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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Verpacken einer Ladungseinheit mit Folie

(57) Vorrichtung zum Verpacken einer Ladungsein-
heit mit Folie, wobei zumindest ein Folienvorrat vorhan-
den ist, von dem die Folie zuführbar ist. Die Vorrichtung
weist eine erste Umhüllungseinrichtung auf, mit der aus
der zugeführten Folie ein erster vertikaler Folienvorhang
gebildet wird und an den vertikalen Seitenwänden der
Ladungseinheit angelegt wird. Die erste Umhüllungsein-
richtung weist eine Umfaltvorrichtung auf, mit der ein Fo-
lienabschnitt der von dem Folienvorrat zugeführten Folie
derart umfaltbar ist, dass die Folie nach dem Umhüllen

der Ladungseinheit mit dem ersten vertikalen Folienvor-
hang im unteren Bereich der vertikalen Seitenwände der
Ladungseinheit entsprechend der Breite des umgefalte-
ten Folienabschnittes doppellagig auf den vertikalen Sei-
tenwänden aufliegt. Die Vorrichtung weist weiterhin eine
zweite Umhüllungseinrichtung auf, mit der aus zugeführ-
ter Folie ein zweiter vertikaler Folienvorhang ausbildbar
ist. Dieser zweite Folienvorhang ist mit der zweiten Um-
hüllungseinrichtung an der Oberseite, an zwei vertikalen
Seitenwänden und an der Unterseite der Ladungseinheit
anlegbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
packen einer Ladungseinheit mit Folie. Fernerhin betrifft
die Erfindung auch ein Verfahren zum Verpacken einer
Ladungseinheit mit Folie. Folie meint im Rahmen der Er-
findung insbesondere eine Kunststofffolie und vorzugs-
weise eine elastische Kunststofffolie. Mit Ladungseinheit
ist im Rahmen der Erfindung insbesondere ein auf einer
Palette aufgenommener Gutstapel gemeint.
[0002] Vorrichtungen und Verfahren der vorstehend
genannten Art sind aus der Praxis in verschiedenen Aus-
führungsformen bekannt. Ein bekanntes Verfahren be-
trifft zunächst das Überziehen einer Stretchfolienhaube
über einen Gutstapel bzw. über eine Ladungseinheit. Die
Folie wird hier üblicherweise in Form eines Seitenfalten-
schlauches zugeführt. Weiterhin ist es bekannt eine auf
dem Gutstapel vorgesehene Schrumpfhaube unter Wär-
meeinwirkung einzuschrumpfen. Bei vielen bekannten
Verfahren wird wegen der Seitenfaltengestaltung der Fo-
lie an der Oberseite des Gutstapels mehr Folie als nötig
eingesetzt. Die in Form eines Folienschlauches zuge-
führte Folie ist über ihre gesamte Länge gleich dick und
muss deshalb ausreichend dick gewählt werden, damit
hoch belastete Stellen der Ladungseinheit verstärkt wer-
den können. Auch aus diesem Grunde wird unerwünscht
viel Folienmaterial verbraucht.
[0003] Weiterhin ist es bekannt eine Ladungseinheit
mit einer Wickelstretchfolie zu verpacken, die üblicher-
weise aus einer hoch dehnbaren Polyethylenfolie be-
steht. Die Wickelstretchfolie wird spiralförmig um die La-
dungseinheit gewickelt. Selbst bei Spiralen mit hohem
Gangabstand, bei denen die Wickelstretchfolie über die
oberen Kanten der Ladungseinheit verläuft, wird nicht
die gewünschte Stabilität erzielt.
[0004] Außerdem sind Verfahren bekannt, bei denen
die zu verpackende Ladungseinheit durch einen Folien-
vorhang gefahren wird und dieser Folienvorhang wird
nach dem Durchlauf der Ladungseinheit unter Spannung
zusammengeschweißt oder aber spannungsfrei zusam-
mengeschweißt, wobei die Folie nachfolgend durch Wär-
meeinwirkung geschrumpft wird. Die auf diese Weise
verpackten Ladungseinheiten lassen insbesondere an
ihrer Oberseite im Hinblick auf Spritzwasserdichtigkeit
zu wünschen übrig. Auch bei diesem Verfahren muss die
gesamte Folie eine ausreichende Dicke aufweisen, da-
mit an hoch belasteten Stellen eine genügende Verstär-
kung erreicht wird.
[0005] Demgegenüber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, bei dem die Verpackung mit
möglichst geringem Materialaufwand bzw. Folienauf-
wand auf einfache Weise bei funktionssicherer Stabili-
sierung der Ladung durchgeführt werden kann und mit
der die Ladungseinheit zudem insbesondere bezüglich
der Oberseite spritzwasserdicht umhüllt werden kann.
Fernerhin soll die Verpackung ein optisch zufriedenstel-
lendes Erscheinungsbild aufweisen und die Folie soll bei-

spielsweise für Werbezwecke auf einfache und zwangs-
lose Weise bedruckbar sein. Der Erfindung liegt weiterhin
das technische Problem zugrunde ein entsprechendes
Verfahren zum Verpacken einer Ladungseinheit mit Folie
anzugeben.
[0006] Zur Lösung des technischen Problems lehrt die
Erfindung zunächst eine Vorrichtung zum Verpacken ei-
ner Ladungseinheit mit Folie, wobei zumindest ein Foli-
envorrat vorhanden ist, von dem die Folie zuführbar ist,
wobei die Vorrichtung eine erste Umhüllungseinrichtung
aufweist, mit der aus der zugeführten Folie ein erster
Folienvorhang bzw. ein erster vertikaler Folienvorhang
gebildet wird und wobei der erste Folienvorhang an allen
Seitenwänden bzw. an allen vertikalen Seitenwänden
der Ladungseinheit anlegbar ist, wobei die erste Umhül-
lungseinrichtung eine Umfialtvorrichtung aufweist, mit
der ein Folienabschnitt der von dem Folienvorrat zuge-
führten Folie derart umfaltbar ist, dass die Folie nach
dem Umhüllen der Ladungseinheit mit dem ersten Foli-
envorhang im unteren Bereich der Seitenwände bzw. der
vertikalen Seitenwände der Ladungseinheit entspre-
chend der Breite des umgefalteten Folienabschnittes
doppellagig auf den Seitenwänden aufliegt,
wobei die Vorrichtung weiterhin eine zweite Umhüllungs-
einrichtung aufweist, mit der aus zugeführter Folie ein
zweiter Folienvorhang bzw. ein zweiter vertikaler Folien-
vorhang ausbildbar ist und wobei dieser zweite Folien-
vorhang mit der zweiten Umhüllungseinrichtung an der
Oberseite, an zwei Seitenwänden bzw. an zwei vertika-
len Seitenwänden und an der Unterseite der Ladungs-
einheit anlegbar ist.
[0007] Folie meint im Rahmen der Erfindung insbeson-
dere eine Kunststofffolie. Gemäß nachfolgend noch er-
läuterter bevorzugter Ausführungsform wird beim Um-
hüllen der Ladungseinheit mit der ersten Umhüllungsein-
richtung und/oder beim Umhüllen der Ladungseinheit mit
der zweiten Umhüllungseinrichtung eine vorgestretchte
Folie eingesetzt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
beim Umhüllen der Ladungseinheit mit der ersten Um-
hüllungseinrichtung und/oder beim Umhüllen der La-
dungseinheit mit der zweiten Umhüllungseinrichtung ei-
ne Schrumpffolie, Wickelstretchfolie bzw. Spiralstretch-
folie oder Haubenstretchfolie eingesetzt wird. - Ladungs-
einheit meint im Rahmen der Erfindung insbesondere
einen auf einer Palette aufliegenden Gutstapel. Zweck-
mäßigerweise ist die mit der erfindungsgemäßen Vor-
richtung zu verpackende Ladungseinheit quaderförmig
ausgebildet und weist vier vertikale Seitenwände auf.
[0008] Die Benennung "erste" Umhüllungseinrichtung
und "zweite" Umhüllungseinrichtung soll keine Reihen-
folge der erfindungsgemäßen Umhüllung festlegen.
Grundsätzlich kann im Rahmen der Erfindung auch zu-
erst ein Umhüllen mit der zweiten Umhüllungseinrichtung
und danach ein Umhüllen mit der ersten Umhüllungsein-
richtung stattfinden. Sehr bevorzugt ist im Rahmen der
Erfindung aber die umgekehrte Umhüllungsreihenfolge,
bei der zuerst mit der ersten Umhüllungseinrichtung um-
hüllt wird und anschließend mit der zweiten Umhüllungs-
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einrichtung umhüllt wird.
[0009] Eine empfohlene Ausführungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Folienvor-
rat für die Bildung des ersten Folienvorhangs mit der er-
sten Umhüllungseinrichtung zumindest zwei Folienrollen
mit horizontal angeordneten bzw. im Wesentlichen hori-
zontal angeordneten Folienrollenachsen aufweist. Die
horizontalen Folienrollenachsen sind dabei zweckmäßi-
gerweise parallel bzw. im Wesentlichen parallel zur
Transportrichtung der Ladungseinheiten angeordnet. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass die von den ge-
nannten Folienrollen - bevorzugt horizontal - zugeführten
Folienbahnen über Umlenkelemente geführt werden,
wobei die Umlenkelemente mit der Maßgabe ausgebildet
sind, dass eine vertikale Orientierung der Folienbahnen
bzw. des daraus gebildeten ersten Folienvorhangs re-
sultiert. Es empfiehlt sich, dass die Folienrollen der er-
sten Umhüllungseinrichtung seitlich neben der Trans-
porteinrichtung bzw. seitlich neben einem Förderer für
die Ladungseinheiten angeordnet sind und dass die Fo-
lienrollenachsen dieser Folienrollen zweckmäßigerwei-
se parallel bzw. im Wesentlichen parallel zur Transport-
richtung der Ladungseinheiten ausgerichtet sind. Folien-
rolle meint hier und nachfolgend insbesondere ein Ag-
gregat aus Wickelhülse und darauf aufgenommenem Fo-
lienwickel bzw. Foliencoil. Zweckmäßigerweise ist die
Folie von einer solchen Folienrolle als flache Folienbahn
abziehbar bzw. abwickelbar. Als Umlenkelemente für die
Überführung der Folienbahnen in die vertikale Orientie-
rung wird vorzugsweise eine Kombination von quer zur
Fofienlängsrichtung und diagonal zur Folienlängsrich-
tung angeordneten Umlenkelementen eingesetzt. Um-
lenkelemente sind dabei zweckmäßigerweise Rollen,
Walzen und/oder Schienen. Eine solche Umlenkung ei-
ner Folie in eine vertikale Orientierung ist beispielsweise
aus EP 1 029 786 B1 oder aus EP 1 174 343 B1 bekannt.
Es liegt im Übrigen im Rahmen der Erfindung, dass die
vorgenannten Folienrollen und Umlenkelemente Be-
standteile der ersten Umhüllungseinrichtung sind.
[0010] Empfohlenermaßen ist jeder der beiden Folien-
rollen der ersten Umhüllungseinrichtung in Zuführrich-
tung der Folienbahn ein Umfaltelement der Umfaftvor-
richtung nachgeschaltet. Vorzugsweise ist dieses Um-
faltelement jeweils den Umlenkelementen für die verti-
kale Umlenkung der Rollenbahn vorgeschaltet. Es liegt
im Übrigen im Rahmen der Erfindung, dass die genannte
Umfaltvorrichtung bzw. das Umfaltelement Bestandteile
der ersten Umhütlungseinrichtung sind. Nach einer
zweckmäßigen Ausführungsform passiert die von jeder
der beiden Folienrollen zugeführte Folienbahn zunächst
eine Folienspeichereinrichtung, dann das Umfaltelement
und anschließend die Umlenkelemente für die Überfüh-
rung in die vertikale Orientierung.
[0011] Eine bevorzugte Ausführungsvariante der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Umfalt-
vorrichtung bzw. ein Umfaltelement der Umfaltvorrich-
tung mit der Maßgabe ausgelegt ist, dass die Breite b
des umgefalteten Folienabschnittes 10 bis 75 %, emp-

fohlenermaßen 15 bis 50 %, vorzugsweise 20 bis 40 %
und bevorzugt 25 bis 38 % der Höhe h der Seitenwände
bzw. der vertikalen Seitenwände der Ladungseinheit be-
trägt. Zweckmäßigerweise erfolgt eine kontinuierliche
Umfaltung über die gesamte Länge der zugeführten Fo-
lienbahnen. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der
umgefaltete Folienabschnitt bzw. die daraus resultieren-
de doppellagige Folie nach dem Anlegen an die La-
dungseinheit im unteren Bereich, vorzugsweise in der
unteren Hälfte, bevorzugt im unteren Drittel der Seiten-
wände bzw. der vertikalen Seitenwände der Ladungs-
einheit anliegt. Empfohlenermaßen bedeckt der umge-
faltete Folienabschnitt die unteren 10 bis 75 %, vorzugs-
weise die unteren 15 bis 50 %, zweckmäßigerweise die
unteren 20 bis 40 % und bevorzugt die unteren 25 bis 38
% der Höhe h der Seitenwände bzw. der vertikalen Sei-
tenwände der Ladungseinheit. Bei Ladungseinheiten
aus palettierten Getränkepackungen, die lagenweise auf
einer Palette angeordnet sind, werden beispielsweise die
unteren drei Lagen mittels eines umlaufenden umgefal-
teten Folienabschnitts gesichert. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Breite des umgefalteten Folienab-
schnittes einstellbar ist. Es liegt fernerhin im Rahmen der
Erfindung, dass der umgefaltete Folienabschnitt nach
Anlage des Folienvorhangs an die Ladungseinheit über
den Umfang der Ladungseinheit umläuft. Empfohlener
maßen wird die Umfaltung des Folienabschnitts mit der
Maßgabe durchgeführt, dass nach Anlage des Follen-
vorhangs an die Ladungseinheit der umgefaltete Folien-
abschnitt innenseitig an der Ladungseinheit anliegt und
außenseitig von dem übrigen Folienvorhang überdeckt
wird. Der Folienabschnitt ist dann also zur Innenseite des
Folienvorhangs umgefaltet. - Der Erfindung liegt die Er-
kenntnis zugrunde, dass mit Hilfe des umgefalteten Fo-
lienabschnittes eine sehr effektive Stabilisierung im un-
teren Bereich der Ladungseinheit möglich ist. Aufgrund
dieser gezielten wirksamen Stabilisierungsmöglichkeit
ist es nicht erforderlich, dass die Folienbahn über ihre
gesamte Länge eine relativ hohe Dicke aufweist. Viel-
mehr kann im Vergleich zu aus dem Stand der Technik
bekannten Maßnahmen Folienmaterial eingespart wer-
den.
[0012] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Umhüllungseinrichtung eine Vorstretchvorrichtung
aufweist, mit der die von einer Folienrolle zugeführte Fo-
lienbahn bzw. mit der die von den beiden Folienrollen
zugeführten Folienbahnen jeweils in Zuführungsrichtung
bzw. in ihrer Längsrichtung vorgestretcht werden.
Zweckmäßigerweise umfasst eine Vorstretchvorrichtung
eine vordere und eine hintere Rollenanordnung bzw. ent-
sprechende Rollenpaare und vorzugsweise ist die Ge-
schwindigkeit der Rollen einstellbar, so dass das Vor-
stretchen der Folie resultiert. Beim Vorstretchen wird ins-
besondere die Länge der Folienbahnen erhöht und die
Dicke der Folienbahnen reduziert, wobei vorzugsweise
die Dicke nicht in gleichem Verhältnis reduziert wird, wie
die Länge erhöht wird. Zweckmäßigerweise werden die
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Folienbahnen beim Vorstretchen also nicht bzw. kaum
geschwächt. Die vorgestretchte Folie legt sich dann unter
Einwirkung elastischer Rückstellkräfte an die Ladungs-
einheit an. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die erfindungsgemäß vorgestretchte Folie sich
durch eine gute Bedruckbarkeit auszeichnet.
[0013] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die En-
den der von beiden Folienrollen der ersten Umhüllungs-
einrichtung zugeführten Folienbahnen verschweißt wer-
den, so dass der erste vertikale Folienvorhang entsteht.
Der erste vertikale Folienvorhang wird dann an den ver-
tikalen Seitenwänden der Ladungseinheit angelegt. Es
liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung zumindest eine Transport-
einrichtung, insbesondere zumindest einen Förderer auf-
weist, mit dem die zu verpackende Ladungseinheit dem
vertikalen Folienvorhang zuführbar ist. Zweckmäßiger-
weise wird die Ladungseinheit mit der Transporteinrich-
tung bzw. mit dem Förderer gegen den vertikalen Foli-
envorhang gefahren, wobei bevorzugt eine (erste)
Schweißnaht an der Vorderseite der Ladungseinheit an-
liegt. Empfohlenermaßen legt sich beim Weitertransport
der Ladungseinheit der bevorzugt vorgestretchte Folien-
vorhang an den vertikalen Seitenwänden der Ladungs-
einheit an. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
erste Umhüllungseinrichtung eine Schweißvorrichtung
aufweist, und dass im Zuge des Anlegens des vertikalen
Folienvorhangs an die vertikalen Seitenwände der La-
dungseinheit zwei miteinander in Kontakt bringbare Hälf-
ten bzw. Teile des ersten vertikalen Folienvorhangs mit
der Schweißvorrichtung miteinander verschweißbar
sind, so dass der vertikale Folienvorhang bzw. die Folie
die Ladungseinheit an den vertikalen Seitenwänden
dann vollständig umgibt. Zweckmäßigerweise wird beim
Verschweißen der beiden Hälften bzw. Teile des ersten
vertikalen Folienvorhangs zumindest eine vertikale
Schweißnaht ausgebildet, die sich empfohlenermaßen
über die Höhe der Ladungseinheit bzw. im Wesentlichen
über die Höhe der Ladungseinheit erstreckt. Zweckmä-
ßigerweise ist nach dem Aufbringen des ersten vertikalen
Folienvorhangs an den vertikalen Seitenwänden der La-
dungseinheit eine vertikale Schweißnaht an der vorder-
seitigen vertikalen Seitenwand und eine vertikale
Schweißnaht an der rückseitigen vertikalen Seitenwand
der Ladungseinheit angeordnet
[0014] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweißvorrichtung der ersten Umhüllungseinrichtung
zur Erzeugung von zwei parallelen vertikalen Schweiß-
nähten eingerichtet ist und dass vorzugsweise eine Tren-
neinrichtung vorgesehen ist, mit der der vertikale Folien-
vorhang zwischen den beiden Schweißnähten durch-
trennbar ist, so dass eine Schweißnaht an dem über den
Umfang der Ladungseinheit anliegenden vertikalen Fo-
lienvorhang verbleibt und die andere Schweißnaht an
einem weiteren vertikalen Folienvorhang zur Umhüllung
der nächsten Ladungseinheit angeordnet ist. Zweckmä-
ßigerweise weist die Schweißvorrichtung der ersten Um-

hüllungseinrichtung Doppelschweißbalken auf, mit de-
nen bevorzugt die beiden parallelen vertikalen Schweiß-
nähte erzeugt werden.
[0015] Eine alternative Ausführungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Stabili-
sierungseinrichtung vorgesehen ist, an die der Folien-
vorhang vor dem Anlegen an die Ladungseinheit mit der
Maßgabe anlegbar ist, dass der an der Stabilisierungs-
einrichtung anliegende und fertig verschweißte Folien-
vorhang die Ladungseinheit umgibt und dass nach Ent-
fernung der Stabilisierungseinrichtung der Folienvor-
hang an die Ladungseinheit anlegbar ist. Empfohlener-
maßen weist die Stabilisierungseinrichtung vier Vertikal-
stangen auf, die den vier Ecken einer Ladungseinheit
zugeordnet sind und zunächst mit Abstand zu den Ecken
der Ladungseinheit angeordnet sind. Nach Anlegen des
Folienvorhangs an die Vertikalstangen und nach Ver-
schweißen des Folienvorhangs fahren die Vertikalstan-
gen zweckmäßigerweise in Transportrichtung bzw. ent-
gegen der Transportrichtung der Ladungseinheiten
längsseitig an der Ladungseinheit vorbei, so dass sich
der Folienvorhang um die Ecken der Ladungseinheit legt.
Anschließend werden die Vertikalstangen in Vertikalrich-
tung - vorzugsweise nach oben hin - entfernt, so dass
sich der Folienvorhang unter Einwirkung elastischer
Rückstellkräfte an der Ladungseinheit anlegt. Diese Aus-
führungsform eignet sich insbesondere für leichte und
empfindliche Ladungen bzw. Gutstapel, bei denen ein
unmittelbares Anlegen des Folienvorhangs unter Einwir-
kung nicht unbeachtlicher elastischer Rückstellkräfte ei-
ne Beeinträchtigung der Ladung zur Folge hätte.
[0016] Nachfolgend wird die Umhüllung einer La-
dungseinheit mit der zweiten Umhüllungseinrichtung be-
schrieben. Empfohlenermaßen weist ein Folienvorrat für
die Bildung des zweiten vertikalen Folienvorhangs zu-
mindest zwei Folienrollen mit horizontal angeordneten
bzw. im Wesentlichen horizontal angeordneten Folien-
rollenachsen auf. Zweckmäßigerweise werden die von
den Folienrollen - bevorzugt horizontal - zugeführten Fo-
lienbahnen über Umlenkelemente geführt, welche Um-
lenkelemente mit der Maßgabe ausgebildet und ange-
ordnet sind, dass die von der einen Folienrolle abgezo-
gene Folienbahn zur Umhüllung der Ladungseinheit von
oben bzw. vertikal von oben zugeführt wird und dass die
von der anderen Folienrolle abgezogene Folienbahn zur
Umhüllung der Ladungseinheit von unten bzw. vertikal
von unten zugeführt wird. Empfohlenermaßen wird dabei
die von unten bzw. die vertikale von unten zugeführte
Folienbahn durch eine Lücke in der Transporteinrichtung
für die Ladungseinheiten geführt. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die auf diese Weise zugeführten Folien-
bahnen zu dem zweiten Folienvorhang zusammenge-
schweißt werden. Zweckmäßigerweise sind die Folien-
rollenachsen der beiden Folienrollen horizontal bzw. im
Wesentlichen horizontal in Transportrichtung der La-
dungseinheiten angeordnet. Es liegt im Übrigen im Rah-
men der Erfindung, dass die vorgenannten Folienrollen
und/oder Umlenkelemente Bestandteile der zweiten Um-
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hüllungseinrichtung sind.
[0017] Es empfiehlt sich, dass die zweite Umhüllungs-
einrichtung eine Vorstretchvorrichtung aufweist, mit der
die von einer Folienrolle zugeführte Folienbahn bzw. die
von den Folienrollen zugeführten Folienbahnen in Zufüh-
rungsrichtung bzw. in ihrer Längsrichtung vorgestretcht
werden. Zweckmäßigerweise umfasst eine Vorstretch-
vorrichtung der zweiten Umhüllungseinrichtung Rollen-
anordnungen bzw. Rollenpaare und vorzugsweise wird
die Geschwindigkeit der Rollen zum Vorstretchen der Fo-
lienbahnen eingestellt. Bei diesem Vorstretchen wird ins-
besondere die Länge der Folienbahnen erhöht und die
Dicke der Folienbahnen reduziert, wobei vorzugsweise
die Dicke nicht im gleichen Verhältnis reduziert wird, wie
die Länge erhöht wird. Empfohlenermaßen werden die
Folienbahnen bei diesem Vorstretchen also nicht bzw.
kaum geschwächt.
[0018] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
zweite Umhüllungseinrichtung eine (zweite)
Schweißvorrichtung aufweist, mit der die von oben zu-
geführte Folienbahn und die von unten zugeführte Foli-
enbahn miteinander verschweißbar sind. Es liegt insbe-
sondere im Rahmen der Erfindung, dass die zweite Um-
hüllungseinrichtung eine (zweite) Schweißvorrichtung
aufweist und dass im Zuge des Anlegens des zweiten
Folienvorhangs an die Ladungseinheit zwei Hälften bzw.
Teile des zweiten Folienvorhangs mit der Schweißvor-
richtung unter Ausbildung zumindest einer horizontalen
Schweißnaht verschweißbar sind, so dass dieser zweite
Folienvorhang die Ladungseinheit an ihrer vorderen ver-
tikalen Seitenwand, an ihrer Oberseite und Unterseite
sowie an ihrer hinteren vertikalen Seitenwand umgibt.
Zweckmäßigerweise ist nach Umhüllen der Ladungsein-
heit mit dem zweiten Folienvorhang eine horizontale bzw.
im Wesentlichen horizontale Schweißnaht an der vorde-
ren vertikalen Seitenwand und eine weitere horizontale
bzw. im Wesentlichen horizontale Schweißnaht an der
rückseitigen vertikalen Seitenwand der Ladungseinheit
angeordnet. Zweckmäßigerweise ist die (zweite)
Schweißvorrichtung der zweiten Umhüllungseinrichtung
zur Erzeugung von zwei nebeneinander angeordneten
horizontalen bzw. parallelen horizontalen Schweißnäh-
ten eingerichtet und bevorzugt ist eine (zweite) Trenn-
einrichtung vorgesehen, mit der der zweite Folienvor-
hang zwischen den beiden nebeneinander angeordne-
ten horizontalen Schweißnähten durchtrennbar ist. Auf
diese Weise verbleibt eine horizontale Schweißnaht an
dem an der Ladungseinheit anliegenden zweiten Folien-
vorhang und die andere horizontale Schweißnaht ver-
bleibt an einem zweiten Folienvorhang zur Umhüllung
der nächsten Ladungseinheit. Vorzugsweise weist die
zweite Schweißvorrichtung der zweiten Umhüllungsein-
richtung Doppelschweißbalken auf.
[0019] Eine alternative Ausführungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine (zweite)
Stabilisierungseinrichtung vorgesehen ist, an die der
zweite Folienvorhang vor dem Anlegen an die Ladungs-
einheit mit der Maßgabe anlegbar ist, dass der an der

(zweiten) Stabilisierungseinrichtung anliegende fertig
verschweißte zweite Folienvorhang die Ladungseinheit
umgibt und wobei nach Entfernung der Stabilisierungs-
einrichtung der zweite Folienvorhang an der Ladungs-
einheit anlegbar ist. Es empfiehlt sich, dass die (zweite)
Stabilisierungseinrichtung vier Horizontalstangen auf-
weist, wobei zwei dieser Horizontalstangen den obersei-
tigen Ecken und zwei dieser Horizontalstangen den un-
terseitigen Ecken der Ladungseinheit zugeordnet sind.
Vorzugsweise sind die vier Horizontalstangen zunächst
mit Abstand von den Ecken der Ladungseinheit ange-
ordnet und der zweite Folienvorhang wird an diesen Ho-
rizontalstangen angelegt und verschweißt. Zweckmäßi-
gerweise fahren die vier Horizontalstangen anschlie-
ßend entlang der vorderen und entlang der hinteren ver-
tikalen Seitenwand nach oben bzw. nach unten, so dass
sich der zweite Folienvorhang an den oberseitigen und
an den unterseitigen Ecken der Ladungseinheit anlegt.
Dadurch werden die Vertikalstangen in Horizontalrich-
tung entfernt, so dass sich der zweite Folienvorhang un-
ter Einwirkung elastischer Rückstellkräfte an der La-
dungseinheit anlegen kann. Auch diese Ausführungs-
form eignet sich aus den oben bereits erläuterten Grün-
den insbesondere für leichte und empfindliche Ladungen
bzw. Gutstapel. Empfohlenermaßen ist die zweite Um-
hüllungseinrichtung mit einer Auftrennvorrichtung aus-
gestattet, mit der im Zuge des Anlegens des zweiten Fo-
lienvorhangs an die Unterseite der Ladungseinheit zu-
mindest der an der Unterseite der Ladungseinheit anzu-
legende Folienteil auftrennbar ist, so dass die durch die
Auftrennung mit der Auftrennvorrichtung gebildeten Fo-
lienstreifen zumindest im Wesentlichen zwischen Palet-
tenkufen bzw. Palettenfüßen einer Palette der Ladungs-
einheit an der Palettenunterseite zur Anlage bringbar
sind. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Auf-
trenneinrichtung unterhalb der Ladungseinheit bzw. un-
terhalb der Transporteinrichtung für die Ladungseinheit
angeordnet ist. Zweckmäßigerweise erfolgt eine Auftren-
nung der zugeführten Folienbahn in Längsrichtung bzw.
Zuführungsrichtung der Folienbahn. Die Länge der Auf-
trennung entspricht bevorzugt zumindest der Länge der
Palettenunterseite. Wenn gemäß einer Ausführungs-
form eine Palette mit einer mittleren Palettenkufe und
zwei seitlichen Palettenkufen gewählt wird, erfolgt die
Auftrennung zweckmäßigerweise als mittiger Schnitt in
der Folienbahn und dadurch werden zwei Folienstreifen
erhalten, die jeweils zwischen einer seitlichen Paletten-
kufe und der mittleren Palettenkufe an der Unterseite der
Palette anliegen.
[0020] Nach einer bevorzugten Ausführungsform ist
im Übrigen die Dicke des ersten Folienvorhangs größer
als die Dicke des zweiten Folienvorhangs. Mit anderen
Worten ist also die in der ersten Umhüllungseinrichtung
eingesetzte Folie dicker als die in der zweiten Umhül-
lungseinrichtung eingesetzte Folie.
[0021] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zum Verpacken einer Ladungseinheit entsprechend
den Patentansprüchen 13 bis 17.
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[0022] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung und mit
dem erfindungsgemäßen Verfahren eine sehr effektive
und funktionssichere Verpackung einer Ladungseinheit
mit einer Folie möglich ist, wobei eine optimale Ladungs-
stabilisierung erreicht werden kann und nichtsdestowe-
niger sehr materialsparend gearbeitet werden kann. Die
Ladungseinheit kann vor allem an kritischen Stellen wirk-
sam abgestützt werden, ohne dass in materialaufwendi-
ger Weise eine relativ dicke Folie eingesetzt werden
muss. Weiterhin wird mit der erfindungsgemäßen Vor-
richtung bzw. mit dem erfindungsgemäßen Verfahren bei
hoher Ladungsstabilität auch eine ausreichende Spritz-
wasserdichtigkeit der Verpackung erreicht. Insbesonde-
re im oberen Bereich der Ladungseinheit wird ein sehr
effektiver Spritzwasserschutz realisiert. Es ist auch zu
betonen, dass die erfindungsgemäß erzeugte Verpak-
kung ein optisch zufriedenstellendes Erscheinungsbild
bietet. Fernerhin ist die mit der erfindungsgemäßen Vor-
richtung bzw. mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
aufgebrachte Folie beispielsweise für Werbezwecke auf
einfache und zwanglose Weise bedruckbar.
[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeichnung näher
erläutert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemäße
Vorrichtung mit erster und zweiter Umhül-
lungseinrichtung,

Fig. 2 eine Frontansicht der ersten Umhüllungsein-
richtung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die erste Umhüllungsein-
richtung,

Fig. 4 den Gegenstand gemäß Fig. 3 in einer weite-
ren Funktionsstellung,

Fig. 5 ein perspektivischer Ausschnitt der ersten
Umhüllungseinrichtung,

Fig. 6 eine Ansicht eines Umfaltelements der ersten
Umhüllungs- einrichtung,

Fig. 7 eine Seitenansicht der zweiten Umhüllungs-
einrichtung,

Fig. 8 den Gegenstand gemäß Fig. 7 in einer weite-
ren Funktionsstellung,

Fig. 9 ein perspektivischer Ausschnitt der zweiten
Umhüllungsein- richtung und

Fig. 10 eine erfindungsgemäß verpackte Ladungs-
einheit.

[0024] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zum Ver-

packen einer Ladungseinheit 1 mit Kunststofffolie. Die
erfindungsgemäße Vorrichtung weist eine erste Umhül-
lungseinrichtung 2 sowie eine zweite Umhüllungseinrich-
tung 3 auf. Mit beiden Umhüllungseinrichtungen 2, 3 kön-
nen Ladungseinheiten 1 jeweils mit Kunststofffolie um-
hüllt werden. Eine Ladungseinheit 1 besteht im Ausfüh-
rungsbeispiel nach den Figuren aus einer Palette 4 und
einem auf der Palette 4 angeordneten Gutstapel 5. Eine
Ladungseinheit 1 bzw. der auf der Palette 4 angeordnete
Gutstapel 5 ist im Ausführungsbeispiel quaderförmig
ausgebildet und weist vier vertikale Seitenwände 6 auf.
Die Ladungseinheiten 1 werden vorzugsweise und im
Ausführungsbeispiel mit einer Transporteinrichtung 7 zu-
erst in die erste Umhüllungseinrichtung 2 und danach in
die zweite Umhüllungseinrichtung 3 befördert (Fig. 1).
[0025] Nachfolgend wird zunächst die erste Umhül-
lungseinrichtung 2 beschrieben, die in den Fig. 2 bis 6
dargestellt ist. Die erste Umhüllungseinrichtung 2 weist
zwei Folienrollen 8 mit horizontal und in Transportrich-
tung der Ladungseinheiten 1 angeordneten Folienrollen-
achsen 9 auf. Von den Folienrollen 8 werden Folienbah-
nen 10 abgezogen, die im Ausführungsbeispiel jeweils
zunächst durch eine Folienspeichereinrichtung 11 ge-
führt werden. Den Folienspeichereinrichtungen 11 ist be-
vorzugt und im Ausführungsbeispiel jeweils ein Umfalt-
element 12 nachgeschaltet, mit dem ein sich entlang je-
der Folienbahn 10 erstreckender Folienabschnitt 13 um-
gefaltet wird. Ein solches Umfaltelement 12 wird nach-
folgend im Zusammenhang mit der Fig. 6 beschrieben.
Durch die Umfaltung ist jede Folienbahn im Bereich des
umgefalteten Folienabschnittes 13 doppellagig ausge-
führt. Die Breite b jedes umgefalteten Folienabschnittes
13 mag im Ausführungsbeispiel ein Drittel der Höhe h
der vertikalen Seitenwände 6 der Ladungseinheit 1 be-
tragen. Im angelegten Zustand der Folie ist der umgefal-
tete Folienabschnitt 13 bzw. die entsprechende doppel-
lagige Ausbildung der Folie beispielsweise im unteren
Drittel des Gutstapels 5 angeordnet. Den Umfaltelemen-
ten 12 sind im Ausführungsbeispiel in Zuführungsrich-
tung der Folienbahnen 10 Umlenkelemente 14 nachge-
schaltet, mit denen die horizontal zugeführten Folienbah-
nen 10 in eine vertikale Orientierung überführt werden
können. Eine solche Umlenkung mit Umlenkelementen
14 ist insbesondere in der Fig. 5 schematisch dargestellt.
Aus den vertikal orientierten Folienbahnen 10 resultiert
dann der vertikale Folienvorhang 15, indem die beiden
Folienbahnen 10 über eine vertikale Schweißnaht 16 mit-
einander verbunden bzw. verschweißt werden.
[0026] Den Umlenkelementen 14 ist im Übrigen auf
jeder Seite der Ladungseinheit 1 eine Vorstretchvorrich-
tung 17 nachgeschaltet, mit der die zugeführten vertikal
orientierten Folienbahnen 10 vor der Anlage an der La-
dungseinheit 1 vorgestretcht werden können. Die Vor-
stretchvorrichtungen 17 weisen im Ausführungsbeispiel
jeweils ein vorderes Rollenpaar 18 und ein hinteres Rol-
lenpaar 19 auf. Indem die Drehgeschwindigkeit des hin-
teren Rollenpaares 19 höher eingestellt wird als die Dreh-
geschwindigkeit des vorderen Rollenpaares 18 kann ein
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entsprechender Vorstretchungsgrad der Folienbahnen
10 erzielt werden. Der aus den Folienbahnen 10 gebil-
dete vertikale Folienvorhang 15 wird dann an allen vier
vertikalen Seitenwänden 6 der Ladungseinheit 1 ange-
legt. Das ist insbesondere aus einer vergleichenden Be-
trachtung der Fig. 3 und 4 erkennbar. Der Fig. 4 ist ent-
nehmbar, dass durch Zusammenfahren der eine
Schweißvorrichtung bildenden Doppelschweißbalken 20
der vertikale Folienvorhang 15 an der rückseitigen verti-
kalen Seitenwand 6 der Ladungseinheit 1 angelegt wird.
Mit Hilfe der Doppelschweißbalken 20 werden dann zwei
nebeneinander angeordnete parallele vertikale
Schweißnähte 16 gebildet. Anschließend wird der Foli-
envorhang 15 mit einer nicht näher dargestellten Trenn-
einrichtung zwischen den beiden parallelen
Schweißnähten 16 durchtrennt, so dass eine Schweiß-
naht an dem über den Umfang der Ladungseinheit 1 an-
liegenden vertikalen Folienvorhang 15 verbleibt und die
andere Schweißnaht 16 zur Bildung eines weiteren ver-
tikalen Folienvorhangs 15 für Umhüllung der nächsten
Ladungseinheit 1 beiträgt. Mit der ersten Umhüllungs-
einrichtung 2 wird also Folie bzw. wird der vertikale Fo-
lienvorhang 15 an allen vier vertikalen Seitenwänden 6
der Ladungseinheit 1 angelegt, wobei sich die Folie dann
zweckmäßigerweise über die gesamte Höhe h bzw. im
Wesentlichen über die gesamte Höhe h der vertikalen
Seitenwände 6 der Ladungseinheit 1 erstreckt. Wie be-
reits erläutert, befindet sich der umgefaltete Folienab-
schnitt 13 insbesondere im unteren Drittel der Ladungs-
einheit 1 bzw. im unteren Drittel des Gutstapels 5. Durch
diesen umgefalteten Folienabschnitt 13 kann eine be-
sonders effektive Ladungssicherung im unteren Bereich
der Ladungseinheit 1 erzielt werden. Empfohlenerma-
ßen ist im Übrigen der Folienabschnitt 13 zur Innenseite
des Folienvorhangs 15 hin umgefaltet, so dass der um-
gefaltete Folienabschnitt 13 an der Ladungseinheit 1 an-
liegt und von dem übrigen Folienvorhang 15 überdeckt
wird.
[0027] Die Fig. 6 zeigt eine bevorzugte Ausführungs-
form eines Umfaltelements 12 für die erste Umhüllungs-
einrichtung 2. Das Umfaltelement 12 weist zweckmäßi-
gerweise ein ausfahrbares Linearelement 33 auf, das an
ein gelenkiges Element, bevorzugt an eine Umlenkge-
lenkkette 34 angeschlossen ist. Das gelenkige Element
bzw. die Umlenkgelenkkette 34 ist mit einer Klemmein-
richtung 35 ausgestattet, mit der der Folienrand der Fo-
lienbahn 10 für eine Umfaltung eingeklemmt wird. Bei
einer Umfaltung eines Folienabschnitts 13 fährt das Li-
nearelement 33 aus, so dass die Umlenkgelenkkette 34
mit dem über die Klemmeinrichtung 35 eingeklemmten
Folienrand mitgeführt wird und auf diese Weise der Fo-
lienabschnitt 13 umgefaltet wird. Wenn die Folienbahn
10 zum Umhüllen der Ladungseinheit 1 zugeführt wird,
bleibt die Klemmeinrichtung 35 geöffnet. Zweckmäßiger-
weise ist das Linearelement 33 in verschiedenen Posi-
tionen ausfahrbar, so dass hierdurch die Breite des Fo-
lienabschnitts 13 eingestellt werden kann.
[0028] Nachfolgend wird die Umhüllung mit der zwei-

ten Umhüllungseinrichtung 3 beschrieben. Diese zweite
Umhüllungseinrichtung 3 ist insbesondere in den Fig. 7
bis 9 dargestellt. Auch die zweite Umhüllungseinrichtung
3 weist zwei Folienrollen 8 mit horizontal angeordneten
und in Transportrichtung der Ladungseinheiten 1 ange-
ordneten Folienrollenachsen 9 auf. Die von den Folien-
rollen 8 abgezogenen Folienbahnen 10 können in nicht
näher dargestellter Weise ebenfalls jeweils durch eine
Folienspeichereinrichtung 11 geführt werden. Weiterhin
werden die Folienbahnen 10 zweckmäßigerweise auch
bei der zweiten Umhüllungseinrichtung 3 über Umlen-
kelemente 14 geführt, so dass eine vertikale Orientierung
der Folienbahnen 10 bzw. des daraus gebildeten zweiten
Folienvorhangs 21 resultiert. Eine solche Umlenkung mit
Umlenkelementen 14 ist in der Fig. 9 dargestellt. In der
zweiten Umhüllungseinrichtung 3 wird zur Umhüllung der
Ladungseinheit 1 die von der einen Folienrolle 8 abge-
zogene Folienbahn 10 vertikal von oben zugeführt. Die
von der anderen Folienrolle 8 abgezogene Folienbahn
10 wird vertikal von unten zugeführt. Den Umlenkele-
menten 14 der zweiten Umhüllungseinrichtung 3 sind be-
vorzugt ebenfalls Vorstretchvorrichtungen 17 nachge-
schaltet. Die Vorstretchvomchtungen 17 weisen auch
hier zweckmäßigerweise ein vorderes Rollenpaar 18 und
ein hinteres Rollenpaar 19 auf und arbeiten wie zu der
ersten Umhüllungseinrichtung 2 beschrieben. Die auf
diese Weise vorgestretchte Folie wird dann an der La-
dungseinheit 1 angelegt. Durch Verschweißung der von
oben zugeführten Folienbahn 10 mit der von unten zu-
geführten Folienbahn 10 mit einer horizontalen
Schweißnaht 22 ergibt sich der zweite vertikale Folien-
vorhang 21, der zunächst an der vorderen vertikalen Sei-
tenwand 6 der Ladungseinheit 1 anliegt und im Übrigen
an die Oberseite 23 und an die Unterseite 24 der La-
dungseinheit 1 sowie an die rückseitige vertikale Seiten-
wand 6 der Ladungseinheit 1 angelegt wird. Das zeigt
insbesondere eine vergleichende Betrachtung der Fig. 7
und 8. Es ist darauf hinzuweisen, dass die aus Förderern
25 gebildete Transporteinrichtung 7 eine Lücke 26 auf-
weist, damit eine Folienbahn 10 vertikal von unten zuge-
führt werden kann.
[0029] Die zweite Umhüllungseinrichtung 3 weist im
Übrigen eine Auftrennvorrichtung 27 auf, mit der im Zuge
des Anlegens des zweiten Folienvorhangs 21 an die Un-
terseite 24 der Ladungseinheit 1 zumindest der an der
Unterseite 24 der Ladungseinheit 1 anzulegende Folien-
teil auftrennbar ist, so dass die durch die Auftrennung
gebildeten Folienstreifen 28, 29 zwischen parallel zur
Transportrichtung der Ladungseinheit 1 ausgerichteten
Palettenkufen 30 der Palette 4 an der Palettenunterseite
zur Anlage bringbar sind. Das ist insbesondere in der
Fig. 10 erkennbar. In den Fig. 7 und 8 ist im Übrigen eine
Spreizeinrichtung 36 für ein entsprechendes Aufspreizen
der Folienstreifen 28, 29 erkennbar. Fig. 8 zeigt, dass
durch Zusammenfahren der Doppelschweißbalken 20
einer zweiten Schweißvorrichtung der zweite Folienvor-
hang 21 an der rückseitigen vertikalen Seitenwand 6 der
Ladungseinheit 1 anlegbar ist. Mit den
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Doppelschweißbalken 20 der zweiten Schweißvorrich-
tung können die beiden Hälften des Folienvorhangs 21
durch Verschweißen verbunden werden. Dabei werden
zweckmäßigerweise zwei horizontale Schweißnähte 22
gebildet und es ist eine nicht näher dargestellte Trenn-
einrichtung vorgesehen, mit denen der Folienvorhang 21
zwischen den beiden parallelen horizontalen Schweiß-
nähten 22 durchtrennbar ist. So verbleibt eine horizontale
Schweißnaht 22 an dem an der Ladungseinheit 1 anlie-
genden zweiten Folienvorhang 21 und die andere hori-
zontale Schweißnaht 22 verbleibt an einem weiteren Fo-
lienvorhang 21 zur Umhüllung der nächsten Ladungs-
einheit 1.
[0030] In der Fig. 10 ist im Übrigen erkennbar, dass
vorzugsweise und im Ausführungsbeispiel der zweite Fo-
lienvorhang 21 so an die Ladungseinheit 1 angelegt wird,
dass die oberen Ecken 31 der Ladungseinheit 1 von dem
zweiten Folienvorhang 21 abgedeckt werden. Auf diese
Weise wird ein besonders effektiver Spritzwasserschutz
für den Gutstapel 5 erzielt. Bei Bedarf können die an der
Oberseite der Ladungseinheit 1 umgelegten Längsab-
schnitte 32 bzw. schmalen Längsabschnitte 32 des zwei-
ten Folienvorhangs 21 mit dem an den vertikalen Seiten-
wänden 6 anliegenden ersten Folienvorhang 15 verklebt
und/oder verschweißt werden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Verpacken einer Ladungseinheit
(1) mit Folie, wobei zumindest ein Folienvorrat vor-
handen ist, von dem die Folie zuführbar ist,
wobei die Vorrichtung eine erste Umhüllungseinrich-
tung (2) aufweist, mit der aus der zugeführten Folie
ein erster Folienvorhang (15) gebildet wird, der an
allen Seitenwänden (6) der Ladungseinheit (1) an-
legbar ist,
wobei die erste Umhüllungseinrichtung (2) eine Um-
faltvorrichtung aufweist, mit der ein Folienabschnitt
(13) der von dem Folienvorrat zugeführten Folie der-
art umfaltbar ist, dass die Folie nach dem Umhüllen
der Ladungseinheit (1) mit dem ersten Falienvor-
hang (15) im unteren Bereich der Seitenwände (6)
der Ladungseinheit (1) entsprechend der Breite des
umgefalteten Folienabschnittes (13) doppellagig auf
den Seitenwänden (6) aufliegt,
wobei die Vorrichtung weiterhin eine zweite Umhül-
lungseinrichtung (3) aufweist, mit der aus zugeführ-
ter Folie ein zweiter Folienvorhang (21) ausbildbar
ist und wobei dieser zweite Folienvorhang (21) mit
der zweiten Umhüllungseinrichtung (3) an der Ober-
seite (23), an zwei Seitenwänden (6) und an der Un-
terseite (24) der Ladungseinheit (1) anlegbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei ein Folienvorrat
für die Bildung des ersten Folienvorhangs (15) zu-
mindest zwei Folienrollen (8) mit horizontal angeord-
neten bzw. im Wesentlichen horizontal angeordne-

ten Folienrollenachsen (9) aufweist und wobei die
von den Folienrollen (8) zugeführten Folienbahnen
(10) über Umlenkelemente (14) geführt werden, so
dass eine vertikale Orientierung der Folienbahnen
(10) bzw. des daraus gebildeten ersten Folienvor-
hangs (15) resultiert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei einer Folienrol-
le (8) in Zuführrichtung der Folienbahn (10) ein Um-
faltelement (12) einer Umfaltvorrichtung nachge-
schaltet ist und wobei vorzugsweise das Umfaltele-
ment (12) den Umlenkelementen (14) für die verti-
kale Umlenkung der Folienbahn (10) vorgeschaltet
ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wo-
bei die Umfaltvorrichtung bzw. ein Umfaltelement
(12) der Umfaltvorrichtung mit der Maßgabe ausge-
legt ist, dass die Breite b des umgefalteten Folien-
abschnittes (13) 15 bis 45 %. vorzugsweise 20 bis
40 % und bevorzugt 25 bis 38 % der Höhe h der
Seitenwände (6) der Ladungseinheit (1) beträgt.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wo-
bei die erste Umhüllungseinrichtung (2) eine Vor-
stretchvorrichtung (17) aufweist, mit der die von den
Folienrollen (8) jeweils zugeführten Folienbahnen
(10) in ihrer Zuführungsrichtung bzw. in ihrer Längs-
richtung vorgestretcht werden.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wo-
bei eine Stabilisierungseinrichtung vorgesehen ist,
an die der erste Folienvorhang (15) vor dem Anlegen
an die Ladungseinheit (1) mit der Maßgabe anlegbar
ist, dass der an der Stabilisierungseinrichtung anlie-
gende erste Folienvorhang (15) die Ladungseinheit
(1) umgibt und wobei nach Entfernung der Stabili-
sierungseinrichtung der erste Folienvorhang (15) an
der Ladungseinheit (1) anlegbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die erste Umhüllungseinrichtung (2) eine
Schweißvorrichtung aufweist und wobei im Zuge des
Anlegens des ersten Folienvorhangs (15) an die Sei-
tenwände (6) der Ladungseinheit (1) bzw. an die Sta-
bilisierungseinrichtung zwei Hälften bzw. Teile des
vertikalen Folienvorhangs (15) mit der Schweißvor-
richtung unter Ausbildung zumindest einer
Schweißnaht miteinander verschweißbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wo-
bei ein Folienvorrat für die Bildung des zweiten Fo-
lienvorhangs (21) zumindest zwei Folienrollen (8)
mit horizontal angeordneten bzw. mit im Wesentli-
chen horizontal angeordneten Folienrollenachsen
(9) aufweist, wobei die von den Folienrollen (8) zu-
geführten Folienbahnen (10) über Umlenkelemente
(14) geführt werden, so dass die von der einen Fo-
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lienrolle (8) abgezogene Folienbahn (10) zur Umhül-
lung der Ladungseinheit (1) vertikal von oben zuge-
führt wird und dass die von der anderen Folienrolle
(9) abgezogene Folienbahn (10) vertikal von unten
zugeführt wird.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wo-
bei die zweite Umhüllungseinrichtung (3) eine Vor-
stretcheinrichtung (17) aufweist, mit der die von den
Folienrollen (8) zugeführten Folienbahnen (10) in ih-
rer Zuführungsrichtung bzw. in ihrer Längsrichtung
vorgestretcht werden.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, wo-
bei eine zweite Stabilisierungseinrichtung vorgese-
hen ist, an die der zweite Folienvorhang (21) vor dem
Anlegen an die Ladungseinheit (1) mit der Maßgabe
anlegbar ist, dass der an der zweiten Stabilisierungs-
einrichtung anliegende zweite Folienvorhang (21)
die Ladungseinheit. (1) umgibt und wobei nach Ent-
fernung der zweiten Stabilisierungseinrichtung der
zweite Folienvorhang (21) an der Ladungseinheit (1)
anlegbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, wo-
bei die zweite Umhüllungseinrichtung (3) eine
Schweißvorrichtung aufweist und wobei im Zuge des
Anlegens des zweiten Folienvorhangs (21) an die
Ladungseinheit (1) zwei Hälften bzw. Teile des zwei-
ten Folienvorhangs (21) mit der Schweißvorrichtung
unter Ausbildung zumindest einer horizontalen bzw.
im Wesentlichen horizontalen Schweißnaht ver-
schweißbar sind.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11, wo-
bei die zweite Umhüllungseinrichtung (3) eine Auf-
trennvorrichtung (27) aufweist, mit der im Zuge des
Anlegens des zweiten Folienvorhangs (21) an die
Unterseite (24) der Ladungseinheit (1) zumindest
der an der Unterseite (24) der Ladungseinheit (1)
anzulegende Folienteil auftrennbar ist, so dass die
durch die Auftrennung gebildeten Folienstreifen (28,
29) zwischen Palettenkufen (30) bzw. Palettenfüßen
einer Palette (4) der Ladungseinheit (1) an der Pa-
lettenunterseite zur Anlage bringbar sind.

13. Verfahren zum Verpacken einer Ladungseinheit (1)
mit Folie, wobei in einem ersten Verfahrensschritt
von beiden Seiten der Ladungseinheit (1) jeweils ei-
ne vertikal orientierte Folienbahn (10) zugeführt wird
und wobei die beiden Folienbahnen (10) zu einem
ersten vertikalen Folienvorhang (15) verbunden wer-
den,
wobei der erste vertikale Folienvorhang (15) an den
Seitenwänden (6) der Ladungseinheit (1) angelegt
wird und wobei die beiden die Ladungseinheit (1)
umschließenden Teile bzw. Hälften des ersten Foli-
envorhangs (15) an einer Seitenwand (6), insbeson-

dere an der rückseitigen Seitenwand (6) miteinander
verbunden bzw. verschweißt werden,
wobei in einem zweiten Verfahrensschritt von ober-
halb der Ladungseinheit (1) und von unterhalb der
Ladungseinheit (1) jeweils eine vertikal orientierte
Folienbahn (10) zugeführt wird und wobei die beiden
Folienbahnen (10) zu einem zweiten vertikalen Fo-
lienvorhang (21) verbunden werden,
wobei der zweite vertikale Folienvorhang (21) an der
vorderen Seitenwand (6), an der Oberseite (23) und
an der Unterseite (24) sowie an der rückseitigen Sei-
tenwand (6) der Ladungseinheit (1) angelegt wird
und wobei die beiden die Ladungseinheit (1) um-
schließenden Teile bzw. Hälften des zweiten Folien-
vorhangs (21) an einer Seite der Ladungseinheit (1),
insbesondere an der rückseitigen Seitenwand (6)
miteinander verbunden bzw. verschweißt werden,
und wobei wahlweise entweder der erste oder der
zweite Verfahrensschritt zuerst durchgeführt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei der erste Ver-
fahrensschritt vor dem zweiten Verfahrensschritt
durchgeführt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 oder 14,
wobei im ersten und/oder im zweiten Verfahrens-
schritt die Folienbahnen (10) von Folienrollen (8) mit
horizontaler Folienrollenachse (9) bzw. im Wesent-
lichen horizontaler Folienrollenachse (9) zugeführt
und in eine vertikale Orientierung der Folienbahnen
(10) umgelenkt werden.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 15, wo-
bei im ersten und/oder im zweiten Verfahrensschritt
die Folienbahnen (10) vor ihrer Anlage an die La-
dungseinheit (1) in Längsrichtung bzw. Zuführrich-
tung der Folienbahnen (10) vorgestretcht werden.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 16, wo-
bei die im zweiten Verfahrensschritt an der Oberseite
(23) der Ladungseinheit (1) angelegte Folie zumin-
dest einen Teil der Ecken (31) und Kanten, vorzugs-
weise alle Ecken (31) und Kanten an der Oberseite
(23) der Ladungseinheit (1) abdeckt bzw. überdeckt.
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