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EP 0 517 149 B1

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Metallcoils mit den im Oberbegriff von Anspruch
1 aufgefiihrten Verfahrensschritten.

Das aus der Praxis bekannte Verfahren, dessen Verfahrensschritte im Oberbegriff von Anspruch 1 erléu-
tert worden sind, ist ein Verfahren zum Verpacken von Aluminiumcoils. Diese werden aus vielerlei Griinden
so transportiert, dal® das Coilauge geschlossen ist, entsprechend erfolgt auch eine vollfldchige Umwicklung
des Coils mit Stretchfolie in allen Verfahrensstufen. Das ZweckmaRige an diesem bekannten Verfahren ist es,
daf durch Einsatz der Lamellenemballage auf sehr einfache Weise gewissermalen von selbst ein Kanten-
schutz der AuRenkanten der Stirnseiten des Coils realisiert wird. Eine Lamellenemballage ist ein in einer Rich-
tung leicht faltbares, in der quer dazu liegenden Richtung durch steife Lamellen ausgesteiftes Verpackungs-
material, zumeist aus Holz, PreRholz oder Kunststoff in Verbindung mit Papier, kunststoffbeschichtetem Papier
oder Kunststofffolien. Das ist aus der Praxis ebenfalls seit langem bekannt (siehe beispielsweise auch DE-U-
90 04 345).

Das zuvor angesprochene Verfahren hat sich fiir Aluminiumcoils bewéhrt, ist aber fiir Stahlcoils oder an-
dere Coils aus Metall, bei denen das Coilauge offen bleibt, nicht chne weiteres anwendbar. Dort finden nach
wie vor klassische Verpackungsverfahren mit AuRenronden, Innenronden, Korrisionsschutzpapier und vielfa-
chen Stahlbadndern Verwendung. Bei Stahlcoils ergibt sich dabei in noch stidrkerem MaRe als bei
Aluminiumcoils das Problem, da® unterschiedliche Breiten der Coils jeweils unterschiedlich breite Lamellen-
emballagen zum Einsatz erfordern. Entweder wird dadurch viel Abfall erzeugt, weil eine vorhandene, auf die
maximal zu erwartende Coilbreite ausgelegte Lamellenemballage in der iiberwiegenden Mehrzahl der Félle
dann abgeschnitten werden muR, oder man muf} eine Mehrzahl von Lamellenemballagen unterschiedlicher
Breite fur unterschiedliche Coilbreiten bereithalten.

Bekannt ist ein Verfahren zum Verpacken von Tuchrollen mit offenem Auge (US-A- 1 654 258), bei dem
der Tuchballen mittels eines Papierstreifens so umwickelt wird, daR das Auge an beiden Stirnseiten vollsténdig
offen bleibt. Dadurch kann durch die Papphiilse, die das Auge bildet, ein Trag- oder Haltestab hindurch ge-
schoben werden, um die Tuchrolle in ihrer Verpackung insgesamt handhaben zu kénnen, bis sie schlieRlich
benutzt wird. Fiir die Verpackung von Metallcoils mit offenem Coilauge ist dieses Verfahren nicht unmittelbar
einsetzbar, da selbst bei Einsatz einer Stretchfolie anstelle eines Papierstreifens vom offenen Coilauge aus-
gehend Feuchtigkeit unter die Bahnen eintreten kénnte (insbesondere Kapillareffekt). Die randseitige Korro-
sion des gewickelten Bandstahls wére sehr problematisch.

Fir sich bekannt ist es schlieBlich (DE-A- 2 721 135), zur sicheren Abdichtung einer Verpackung einen
Teil einer Umhiillungsfolie mittels einer in das Innere der Rolle eintretenden Spanneinrichtung zu abgedichtet
festem Sitz zu drdngen, anstatt die Folienrdnder einfach in das Auge der Rolle hinein zu stopfen. Dadurch soll
eine verbesserte Abdichtung der Schutzfolie an der Innenwandung der Hiilse im Auge der Rolle erreicht wer-
den.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das bekannte Verfahren zum Verpacken von Metallcoils mit den
Verfahrensschritten des Oberbegriffs von Anspruch 1 so auszugestalten und weiterzubilden, daf es fiir Coils,
insbesondere Stahlcoils, mit mittig offenem Coilauge einsetzbar ist.

Die zuvor aufgezeigte Aufgabe ist durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 gelést.
Wesentlich ist, dal von vornherein die Stretchfolie das Coil nicht allseits umwickelt, sondern geman Merkmal
g) das Coilauge an beiden Stirnseiten offen 143t. Dadurch wird die Mdglichkeit geschaffen, daR die Stretchfolie
von vornherein etwas in das Coilauge hineinreicht. Nur dadurch ist es maglich, spater einen dichten Ubergang
zwischen der Stretchfolie und einer Innenronde zu realisieren. Bei vollfldchiger Umwicklung mit Stretchfolie
und anschlieRendem HerausstofRen des Coilauges wiirde sich einerseits die Stretchwirkung verschlechtern,
wirde sich andererseits der Rand der Stretchfolie vom Rand des Coilauges so weit zuriickziehen, da mit einer
sicheren Verbindung und damit vollstindigen Abdichtung der Verpackung nicht mehr zu rechnen wére.

Der weitere wesentliche Schritt bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren liegt in der nach zweimaligem Um-
wickeln mit Stretchfolie in der an sich bekannten Weise, jedoch mit erfindungsgemaR offen verbliebenem
Coilauge, an jedem Ende des Coilauges eingesetzten Innenronde aus Kunststoff. Durch diese Innenronde wird
gleichzeitig das liberstehende Material der Stretchfolie zur Seite gedriickt und fixiert, die Kunststoff-Innenron-
de hat eine ausreichend hohe Eigenelastizitat und in Verbindung mit dem Klebeeffekt der Stretchfolien eine
vorziigliche Abdichtungswirkung. Dies gilt insbesondere dann, wenn die Kunststoff-Innenronde, wie an sich
bekannt, einen Innenwinkel von etwas weniger als 90° aufweist, um eine entsprechende Vorspannungswir-
kung zu erzeugen (DE-U-90 04 345).

SchlieBlich wird, wie auch ansonsten beim Verpacken von Coils mit offenem Coilauge, das Abbindemate-
rial durch das Coilauge gefiihrt. Dabei wird bei dem erfindungsgemafen Verfahren nun aber gleichzeitig an
beiden Enden des Coilauges die dort sitzende Innenronde fixiert, was gleichzeitig zu einer Fixierung der
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Stretchfolien an dieser Stelle fiihrt.

Bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Lehre der Erfindung sind Gegenstand der Unter-
anspriiche.

Mit dem Merkmal des Patentanspruchs 2 wird erreicht, daR in Anpassung an den Einsatzfall "Stahlcoil"
eine spezielle Korrosionsschutzwirkung an der Oberflache des Stahlcoils erreicht wird. Wesentlich ist, dal®
die Korrosionsschutzwirkung in Verbindung mit einer Stretchfolie erreicht wird, damit man nicht auf Korrosi-
onsschutzpapier an dieser Stelle zuriickgreifen mul3, das einen zusatzlichen und aufwendigen Arbeitsgang er-
fordern wiirde. Hier kann man beispielsweise als Korrosionsschutzfolie eine VCI-beschichtete Folie einsetzen,
die es in Zukunft auch als Stretchfolie geben wird (VCI: volatile corrosion inhibitor).

Vorteilhafterweise arbeitet man bei diesem Verfahren so, daR fiir die Verfahrensschritte b) und d) mit un-
terschiedlichen Stretchfolienrollen gearbeitet wird.

Von besonderem Vorteil ist die im Patentanspruch 4 geschilderte Ausfiihrungsform, die es bei entspre-
chender Wahl der Breiten der Lamellenemballagen erméglicht, mit insgesamt nur zwei Ausgangsbreiten der
Lamellenemballagen auszukommen. Das wird im Zusammenhang mit der Erlauterung eines bevorzugten Aus-
fihrungsbeispiels anhand der Zeichnung noch weiter erldutert werden. Jedenfalls kann man durch unter-
schiedliche Kombination der Lamellenemballagen auf ganz unterschiedliche Breiten des Coils abstimmen.

Ein vollflachiger Schutz der Stirnseite eines Coils mit einer vollflichigen Ronde ist an sich aus dem Stand
der Technik bekannt (DE-U-90 04 345), die im Patentanspruch 5 erlauterte Ronde kann Dicken zwischen 3,0
und 5,0 mm, vorzugsweise zwischen 3,2 und 4,5 mm haben. Entsprechend fiir sich bekannt aus dem zuvor
angegebenen Stand der Technik ist auch der Einsatz einer Schutzhiilse im Inneren des Coilauges geméaR Pa-
tentanspruch 6. Fiir einen liickenlosen AnschluR an die Stretchfolien sollte man eine entsprechende Uberlap-
pung vorsehen, wobei insoweit dann auch die Innenronden zur zusétzlichen Fixierung der Schutzhiilse dienen
kénnten.

Fir die Innenronden empfiehlt sich schlieBlich die Ausfiihrung aus recyclingfahigem Kunststoff gemaf Pa-
tentanspruch 7, wie allerdings auch fiir sich aus dem Stand der Technik bekannt.

Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren kommt man zu einem hervorragenden Verfahrensergebnis, da
man auferordentlich wirtschaftlich und damit kostengiinstig Coils mit mittig offenem Coilauge, insbesondere
Stahlcoils verpacken kann. Man kann dieses Verfahren zumindest halbautomatisch durchfiihren. Wesentlicher
Vorteil dieses Verfahrens ist der geschickte Einsatz solcher Packmittel, die einen Mehrfacheinsatz erlauben.
Unter Einsatz von Recyclingmaterialien kann man auch extreme Umweltschutz-Gesichtspunkte beriicksichti-
gen. Das verwendete Material ist beinahe zu allen Bestandteilen umweltvertraglich und leicht zu entsorgen.
Das gilt insbesondere fiir das Hartfasermaterial verschiedener Teile, fir die Lamellenemballagen und fiir die
Kunststoff-Innenronden.

Hervorragende Ergebnisse erzielt man fir Stahlcoils insbesondere mit dem Einsatz von neuartigen Kor-
rosionsschutz-Stretchfolien, insbesondere VCI-beschichteten Stretchfolien (VCI: volatile corrosion inhibitor).

Im folgenden wird die Erfindung noch anhand einer ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung na-
her erlautert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein Ablaufdiagramm eines Ausfiihrungsbeispiels einer Ver-
packungsstralle, mit der das erfindungsgeméaRe Verfahren ausgefiihrt werden kann,

Fig. 2 bis 6 die einzelnen Verfahrensschritte des erfindungsgemaRen Verfahrens und

Fig. 7 in schematischer Darstellung eine Folienstretchanlage in einem Ausfiihrungsbeispiel.

Fig. 1 zeigt links schematisch drei Coils 1 insbesondere Stahlcoils, die von einem Walzgerist auf einer
Coiltransporteinrichtung 2 zu einer Folienstretchanlage 3 transportiert werden. In der Folienstretchanlage 3
befinden sich auf einem Drehteller 4 zwei Stiitzrollen 5, die selbst wieder angetrieben sind, um ein aufgelegtes
Coil 1 um seine Langsachse drehen bzw. abwélzen zu kdnnen. Teil der Folienstretchanlage 3 ist auch ein
Stretchturm 6 sowie eine Zufiihreinrichtung 7 fir eine Lamellenemballage 8, im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel drei Lamellenemballagen 8 nebeneinander und parallel zueinander. Der Folienstretchanlage 3 folgt eine
weitere Transportstrecke 9, an die sich eine ebenfalls mit einem Drehteller 10 versehene Abbindeanlage 11
anschlieft, zu der auch eine Bandstahl-Abbindeeinheit 12 gehdrt. An die Abbindeanlage 11 schlielt sich eine
Entnahmestation 13, ausgeristet mit Kran oder Hubférderer, an.

Anhand der Fig. 2 bis 7 soll nun die verfahrensméRige Abfolge beim Arbeiten mit der in Fig. 1 dargestellten
Anlage erlautert werden.

Fig. 2 zeigt schematisch ein Coil 1, das zuvor von der Coiltransporteinrichtung 2 auf den Drehteller 4 der
Folienstretchanlage 3 geférdert worden ist, beispielsweise mittels Kran oder Hubfdrderer. Dieses Coil 1, hier
ein Stahlcoil, kann unbehandelt oder behandelt sein, beispielsweise verzinkt, lackiert, gedlt etc. Fig. 2 zeigt,
schematisch, den Endzustand nach Durchfiihrung des Verfahrensschrittes b), in dem namlich das Coil mit
Stretchfolie 14 allseits - mehrlagig - umwickelt ist, hier allerdings gemal Merkmal g) so, da® das Coilauge 15
an beiden Stirnseiten offen ist, die Stretchfolie 14 aber etwas in das Coilauge 15 hineinreicht, hier etwa 10 bis
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15 mm, ibertrieben dargestellt.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel kann es sich um normale Stretchfolie 14 handeln, besonders bevor-
zugt ist aber, wenn, wie in Anspruch 2 erlautert, mit einer Korrosionsschutzfolie, beispielsweise einer VCI-be-
schichteten Stretchfolie gearbeitet wird, die gleichzeitig die Oberflache des Coils 1 gegen Korrosion schiitzt.

Fig. 3 zeigt nun weiter den Verfahrensschritt ¢), in dem das Coil 1 am Coilmantel mit der Lamellenemballage
8 einlagig vollflachig umwickelt wird. Man erkennt hier die wesentliche Umwicklungstechnik, bei der die La-
mellenemballage 8 an den Stirnseiten des Coils 1 etwas iibersteht, hier ca. 100 mm auf jeder Seite. Das dar-
gestellte Ausfiihrungsbeispiel zeichnet sich dabei ergdnzend noch dadurch aus, daB vollflachige Ronden 16
an den Stirnseiten des Coils 1 angesetzt sind, wie im Anspruch 5 beschrieben. Ferner zeigt Fig. 3 die bevor-
zugte und im Anspruch 4 beschriebene Malnahme, dal ndmlich in diesem Verfahrensschritt mit mindestens
zwei, hier mit drei gleichzeitig und parallel zulaufenden Lamellenemballagen 8 erheblich geringerer Breite als
das Coil 1 gearbeitet wird und die Gesamtbreite der einzelnen Lamellenemballagen 8 die Breite des Coils 1
insgesamt in der vorgesehenen Weise liberschreitet. Verwendet man beispielsweise, wie hier, drei Lamellen-
emballagen 8 in zwei unterschiedlichen Breiten, beispielsweise einer Breite von 600 mm und einer Breite von
400 mm, so kann man Coils 1 nahezu beliebiger Breite durch unterschiedliche Kombination dieser beiden La-
mellenemballagen-Breiten umwickeln.

Fig. 4 zeigt den Zustand nach dem nachsten Verfahrensschritt, Verfahrensschritt d), nachdem also das
Coil 1 ein weiteres Mal mit Stretchfolie, jetzt Stretchfolie 17, allseits umwickelt worden ist, und zwar unter so
hoher Stretchspannung, daR die tiberstehenden Enden der Lamellenemballagen 8 an den AufRenkanten der
Stirnseiten des Coils 1 abgeknickt werden. So wird ohne Probleme ein Kantenschutz ausgebildet, der die Au-
Renkanten der Stirnseiten des Coils 1 gegen Beschadigungen schiitzt. Die zweite Stretchfolie 17 braucht na-
tiirlich keine Korrosionsschutzfolie mehr zu sein, es kann sich hier um eine ganz normale Stretchfolie handeln.
Wesentlich ist allerdings, daR auch diese Stretchfolie 17 etwas, hier 10 bis 15 mm, in das Coilauge 15 hinein-
reicht.

Nicht dargestellt ist in der Zeichnung die in Anspruch 6 erlduterte Schutzhiilse, die das Coilauge 15 im
Inneren schiitzen soll. Sie ist aus dem Stand der Technik bekannt und stellt eine Art R6hre dar, die in das
Coilauge 15 hineingeschoben wird. Dies geschieht, wenn eine solche Schutzhiilse denn iberhaupt vorgese-
hen ist, besonders zweckmaRig nach dem Aufbringen auch der zweiten Stretchfolie 17. Die Schutzhiilse wird
insbesondere dann eingesetzt, wenn das Coil 1 liber See transportiert werden soll, um Spritzwasser und/oder
Schwitzwasser auch nicht von innen her an das Coil 1 herankommen zu lassen.

Fig. 5 zeigt nun einen weiteren, sehr wesentlichen Verfahrensschritt des erfindungsgeméfRen Verfahrens,
namlich den Verfahrensschritt nach Merkmal h), in dem in das Coilauge 15 an beiden Stirnseiten jeweils eine
Kunststoffinnenronde 18 eingesetzt wird, die die Stirnseite seitlich auf einer bestimmten Breite flanschartig
tiberfaflt. Dies geschieht, wie in Fig. 5 Gbertrieben dargestellt, vorzugsweise mit Vorspannung, im Grundsatz
also nach einem System, wie es in dem Stand der Technik, DE-GM 90 04 345, geschildert ist. Fiir das darge-
stellte Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgeméafen Verfahrens ist die Kunststoff-lnnenronde 18 aber deshalb
von besonderer Bedeutung, weil diese in Verbindung mit der Stretchfolie 17 und ggf. 14 und der solchen
Stretchfolien eigenen Selbstklebekraft zu einer ganz vorziiglichen Abdichtung gegeniiber Feuchtigkeitseintritt
am Coilauge 15 beitrégt.

Fig. 6 zeigt dann schlieBlich den abschlieRenden Verfahrensschritt nach i), wobei man erkennt, daR die
hier vorgesehenen Bandstahl-Spannbander 19 durch das Coilauge 15 gefiihrt werden, so dal die Innenronden
18 gleichzeitig mit fixiert, ja sogar unter Aufbau von Vorspannung flach geprelit werden, so daB sich eine ex-
trem gute Abdichtung zu den Stretchfolien 17, 14 hin ergibt.

Die Ergebnisse des erfindungsgeméafen Verfahrens sind in dem allgemeinen Teil der Beschreibung am
Ende schon erlautert worden, das muf} hier nicht wiederholt werden. Wesentlich ist der Einsatz von Packmit-
teln, bei welchem kein MaR vorbestimmt werden muB}, die gegen Korrosion schiitzen und das Auftreten me-
chanischer Schaden am Coil 1 verhindern, die weitestgehend aus recyclingféhigen Materialien oder selbst aus
Recyclingprodukten bestehen, so weitgehend wie méglich mehrfach einsetzbar sind und ohne grof3e Probleme
vernichtet werden kdnnen.

Besondere Bedeutung kommt dem erfindungsgeméafen Verfahren insoweit zu, als es den Einsatz von
halbautomatischen oder sogar vollautomatischen Maschinen erlaubt, die auch in Verpackungslinien integriert
werden kénnen. Ein Beispiel einer Folienstretchanlage 3 mit Drehteller 4 und, vorzugsweise angetriebenen
Stiitzrollen 5, zeigt schematisch schlieBlich Fig. 7. Man erkennt das Caoil 1, ein solches Coil 1 wiegt beispiels-
weise 20 to, auf den Stiitzrollen 5. Die Drehrichtung des Coils 1 ist durch den Pfeil angegeben. Rechts unterhalb
des Drehtellers 4 erkennt man die Lamellenemballagen 8, die als Faltware in zwei verschiedenen Breiten zur
Verfiigung steht. Die Zufiihreinrichtung 7 ist von seitlich am Drehteller 4 angeordneten Umlenk- und Transport-
rollen sowie Fiihrungselementen gebildet, das ist alles schematisch angedeutet. Angedeutet ist am Drehteller
4 auch eine Schalteinrichtung.
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Die dargestellte Folienstretchanlage 3 kann mehrere, insbesondere drei Start- bzw. Zielpositionen aufwei-
sen, die mit dem Drehteller 4 angefahren werden kénnen. Wie zuvor erlautert worden ist, empfehlen sich zwei
Halterungen fiir Stretchfolien und zwei Vor-Stretch-Walzen. Vorteilhaft sind auch zwei getrennte Stretchsteue-
rungen sowie Einstellmdglichkeiten fiir eine normale und eine erhdhte Stretchspannung. Unterschiedliche
Wickelgeschwindigkeiten sollten ebenso eingestellt werden kénnen, wie die Mdglichkeit, die Folienstretchan-
lage 3 automatisch oder manuell zu fahren. Zur Aufnahme des Coils 1 von der Coiltransporteinrichtung 2 emp-
fiehlt sich eine automatische Ansteuerung fiir den Hubschlitten. Mit einem Schleichgang lassen sich die Stiitz-
rollen 5 so langsam antreiben, dall derweil die Ronde 16 an beiden Stirnseiten des Coils 1 montiert werden
kann. Zur Verarbeitung unterschiedlicher Stretchfolien, im Rahmen der Erfindung wegen des Einsatzes von
Korrosionsschutzfolien besonders wichtig, empfiehlt sich ein entsprechender Programmwahler zur vorherigen
Programmierung fir die innen verwendete Stretchfolie 14 bzw. die aulen verwendete Stretchfolie 17. Natiirlich
muB auch festgestellt werden, daR das Coil 1 seitlich nicht Gber die mdgliche Verpackungsbreite des Ver-
packungsmaterials hinausreicht, insbesondere nicht Giber den Wickelbereich des Stretchturms 6. SchlieRlich
empfehlen sich noch Programmschalter, mit denen man die Wickelzeit und damit die Anzahl der Lagen verar-
beiteter Stretchfolien 14, 17, beispielsweise fiir - kurzen - Landtransport zweilagig, fiir - langen - Seetransport
vierlagig einstellen kann.

Selbstverstandlich kann im Rahmen der Anlagensteuerung eine Abstimmung der Steuerung der einzelnen
Anlagenteile erfolgen, was aber hier hinsichtlich der Erlduterung zu weit fiihren wiirde.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Metallcoils, insbesonderes Stahlcoils, mit mittig offenem Coilauge, mit fol-
genden Verfahrensschritten:
a) Das Coil wird von einem Walzgeriist oder von einer Coiltransporteinrichtung auf einen Drehteller ei-
ner Folienstretchanlage transportiert.
b) In der Folienstretchanlage wird das Coil mit Stretchfolie allseits umwickelt.
¢) In einem weiteren Arbeitsgang, der vorzugsweise ebenfalls in der Folienstretchanlage ablauft, wird
das Coil am Coilmantel mit einer Lamellenemballage vollflachig einlagig umwickelt, und zwar so, daf
die Lamellenemballage an den Stirnseiten des Coil etwas, vorzugsweise zwischen 100 und 200 mm,
tbersteht.
d) Das Coil wird sodann, vorzugsweise auch noch in der Folienstretchanlage, ein weiteres Mal mit
Stretchfolie allseits umwickelt, und zwar unter hoher Stretchspannung. Dabei werden die iiberstehen-
den Enden der Lamellenemballage an den AulRenkanten der Stirnseiten des Coils abgeknickt und so
ein Kantenschutz ausgebildet.
e) Das Coil wird sodann in eine Abbindeanlage transportiert und dort mit Abbindematerial, insbeson-
dere Bandstahl-Spannbéndern, abgebunden. Dabei wird die Verpackung fixiert.
Gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

f) Im Verfahrensschritt b) und im Verfahrensschritt d) wird das Coil mit der Stretchfolie so umwickelt,
dal} das Coilauge an beiden Stirnseiten offen bleibt, die Stretchfolie aber etwas, vorzugsweise zwi-
schen 5 und 20 mm, insbesondere etwa 10 bis 15 mm, in das Coilauge hineinreicht.
g) Nach dem Verfahrensschritt d), aber vor dem Verfahrensschritt €) wird in das Coilauge an beiden
Stirnseiten jeweils eine im Inneren offene Kunststoff-Innenronde eingesetzt, die die jeweilige Stirnseite
auf einer bestimmten Breite flanschartig und vorzugsweise mit Vorspannung iiberfallt, sodal} gleich-
zeitig das liberstehende Material der Stretchfolie zur Seite, gegen die Innenwand des Coilauges, ge-
driickt und fixiert wird.
h) Im Verfahrensschritt €) wird das Abbindematerial durch das Coilauge gefiihrt, und es werden so die
Innenronden mit fixiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da im Verfahrensschritt b) mit einer Korrosions-
schutzfolie - mit Korrosionsschutzmittel ausgeristete, insbesondere beschichtete Stretchfolie - gearbeitet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR firr die Verfahrensschritte b) und d) mit
unterschiedlichen Stretchfolienrollen gearbeitet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dall im Verfahrensschritt ¢) mit
mindestens zwei, vorzugsweise drei gleichzeitig und parallel zulaufenden Lamellenemballagen erheblich
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geringerer Breite als das Coil gearbeitet wird und die Gesamtbreite der einzelnen Lamellenemballagen
die Breite des Coils insgesamt in der vorgesehenen Weise liberschreitet.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da nach dem Verfahrensschritt
b), aber vor dem Verfahrensschritt ¢) die Stirnfldche des Coils mit Ausnahme des Coilauges durch eine
flachige Ronde, vorzugsweise aus Hartfaser oder Preffaser, vollflachig geschiitzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da nach dem Verfahrensschritt
d), aber vor dem Verfahrensschritt g) im Coilauge eine hohle, vorzugsweise aus Hartfaser oder Pref3faser
bestehende Schutzhiilse eingesetzt wird, deren Lange die Lange des Coils vorzugsweise etwas unter-
schreitet.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da die Innenronden aus recyc-
lingfdhigem Kunststoff, insbesondere aus PE-Recyclingmaterial, bestehen.

Claims

1. A process for packaging metal coils, particularly steel coils with an open coil eye in the middle, with the
following process steps:
a) The coil is conveyed from a roll stand or from a coil conveying device on to a rotary table of a film-
stretching installation.
b) The coil is covered on all sides with stretch film in the film stretching installation.
¢) In a further phase of operation, which preferably also proceeds in the film-stretching installation, the
coil is covered all over at the curved surface of the coil with a single layer of laminated wrapping so
that the laminated wrapping somewhat overhangs the end faces of the coil, preferably by between 100
and 200 mm.
d) The coil is then covered once more on all sides with stretch film, preferably still in the film-stretching
installation also, under a high stretching tension. During this operation the overhanging ends of the
laminated wrapping are kinked at the outer edges of the end faces of the coil and an edge protection
is thus formed.
e) The coil is then conveyed to a binding installation and is bound with binding material there, partic-
ularly steel strip tightening straps. The packaging is fixed in the course of this operation.
Characterised by the following features:

f) In process step b) and in process step d) the coil is covered with the stretch film so that the coil eye
remains open at the two end faces, but the stretch film projects somewhat, preferably between 5 and
20 mm, most preferably about 10 to 15 mm, into the coil eye.
g) After process step d) but before process step €) an inner circular plastic blank, which is open on the
inside, is inserted into the coil eye at each of the two end faces, which inner circular plastic blank over-
laps the respective end face over a certain width in the manner of a flange and preferably with an initial
stress, so that at the same time the overhanging material of the stretch film is pressed towards the
side against the inner wall of the coil eye and fixed.
h) In process step e) the binding material is passed through the coil eye and the inner circular blanks
are thereby fixed.

2. A process according to claim 1, characterised in that an anti-corrosion film - provided with an anti-

corrosion medium, particularly a coated stretch film - is employed in process step b).

3. A process according to claim 1 or 2, characterised in that different rolls of stretch film are employed for

process steps b) and d).

4. A process according to any one of claims 1 to 3, characterised in that in process step c¢) at least two, pre-

ferably three laminated wrappings are employed, which are supplied simultaneously and in parallel and
have a width significantly less than that of the coil, and the overall width of the individual laminated wrap-
pings exceeds the overall width of the coil in the scheduled manner.

5. A process according to any one of claims 1 to 4, characterised in that after process step b) but before

process step ¢) the end face of the coil, with the exception of the coil eye, is protected all over by a flat
circular blank, preferably made of hard fibre or pressed fibre.
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A process according to any one of claims 1 to 5, characterised in that after process step d) but before
process step g) a hollow protective sleeve, preferably made of hard fibre or pressed fibre, and the length
of which is preferably somewhat less than the length of the coil, is inserted in the coil eye.

A process according to any one of claims 1 to 6, characterised in that the inner circular blanks consist of
plastic which can be recycled, preferably of recyclable PE material.

Revendications

Procédé pour emballer des bobines métalliques, en particulier des bobines en acier a centre ouvert,

comprenant les étapes opératoires ci-apres :
a) On transporte la bobine depuis une cage de laminoir ou depuis un mécanisme de transport de bo-
bines sur un plateau tournant d’une installation d’étirage de feuilles.
b) Dans l'installation d’étirage de feuilles, on entoure de tous c6tés la bobine a I'aide d’une feuille éti-
rable.
¢) Dans une étape opératoire ultérieure qui se déroule de préférence également dans I'installation d’éti-
rage de feuilles, on entoure la bobine en une seule couche sur toute la surface de I'enveloppe de bobine
a l'aide d’'un emballage lamellaire et en fait, de telle sorte que I'emballage lamellaire fait quelque peu
saillie par rapport aux c6tés frontaux de la bobine, de préférence entre 100 et 200 mm.
d) Ensuite, on entoure de tous c6tés de préférence la bobine encore toujours dans I'installation d’étirage
de feuilles, une nouvelle fois avec une feuille etirable et en fait, en appliquant une tension d’étirage éle-
vée. EnI'occurrence, on romptles extrémités faisant saillie de I'emballage lamellaire en les pliant contre
les arétes externes des cotés frontaux de la bobine et on réalise ainsi une protection des arétes.
e) On transporte alors la bobine dans une installation de ligature et on la ligature a cet endroit avec
une matiére de ligature, en particulier des bandes de serrage constituées d’acier en ruban. En I'oc-
currence, on fixe 'emballage,

le procédé étant caractérisé par les particularités ci-apres :
f) Dans I'étape opératoire b) et dans I’étape opératoire d), on entoure la bobine avec la feuille étirable
de telle sorte que le centre de la bobine reste ouvert des deux cotés frontaux, tandis que la feuille éti-
rable pénétre quelque peu, de préférence entre 5 et 20 mm, en particulier d’environ 10 & 15 mm dans
le centre de la bobine.
g) Aprés I'étape opératoire d), mais avant I'étape opératoire €), on met en oeuvre, dans le centre de la
bobine contre les deux cbtés frontaux, chaque fois un rond interne en matiére synthétique ouvert a I'in-
térieur, qui recouvre chaque c6té frontal a la maniére d’'une bride et de préférence avec une précon-
trainte sur une largeur déterminée, si bien que, simultanément, la matiére de la feuille étirable faisant
saillie est pressée sur le c6té contre la paroi interne du centre de la bobine et fixée.
h) Dans I'étape opératoire €), la matiére de ligature est guidée a travers le centre de la bobine et les
ronds internes sont ainsi en méme temps fixés.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que, dans I'étape opératoire b), on travaille avec une
feuille de protection contre la corrosion, c’est-a-dire une feuille étirable équipée, en particulier enduite,
d’un agent de protection contre la corrosion.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que, pour les étapes opératoires b) et d), on tra-
vaille avec différents rouleaux de feuilles étirables.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que, dans I'étape opératoire
¢), on travaille de préférence avec au moins deux, de préférence trois emballages lamellaires défilant si-
multanément et en paralléle, dont la largeur est considérablement inférieure a celle de la bobine, et la lar-
geur totale des emballages lamellaires individuels dépasse la largeur totale de la bobine de la maniére
prévue.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que, aprés I'étape opératoire
b), mais avant I'étape opératoire ¢), on protége sur toute sa surface la face frontale de la bobine, a I'ex-
ception du centre de la de bobine a I'intervention d’un rond plat, de préférence, en fibres dures ou enfibres
comprimées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que, aprés I'étape opératoire
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d), mais avant I'étape opératoire g), on met en oeuvre dans le centre de la bobine un manchon creux de
protection constitué de préférence par des fibres dures ou des fibres comprimées, dont la longueur dé-
passe de préférence quelque peu la longueur de la bobine.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les ronds internes sont
constitués d’'une matiére synthétique recyclable, en particulier d'une matiére recyclable en polyéthyléne.
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