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(57) Abstract

A bulk packaging material is formed of chips (11) of packing cardboard whose bulk volume has been increased by 20% by
means of bumps (17) and recesses (16). This results in a bulk packaging material which can be produced economically and which
is ecological since it makes use of readily available material that used to be either immediately destroyed or recycled.

(57) Zusammenfassung

Ein schiittfihiges Packmaterial ist durch Schnipsel (11) aus Verpackungskarton, deren Schiittvolumen durch Erhebungen
(17) und Vertiefungen (16) etwa um 20 % vergroert ist, gebildet. Dadurch ist ein schiittfihiges Packmaterial gegeben, das in ko-
stengiinstiger Weise herstellbar ist und das in umweltfreundlicher Weise von vorhandenem, bisher unmittelbar zur Vernichtung
bestimmten oder einem RecyclingprozeR zugefiihrten Material Gebrauch macht.
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Schiuttfdhiges Packmaterial, daraus hergestellte
Packeinheit und Verfahren und Einrichtung zu dessen
bzw. deren Herstellung

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf schittfdhiges
Packmaterial, eine daraus hergestellte Packeinheit und auf ein
Verfahren und eine Einrichtung zu dessen bzw. deren

Herstellung.

Beim Verpacken zerbrechlicher Gegenstédnde, wie Glas, Keramik
oder dgl. oder auch feinmechanischer Gerdte und Maschinen ist
es bekannt, den Zwischenraum zwischen dem betreffenden
Gegenstand und dem Transportbehdltnis oder -karton mit
volumenfiillendem Packmaterial auszufiillen. Dabei werden als
schiittfdhiges Packmaterial bspw. Schaumstoff-Formteile, wie
Kunststoff-Schnipsel verwendet. Derartiges Kunststoff-Flillgut
muB gesondert hergestellt werden, was Kosten mit sich bringt,
und muB in irgendeiner Weise wieder vernichtet werden, was bei
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bestimmten Kunststoffarten zu einer erheblichen
Umweltbelastung fihrt. Es ist aber auch bekannt als
Packmaterial bspw. Holzwolle zu verwenden, die jedoch in
umstdndlicherer Weise handhabbar ist, da sie nicht schittfdhig
ist. AuBerdem muB auch Holzwolle aus einem auch in anderer
Weise verwertbaren Rohstoff gesondert hergestellt werden.
Ferner ist aus der GB-PS 1 300 816 ein Verpackungsmaterial -
bekannt, das aus wendelartigen, linienférmigen Papierstreifen
besteht, die aus von einer Papierrolle endlos abzuziehendem
Packpapier durch Verknautschen des Packpapiers und Schneiden
hergestellt werden. Auch diese Art von Packmaterial ist nicht
umweltfreundlich, da sie aus neuem Packpapier hergestellt
werden. Dariiber hinaus bilden diese wendelfdrmigen
Papierstreifen eine weitgehend zusammenhdngende Masse, die,
dhnlich wie Holzwolle, durch Ineinanderverhaken der Streifen
entstehen, so daB auch dieses Packmaterial nicht schiittfahig
ist.

Dartber hinaus ist aus dem DE 87 16 083 U1 eine Packeinheit
bekannt geworden, die aus einer Umhiillung aus Papier und dérin
lose eingefiilltem gehdachseltem Stroh o.dgl. besteht. Bei
dieser Packeinheit ist die Umhiillung entweder als mattenartig
zusammenhdngendes Kissen aus zwei ibereinander gelegten und
schachbrettartig abgesteppten Papierbdgen oder als ,
Einzelkissen aus einem gedoppelten Papierstreifen, dessen lose
Rdnderpaare miteinander verbunden sind, gebildet. Derartige
Kissen sind in aufwendiger Weise herzustellen und zu fillen.
AuBerdem muB zur Aufnahme von gehdchseltem Stroh das Papier
flir die Umhiillung besonders stabil sein und mit einer
besonders stabilen Randverbindung versehen sein, damit das
gehdchselte Stroh dieses Papier nicht durchstoBt. Sollte dies
dennoch geschehen, so kann das gehdchselte Stroh durch die
kleinste O0ffnung austreten, was insbesondere bei mit
Liftungsdoffnungen versehenen Maschinen, einfetteten
Verpackungsteilen und dgl. zu Problemen fihrt, wenn man
bedenkt, daB dieses gehdchselte Stroh in Lager von solchen
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Maschinen eindringt. Mit anderen Worten, eine derart sich in
ihre Einzelteile aufl6sende Packeinheit ist fiir den

betreffenden Empfédnger einer mit der Packeinheit versehenen
Sendung nicht nur mit Arbeit, sondern ggf. auch mit Schaden

verbunden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ein schittfdhiges
Packmaterial und eine damit versehene Packeinheit anzugeben,
das bzw. die in kostengiinstiger Weise herstellbar ist und in
umweltfreundlicher Weise von vorhandenem, bisher unmittelbar
zur Vernichtung bestimmten oder einem RecyclingprozeB
zugefihrten Material Gebrauch macht. Desweiteren soll ein
Verfahren und eine Einrichtung zum Herstellen von derartigen
schittfdhigen Packmaterialien bzw. Packeinheiten angegeben

werden.

Zur Losung dieser Aufgabe sind bei einem schittfdhigem
Packmaterial die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale bei einer
damit versehenen Packeinheit die in Anspruch 11 angegebenen
Merkmale und bei einem Verfahren und einer Einrichtung zum
Herstellen von derartigen schiittfdhigen Packmaterialien bzw.
Packeinheiten die im Anspruch 4 oder 13 bzw. 7 oder 15
angegebenen Merkmale vorgesehen.

Damit ist ein schiittfdhiges Packmaterial gegeben, das in
vorteilhafter Weise aus einem Material bzw. Werkstoff
hergestellt ist, der bereits in anderer Weise, bspw. als
Kartonage bzw. Verpackungsbehdltnis Verwendung gefunden hat
und der somit, bevor er seiner endgililtigen Vernichtung, im
Wege der Verbrennung oder im Wege des Recyclings einer
weiteren Vérwendung zugefihrt wird. Diese kostenglinstige
Iwischenverwendung eines bereits benutzten Werkstoffes schadet
einem spdteren Recyclingproze® nichts, so daf das schiittfdhige
Packmaterial deshalb in kostengilinstiger Weise hergestellt
werden kann, weil es im wesentlichen lediglich eine
Investition fiir die Maschinen zu deren Herstellung bedeutet.
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Dieses erfindungsgemdfBe schiittfdhige Packmaterial ist auBerdem
umweltfreundlich, da es keine Rohstoffe im eigentlichen Sinne
verbraucht. '

Die SchiittvolumenvergrdBerung der Schnipsel kann in 7
vielfdltiger Weise erfolgen, bspw. durch Ausklinken von einer
Vielzahl von Bereichen ldngs der Kartonstiickfldche oder auch
durch einfaches Umbiegen von Randbereichen der Kartonsticke.
GemdR einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel jedoch sind die -
Merkmale gemdB Anspruch 3 vorgesehen, was zu einer optimaleﬁ
Schiittvolumenvergroferung fﬁhrt, die iliber im wesentlichen die
gesamte Ldngs- und Quererstreckung des Schnipsels gleichmédBig
verteilt ist, so ng die schittfdhigen Packmaterialschnipsel
unabhdngig von ihrer zufdlligen Lage innerhalb eines -
Verpackungsbehdltnisses in gleicher Weise stoB-, schlag-,
vibrationsaufnehmend wirken.

Entsprechendes gilt fiir die erfindungsgemdBe Packeinheit, bei
der es dariiber hinaus unschddlich ist, wenn wdhrend des
Verpackungsvorganges in der'Umhﬁllung ein kleines Loch oder
ein kleiner RiB entsteht, da die eingefiillten Kartonschnipsel
diesen kleinen RiB oder kleine Loch eher von innen her
zudecken als daB sie hierdurch aus der Umhiillung entweichen
kénnen. Die Umhi{illung der Packeinheit kann ausschlieBlich mit
den Kartonschnipsel gefiillt sein. Es ist aber auch méglich, zu
den Kartonschnipseln in einem geringeren Anteil Papierstreifen
hinzuzufigen, wie man sie bspw. einem der Aktenvernichtung
dienenden "ReiBwolf" erhdlt.

Das erfindungsgemdBe Verfahren und die erfindungsgemdBe
Einrichtung zum Herstellen von derartigem schiittfdhigem
Packmaterial in Form von zur SchiittvolumenvergréBerung
verformten Kartonschnipseln ist denkbar einfach und
kostengiinstig durchzufilhren bzw.rherzustellen; da es sich
lediglich um die Zerkleinérung des Ausgangsmaterials, also des
Kartons bspw. Verpackungskartons und um eine entsprechende
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Verformung des Ausgangsmaterials bzw. der daraus hergestellten
Kartonstiicke zu den Schnipseln handelt.

Das erfindungsgemdBe Verfahren und die erfindungsgemdBe
Einrichtung zum Herstellen von derartigen Packeinheiten ist in
schneller und einfacher Weise durchzufiihren, da der
Papierstreifen in einfacher Weise um den hohlen Wickelkern in
die Form eines schlauchférmigen Wickels gebracht werden kann,
der wdhrend der Herstellung jeweils chargenweise, ohne daB der
Wickelvorgang unterbrochen werden muB, mit den
Kartonschnipseln gefillt werden kann. AuBerdem ist es méglich,
wiahrend des Wickelvorganges ohne Unterbrechung den
schlauchférmigen Wickel abschnittsweise sackartig zu
verschlieBen und in bevorzugter Weise zwischen zwei
benachbarten sackartigen Verschlissen durchzuschneiden. Dabei
ist es ohne weiteres auch mdglich, den hohlen Wickelkern in
seinem Durchmesser verdnderbar zu machen und/oder die
Vorrichtungen zum VerschlieBen und Abschneiden des
schlauchférmigen Wickels hdhenverstellbar zu machen, so daB
Packeinheiten unterschiedlichen Durchmessers und
unterschiedlicher Ldnge in ein und demselben Verfahren bzw.
mit ein und derselben Einrichtung hergestellt werden kénnen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind der folgenden
Beschreibung zu entnehmen, in der die Erfindung anhand des in
der Zeichnung dargéstellten Ausfihrungsbeispieles nédher
beschrieben und erldutert ist. Es zeigen:

Figuren 1A-D ein schiittfdhiges Packmaterial in Form eines
Kartonschnipsels gemdB einem bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel vorliegender Erfindung im
Schnitt, in Seitenansicht, in Draufsicht bzw.
in perspektivischer Ansicht, '
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Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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in schematischer Darstellung eine Einrichtung
zum Herstellen von derartigem schiittfihigem
Packmaterial aus Karton gemdB einem
Ausfihrungsbeispiel vorliegender Erfindung,

in schematischer Darstellung eine Ansicht der
Einrichtung gemdR Pfeil III der Fig. 2,

in vergrdBerter Darstellung eine Stifnansicht
einer VYorrichtung zum Verformen von
Kartonsticken der Einrichtung nach Fig. 2,

eine Ansicht gemd® Pfeil V der Fig. 4,
in schematischer perspektivischer Darstellung
eine aus mehreren Packschnipseln nach Fig. 1

und einer Umhiillung bestehende Packeinheit,

einen Schnitt lédngs der Linien VII-VII der
Fig. 6,

in schematischer Darstellung eine Einrichtung
zum Herstellen von Packeinheiten gemdB Fig. 6
und

eine Unteransicht des Wickelkerns in Fig. 8.

Die Figuren 1A-D zeigen in verschiedenen Schnitten und
Ansichten schiittfdhiges Packmaterial gemidB einem bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel vorliegender Erfindung in Form von aus
einem Verpackungskarton hergestellten Kartonschnipseln in
einer GroBenordnung von bspw. etwa 40 x 50 mm. Derartige
Schnipsel 11, von denen einer in Fig. 1 dargestellt ist, sind
aus einem in Giblicher Weise fir Kartonagen bzw. Verpaékungen
verwendeten einlagigen Karton hergestellt, der aus zwei
duBeren Papier- bzw. Pappbahnen 12, 13 mit einer dazwischen
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angeordneten Wellpappenschicht 14 hergestellt ist. Es versteht
sich, daB auch andere Arten von Verpackungskarton,
insbesondere auch dickere, wie bspw. zwei- oder mehrlagige
Verpackungskartons, oder einfache Kartons verwendet werden
kdnnen. Bevorzugt werden die Packschnipsel 11 aus gebrauchten
bzw. Alt-Kartonagen hergestellt sind.

Der in Fig. 3 dargestellte Schnipsel 11, der zusammen mit
einer Vielzahl anderer als schiittfdhiges Packmaterial
Verwendung findet, besitzt zur VergréBerung des Schiittvolumens
um etwa 20% gegeniiber einem ebenen Verpackungskartonstiick
entsprechender Abmessungen in einer etwa gleichméd@Bigen Matrix
angeordnete Vertiefungen bzw. Mulden 16 und Erhebungen 17, die
derart angeordnet §ind, daB jeder Vertiefung 16 in der einen
Oberflédche 18 des Schnipsels 11 eine entsprechende Erhebung 17
aus der anderen Oberfldche 19 des Schnipsels 11 heraus
entspricht. Dabei ist jeweils eine Vielzahl derartiger
Vertiefungs-/Erhebungs-Paare 16, 17 in parallelen Reihen
angeordnet, wobei die Richtung dieser Vertiefungen bzw.
Erhebungen zwischen benachbarten Reihen entgegengesetzt sind.
Mit anderen Worten, wéhrend in der einen Reihe die Erhebungen
tiber die Oberfldche 19 stehen, erheben sie sich in der anderen
Reihe iber die Oberfldche 18 hinaus. In einer Richtung quer zu
den genannten jeweils in derselben Weise mit den Vertiefungen
16 bzw. Erhebungen 17 versehenen Reihen folgt jeweils
beziiglich derselben Oberfldche 18 oder 19 neben einer
Vertiefung eine Erhebung, dann wieder eine Vertiefung und
wieder eine Erhebung usw. Es versteht sich, daB die
Vertiefungen 16 und Erhebungen 17 in der genannten
Querrichtung auch zueinander versetzt sein kdnnen.

Es versteht sich ferner, daB die Schnipsel 11 nicht nur wie
dargestellt rechteckfdrmig sein kdnnen, sondern jede beliebige
andere geometrische Form aufweisen kdnnen. Dabei ist es zur
einfacheren Herstellung zweckmdBig, in bestimmten Grenzen
Variationen beziiglich der Form und Abmessungen der Schnipsel
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11 zuzulassen.

Anhand einer in den Figuren 2, 3 und 4, 5 dargestellten
Einrichtung 30 zum Herstellen derartiger schﬁttf&higer ,
Packschnipsei 11 sei gleichzeitig auch ein bevorzugtes
Verfahren zu deren Herstellung beschrieben.

GemiB den Fig. 2 und 3 besitzt die Einrichtung 30 ein
Langsschneldeaggregat 31, welchenm auf einer Tischfldche 28
oder einem Transportband Kartons 29 in aufgefaltetem oder
zusammengeklapptem Zustand gemdB Pfeil A zugefiihrt werden. Das
Ldngsschneideaggregat 31, in welchem die Kartons 29 in
Langsstreifen geschnitten werden, besitzt in bekannter Weise
ein Schneidwerk 32 aus auf zwei hier iibereinander liegenden '
Wellen 33, 34 im Abstand angeordneten Scheibenmessern 36,;die
im Schneidebereich ineinandergreifen und aneinander anliegen.
Die Wellen 33 und 34 drehen sich gemdB dem Pfeil B und C
gegeneinander derart, daB sie den zu schneidenden Karton 29
zwischen sich einziehen kdnnen. Die beiden Wellen 33, 34 sind
von einem Motor 37 bspw. mittels eines Riemens 38 angetieben.
Die Lingsstreifen, deren Breite einer der Abmessung der
fertigen Packschnipsel 11 entspricht, fallen ausgangsseltlg '
des Lingsschneideaggregats 31 gemdR Pfeil D {iber einen
unterhalb angeordneten Trichter 41 in ein Querschneideaggregat
42, das einen Schneidzylinder 45 und ein ortsfestes Messer 46
aufweist. Eine Welle 43 des Schneidzylinders 45 wird vom '
selben Motor 37 ebenfalls bspw. mittels eines Riemens 44 gemiR
Pfeil E zum'gegen die Drehrichtung geneigten ortsfesten Messer
46 hin angetrieben. Um die Welle 43 ist eine Vielzahl parallel
zur Welle angeordneter, etwa schraublinienfdrmige | _
Messerleisten 47 angeordnet, zwischen denen und dem ortsfesten
Messer 46 die Kartonstreifen in mehrere Stiicke geschnitten '
werden. Hinter.diesem Schneidebereich des
Querschneideaggregats 42 ist ein Fihrungsblech 49 angeordnet,
das die Kartonstiicke gemdB Pfeil F zu einem unterhalb des
Schneidszylinders 45 angeordneten zweiten Trichter 51 fiihrt,
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der oberhalb einer Verformungsvorrichtung 52 miindet bzw.
auslguft.

Die Verformungsvorrichtung 52 dient dazu, zur Herstellung der
endgliltigen schiittfdhigen Packschnipsel 11 den ebenen
Kartonsticken die SchittvolumenvergrdBerung durch die
Vertiefungen 16 und Erhebungen 17 zu verleihen. Dazu besitzt,
wie auch den Fig. 5 und 6 zu entnehmen ist, die
Verformungsvorrichtung 52 zwei gemdB den Pfeilen G und H
gegenldufig angetriebene Verformungseinheiten 50, 55, auf
deren Wellen 53, 54, mehrere in gleichem Abstand angeordnete
Verformungsrdder 56, 57 drehfest angeordnet sind. Dabei
greifen die Verformungsrdder 56 auf der einen Welle 53
zwischen die Verfofmungsrader 57 auf der anderen Welle 54. Die
Verformungsrdder 56, 57 sind nach Art von Kettenrddern
ausgebildet, wobei, wie Fig. 4 zeigt, die jeweiligen Spitzen
58 der zwfschen einander greifenden Verformungsrdder 56, 57 im
Verformungsbereich 59 jeweils einander gegeniiberliegen. Es
versteht sich, daB die einzelnen Spitzen 58 auch um einen
bestimmten Winkel gegeneinander versetzt sein k&nnen, was zu
einer versetzten Anordnung von Vertiefungen 16 und Erhebungen
17 fiihrt.

Die beiden Wellen 53 und 54 werden {lber bspw. einen Riemen 61
von einem Elektromotor 63 angetrieben. Die einzelnen
Kartonstiicke, die aus dem zweiten Trichter 51 zwischen die
beiden Wellen 53, 54 mit den Verformungsréddern 56, 57 fallen,
werden von diesen ergriffen und zwischen den Spitzen 58 der
Verformungsrédder 56, 57 in Fig. 1 beschriebener Weise zu den
Packschnipseln 11 verformt. Ausgangsseitig, also unterhalb der
Verformungsvorrichtung 52 ist ein Fdrderband 66 angeordnet,
das die Packschnipsel 11 zu einer bspw. weiteren
Férdereinrichtung fihrt, welche die Packschnipsel 11 bspw.
tiber Druckluft betriebene Leitungen zu einzelnen
Verpackungsstationen fihrt.
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Die Trichter 41, 51 einschlieBlich eines dritten Trichters 62
am Ausgang der Verformungsvorrichtung 52 sind als Gitter ,
ausgebildet und stehen umfangsseitig in nicht niher
dargestellter Weise mit einer Absauganlage 67 in Verbindung,
so daB wdhrend des Herstellungsprozesses der Packschnipsel 11
aus dem Verpackungskarton 29 Kartonstaub und kleinere
Kartonfetzen, die nicht brauchbar sind, abgesaugt werden
kénnen.

GemdB den Fig. 6 und 7 ist eine Vielzahl von Packschnfpéeln 11
zu einer Packeinheit 70 derart zusammengefasst, daB diese
Vielzahl von Schnipsel 11 in eine beidendig verschlossene
Umhillung 71 lose eingebracht ist. Die Umhiillung 71 besitzt
die Form eines schlauchfdrmigen Wickels 72, der durch eine
schraubenlinienférmig sz; wendelfdormig verlaufende Papierbahn
73 aus vorzugsweise Recyclingpapier gebildet ist, wobei die
benachbarten Lidngsrdnder 74, 75 der Papierbahn 73 sich
einander idberlappen und im Uberlappungsbereich 76 miteinander
fest verbunden sind. Bspw. sind die oberen und unteren
Langsrédnder 74 und 75 der Papierbahn 73 im Uberlappungsbereich
76 durch eine Klebeauflage oder durch Rindeln oder in
sonstiger Weise miteinander verbunden. Der schlauchférmige'
Wickel 72 ist an seinen beiden Enden mit einem bei Sicken oder
Wirsten @blichen VerschluB 77, 78 versehen, der bspw. mittels
eine Bandes 79 zusammengehalten ist. Der Fillgrad der
Umhiillung 71 mit den Packschnipseln 11 ist derart, daBR die
Packeinheit 70 sich durch Verrutschen der Packschnipsel
innerhalb der Umhiillung vorhandenen Gegebenheiten in seinen |
Abmessungen anpassen Kann. GemdB einer Variante ist es auch
mdglich, den Kartonschnipseln zu einem wesentlich geringeren
Anteil Papierstreifen, wie sie bei der Aktenvernichtung
entstehen, in die Umhiillung 71 mit beizugeben. Fig. 7 zeigt,
daB der Wickel 72 sich aufgrund seines losen Fiillgrades in
liegendem Zustand zu einem im Querschnitt ovalen Wickel bzw.
Schlauch verédndert.



WO 90/08709 y PCT/EP90/00181

Fig. 8 zeigt eine Einrichtung 81 zum Herstellen von
schlauchférmigen Wickeln 72, zum Fillen der schlauchfdrmigen
Wickel 72 mit Kartonschnipseln 11 und zum VerschlieRen der
Wickel 72, d.h. zum Herstellen kompletter Packeinheiten 70.
Die Einrichtung 81 ist mit einem ortsfest und unverdrehbar
gehaltenen hohlen Wickelkern 82 versehen, der senkrecht
angeordnet ist. Unter einem Winkel von gr6Ber 90° zur Achse
des Wickelkerns 82 ist (von schrdg oben) eine
Zufihrvorrichtung 83 fiir die von einer Rolle abzuziehende
Papierbahn 73 angeordnet. Die Zufiihrvorrichtung 83 besitzt
zwei ggf. in ihrem Abstand verstellbare parallele Schienen 84,
auf denen die Papierbahn 73 aufliegt. Die dem AuBenumfang des
Wickelkerns 82 schrédg zugefithrte Papierbahn 73 wird mittels
einer Antriebsvorrichtung 86 von der Zufihrvorrichtung 83
abgezogen und ldngs des Wickelkerns 82 gefdrdert. Dazu besitzt
die Antriebsvorrichtung 86 von einem Motor 87 angetriebene
Transportrollen 88, deren Achse senkrecht zur Ldngsachse der
Papierbahn 73 verlduft. Zu Beginn eines Wickelverfahrens wird
das betreffende Ende der Papierbahn 73 nach dem Durchzug
zwischen den Transportrollen 88 und der zugewandten Oberflédche
des Wickelkerns 82 zundchst von Hand nach hinten um den
Wickelkern 82 umgelegt, worauf sich nach einer Wicklung, noch
vor der Antriebsvorrichtung 86 der obere Lédngsrand 74 der
Papierbahn 73 hinter den unteren Ldngsrand 75 der Papierbahn
73 legt, also mit diesem sich in dem Bereich 76 ilberlappt. Es
ist auch moglich, fir den Beginn des Wickels um den Wickelkern
82 zumindest teilweise Leitbleche vorzusehen. Beim
Ausfihrungsbeispiel ist auf derselben Achse der vorderen
Abzugs- bzw. Transportrollen 88 eine weitere Rolle 89
angeordnet, die zum Herstellen einer Klebe- oder Réndelnaht
dient, vorgesehen. Bspw. werden mit dieser Rolle 89 im
Uberlappungsbereich 76 die beiden Ldngsrdnder 74 und 75
aufeinandergedriickt, von denen der obere Ldngsrand 74 oder 75
einen Klebestreifen besitzt. Aufgrund dieser schon zu Beginn
der Herstellung des schlauchférmigen Wickels 72 hergestellten
Verbindung der Lidngsrdnder 74 und 75 der Papierbahn 73 im
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Ubeflappungsbereich 76 wird der schlauchférmige Wickel 72 dann
in automatischer Weise derart hergestellt, daB er sich mit dem
weiteren Abziehen und Wickeln der Papierbahn 73 um den
Wickelkern 82 i{iber diesen hinaus nach unten bewegt.

In einem Abstand unterhalb des Wickelkerns 82 ist eine
kombinierte VerschluB- und Schneidevorrichtung 91 angeordnet,
die zwei in senkrechtem Abstand untereinander angeordnete
VerschluBeinheiten 92 und 93 und eine dazwischen angeordnete
Schneide- bzw. Trenneinheit 94 aufweist. In dieser
kombinierten VerschluB/Schneidevorrichtung 91 wird der
schlauchférmige Wickel 72 an zwei Stellen mit dem sackartigen
VerschluB 77 und 78 durch Zusammenbinden und Umwickeln mit
einem Band 79 versehen. Gleichzeitig wird zwischen den beiden
sackartigen Verschliissen 77 und 78 mit Hilfe der
Schneideeinheit 94 der schlauchfdérmige Wickel 72 aufgetrennt
bzw. durchgeschnitten.

Am oberen Ende des hohlen Wickelkerns 82 ist ein Dosierkanal
96 angeordnet, der mit einer Dosiereinheit 95 zusammenwirkt
und auf dessen oberes Ende ein Einfiilltrichter 97 aufgesetzt
ist, der bspw. von dem in Fig. 2 dargestellten Férderband 76
mit den Kartonschnipseln 11 gespeist wird. Die Dosiereinheit
95 besitzt eine obere und eine untere Dosierklappe 98 bzw. 99,
deren Abstand fiUr unterschiedliche Mengen verstellbar ist und
zwischen denen die Menge der in einen Schlauchfﬁrmigen Wickel
72 einzufiillenden Kartonschnipsel 11 bestimmt und dosiert iét.

Im Zuge der Zufihrvorrichtung 83 fiir die Papierbahn 73 ist
eine mit einem Antriebsmotor 101 und einer Druckwalze 102
versehene Bedruckstation 103 vorgesehen. Dieser Druckstation
benachbart sind vom Motor 101 der Bedruckstation 103 '
angetriebene parallele Prdgewalzen 104 einer Prédgestation 105
vorgesehen. Damit kann die Papierbahn 73 erstens mit einem
bpsw. Werbeaufdruck und zweitens zur besseren Griffigkeit und
verrutschfesteren Anordnung innerhalb einer Packung mit
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oberflédchigen bspw. noppenartigen Einprdgungen 107 versehen
werden.

In dem in Fig. 8 dargestellten Zustand ist gerade ein unterer
schlauchférmiger Wickel 72u an seinem oberen Ende mit einem
VerschluB 77 versehen worden und von einem zwar mit einem
unteren VerschluB 78 versehenen, jedoch obenendig noch offenen
oberen schlauchformigen Wickel 720 abgetrennt worden. In
dieser Position wird der obere schlauchfdrmige Wickel 720 von
der Dosiereinheit 95 durch 0ffnen der unteren Dosierklappe 99
mit Kartonschnipseln 11 gefiillt. Wahrend dieser Zeit kann der -
schlauchférmige Wickel 72 vervollstédndigt werden und sich
weiter nach unten pewegen. Wdhrenddessen wird durch O0ffnen der
oberen Dosierklappe 98 eine weitere Charge an Kartonschnipseln
11 in die Dosiereinheit 95 gebracht. Ist derjenige Bereich des
oberen schlauchformigen Wickels 720, der oberhalb der Fiillh6he
angeordnet ist, in den Bereich der kombinierten
Verschluf/Schneidevorrichtung 91 gebracht, wird dieser obere
schlauchférmige Wickel 720 mit einem oberen VerschluR 77
versehen und gleichzeitig der nachfolgende schlauchférmige
Wickel 72 in einem Abstand davon mit einem unteren VerschluB
78 versehen. Mit dem Trennen dieses schlauchfdrmigen Wickels
720 vom nachfolgenden wiederholt sich der oben beschriebene

Vorgang.

Da gleich zu Beginn des Aufwickelns der Papierbahn 73 auf den
Wickelkern 82, d.h. nach einer ersten Windung im
Uberlappungsbereich 76 die beiden Lédngsrénder 74 und 75
miteinander verbunden werden, wird der schlauchfdérmige Wickel
72 mit dem Antreiben der Papierbahn 73 im Bereich des
Wickelkerns- 72 automatisch in Ldngsrichtungs des Wickelkerns
82 nach unten zur kombinierten VerschluB/Schneidevorrichtung

91 bewegt.

Die kombinierte VerschluB- und Schneidevorrichtung 91 ist
bspw. ldngs der Fithrungsstangen 108 gemdR Doppelpfeil I auf
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und ab bewegbar, so daB damit die Lidnge der herzustellenden
schlauchférmigen Wickel 72 und damit die Ldnge der
Packeinheiten 70 gewdhlt werden kann.

Aus Fig. 9 ergibt sich, daB der hohle Wickelkern 82 durch ,
bspw. drei ldngs des Umfangs verteilt angeordnete'rihgfﬁrmige
Segmente 106 gebildet ist, wobei im Bereich eines der Segmente
106 die Transport- bzw. Abzugsrollen 88 angeordnet sind. Die
Segmente 106 sind in radialer Richtung verstellbar gehalten,

so daB es moglich ist, den Durchmesser des herzustellenden
schlauchférmigen Wickels 72 einzustellen bzw. zu wihlen.
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Patentanspriiche

1. Schiittfdhiges Packmaterial, gekennzeichnet durch Schnipsel
(11) "aus Karton, insbesondere aus Verpackungskarton, die
durch Ldngs- und Querschneiden von ebenem vorzugsweise
gebrauchtem Verpackungskarton (29) gebildet sind und deren
Schittvolumen durch Ausklinkungen und/oder Umbiegungen
und/oder Erhebungen (17) und/oder Vertiefungen (16)
vergréBert ist.

2. Packmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die SchiittvolumenvergrdBerung durch eine im wesentlichen
gleichférmige Matrix von gegeniberliegenden Erhebungen (17)
und Vertiefungen (16) gebildet ist, die reihenweise
abwechselnd angeordnet sind.

3. Packmaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchiittvolumenvergréRerung
im Bereich von 20% liegt und die Packschnipsel (11)
gréBenordnungsmdBig bei etwa 40 x 50 mm liegen.

4. Verfahren zum Herstellen von schiittfdhigem Packmaterial
nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der Karton, insbesondere
Verpackungskarton zerkleinert und zur Vergr6Berung des
Schiittvolumens der das Packmaterial bildenden Schnipsel
verformt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der
Karton zuerst in Streifen und dann die Streifen in
Querrichtung geschnitten wird bzw. werden und daB dann die
Kartonstiicke zur Bildung der Schnipsel verformt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
daB Kartonstaub und zu kleine Kartonfetzen, der bzw. die

beim Zerkleinern des Kartons anfdllt bzw. anfallen,
abgesaugt werden.
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10.
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Einrichtung zum Herstellen von schiittfdhigem Packmaterial
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch eine ein Lidngs- und ein
Querschneideaggregat (31,42) aufweisende Vorrichtung
(31,42)rzum Zerkleinern von Karton, insbesondere
Verpackungskarton, und durch eine Vorrichtung (52) zum
Verformen des Kartons fir die SChUttvolumenvergréﬁerung,
der das Packmaterial bildenden Schnipsel (11).

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnei, daB
die Vorrichtung (52) zum Verformen des Kartons zwei
gegenldufig angetriebene, mit Verformungsréddern (56,57)
versehene Wellen (53,54) aufweist, wobei die
Verformungsradér (56,57) der einen Welle (53,54) beziiglich
der Verformungsrdder (57,56) der anderen Welle (54,53) auf
Licke und zwischen einander gfeifend angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (31,42) zum
Zerkleinern, deren Lings- und Querschneideaggregat (31,42)
untereinander angeordnet sind, und die Vorrichtung (52)
zum Verformen untereinander angeordnet sind.

Einrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnmet, daB die Vorrichtung (31,42) zum
Zerkleinern zumindest teilweise und die Vorrichtung (52)
zum Verformen mit einer Absauganlage (67) verbunden sind.

Packeinheit (70) aus einer zumindest zu einem wesentlichen:
Teil mit dem schiittfédhigen Packmaterial (11) nach-
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3 lose gefiillten
Umhiillung (71) aus einer Papierbahn (73), bei der d1e
Umhiillung (71) durch die nach Art eines
schraubenlinienfdrmigen Wickels (72) geformte Papierbahn
(73) gebildet ist, deren benachbarte,
schraubenlinienfdrmig verlaufende Ladngsrinder (74,75)
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12.

13.

14.

15.

miteinander iberlappend verbunden sind, und bei der die
Umhiillung (71) beidendig nach Art eines Sackes
verschlossen ist.

Packeinheit nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Papierbahn (73) aus Recyclingpapier ist.

Verfahren zum Herstellen von Packeinheiten nach Anspruch
11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Papierbahn
unter einem vorgegebenen Winkel einem Wickelkern zugefiithrt
und um diesen schraubenlinienférmig gewickelt wird, wobei
die benachbarten schraubenlinienfdérmig verlaufenden
Ldngsrdnder miteinander verbunden werden, daB das
vorauslaufende Wickelende jenseits des Endes des
Wickelkerns sackartig verschlossen wird, daB dann der
schlauchférmige Wickel mit den Kartonschnipseln lose
geflillt wird und daB dann nach einer bestimmten
Wickelldnge der Wickel sackartig verschlossen und jenseits
dieses Endes abgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daR
mit dem sackartigen VerschlieRBen des anderen Endes des
gefiillten Wickels gleichzeitig in einem Abstand davon das
eine Ende des nachfolgenden, noch leeren Wickels sackartig
verschlossen wird.

Einrichtung zum Herstellen von Packeinheiten nach Anspruch
11 oder 12, gekennzeichnet durch einen vorzugsweise
senkrecht angeordneten hohlen Wickelkern (82), eine
Papierbahnzufihrung (83), die unter einem vorgegebenen
Winkel zur Achse des Wickelkerns (82) angeordnet ist, eine
Antriebsvorrichtung (86) zum Abziehen der Papierbahn (73)
von der Zufihrung (83) und zum Wickeln der Papierbahn um
den Wickelkern (82), eine Vorrichtung (89) zum Verbinden
der iiberlappenden Ldngsrédnder (74,75) der Papierbahn (73)
im Bereich der ersten Wickellage der Papierbahn am
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17.

18.

19.

20.
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Wickelkern, einen oberhalb des hohlen Wickelkerns (82)
angeordneten Filltrichter (97) zur Aufnahme der
Kartonschnipsel (11), eine unterhalb des Wickelkerns (82)
angeordnete VerschluBvorrichtung (92,93) und eine
unterhalb des Wickelkerns (82) angeordnete
Schneidevorrichtung (94).

Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen Fiilltrichter (97) und hohlem Wickelkern (82) eine
Fiillmengen-Dosiereinheit (95) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet? daBB im Bereich der Papierbahnzufihrung
(83) eine Bedruckstation (103) vorgesehen ist.

Einrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Papierzufiihrung
(83) eine Papierbahnprdgestation (104) vorgesehen ist.

Einrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der hohle Wickelkern (82)
durch mehrere Segmente (106) gebildet ist, die radial
verstellbar sind. '

Einrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 15 bié 19,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei VerschluBeinheiten
(92,93) vorgesehen sind, zwischen denen die
Schneideeinheit (94) angeordnet ist und daR die beiden
VerschluBeinheiten und die Schneideinheit gemeinsam an
einer in Lingsrichtung des Wickels (72) bzw. des
Wickelkerns (82) verstellbare Hubeinheit (91) gehalten
sind.
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