ter anderem den Vorteil einer Materialeinsparung bei
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der aufzuwendenden Folie von bis zu 50 Prozent
oder mehr, wodurch auch Kosten eingespart werden.
Der Wegfall des Schrumpftunnels und der hierbei auf-
zubringenden Warmeenergie senkt die Energiekos-
ten deutlich. Der geringere Folienverbrauch senkt zu-
dem die Kosten fur die Verpackungsentsorgung.

[0022] Die fir das Verfahren einzusetzenden Ver-
packungsmaschinen erméglichen einen modularen
Aufbau, so dass eine flexible Anpassung an stei-
gende Kapazitadtsanforderungen maéglich ist. Die mit
dem Verfahren hergestellten Verbundlagen bieten ei-
ne hohe Gebinde- und Palettenstabilitdt. Das Ver-
fahren ist aufgrund seiner Méglichkeit, unterschiedli-
che Gebindeformationen kontinuierlich im Wechsel in
der Stretchpackmaschine zu produzieren (2er-, 4er-,
6er-, 8er- oder gréRere zweireihige Formationen),
besonders flexibel einsetzbar. Die Moglichkeit, ge-
mischte Gebindegrdlien je Lage zu palettieren, er-
hoéht die Flexibilitdt und kann das Verfahren an unter-
schiedliche Kundenanforderungen anpassen.

[0023] Das Verfahren ermdglicht es, langere Gebin-
deformationen, ggf. sogar Endlosformationen mit je-
weils zwei Artikeln oder Behaltern nebeneinander
und einer Vielzahl von Artikeln oder Behéltern hinter-
einander zu erzeugen, die dann direkt zum Belader
oder Palettierer geschickt werden. Diese langeren
Gebindeformationen kdnnen wahlweise so lang sein
wie die Langs- oder Querseite einer Palette. Nach
dem Gruppieren dieser Gebinde auf der Vorgruppie-
rung kénnen sie bedarfsgerecht fur den Kunden auf
kleinere Einheiten zugeschnitten oder voneinander
getrennt werden. Auf diese Weise kdnnen bspw. 2
x 1-, 2 x 2-, 2 x 3 ...-Gebinde erzeugt werden. Das
Trennen kann durch Hitzedraht, Schneidmesser oder
ahnlichem erfolgen. Diese Trennaggregate sind ent-
sprechend der vom Kunden geforderten Gebindegré-
Ren zu positionieren, um dann ein entsprechendes
Lagenbild auf der Palette erzeugen zu kdnnen. Die
Trennaggregate kdnnen auch von Lage zu Lage um-
positioniert werden, so dass ggf. Verbundlagen auf
der Palette erzeugt werden kénnen.

[0024] Alternativ hierzu ist es auch mdglich, die lan-
geren bzw. Endlos-Gebindeformationen am Auslauf
der Stretchpackmaschine nach jedem Behalterpaar
zu perforieren und dann bspw. im Bereich einer Um-
gruppierung mittels Greifer auf unterschiedliche klei-
nere Einheiten zu trennen. Die Greifer im Bereich
der Gruppierstation kdnnen Ziehbewegungen aus-
fuhren, um die entsprechenden Gebindegruppen an
ihrer Perforierung zu trennen.

[0025] Ebenso ist es denkbar, die langeren bzw.
Endlos-Gebindeformationen am Auslauf der Stretch-
packmaschine nach jedem Behélterpaar zu perforie-
ren und in eine Lange zu bringen, die einer Langs-
oder Querseite einer Palette entspricht. Diese Gebin-
destrédnge kénnen dann auch, ohne in Einzelgebinde
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getrennt zu werden, auf der Palette palettiert werden.
Sie kénnen dann beim Einzelhandel in kleinere Ein-
heiten kundengerecht getrennt werden bzw. der End-
kunde trennt sich die Anzahl an Behalterpaaren vom
Gebindestrang, den er kaufen will.

[0026] Zur Erreichung des oben genannten Ziels der
Erfindung schlégt diese zudem eine geordnete Zu-
sammenstellung mehrerer Stretchgebinde vor, die
mit einem Verfahren gema0 einer der zuvor beschrie-
benen Verfahrensvarianten durch Abtrennung von
einer Endlos-Folienverpackung hergestellt wurden,
wobei die Gebinde gleicher oder unterschiedlicher
GroRe weitgehend luckenlos auf einer Palette ange-
ordnet sind. Diese sog. Verbundlagen ermdglichen
eine optimale Packungsdichte auf einer Palette, wo-
bei die Gebinde variabler Grofie und Zusammenstel-
lung problemlos im laufenden Verpackungsbetrieb
hergestellt werden kdnnen, ohne dass irgendwelche
Umristungsmaflinahmen erforderlich waren. Bei der
geordneten Zusammenstellung kdnnen auch mehre-
re Gebinde gleicher oder unterschiedlicher Gré3e in
jeweils gleicher oder unterschiedlicher Ausrichtung
zueinander weitgehend llickenlos auf der Palette an-
geordnet sein, d.h. die Gebinde kdnnen je nach Be-
darf um 90° bzw. um 270° gedreht sein. Die Erfindung
umfasst somit auch beladene Paletten aus mehreren
Gebindelagen, die jeweils durch mehrere solcher ge-
ordneten Zusammenstellungen gebildet sind.

[0027] Die Erzeugung der Zusammenstellung und
die Durchflihrung des eingangs genannten Verfah-
rens kénnen mit einer Vorrichtung durchgefuhrt wer-
den, die zumindest folgende Komponenten umfasst:
— einen Wickler bzw. wenigstens ein Wickelmodul
zum Umwickeln der Zusammenstellungen von Ar-
tikeln,
— eine Transportvorrichtung zum Transport der
Zusammenstellungen durch den Wickler bzw.
durch das wenigstens eine Wickelmodul,
— eine Perforationseinrichtung zum Perforieren
des Folienmaterials, wobei diese Perforationsein-
richtung in Transportrichtung der Folie vor oder
nach dem Ort des Aufbringens der Folie fir die
Zusammenstellung angeordnet ist.

[0028] Die Anordnung zur Aufbringung der Perforie-
rung vor dem Anbringen der Folie kann bevorzugt
in einem Taktbetrieb der Vorrichtung verwendet wer-
den, d.h. wenn die Zusammenstellungen fir ein Um-
wickeln relativ zum Wickler stillstehen. Die Anord-
nung zur Aufbringung der Perforierung nach dem An-
bringen der Folie kann wahlweise in einem kontinu-
ierlichen Betrieb oder in einem Taktbetrieb der Vor-
richtung verwendet werden.

[0029] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiig-
ten Figuren naher erldutern. Die GréRenverhéltnisse
der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren
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entsprechen nicht immer den realen Gréenverhalt-
nissen, da einige Formen vereinfacht und andere For-
men zur besseren Veranschaulichung vergrofRert im
Verhéltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

[0030] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Stretchpackmaschine zur Herstellung von Stretchge-
binden variabler Grole.

[0031] Fig. 2 zeigt in insgesamt vier schematischen
Ansichten (Fig. 2A, Fig. 2B, Fig. 2C und Fig. 2D) ei-
nen mit Folie verpackten Artikelstrom, der in Gebinde
unterschiedlicher Groflie auftrennbar ist.

[0032] Fig. 3 zeigt in zwei schematischen Ansichten
(Fig. 3A und Fig. 3B) eine beispielhafte Zusammen-
stellung mehrerer unterschiedlicher Gebinde, die sich
lickenlos auf einer Palette anordnen lassen.

[0033] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Ferner werden der Ubersicht halber nur Be-
zugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
fur die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausfuhrungsformen stellen le-
diglich Beispiele dar, wie das erfindungsgemalie Ver-
fahren und die erfindungsgemalfe Lagenzusammen-
stellung aus mehreren Gebinden ausgestaltet sein
kénnen und stellen keine abschlielende Begrenzung
dar.

[0034] Die schematische Draufsicht der Fig. 1 zeigt
einen Abschnitt einer Verpackungsmaschine bzw. ei-
ner sog. Stretchpackmaschine 10, die dem Verpa-
cken von Artikeln oder Stlickgltern wie bspw. von
Getrankebehéltern 12 dient, die als Artikel- oder
Stickgutstrom 14 in zweibahnigem Zulauf mittels ei-
ner ersten Horizontalférdereinrichtung 16 wie bspw.
einem Foérderband, einem Mattenkettenfoérderer o.
dgl. in Férderrichtung 18 zu einem ersten Wickelmo-
dul 20 beférdert und dort mit mindestens einer Lage
einer streckbaren Folie, einer sog. Stretchfolie um-
wickelt werden. Die Stretchfolie wird in an sich be-
kannter Weise wendelférmig um die paarweise ne-
beneinander beférderten Artikel bzw. Getrankebehal-
ter 12 gewickelt, wobei eine ausreichende Spannung
der Folie fir den festen mechanischen Zusammen-
halt des Artikel- oder Stiickgutstroms 14 sorgt. Um fir
den stérungsfreien Transport des Artikel- oder Stlick-
gutstroms 14 im ersten Wickelmodul 20 in Forderrich-
tung 18 zu sorgen, kdnnen bspw. umlaufende Vor-
schubbander (nicht gezeigt) seitlich an den Artikel-
oder Stiickgutstrom 14 angreifen, die die Behalter
12 durch das erste Wickelmodul 20 beférdern, wéah-
rend die Behalter 12 gleichzeitig umwickelt werden.
Im ersten Wickelmodul 20 kénnen die Behélter 12
typischerweise auf einer unteren Gleitplatte gleiten,
die ebenfalls umwickelt wird. Im weiteren Férderver-
lauf wird der schon umwickelte Artikel- oder Stlickgut-
strom 14 jedoch Uber die Gleitplatte gezogen, wobei
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sich die Stretchfolie nach dem Verlassen der Gleit-
platte aufgrund ihrer Vorspannung auch an die Un-
terseite der Behalter 12 anlegt.

[0035] Ein dem ersten Wickelmodul 20 nachgeord-
netes erstes Vorschubmodul 22 sorgt fir den Wei-
tertransport des schon mit mindestens einer Lage
an Stretchfolie umwickelten Artikel- oder Stuckgut-
stroms 14, typischerweise mittels oberen und unteren
Vorschubbandern bzw. Vorschubriemen, die Uber die
Lange des ersten Vorschubmoduls 22 endlos an den
Ober- und Unterseiten des Artikel- oder Stuckgut-
stroms 14 umlaufen und fir dessen Weiterbeftrde-
rung zum nachfolgenden zweiten Wickelmodul 24
sorgen. Die seitliche Fiihrung kdnnen bspw. geeigne-
te Leitschienen GUbernehmen, die links und rechts den
Artikel- oder Stiickgutstrom 14 abstltzen und seitlich
fihren.

[0036] Auf diese Weise in Forderrichtung 18 weiter-
beférdert, passiert der Artikel- oder Stiickgutstrom 14
anschlieBend ein zweites Wickelmodul 24, wo we-
nigstens eine zweite Lage der Stretchfolie wendel-
férmig um den Artikel- oder Stickgutstrom 14 gewi-
ckelt wird, sinnvollerweise in anderem Wickelwinkel
als im ersten Wickelmodul 20. Ein dem zweiten Wi-
ckelmodul 24 nachgeordnetes zweites Vorschubmo-
dul 26 sorgt wiederum fiir den Weitertransport des
nun mit mehreren Lagen an Stretchfolie umwickel-
ten Artikel- oder Stiickgutstroms 14, typischerweise
ebenfalls mittels oberen und unteren Vorschubban-
dern bzw. Vorschubriemen, die Uber die Lange des
zweiten Vorschubmoduls 26 endlos an den Ober- und
Unterseiten des Artikel- oder Stiickgutstroms 14 um-
laufen und fiir dessen Weiterbeférderung zur nachfol-
genden zweiten Horizontalférdereinrichtung 28 sor-
gen. Die seitliche Fuhrung im zweiten Vorschubmo-
dul 26 kdénnen vorzugsweise wiederum geeignete
Leitschienen Ubernehmen, die links und rechts den
Artikel- oder Stlickgutstrom 14 abstiitzen und seitlich
fuhren.

[0037] Mitdem Transport auf der zweiten Horizontal-
fordereinrichtung 28 ist eine mehrlagig wendelférmig
mit Stretchfolie umwickelte und sich zunachst endlos
in Foérderrichtung 18 bewegende Folienverpackung
30 mit darin verpackten Behaltern 12 gebildet, welche
anschliellend in Ebenen senkrecht zur Langsachse
und zur Férderrichtung 18 wahlweise mit Perforatio-
nen versehen und/oder zwischen aufeinanderfolgen-
den Behéltern 12 bzw. Behalterpaaren oder Gruppen
mehrerer nebeneinander beférderter Behalter 12 un-
ter Ausbildung von nacheinander beférderten Gebin-
den 32 durchtrennt wird. AnschlieRend werden die
voneinander getrennten Gebinde 32 in nachgeord-
neten Transport- und/oder Handhabungsstationen 34
sortiert, in Lagen zusammengestellt, palettiert und/
oder gestapelt. Das Verfahren sieht vor, dass zuvor
oder wahrend der weiteren Behandlung der Gebinde
32 die Folienverpackung 30 zur Separierung von Ge-
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binden 32 variabler Gré3e bzw. von Gebinden 32 mit
variabler Anzahl von mittels Folie zusammengefass-
ten Behaltern 12 in jeweils definierten und/oder va-
riablen Abstanden zu vorausgehenden Trennstellen
durchtrennt wird.

[0038] Das Durchtrennen der sich endlos auf der
zweiten Horizontalférdereinrichtung 28 bewegenden
Folienverpackung 30 kann insbesondere in den in
Fig. 1 lediglich angedeuteten ersten und/oder zwei-
ten Schneidmodulen 36, 38 erfolgen, die dem zweiten
Vorschubmodul 26 in Férderrichtung 18 nachgeord-
net sind. Dort kénnen die Gebinde 32 in gewlinschter
Grole durch Anbringen der erwdhnten Perforierun-
gen vorgegeben oder durch Zerschneiden der Foli-
enverpackung 30 hergestellt werden. Das Auftrennen
der Folienverpackung 30 und die Herstellung der Ge-
binde 32 durch Auseinanderziehen der Folienverpa-
ckung 30 an den Perforationsstellen kann wahlweise
auch in der Transport- und/oder Handhabungsstation
34 erfolgen, ggf. mit geeigneten Greifeinrichtungen,
mit denen die Gebinde 32 nacheinander von der end-
los beférderten Folienverpackung 30 abgetrennt wer-
den kdnnen.

[0039] Wie es die schematischen Draufsichten der
Fig. 2 andeuten, erlaubt es das erfindungsgemalie
Verfahren somit, unterschiedliche Gebindeformatio-
nen kontinuierlich im Wechsel in der Stretchpackma-
schine 10 zu produzieren. Somit kénnen je nach Be-
darf ohne jegliche Umristvorgadnge unterschiedliche
GebindegréRen hergestellt werden, so bspw. Zweier-
gebinde, Vierergebinde, Sechsergebinde, Achterge-
binde etc., d.h. Gebinde 32 mit zwei, vier, sechs, acht
oder mehr jeweils paarweise nebeneinanderstehen-
den Behaltern 12. Auf diese Weise besteht auch die
Moglichkeit, gemischte GebindegréfRen in gemeinsa-
me Lagenanordnung zu bringen und damit Paletten-
lagen aus unterschiedlichen Gebindegréen zu bil-
den und anschlieend zu stapeln.

[0040] Wenn im vorliegenden Zusammenhang von
Artikeln oder Stlickgltern die Rede ist, so kénnen
dies insbesondere die erwdhnten Behalter 12, Ge-
trankebehalter, PET-Behalter o. dgl. sein. Grundsatz-
lich jedoch eignet sich das erfindungsgemafe Ver-
fahren zur Herstellung von Stretchgebinden 32 aus
nahezu beliebigen Artikeln, die durch Umwickeln mit
dehnbarer Folie zusammengehalten werden. Fir das
Verfahren kann insbesondere eine dehnbare Stretch-
folie bzw. Streckfolie eingesetzt werden, die eine typi-
sche Folienstérke in einer GréRenordnung von ca. 10
um aufweisen kann. Bei der Aufbringung der Wick-
lung kann sich die Folie dehnen, wobei die Dehnung
typischerweise weniger als 20% der Lange der ent-
spannten Folie betragen kann. Wenn bei der Her-
stellung der wendelférmigen Wicklung um die Arti-
kel oder Stickglter bzw. Behélter 12 die Rede ist,
so kann damit insbesondere eine sog. Kreuzwicklung
gemeint sein, bei der die wendelférmigen Wicklungen
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in wenigstens zwei sich kreuzenden Lagen um die
Artikel oder Stuckguter bzw. Behéalter 12 aufgebracht
werden.

[0041] Wie es die Fig. 2A erkennen lasst, werden bei
dem erfindungsgemafien Verfahren die Behalter 12
in einem Zulauf mit mindestens zwei parallelen Rei-
hen zu einer Umwickelstation zur Aufbringung der Fo-
lienverpackung 30 beférdert. Die um die Behalter 12
gewickelte Folie 40 ist hier nur angedeutet. Die Folie
40 umhiillt die Behéalter 12 in einer Weise, so dass ei-
ne endlos in Forderrichtung 18 beférderte Folienver-
packung 30 gebildet ist. In diese Folienverpackung
30 werden in einem der Schneidmodule 36, 38 oder
wahlweise in beiden Schneidmodulen 36 und 38 um-
laufende Perforationen 42 eingebracht, die in Fig. 2B
jeweils durch Pfeile angedeutet sind. Die Perforatio-
nen 42 verlaufen jeweils in Ebenen senkrecht zur For-
derrichtung 18 und kdénnen wahlweise zwischen je-
des einzelne Paar aufeinanderfolgender Behalter 12
angebracht werden, wie dies die Fig. 2B beispielhaft
verdeutlicht. Allerdings kdnnen die Perforationen 42
je nach ZweckmaRigkeit auch nach jeweils zwei, drei,
vier oder mehr Behalterpaaren angebracht werden.

[0042] AnschlieRend wird die Endlos-Folienverpa-
ckung 30 an den Perforationen 42 aufgetrennt, wo-
durch einzelne Gebinde 32 variabler Grofte und
Behalterzahl gebildet werden kénnen. Die Fig. 2C
zeigt bspw. die Aufteilung der Folienverpackung 30
(Fig. 2A, Fig. 2B) in mehrere Vierergebinde 44 so-
wie in Sechsergebinde 46. Bei den Vierergebinden 44
befinden sich vier Behélter 12 in einer 2 x 2-Anord-
nung, wahrend sich bei den Sechsergebinden 46 ins-
gesamt sechs Behélter 12 in einer 2 x 3-Anordnung
befinden. Die Behélter 12 in den Gebinden 32, 44,
46 werden weiterhin durch die zwar an den Perfora-
tionen 42 zwischen den Gebinden 32 aufgetrennte,
doch weiterhin mechanisch stabilisierende Folie 40
zusammengehalten.

[0043] Die schematische Ansicht der Fig. 2D zeigt
anhand von Zehnergebinden 48, bei denen die Be-
halter 12 in 2 x 5-Rechteck-Anordnungen zusam-
mengefasst sind, dass die Gebinde 32, 48 je nach
Bedarf in nahezu beliebige Formationen und Grélen-
zusammenstellungen gebracht werden kénnen.

[0044] Die Fig. 3A und Fig. 3B verdeutlichen bei-
spielhaft eine Palette 50 mit darauf llickenlos platzier-
ten Gebinden 32, wobei die Gebinde 32 jeweils un-
terschiedliche Gré3en und Zusammenstellungen auf-
weisen. Die Fig. 3A zeigt eine beispielhafte Anord-
nung der Gebinde 32, die durch Vierergebinde 44,
durch Sechsergebinde 46 und durch Zehnergebinde
48 gebildet sind, wahrend die Fig. 3B in schemati-
scher Weise deren moégliche Anordnung auf der Pa-
lette 50 verdeutlicht, so dass keine Liicken zwischen
den Gebinden 32, 44, 46 und 48 entstehen. Selbst-
verstandlich sind auch zahlreiche andere Anordnun-
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gen denkbar, die ebenfalls zu einer lickenlosen Pa-
lettierung fihren kénnen.

[0045] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausflihrungsform beschrieben. Es
ist jedoch flur einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Anderungen der Erfindung ge-
macht werden kdnnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

10  Verpackungsmaschine, Stretchpackmaschine

12  Behalter

14  Artikelstrom, Stuckgutstrom, Artikel- oder
Stickgutstrom

16  erste Horizontalférdereinrichtung

18  Forderrichtung

20 erstes Wickelmodul

22  erstes Vorschubmodul

24  zweites Wickelmodul

26 zweites Vorschubmodul

28  zweite Horizontalférdereinrichtung

30 Folienverpackung, Endlos-Folienverpackung

32 Gebinde

34  Transport- und/oder Handhabungsstation

36  erstes Schneidmodul

38  zweites Schneidmodul

40 Folie, Streckfolie, Stretchfolie

42  Perforation, umlaufende Perforation

44  Vierergebinde, 2 x 2-Gebinde

46  Sechsergebinde, 2 x 3-Gebinde

48  Zehnergebinde, 2 x 5-Gebinde

50 Palette
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Artikeln, Stlick-
gutern oder Behaltern (12) und/oder zum Gruppieren
der Artikel, Stickguter oder Behalter (12) zur Ausbil-
dung von Gebinden (32, 44, 46, 48) durch mehrla-
giges Umhtllen der in einem Artikel- oder Stuckgut-
strom (14) in einer Fdérderrichtung (18) transportier-
ten Artikel, Stickgiter oder Behalter (12) und/oder
der Gruppierungen um eine durch den Artikel- oder
Stlickgutstrom (14) verlaufende Langsachse mittels
unter Spannung aufgebrachter dehnbarer Folie (40),
woraus eine sich endlos in Forderrichtung (18) be-
wegende Folienverpackung (30) der Artikel, Stlickgu-
ter oder Behalter (12) gebildet wird, welche in Ebe-
nen senkrecht zur Langsachse mit Perforationen (42)
versehen und/oder zwischen aufeinanderfolgenden
Artikeln, Stlickgutern, Behaltern (12) bzw. Artikel-,
Stlickgut- oder Behalterpaaren oder Gruppen meh-
rerer nebeneinander beforderter Artikel, Stlickguter
oder Behalter (12) unter Ausbildung von nacheinan-
der beférderten Gebinden (32, 44, 46, 48) durchtrennt
wird, wonach die voneinander getrennten Gebinde
(32, 44, 46, 48) in nachgeordneten Transport- und/
oder Handhabungsstationen (34) sortiert, in Lagen
zusammengestellt, palettiert und/oder gestapelt wer-
den, wobei die Folienverpackung (30) zur Separie-
rung von Gebinden (32, 44, 46, 48) variabler GroRRe
bzw. von Gebinden (32, 44, 46, 48) mit variabler An-
zahl von mittels Folie (40) zusammengefassten Arti-
keln, Stlickgltern oder Behaltern (12) in jeweils de-
finierten und/oder variablen Abstanden zu vorausge-
henden Trennstellen durchtrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Arti-
kel, Stiickguter oder Behalter (12) in einem Zulauf mit
mindestens zwei parallelen Reihen zu wenigstens ei-
nem Wickelmodul (22, 26) zur Aufbringung der Folie
(40) und zur Herstellung der Folienverpackung (30)
beférdert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der
mit Folie (40) umwickelte Artikel- oder Stlickgutstrom
(14) nach Ausbildung der Folienverpackung (30) an
definierten Stellen perforiert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem der mit Fo-
lie (40) umwickelte Artikel- oder Stlickgutstrom (14)
nach Ausbildung der Folienverpackung (30) nach je-
dem zweiten, dritten, vierten etc. Artikel-, Stlickgut-
oder Behalterpaar getrennt und/oder perforiert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, bei dem
die Trennung des mit Folie (40) umwickelten Arti-
kel- oder Stlickgutstroms (14) durch Schneiden oder
durch Aufreien der Perforierungen (42) erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
bei dem die Trennung des mit Folie (40) umwickelten
Artikel- oder Stiickgutstroms (14) durch Auseinander-
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ziehen, insbesondere mittels einer Handhabungsein-
richtung (34) und Greifelementen erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, bei dem die mit
Greifelementen ausgestattete Handhabungseinrich-
tung (34) die Gebinde (32, 44, 46, 48) mittels Ziehbe-
wegungen herstellt, indem die entsprechenden Ge-
bindegruppen an ihren Perforierungen (42) von der
Folienverpackung (30) abgetrennt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
bei dem die getrennten Gebinde (32, 44, 46, 48) in
einer Dreh- und/oder Verteilstation weiterbehandelt
und weiterbeférdert werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
bei dem die getrennten Gebinde (32, 44, 46, 48) zu
einer Palettierstation beférdert werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
9, bei dem jedes Gebinde (32, 44, 46, 48) in seiner
Lange auf die Abmessungen einer Palette (50) abge-
stimmt ist, wobei das Gebinde (32, 44, 46, 48) insbe-
sondere so lang ist wie eine Langs- oder Querseite
der Palette (50).

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
bei dem Gebinde (32, 44, 46, 48) gleicher oder un-
terschiedlicher Grofie weitgehend llickenlos auf einer
Palette (50) angeordnet werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die Ge-
binde (32, 44, 46, 48) in Verbundlagen palettiert wer-
den.

13. Geordnete Zusammenstellung mehrerer
Stretchgebinde (32, 44, 46, 48), die mit einem Ver-
fahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 12 durch
Abtrennung von einer Endlos-Folienverpackung (30)
hergestellt wurden, wobei die Gebinde (32, 44, 46,
48) gleicher oder unterschiedlicher Grofie weitge-
hend lickenlos auf einer Palette (50) angeordnet
sind.

14. Geordnete Zusammenstellung nach Anspruch
13, bei der mehrere Gebinde (32, 44, 46, 48) glei-
cher oder unterschiedlicher Grofe in jeweils gleicher
oder unterschiedlicher Ausrichtung zueinander weit-
gehend lickenlos auf der Palette (50) angeordnet
sind.

15. Beladene Palette (50) aus mehreren Gebindel-
agen, die jeweils durch geordnete Zusammenstellun-
gen gemal Anspruch 13 oder 14 gebildet sind.

16. Vorrichtung (10) zur Herstellung einer geordne-
ten Zusammenstellung gemank Anspruch 13 oder 14
und/oder zur Bildung einer beladenen Palette geman
Anspruch 15, insbesondere mittels eines Verfahrens
gemal einem der Anspriche 1 bis 12, welche Vor-
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richtung (10) zumindest die folgenden Komponenten
umfasst:

— wenigstens ein Wickelmodul (20, 24) zum Umwi-
ckeln der Zusammenstellung von Artikeln, Stuickgu-
tern oder Behéltern (12),

—wenigstens eine Transportvorrichtung (16) oder we-
nigstens ein Vorschubmodul (22, 26) zum Transport
der Zusammenstellungen durch das wenigstens eine
Wickelmodul (20, 24),

— wenigstens eine Perforationseinrichtung zum Per-
forieren des Folienmaterials (40), wobei diese Perfo-
rationseinrichtung in Transportrichtung der Folie (40)
vor oder nach dem Ort des Aufbringens der Folie (40)
fur die jeweilige Zusammenstellung angeordnet ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei der die Per-
forationseinrichtung in einem Taktbetrieb der Vorrich-
tung (10) oder in einem kontinuierlichen Betrieb der
Vorrichtung (10) betreibbar ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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