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@ Verfahren und Vorrichtung zum Umwickeln eines Packgutstapels mit mehreren Windungen einer Bahn aus Dehnfolie.

@ Verfahren und Vorrichtung zum Umwickeln eines Pack-
gutstapels mit mehreren, insbesondere schraubenférmig
gelegten Windungen einer Bahn aus Dehnfolie. Die Folie
wird von einer Vorratsrolle {7) Gber eine zweite Rolle {11) auf
den sich drehenden Packgutstapel {12) aufgefithrt. Dabei
wird die Vorratsrolle (7} mittels einer Bremse (6) gebremst
und die zweite Rolle {11) mit héherer Umfangsgeschwindig-
keit angetrieben, so daB die Folie zwischen diesen Rollen
gedehnt wird. Die zweite Rolle {11) hat auch eine hdhere |
Umfangsgeschwindigkeit als der Packgutstapel (12), so daf i
die Folie sich zwischen der zweiten Rolle (11) und dem 12+
Packgutstapel teilweise entspannen kann. Die nach dem =
Umwickeln in ihr noch enthaltene Dehnung fithrt im B 2
Anschlufl an den Wickelvorgang langsam zur Bildung der 4
Packspannung. Das Verfahren hat den Vorteil, dal’ die Folie '
mit sehr geringer Spannung auf den Stapel aufgeflihrt

werden kann, wodurch sowoh! das Pack-gut als auch die

Folie geschont werden. Auch die Dehnung erfoigt schonend.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor-

richtung zum Umwickeln eines Packgutstapels mit mehreren,

insbesondere schraubenfdrmig gelegten Windungen einer Bahn

aus Dehnfolie,

die von einer Vorratsrolle iliber eine zweite

Rolle unter einer durch Bremsung der Vorratsrolle erziel-

ten Dehnung auf den Umfang des Packgutstapels gefiihrt wird.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (US-PS 3 867 806)
wird die mit ihrem vorderen Ende an der Oberfldche des Pack-

gutstapels befestigte Bahn durch die Drehung des Packgut-

. stapels von der Vorratsrolle abgezogen und infolge der Brem-

sung der Vorratsrolle zur Erzielung der erforderlichen Pack-
spannung gedehnt. Die Einstellung der richtigen Bremskraft
geschieht vermittelstder durch die zweite Rolle auf den Brems-

mechanismus iibertragenen Bahnspannung. Dieses Verfahren 188t

nur eine verhdltnismd&Big geringe Dehnung der Bahn zu, mit

Riicksicht auf die gr&B8tmdgliche Belastbarkeit des Packgut-

stapels durch die Dehnkrédfte. Trotzdem ist die Bahnspannung

noch verhdltnismdBig hoch, so daB die Bahn an vorstehenden
Ecken und Kanten des Packgutstapels leicht verletzt wird

und abreiBen kann.
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Bei einem anderen bekannten Verfahren (DE-0S 3 043 807)
schaltet man zwischen die nur schwach gebremste Vorratsrolle
und den drehend angetriebenen Packgutstapel zwei mit der
Bahn leer mitlaufende Rollen, die untereinandex durch ein
Getriebe derart zwangsverbunden sind, daB die Umfangsge-
schwindigkeit der zweiten Rolle gr6Ber ist als diejenige

der ersten.

Der von den beiden Rolle gebildete Dehnmechanismus wird
durch die vom Packgutstapel auf die von der zweiten Rolle
ablaufende Bahn ausgelibte Kraft angetrieben. Durch die
konstante Differenzgeschwindigkeit zwischen den beiden
Rollen soll die Dehnung der Folie erreicht werden, ohne
daB dafiir auf die Bremsung der Vorratsrolle zuriickgegrif-
fen werden muB, die oft zu ungleichm&Biger Bremskraft und
damit zu ungleichm&Biger Dehnung fiihre. In der Tat 1&Bt
sich durch das Rollenpaar eine starke und gleichmédBige
Dehnung der Folie erzielen, wobei die Kraft, die vom Um-
fang des Packgutstapels auf die Bahn zum Antrieb des Rol-
lenpaars ausgelibt werden muB, bei idealisierender Rechnung
geringer sein kann als die zur Dehnung zwischen den Rollen
wirkende Bahnkraft. In der Praxis zeigt sich jedoch, daB
die bekannte Anordnung aufgrund der darin wirkenden Rei-
bungskridfte nicht zu einer maBgeblichen Herabsetzung der
in der auf den Umfang des Packgutstapels auflaufenden Bahn
herrschenden Spannung geeignet sind. AuBerdem zeigt sich,
daB die rasche und krdftige Dehnung der Bahn zwichen dem

Rollenpaar hidufig zu Uberbeanspruchung und BahnriB fihrt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, die eine schonende Dehnung der Bahn und ein span-
nungsarmes Auffiilhren der gedehnten Bahn auf den Umfang des
Packgutstapels gestattet.
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Ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren, bei dem die
Dehnung der Folie durch Abziehen derselben von der gebremsten
vorratsrolle erfolgt, besteht die erfingsgemife LOsung darin,
daB die Bahn von der zweiten, angetriebenen Rolle mit einer
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben wird, die hdher ist als

die mittlere Umfangsgeschwindigkeit des Packgutstapels.

Mit anderen Worten wird die Dehnung erzielt zwischen der
gebremsten Vorratsrolle und der angetriebenen zweiten
Rolle, wobei die Umfangsgeschwindigkeit dieser zweiten
Rolle so viel grodBer als die Umfangsgeschwindigkeit des
Packgutstapels ist, daB die zundchst erzielte Foliendeh-
nung sich zwischen der zweiten Rolle und der Oberfliche
des Packgutstapels ein wenig zurilickbilden kann. Dieses
teilweise Nachlassen der Dehnung ist mit einer {iberpro-
portional starken Entspannung der Bahn verbunden. Das
liegt daran, daB die Bahn iiber den elastischen Verfor-
mungsbereich hinaus gedehnt wurde und diese Dehnung daher
nur in einer wesentlich gr68eren Zeitspanne =zuriickgebil-
det werden k&nnte, als sie zwischen der zweiten Rolle und
dem Packgutstapel zur Verfligung steht. Die Bahn lduft daher
weitgehend entspannt aber noch stark gedehnt auf die Ober- |
fldche des Packgutstapels auf. Damit wird erreicht, was
durch das zweite erl&uterte bekannte Verfahren angestrebt
aber nicht oder nur sehr unvollkommen erreicht wurde. Zum
einen kann namlich die Spannung, mit der man die Bahn auf
den Umfang des Packgutstapels auflaufen 1&8t, beliebig ge-
ring gewdhlt werden, weil sie keine Auswirkung hat auf den
Grad der zuvor zwischen der Vorratsrolle und der zweiten
Rolle erzielten Dehnung. Zum anderen zeigt sich erstaun-
licherweise, daB die Dehnung der Folie wesentlich schonen-
der als bei diesem bekannten Verfahren erfolgt. Neben ande-
ren Grﬁnéen diirfte dies maBgeblich darauf zuriickzuflihren
sein, daB infolge der bei der Lagerung der Vorratsrolle
ausgebildeten starken Haftung der Folienschichten auf-
einander die Dehnung erst dann beginnt, wenn sich die Folie

von der Folienrolle geldst hat, wdhrend sie bei dem bekann-
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ten Verfahren schon dann beginnt, wenn die Folie noch unter
Reibung auf der ersten Rolle des Rollenpaars'aufliegt, [e}
daB im %Zug der Dehnungsbeanspruchung die Reibungsbean-
spruchung hinzukommt, was sich insbesondere an Fehlerstellen
zerstdrerisch auswirken kann. - SchlieBlich hat sich auch
nicht bestdtigt, daB die Bremsung der Vorratsrolle zu“einer,
ungleichmdfigen Dehnung der Folie filihrt. Bei geeigneter Aus-
wahl der Bremse, beispielsweise als elektrische Motorbremse,
ergibt sich vielmehr eine sehr gleichmiBige Bremskraft, die
zudem gegeniiber der bei dem bekannten Verfahren gewdZhlten Ge-
triebeverbindung zwischen den beiden Rollen den Vorzug hat,
daB sie eine leichte Regelung der Bremskraft und damit der
Dehnung gestattet.

Vorzugsweise wird die zweite Rolle mit einer Umfangsgeschwin-
digkeit angetrieben, die um 20 bis 100 % gr&Ber als die mitt-
lere Umfangsgeschwindigkeit des Packgutstapels ist.

Fiir die Schonung der Folie wdhrend der Dehnung hat sich eine
langsame Dehnung als zweckmdBig erwiesen, die man nach der Er-
findung dadurch erreichen kann, daB man eine Laufzeit von min-
destens etwa 0,1 Sekunden filir die Folie zwischen der Vorrats-
rolle und der zweiten Rolle vorsieht. Die Dehnéeschwindigkeit
sollternicht groBer als etwa 100 % pro 0,1 Sekunde sein. Die
Strecke, innerhalb welcher die Dehnung 2zwischen der Vorrats-
rolle und der zweiten Rolle vorgenommen wird, sollte nicht
kleiner als etwa 15 cm sein. W&hrend man im Stand der Technik
bemiiht ist, dén Quereinsprung (Breitenabnahme) der Bahn wdhrend
der Dehnung mdglichst gering zu halten, indem sie seitlich
straff ausgespannt gehalten wird, hat die Erfindung erkannt, daB
Folienabrisse in der Dehnstrecke maBgeblich reduziert werden
konnen, wenn man der Bahn dabei einen Quereinsprung von min-
destens etwa 10 % gestattet.

Eine Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens ibernimmt vom
Stand der Technik einen Drehteller fiir den Packgutstapel,

eine seitlich des Drehtellers angeordnete, mit einer ver-
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stellbaren Bremse versehene Aufnahmewelle filir eine Vorrats-
rolle sowie eine die Folie zwischen der Vorratsrolle und
dem Drehteller umlenkende zweite Rolle. Sie zeichnet sich
erfindungsgemd&B dadurch aus, daB die zweite Rolle mit einem
Antrieb fiir eine Umfangsgeschwindigkeit versehen ist, die
hoher als die mittlere UmfangsgeschWindigkeit des Packgut-
stapels ist.

Die Erfindung wird im folgenden ndher unter Bezugnahme auf
die Zeichnung erldutert, die ein Ausfihrungsbeispiel einer

erfindungsgemdBen Maschine in einer Seitenansicht darstellt.

In die Sockelplatte 1 ist ein Drehteller 2 eingelassen, der
mit einem nicht dargestellten, ein-. und ausschaltbaren An-
trieb verbunden ist, der ihm eine Umdrehungsgeschwindigkeit

von beispielsweise 10 Umdrehungen pro Minute erteilt.

Auf der Sockelplatte 1 erhebt sich seitlich des Drehtellers
2 und parallel zu dessen Drehachse, also vertikal, der
Maschinenstédnder 3, der die Bedienungs-, Steuerungs— und
Antriebsorgane enth&lt. Er besitzt eine vertikale Fiihrung 4
flir einen Schlitten 5, an welchem in bekannter und daher
hier nicht weiter zu erl8uternder Weise ein Lager 6 mit 7
verstellbarer Bremse fiir eine Welle zur Aufnahme einer Vor-
ratsolle 7 einer Folienbahn fest angeordnet ist. Ferner ist
daran iiber einen Arm 8 die Lageranordnung 9 mit Antriebs-
motor 10 fiir die zweite Rolle 11 angebracht. Diese Teile
kénnen an dem Schlitten 5 mittels eines nicht dargestellten
Antriebs mit konstanter oder variierender Geschwindigkeit
vertikal verfahren werden. Die Welle 7 und die Rolle 11 sind
parallel zueinander und zu der Drehachse des Drehtellers 2
in gleicher Hohe in einem solchen Abstand voneinander ange-

ordnet, daB die freie Strecke der Folienbahn zwischen der
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Vorratsrolle 7 und der Rolle 11 in der Gr&Benordnung von
20 cm liegt. Die Rolle 11 hat eine Umfangsgeschw1nd1gke1t
von beispielsweise 60 m pro Minute.

Bei 12 ist ein Packgutstapel auf einer Normpalette 13 an-
gedeutet. Wenn sein Umfang mit demjenigen der Palette
tibereinstimmt, hat er eine L&nge von etwa 4 m. Bei einer
Umdrehungsgeschwindigkeit von 10 min~ ! ergibt dies eine -
‘Umfangsgeschwindigkeit des Packgutstapels von etwa 40 n

pro Minute. Das bedeutet, daB in dem gegebenen Beispiel

die Bahnlidnge beim Erreichen des Packgutstapels auf etwa
2/3 ihrer gedehnten Linge bei der Rolle 11 zurilickgeht,

wenn man den Schlupf an der Rolle 11 vernachldssigt. Die
Dehnung der Folie zwischen der Vorratsrolle 7 und der
zweiten Rolle 11 muB in dem gegebenen Beispiel daher ent-
sprechend héher liegen. Dies erreicht man leicht durch
probierende Einstellung der Bremse 6. Von dieser Bremsen-
einstellung hdngt bei einem gegebenen Verhdltnis der Um-
fangsgeschwindigkeit des Packgutstapels 12 und der Rolle 11
auch die Spannung ab, die in der auf den Packgutstapel auf-
laufenden Folienbahn noch enthalten ist. Das Bedienungsper-
sonal stellt sie nach praktischer Erfahrung so ein, daB sie
niedrig genug ist, um eine Beschddigung der Folie an Kanten
und Ecken des Packgutstapels auszuschlieBen, beispielsweise
in der GrdBenordnung von 30 N bei einer Bahnbreite von etwa
0,5 m. Wiirde man denselben Dehnungsgrad, mit dem die Folie
dann auf den Packgutstapel auflduft, ausschlieBlicﬁ durch
den Zug des Packgutstapels erzielen wollen, so wiirde diese
Kraft etwa finfmal hSher sein. Auch bei der eingangs er-
l3uterten bekannten Maschine, bei der der aus einem Rollen-
paar bestehende Dehnmechanismus durch den vom Packgutstapel
verursachten Bahmenzug angetrieben wird, ist diese Kraft
mmndestens dreimal so gro8.

5w ——— o ¢ m——
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Die Erfindung gestattet es daher, auch Packgut mit extrem
geringem Gewicht oder extrem schwieriger Oberfl&che (bei-
spielsweise spitz vorstehende Schrauben) ohne Schaden fiir
das Packgut oder die Bahn zu umwickeln. Gleichwohl wird
eine Verpackung mit hoher Packspannung erreicht, weil die
in der Folie noch beim Auflaufen auf das Packgut enthaltene
Dehnung sich allm&hlich zu setzen versucht und dadurch in

der Folie eine entsprechend hohe Spannung aufgebaut wird.

In der Zeichnung ist angedeutet, daB die Dehnung der Folien-
bahn 14 zwischen der Vorratsrolle 7 und der zweiten Rolle 11
mit einer Breitenverringerung (Quereinsprung) verbunden ist.
Dieser Einsprung entlastet das Material vornehmlich in seinem
Randbereich. Dadurch werden Einrisse verhiitet, die andernfalls
vom Bahnrand ausgehen k&nnten.

Die Maschine arbeitet folgendermaBen. Nachdem eine Palette 13
mit Packgutstapel 12 auf den Drehteller 2 aufgesetzt wurde,
wird zunichst das vorlaufende Ende der Folienbahn leicht am
Packgutstapel befestigt, beispielsweise in dem man es in den
Spalt zwischen zwei Paketen einzieht. Dabei befindet sich der
Schlitten 5 in seiner niedrigsten Stellung mit der Vorrats~
rolle in der HBhe der Palette und der niedrigsten Packschicht.
Man 1488t dann den Drehteller 2 anlaufen, wobeli die Bremse 6
noch nicht oder nur schwach eingeschaltet ist, damit sich zu-
ndchst eine Folienwindung ohne wesentliche Spannung um den
Packgutstapel legen kann. Danach setzt die Funktion der Bremse
allmdhlich ein. Damit beginnt die Dehnung des Folienbereichs
14 zwischen der Vorratsrolle 7 und der Rolle 11. Mit fort-
schreitender Umwicklung des Packgutstapels wird der Schlitten
5 an der Fiilhrung 4 hochgefahren, so daB sich die Bahnwindungen
auf der Oberflidche des Packgutstapels schraubenfdrmig mit ge-
ringer Uberlappung nebeneinander legen.

P
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Wenn die Wicklungen das obere Ende des Stapels erreicht
haben, wird die Bewegung des Schlittens 5 bei fortdauern-
der Drehung des Drehtellers 2 umgekehrt und der ‘Wickel-
prozeB fortgesetzt, bis sich der Schlitten 5 wieder in
seiner untersten Lage befindet. Danach wird die Bahn mit
nicht dargestellten Mitteln abgeschnitten und das Bahn-
ende in geeigneter Weise befestigt. Die mit geringer Span-
nung auf dem Packgutstapel aufgebrachte Folie versucht,
sich im weiteren Zeitverlauf unter dem EinfluB der ihr inne-
wohnenden Dehnung zusammenzuziehen und wird daran durch die
Umfangsldnge des Packguts gehindert. Sie entwickelt daher
eine ihrer Dehnung entsprechende Spannung, die als Pack-
spannung wirksam wird.

Die Laufzeit zwischen der Vorratsrolle und der angetriebenen
Rolle s0ll mindestens 0,1 und besser mindestens 0,2 Sekunden
sein. In dem angegebenen Beispiel liegt sie um 0,3 Sekunden.
Die Dehnungsgeschwindigkeit soll nicht gr&Ber alsr100 % pro
0,1 Sekunden, vorzugsweise nicht gréBer als 100 % pro 0,2
Sekunden sein. Die Zugkraft in einer urspriinglich 0,5 m
breiten Bahn zwischen Packgutstapel: und angetriebener Rolle
soll im allgemeinen zwischen 20 und 100 N liegen.
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1. Verfahren zum Umwickeln eines Packgutstapels mit

mehreren, insbesondere schraubenfdrmig gelegten

Windungen einer Bahn aus Dehnfolie, die von einer

Vorratsrolle iiber eine zweite Rolle unter einer .

durch Bremsung der Vorratsrolle erzielten Dehnung

auf den Umfang des Packgutstapels gefithrt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bahn von der zweiten,

angetriebenen Rolle mit einer Umfangsgeschwindigkeit

angetrieben wird, die hdher ist als die mittlere

Umfangsgeschwindigkeit des Packgutstapels.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite Rolle mit einer Umfangsgeschwindig-

keit angetrieben wird, die um 20 bis 100 % grdBer

ist als die mittlere Umfangsgeschwindigkeit des

Packgutstapels.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenﬂzeichnet,
daB die Laufzeit der Folie zwischen der Vorratsrolle und
der zweiten Rolle mindestens etwa 0,1 sek. ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenﬁ—
zeichnet, daB die Dehngeschwindigkeit zwischen der Vorrats-
rolle und der zweiten Rolle nicht grdB8er als etwa 100 % pro
0,7 sek. ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Strecke des Folienwegs zwischen der Vor-
ratsrolle und der zweiten Rolle nicht kleiner als etwa 15 cm
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 man der Bahn wdhrend der Dehnung einen Quer-

einsprung von mindestens etwa 10 % gestattet.

Maschine zum Umwickeln eines Packgutstapels mit mehreren,
insbesondere schraubenférmig gelegten Windungen einer Bahn
aus Dehnfolie, mit einem Drehteller fiir den Packgutstapel,
einer seitlich des Drehtellers angeordneten, mit einer ver-
stellbaren Bremse versehenen Aufnahmewelle flir eine Vorrats-
rolle und einer die Bahn zwischen der Vorratsrolle und dem
Drehteller umlenkenden zweiten Rolle, zur Durchfiihrung

des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die zweite Rolle (11) mit einem An-
trieb (10) fiir eine Umfangsgeschwindigkeit, die h&éher als
die mittlere Umfangsgeschwindigkeit des Packgutstapels

(12) ist, versehen ist.
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Maschine. nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Antrieb (10) der zweiten Rolle (11) fiir
eine um 20 bis 100 % gr6Bere Umfangsgeschwindigkeit
als diejenige-des Packgutstapels ausgebildet ist.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die freie Bahnstrecke zwischen der
Vorratsrolle 7 und der zweiten Rolle (11) nicht

kleiner als etwa 15 cm ist.
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