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@ Verfahren und Vorrichtung zum Umbhiillen von Stiickgut, insbesondere Stiickgutstapein, mit einer
Stretchfolienhaube.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum vollstdndigen Umhiillen von Stlickgut mittels Stretchfolien, insbe-
sondere von gestapelten Stlickgutteilen, wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter
Stilickgutstape! (2), die aus mehreren Ubereinander angeordneten Stlickgutlagen bestehen, wobei ein schlauch-
fSrmiger Folienabschnitt (3), dessen Umfang kieiner ist als der Umfang des zu umhiillenden Stlickgutes, von
einem (Schlauch-)-Folienabschnittvorrat abgezogen (3) und an seinem freien Ende durch Aufspreizen gedffnet
wird; ggf. die Seitenwdnde des Schiauchfolienabschnittes durch Reffen in im wesentlichen konzentrisch zur
vertikalen Mittelachse des zu umhillenden Stlickgutes verlaufende Falten gelegt werden; der Schiauchfolienab-
schnitt (3) an seinem dem Folienvorrat (3) zugekehrten Ende abgeschweift und die so gebildete Folienhaube
(3 ) vom Folienvorrat abgetrennt wird; die Folienhaube (3 ) in horizontaler Querrichtung quergestretcht wird; und
die quergestretchte Folienhaube unter das Folienmaterial gldttender, Uber das Stlickgut ziehender Léngsspan-
nung {iber das zu umhdillende Stlickgut gezogen wird, wobei die Folienhaube vor dem Uberziehen wenigstens
im Bereich der Haubenseitenwéinde zuzitzlich in vertikaler Ldngsrichtung um mindestens 5 % ihrer vertikalen
Ausgangslédnge im quergestretchien Zustand ldngsgestretcht wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Umbhiillen von Stiickgut, insbesondere Stiickgutstapein, mit einer
Stretchfolienhaube

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine hierflr
geeignete Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 10.

Zum Umhiillen von Stilckgut, insbesondere Stiickgutstapein, die bspw. aus mit Zement, chemischen
Gutern od.dgl. gefiliten Sicken bestehen und mittels einer Palettiervorrichtung gebildet werden, sind
Verpackungsverfahren bekannt, bei denen das Stlickgut bzw. der Stlickgutstapel mit sog. Schrumpffolie
umhiillt wird, die nach dem Umhiilien mit Wirme beauifschiagt wird und sich danach unter Schrumpfung
fest an das Stiickgut bzw. den betreffenden Stlickgutstapel anlegt. Im Rahmen dieser bekannten Verfahren
sind sog. Wickelverfahren bekannt, bei denen Flachfolie um das zu umhillende Stlickgut gewickelt wird,
und es sind sog. Haubenverfahren bekannt, bei denen wenigstens eine (ggf. auch zwei) Folienhaube(n) Uber
den Stapel gezogen und sodann an diesen geschrumpft wird.

Wesentliche Nachteile der Schrumpffolien-Verpackungsverfahren bestehen u.a. darin, daf das mit der
Schrumpffolie umhiilite Stiickgut zwecks Schrumpfung mit Wirme beaufschlagt werden muB. Dieses filhrt
nicht nur zu entsprechend hohen Energiekosten, sondern bei Beaufschlagung mit einer Flamme auch dazu,
daB sich diese Verfahren fiir entflammbare Guter, wie sie bspw. in der chemischen Industrie in grofem
Umfange vorliegen, aufgrund der damit andsrenfalls verbundenen Verfahren nicht signen.

Ein weiterer Nachteil sdmtlicher Schrumpfverfahren besteht darin, daB8 aufgrund der erforderlichen
Foliendicken ein verhiltnismaBig hoher Materialsinsatz erforderlich ist, der zu relativ hohen Verpackungsko-
sten fiihrt. da Folienmaterial insbesondere seit den bekannten Energiekrisen als ErdSlprodukt sehr teuer
geworden ist.

Dariiber hinaus wird das Schrumpfen hdufig als wenig umweltfreundlich empfunden, da hierbei Abgase
in nicht unbeachtlichem Umfange entstehen, und da die Bedienungspersonen einer erheblichen Larmbel&-
stigung ausgesetzt sind.

Es kommt hinzu, daB beim Schrumpfen ein Verkleben mit dem Gut stattfinden kann, was dann hdufig
beim Auspacken zu entsprechenden Beschiddigungen der Stlickgutteile flihrt und insbesondere sehr
nachteilig ist, wenn diese bspw. aus mit Schittgut gefiiliten S&dcken bestehen.

Um den vorgenannten und weiteren Nachteilen zu entgehen, ist man demgem&f auch bersits dazu
ibergegangen, statt der Schrumpffolie sog. Stretchfolien zu benutzen, die keiner Wirmebeaufschlagung
bediirfen, um sich an das zu verpackende Stlickgut anzulegen. Vielmehr reicht es dabei aus, wenn das
Stretchfolienmaterial vor dem Umhiilien des Stiickgutes "gestretcht” wird, was nach der Umhllung dazu
rihrt, daB sich das Folienmaterial wieder zusammenzieht und dementsprechend - wie gewlinscht - an das
zu umhiilende bzw. zu verpackende Stlickgut fest anlegt. Dabei versteht man unter erhebliches
"Stretchen” ein erhebliches Dehnen in einem AusmaBe, welches nach dem Umhillen dazu fuhrt, daB von
dem Folienmaterial hinreichend groBe Krifte erzeugt werden, die bei gestapeltem Stlckgut flir eine
ausreichende Stapelfestigkeit sorgen, ohne daf es (auch ggf. nach mehrfachem Umschlag einer umhiiilten
Verpackungseinheit) zu einem gegenseitigen Verrutschen von Stiickgut u.dgi. kommt.

Hierbei ist das sog. Wickelstreichen bekanntgeworden, bei dem Streichfolie - &hnlich wie beim
Wickelschrumpfen - um das zu umhtiillende Stlickgut gewickelt wird. Trotz der gegeniiber dem Schrumpfen
hiermit erzieiten Vorteile ist aber auch das Wickelstretchen noch mit nicht unbeachtlichen Nachtgilen
verbunden. Diese liegen insbesondere darin, daB das Handling verh3ltnismaBig unversténdlich und zeitauf-
wendig ist, und daB der - wenngleich gegeniiber dem Schrumpfen geringere -Folienverbrauch aus
Kostengriinden noch als unbefriedigend empfunden wird, wobei dieser insbesondere dadurch entsteht, daf
beim Wickelstretchen jeweils Uberlappungen benachbarter Lagen erforderlich sind.

Auch ist die Stapelfestigkeit u.a. noch unbefriedigend, insbesondere wenn die Stlickgutstapel nur "in
eine Richtung" {dann i.a. horizontal) mit bahnfdrmiger Stretchfolie umwickelt wird, da dann keine erhebli-
chen Normalkrdfte zwischen eginander benachbarten Stiickgutlagen erzeugt werden, die erst aufgrund
entsprechend erhShter Reibung ein Verschieben von Stlickgutlagen sicher verhindern. Die bei "diagonaler”
Bewicklung entstehenden inneren Vertikalkréfte sind hierflir nicht ausreichend. Eine "vertikale” Umwicklung
wiirde aber zwei Seitenflichen eines Stlckgutstapels freilassen, also Fldchen, die nur schwierig mit
Blattfolien zu bedecken wéren. Eine doppelte (horizontale und vertikale) Umwicklung scheidet aber aus
Kostengriinden von vornherein aus.

Mit der EP-OS 0 081 328 ist zwar flir das Hand-Wickelstretchen auch bereits vorgeschlagen worden,
das bahnférmige Stretchfolienmaterial in seiner Langsrichtung um 55 % zu stretchen und die hierdurch
verursachte Zusammenziehung der Folienbahn um 30 - 25 % ihrer urspriinglichen Breite durch ein
zusitzliches Stretchen quer zur Lingsrichtung wieder teilweise auszugleichen, um Folienmaterial zu sparen,
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so daB der durch das Lingsstretchen entstehende (Folien-)"Verlust" von 30 -25 % auf etwa 15 % zu
reduzieren ist, doch hat sich ein Hand-Wickelstretchen mit einer zweidimensional gestretchten Folie als
kaum praktikabel erwiesen, da es kaum mdglich ist, Stiickgut mit einer zweidimensional gestretchten Folie
zu umwickeln.

Es kommt hinzu, daB zum Schutz der Oberfliche (und ggf. der Unterseite) einer an ihren Seitenfldchen
mit Stretchfolie umwickelten Verpackungseinheit eine Flachfolie als Deckblatt aufzugeben ist, und daB
hierfilr ein gesonderter Deckblattaufgeber mit einem entsprechenden Arbeitsschritt erforderlich ist.

Insgesamt ist festzusstelien, daB durch Wickelstretchen verpacktes Stlickgut hdufig nicht hinreichend
witterungsbesténdig verpackt ist, da an den Folienrindern hiufig Feuch tigkeit in die Verpackungseinheit
eindringen kann, und daB auch die Sicht auf das verpackte Stlickgut hdufig unvollkommen ist, wenn es
namlich beim Unwickeln zu einer i.a. kaum vermeidbaren Knitterbildung kommt.

Man hat daher auch bereits Uberlegungen dahingehend angestellt, zu verpackendes Stiickgut bzw.
Stiickgutstapel mit einer Folienhaube aus Stretchfolie zu Uberziehen, wie dieses grundsétzlich flr
Schrumpffolienmaterial bekannt ist. Diese Bemiihungen haben jedoch trotz umfangreicher Entwicklungsar-
beiten bisher nur duBerst unbefriedigende Ergebnisse erbracht, da dabei zundchst von Hand eine Stretchfo-
lienhaube in eine Reffvorrichtung eingefiihrt wurde, um einen Reffvorgang (also ein ziehharmonikaartiges
Zusammenlegen der Haubenseitenabschnitte) zu bewerkstelligen, und sodann der die in ihren Seiten
gereffte Folienhaube aufnehmende sog. Reffrahmen (manuell oder ggf. mechanisch) zu einem zweiten Stell-
bzw. Arbeitsplatz Uberfiinrt werden muBte, damit die gereffte und vorgestretchte Folienhaube Uber einen
Stlickgutstapel gezogen werden konnte.

Alles dieses fiihrt ersichtlich zu einem relativ grofen Aufwand (schon wegen der zwei bendtigten
Arbeitspldtze, auf denen zum einen die Haube vorbereitet wird und zum anderen die Haube Uber den
Stiickgutstapel gezogen wird), wobei u.a. der hierflir benStigte Platzbedarf nachteilig ist, aber auch der zu
betreibende Aufwand und u.a. auch die hiermit lediglich zu erzielende geringe Arbeitsieistung als unbefrie-
digend empfunden wird.

Zur Vermeidung der obigen Nachteile sind mit den DE-OS 27 06 955 und 31 01 310 gatiungsgeméfe
Vorrichtungen bekanntgeworden, die sich auch zum Umhllen von Stiickgut(stapein) mit einer Stretchfolien-
haube eignen, wie dieses in der DE-OS 27 06 955 ausdriicklich erwdhnt ist. Bei einem Ensatz dieser
vorbekannten Vorrichtungen kommt es jedoch lediglich zu einem beachtlichen planm&Bigen Stretchen des
schlauchférmigen Stretchfolienmaterials bzw. jewsils einer Stretchfolienhaube in horizontaler Querrichtung
(= senkrecht zur vertikalen Lingsachse des Stlickgutstapels und damit der Stretchfolienhaube), so daB es
dann zwar bei einem straffen Uberziehen eines Stiickgutstapels mit einer Stretchfolienhaube zundchst zu
siner (scheinbar) befriedigenden (da glatten) Verpackungseinheit mit einer Folienumhiilung kommt, die den
zu stellenden Anforderungen an die Forbestindigkeit bzw. Stapelfestigkeit einerseits und der Dichtigkeit der
Umhiillung andererseits Rechnung zu tragen scheint, doch kommt es insbesondere bei Stlickgutstapeln, die
bspw. aus mit Zement od.dgl. geflliten Sdcken bestehen, nicht nur beim Bilden des Stlickgutstapels zu
einer Entiliftung der nicht vollstindig mit Schittgut gefiiliten Sécke, sondern es hat sich gezeigt, da8 bei
derartigen Stlickgutstapeln auch noch eine verzgerte Nachentlliftung stattfinden kann (und zwar insbeson-
dere bei wiederholtem Umschlag mit bspw. verhdltnismagig stoBartigem Aufsetzen des Stlickgutstapels), so
daB bei dieser Nachentliiftung das Stapelvolumen insbesondere aufgrund einer Verminderung der Stapelhd-
he verdndert wird. Dieses fiihrt bei eindimensional gestretchtem Folienmaterial zwangslaufig zumindest in
Vertikalrichtung zu einer entsprechenden Schiaffheit, die ggf. sogar in einer Faltenbildung resultiert.

Im {brigen sind die von der Folienhaube ausgelibten Veriikalkrifte, die ggf. beim Uberziehen der
Folienhaube Uber den Stlickgutstapel durch eine gewisse, geringe Dehnung enistehen kdnnen, wenn an der
Haube gezogen wird und das Folienmaterial iber Flihrungen gleitet, unerheblich bzw. fiir die Schaffung
einer hinreichenden Stapelfestigkeit ungeniigend, insbesondere wenn es sich bei dem Stlickgut um geililite
Sicke handelt, die beim Handling spiter noch nachgefiillt werden. Dieses gilt auch fiir den Gegenstand der
DE-OS 30 03 052. Dabei wird zwar die Stretchfolienhaube nach dem horizontalen Quersiretchen aus dem
gerefften Zustan Uber Fiihrungsbligel nach unten gezogen und gleitet dabei unter gewisser Reibung von
diesen ab, so daB es zu einer gewissen Vertikaldehnung kommen kann, wenn die Zugkréfte gréBer als die
Reibungskrifte sein sollen, doch kommt es dabei nicht zu einem erheblichen L&ngsstreichen und damit
auch nicht zu der erstrebten Formfestigkeit der umhtiilten Stlickgutstapel, insbesondere wenn diese aus
gefiillien Sdcken bestehen.

Der vorliegenden Erfindung liegt demgem&B die Aufgabe zugrunde, die bekannten Verfahren und
Vorrichtungen der hier in Rede stehenden Gattung unter Vermeidung insbesondere der vorstehend
diskutierten Nachteile zu verbessern und ein Verfahren sowie eine zur Durchflihrung dieses Verfahrens
geeignete und bestimmte Vorrichtung zu schaffen, mittels welcher Verpackungseinheiten der hier in Rede
stehenden Gattung unter Einsatz der vorteilhaften Streichfolienhauben zu schaffen sind, die auch bei
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"Problemstiickgltern” und ggf. wiederholtem Umschiag ihre Formbestidndigkeit nicht verlieren.

Die L&sung des verfahrensmifigen Teils der vorstehenden Aufgabe erfolgt erfindungsgemé&s durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1, wdhrend die Lésung des verrichtungsmégigen Teils der
vorstehenden Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 10 erfolgt, wobei bevorzugte
Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung in den Verfahrens- bzw. Vorrichtungsunteranspriichen be-
schrieben sind.

Dabei hat sich Uiberraschenderweise gezeigt, daB ein zweidimensionales Stretchen - im Gegensatz zu
Wickelstretchverfahren - nicht nur (berhaupt praktikabel ist, sondern auch praktisch s@mtliche bisherigen
Probleme bei Hauben-Siretchverfahren schlagartig 10st, wenn man das Folienmaterial zundchst um bevor-
2ugt 15 - 20 % querstretcht und dieser Querstretchung sodann eine {bezogen auf die dann vorhandene
zusamemngezogene vertikale Einheitsidnge) eine Vertikal stretchung von wenigstens 5 % (vorzugsweise
etwa 10 - 15 %) (berlagert, wobei es nachhaltig zu der erforderlichen Stapelfestigkeit kommt und dennoch
selbst bei empflindlichem Stiickgut (z.B. auf Unterlagen stehenden Flaschen als Stlckgutlage) nicht wie
bisher zu nachteiligen Beeintrdchtigungen kommt, weil man bisher wegen des fehlenden Lingsstretches auf
sehr hohen Querstretch angewiesen war, um Uberhaupt halbwegs brauchbare Verpackungseinheiten bilden
zu kénnen.

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines Alsfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf eine schema-
tische Zeichnung weiter erldutert, wobei die bei der Beschreibung des Ausfihrungsbeispiels gemachten
Erlduterungen ersichtlich auch ganz aligemein bzgl. der Erfindung von allgemeiner Bedeutung sein konnen.
Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemdfen Vorrichtung in einem Zustand, in dem die mittels
einer Abzugseinrichtung von einem (Schlauch-)Folienvorrat abgezogene (Schlauch-)Folie von einer Spreiz-
einrichtung bereits erfafit ist;

Fig. 2 eine Darstellung gemB Fig. 1, wobei der vom Folienvorrat abgezogene Folienabschnitt bereits
von der Spreizeinrichtung auseinandergezogen ist und der freie Randabschnitt des Folienabschnittes einer
Reffeinrichtung zugefiihrt ist;

Fig. 3 eine Darstellung gem3B den Fig. 1 und 2 nach dem Reffen der spéter die Seitenwédnde der
Folienhaube bildenden Abschnitte beim SchweiBen der Haubennaht vor dem Abtrennen der Haube von dem
Folienvorrat;

Fig. 4 eine Darstellung gemas den Fig. 1 bis 3, wobei die Folie nach dem Abschneiden zu Ende
gerefft worden ist und ein neuer Folienabschnitt gleichzeitig von der Spreizeinrichtung erfaft ist;

Fig. 5 ein Horizontalstretchen der Folienhaube mittels einer Stretcheinrichtung, wobel der das Reffen
bewirkende Teil der Reffeinrichtung ausgeschwenkt ist;

Fig. 6 das Uberziehen der gestretchten Folienhaube Uber einen darunter befindlichen Stiickgutstapel,
wobei zugleich ein vertikales Stretchen der Seitenwénde der Folienhaube erfoigt;

Fig. 7 den mit der Stretchfolienhaube umhtliten Stiickgutstapel (mit zwei Varianten an der der Palette
zugekehrten Seite);

Fig. 8 eine dem Zustand gem3B Fig. 2 entsprechende, etwas vereinfachte rdumliche Darstellung
eines mit einer Stretchfolienhaube zu umhiiilenden Stapels;

Fig. 9 eine von auBen her gegen die Folie zu schwenkende Reffeinheit beim Reffen, wobei auch ggf.
ein definierter Langsstretch erzeugt werden kann;

Fig. 10 eine Darstellung gem#B Fig. 8 nach dem Abschweiflen des Folienschiauches und Abtrennen
der Folienhaube;

Fig. 11 die quer- und zumindest teilweise lingsge stretchte Folienhaube vor dem Uberziehen {iber
den Stapel;

Fig. 12 eine Darstellung wihrend des Uberziehvorgangs; und

Fig. 13 die (angehobene) mit der Stretchfolienhaube vollstindig umhiiite Verpackungseinheit.

Die Zeichnung zeigt eine im ganzen mit | bezeichnete Vorrichtung zum selbsttitigen bzw. automati-
schen Umhllen von Stlickgut mittels einer Stretchfolienhaube, genauer gesagt von Stlckguistapein 2, die
aus gestapelten Stlickgutteilen (bspw. mit Schiittgut gefiiiten Sidcken) bestehen und mittels einer Palettier-
vorrichtung gebildet worden sind.

Von einem Schlauchfolienvorrat 3 wird mittels eines antreibbaren Rollenpaares 5 als Abzugseinrichtung
Schlauchfolie in Richtung des Pfeiles 4 abgewickelt und einer Spreizeinrichtung 6 zugeflhri, die sich
entgegen der Laufrichtung der Folie verjiingende Spreizplatten 7 aufweist, so daB die Schlauchfolie (s. Fig.
2) auseinanderzuziehen ist. Dabei wird der freie Randabschnitt des von dem Schiauchfolienvorrat 3
abgezogenen Folienabschnittes durch Andrlickmitiel 8 in Richtung der Pfeile 8" an die Spreizplatten 7
angedriickt und gehalten.
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Der Spreizeinrichtung 6 ist eine im ganzen mit 9 bezeichnete Reffeinrichtung nachgeordnet, die zum
Reffen, also zum ziehharmonikaférmigen Zusammenlegen des spéter eine Haube bildenden Schlauchfohen-
abschnittes 3 Uiber eine vertikale Strecke h dient, die kieiner ist als die Linge des Folienabschnittes 3.

Zwischen der Spreizeinrichtung 6 und der Reffeinrichtung 9 ist eine SchweiBeinrichtung 10 (s. Fig. 3)
zum Bilden einer horizontalen Naht 11 angedeutet, und zwischen der SchweiBeinrichtung 10 und der
Spreizeinrichtung 6 befindet sich eine Schneideinrichtung 12 zum Abschneiden des nach dem Schweifen
eine Folienhaube bildenden Folienabschnittes 3 (s. z.B. Fig. 4).

Weiterhin weist die Vorrichtung | eine Stretcheinrichtung auf, mittels welcher der Folienabschnitt 3 zu
stretchen ist. Die Stretcheinrichtung besteht an sich aus zwei Einzeleinrichtungen, zum einen einer
Einrichtung zum horizontalen Stretchen und zum anderen einer Einrichtung zum vertikalen Stretchen, wie
weiter unten noch beschrieben ist.

SchlieBlich ist noch eine Hubvorrichtung vorhanden, mit welcher die an ihrem oberen Ende geschlosse-
ne Haube 3" iber den Stlickgutstapel 2 gezogen werden kann.

Bzgl. der Reffeinrichtung 9 sei noch nachgetragen, daB diese einen bewegliche Reffbacken 13 od.dgl.
enthaltenden Reffrahmen 14 aufweist, der vertikal beweglich angeordnet ist und einen Bestandteil der
Hubeinrichtung bildet. Der Reffrahmen 14 bildet zugleich einen Bestandteil der Stretcheinrichtung, wie
weiter unten noch erldutert ist.

Nachdem der freie Endabschnitt des Folienabschnittes 3 von dem Schlauchfolienvorrat 3 in die
Spreizeinrichtung 6 eingefiihrt ist, wo er mittels der Andrlickmittel 8, 8 gehalten werden kann (s. Fig. 1),
wird weiterhin Folie vom Schlauchfolienvorrat 3 abgezogen und mittels der Andriickmittel 8, 8, die bspw.
aus Saugbacken od.dgi., aber auch aus Klemmbacken od.dgl. bestehen kdnnen, unter gleichzeitigem
Aufspreizen der Schlauchfolie nach unten gefiihrt, so daB die Andrlickmittel 8, 8 an sich Andrlick- und
Haltemittel (fUr die Folie) bilden (s. Fig. 2).

Nach dem Uberflihren des freien Randabschnittes des Folienabschnittes 3  in die Reffeinrichtung
(genauer gesagt zwischen den duferen Reffbacken 13" und Refirollen 15 schwenkbarer Reffemhelten 16)-
erfolgt das Reffen gemaB Flg 3, wobei sich die gereffte Folie zwischen den dufleren Reffbacken 13" und
die inneren Reffbacken 13" ziehharmonikaf&rmig legt.

Sodann tritt die SchwetBemnchtung 10 (s. Fig. 3, 10) unter Bildung der Naht 11 in Funktion und die so
gebildete Folienhaube 3" kann mittels der Schneideinrichtung 12 von dem Folienvorrat abgeschnitten
werden (s. Fig. 3).

Danach wird nunmehr noch der restliche Abschnitt der bei der Folienhaube 3" die Seitenwénde
bildenden Seitenabschnitte gerefft (s. Fig. 4,9,10), bis der den Boden 17 der Folienhaube 3" bildende
Abschnitt horizontal verlduft (also gespannt ist),. wie dieses aus den Fig. 4,11 erkennbar ist, so daf danach
die Reffeinheiten 16 gemip Fig. 5.9 nach auBen geschwenkt werden kdnnen und ein Querstretchen in
Horizonalrichtung erfolgen kann (s. Fig. 5), bei dem die Reffbacken 13 gemds den Pfeilen 18 nach auBen
bewegt werden.

Sodann kann die in Quer- bzw. Horizontalrichtung gestretchte Folienhaube 3" Uber den Stiickgutstapel
2 gezogen werden (s. Fig. 6), indem die an Vertikatholmen 19 gefiihrten Reffbacken 13 gem&B den Pfeilen
20 nach unten abgesenkt werden. Bei diesem Vorgang erfolgt dann auch ein vertikales Stretchen der
Folienhaube 3", was jedoch auch bereits beim Abziehen vom Folienvorrat erfolgen kann (s. Fig. 9), wobei
ein spiteres Lingsstretchen den Vorteil hat, daB die Folie beim Horizontalstretchen noch nicht in Vertikal
bzw. Lingsrichtung gestretcht ist und demgem&s zundchst noch einfacher handhabbar ist.

Im vorliegenden Fall wird die gem#B Fig. 5 gereffte und in Horizontalrichtung quergestretchte Folien-
haube 3 beim Uberziehen des Stlickgutstapels 2 Uber die einen Widerstand bildenden (Langs-
)Stretchbligel 24 gezogen, wenn sie beim Absenken der Reffeinheit 16 in vertikaler Langsrichtung gemas
Pfeil 25 gestretcht wird, wobei ein definiertes Léngsstretchen um ca. 12 % der bereits quergestretchten
Folie erfoigt.

Das Absenken der einen Teil der Hubeinrichtung bildenden Stretchbacken 13 erfolgt bis unter die
Palette 21, auf welcher der Stlickgutstapel 2 angeordnet ist, so daB sich die Stretchfolienhaube 3" mit ihrem
freien Randabschnitt unter die Palette legt bzw. diese untergreift (s. Fig. 7).

Aus Fig. 7 ist weiterhin erkennbar, daB an der Unterseite des Stlickgutstapels (bei dem dargesteliten
Ausflihrungsbeispiel also zwischen Stlickgutstapel 2 und Palette 21) noch eine Flachfolie angelegt sein
kann, um den Stlckgutstapel 2 auch von unten her zu schiitzen. Dieses kann gem&B dem linken Teil von
Fig. 7 so erfolgen, daB der Rand 22" der Flachfolie 22 nach oben an den Stiickgutstapel angelegt wird oder
aber, wie im rechten Teil von Fig. 7 gezeigt ist, nach unten an die Palefte herangefiihrt wird. Letzieres ist
arbeitsm#Big etwas einfacher, doch 148t sich auch die im linken Teil von Fig. 7 dargestelite Ldsung
grundsétzlich ohne Schwierigkeiten bewerkstelligen.

Unter Bezugnahme auf Fig. 4 der Zeichnung sei noch nachgetragen daf beim abschlieBenden
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horizontalen Reffen bereits wieder Schlauchfolie von dem Folienvorrat abgezogen und der Spreizeinrichtung
6 zugefiihrt werden kann, so daB nach fertiger Umhiillung des Stlickgutstapels (Fig. 7), Abtransportieren
des Stlickgutstapels auf einem Fdrderer 23 und Zutransport eines weiteren Stlickgutstapels 2 ein neuer
Umhiillungsvorgang unverzlglich beginnen kann, so daB mit der erfindungsgem&gBen Vorrichtung und dem
erfindungsgemigfen Verfahren nicht nur die oben beschriebenen erheblichen Vorteile zu erzielen sind,
sondern darliber hinaus auch eine auflerordentlich hohe Arbeitsleistung.

Aufgrund der erfindungsgemiB vorgesehenen, definierten Léngsstretchung des Folienmaterials zusatz-
lich zu der Querstretchung ergeben sich selbst bei relativ schweren und stark entlliftenden Stlickgutteilen,
wie bspw. mit Zement gefliliten Sdcken, Verpackungseinheiten, die selbst nach mehrfachem Umschlag
noch eine hervorragende Stapelfestigkeit besitzen, wobei andererseits auch relativ empfindliche Stlickgut-
stapel, deren Stiickgutiagen bspw. aus auf Zwischenlagen stehenden Flaschen besiehen, erfindungsgemas
in optimaler Weise zu handhaben sind, da einerseits der Querstretch nicht mehr so grof gemacht zu
werden braucht, wie er bei Hauben-Stretchverfahren bisher erforderlich war, um wenigsiens halbwegs
befriedigende Verpackungseinheiten zu realisieren {wobei die von dem Querstretch erzeugten Querkrifte
dann aber fiir empfindliche Stiickgliter in aller Regel zu grof waren), da ndmlich aufgrund des Lingsstret-
ches selbst nach ggf. erfoigender Nachentliiftung noch zwar fUr Ubliche Stlickglter unschiédliche, jedoch
hinreichend groBe Normalkrifte von der Folienumhillung aufgebracht werden, die flir sine ent sprechende
Erhdhung der Reibkrifte sorgen, so daB es nicht mehr zu einem gegenseitigen Verschieben einander
benachbarter Stlickgutiagen kommt. Es hat sich gezeigt, daB im Gegensatz von Wickelstretchen ein
zweidimensionales Stretchen beim Haubenstretchen wider Erwarten praktikabel ist, insbesondere wenn die
zundchst quergestretchte Haube unmittelbar beim Uberziehen des Stlickgutstapels ldngsgestretcht wird,
was mittels geeigneter Manahmen ohne weiteres definiert bzw. in vorgegebener Gré8e mdéglich ist, da die
Haube mit ihrem (oben liegenden) Boden fest am Stlickgutstapel zu halten ist und ein entsprechendes
Widerlager bildet, und da es zudem auch ohne weiteres mdglich ist, den gewlnschten, zweckmagigen
Langsstretch durch Reibrollen, Reibwalzen od.dgl. aufzubringen, die auf die an einem Widerlager anliegen-
de Haube einwirken.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Vorrichtung 1
2 | Stickgutstapel 2
3 | Schiauchfolienvorrat 3 Folienabschnitt 3
4 | Pfeil 3" Folienhaube 4
5 | Rollenpaar 5
6 | Spreizeinrichtung 6
7 | Spreizplatten 7
8 | Andriick- und Haltemittel | 8 Pfeile 8
9 | Reffeinrichtung 9
10 | SchweiBeinrichtung 10
11 Naht 11
12 | Schneideinrichtung 12
13 | Reffbacken 13’ duBere Reffbacken | 13
14 | Reffrahmen 13" innere Reffbacken | 14
15 | Reffrollen 15
16 | Reffeinheit 16
17 | Boden : 17
18 | Pfeile 18
’ 19 | Vertikalholme 19
20 | Pfeile : ) . 20
21 Palette 21
22 | Flachfolie 22" Rand (von 22) 22
23 | Fdrderer 23
24 1 (Langs-)Stretchbiigel 24
25 | vertikale L&ngsrichtung 25
26 26
27 27
28 28
29 29
30 30

Anspriiche

1. Verfahren zum vollstindigen Umhiillen von Stlickgut mittels Stretchfolien, insbesondere von gesta-
pelten Stlickgutteilen, wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter Stiickgutsta-
pel, die aus mehreren Ubereinander angeordneten Stlickgutlagen bestehen, wobei ein schlauchférmiger
Folienabschnitt, dessen Umfang kleiner ist als der Umfang des zu umhillenden Stlickgutes, von einem
(Schiauch-)Folienabschnitt abgezogen und an seinem freien Ende durch Aufspreizen gedffnet wird; ggf. die
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Seitenwinde des Schlauchfolienabschnittes durch Reffen in im wesentlichen konzentrisch zur vertikalen
Mittelachse des zu umhiillenden Stlckgutes verlaufende Falten gelegt werden; der Schiauchfolienabschnitt
an seinem dem Folienvorrat zugekehrten Ende abgeschweiBt und die so gebildete Folienhaube vom
Folienvorrat abgetrennt wird; die Folienhaube in horizontaler Querrichtung quergestretcht wird; und die
quergestretchte Folienhaube unter das Folienmaterial gléttender, tiber das Stlickgut ziehender Langsspan-
nung {ber das zu umhillende Stlickgut gezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Folienhaube vor
dem Uberziehen wenigstens im Bereich der Haubenseitenwinde zuzéizlich in vertikaler LAngsrichtung um
mindestens 5 % ihrer vertikalen Ausgangsldnge im quergestretchten Zustand ldngsgestretcht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Folienmaterial um 10 - 16 %
langsgestretcht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie bzgl. ihres Zuflihrzustan-
des in an sich bekannter Weise um wenigstens 10 % quergestretcht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Folien um etwa 15 - 20 % querge-
stretcht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 das Léngsstretchen der
Folienhaube wenigstens teilweise beim Uberziehen der Folienhaube iliber das zu umhiillende Stickgut
erfoigt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Langssiretchen der
Folienhaube wenigstens teilweise beim Abziehen der Schiauchfolien, vom Folienvorrat erfolgt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
gin Abziehen von Schlauchfolie vom Folienvorrat zur Bildung einer weiteren Folienhaube bereits eingeleitet
wird, bevor das zuvor zu umhiillende Stlickgut fertig umhiillt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da das Abziehen von Schlauchfolie vom
Folienvorrat zur Bildung einer weiteren Folienhaube sogleich nach dem Abschneiden der zuvor gebildeten
Folienhaube eingeleitet wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, bei dem zum Umhiillen der
mit der Folienhaube nicht zu bedeckenden Unterseite des zu umhiillenden Stlickgutes unmittelbar unter
dem zu umhiillenden Stiickgut eine Flachfolie angeordnet wird, die ‘gréfer ist als die Grundfliche des
Stiickgutstapels, dadurch gekennzeichnet, daB die seitlich Uber das zu umhdllende Stlickgut vorstehenden
Randabschnitte der Flachfolie vor dem Uberziehen des Stlickgutes mit der Folienhaube nach oben an den
Stiickgutstapel angelegt werden.

10. Vorrichtung zum Umhdllen von Stlickgut mittels Stretchfolie, insbesondere von gestapelten Stlick-
gutteilen, wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter Stlickgutstapel, die aus
mehreren Ubereinander angeordneten Stlckgutiagen bestehen mit einer (Schlauch-)Folien-Abzugseinrich-
tung, mittels welcher schlauchférmige Stretchfolie abschnittsweise von einem (Schiauch-)Folienvorrat abzu-
ziehen ist; einer der Abzugseinrichtung nachgeordneten Aufspreizeinrichtung, mittels welcher die schlauch-
fdrmige Stretchfolie an ihrem freien Endabschnitt aufzuspreizen ist; ggf. einer der Aufspreizeinrichtung
nachgeordneten Reffeinrichtung zum Reffen des Folienabschnittes Uber eine vertikale Strecke, die kleiner
ist als die Linge des Folienabschnittes; einer Schweifieinrichtung zum Abschweifen eines von dem
Folienvorrat abgezogenen Schiauchfolienabschnittes an dessen dem Folienvorrat zugekehrten Endabschnitt;
einer Schneideinrichtung, mittels welcher jeweils eine beim Abschweifien gebildete Folienhaube von dem
Folienvorrat abzutrennen ist, einer Quer-Stretcheinrichtung, mittels welcher der Folienabschnitt in horizonta-
ler Querrichtung zu stretchen ist; und einer (Haubenlberzieh-)Hubeinrichtung, mittels welcher die quer
gestretchte Haube Uber das zu umhiillende Stlickgut zu ziehen ist, gekennzeichnet durch eine Lidngsstret-
cheinrichtung (14, 24), mittels welcher der Folienabschnitt/die Folienhaube (3”) in vertikaler Langsrichtung
(25) um mindestens 5 %, vorzugsweise 10 - 15 % ldngszustretchen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, mit einem das gereffte Folienmaterial beim Reffen aufnehmenden,
beim Umndilen vertikal beweglichen Reffrahmen, dadurch gekennzeichnet, daB der Reffrahmen (14)
Bestandteil der Ldngsstretcheinrichtung ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da8 der Reffrahmen (14) LAngsstretchmit-
tel aufweist, die oberhalb der beim Reffen gebildeten Falten mit dem Folienmaterial reibschiissig in Eingriff
zu bringen sind und beim Absenken des Reffrahmens (14) eine ein Langsstretchen bewirkende, vorgegebe-
ne Zugkraft auf das Folienmaterial ausiiben.

13.Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da die Ldngsstretchmittel im wesentlichen
stabférmig ausgebildete Langsstretchelemente aufweisen, die sich im wesentlichen in Querrichtung erstrek-
ken.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Lingsstretchelemente wenigstens
in den Eckbereichen des ge&ffneten Folienschlauches anzuordnen sind.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dag die Langsstretchelemente an der
Innenseite des Folienschlauches anzuordnen sind.

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
Lingsstretchmittel antreibbare bzw. bzgl. ihres Rohwiderstandes einstellbare Langsstretchrollen bzw. -
walzen aufweisen, mit denen dem Folienmaterial in Langsrichtung gerichtete Reibkréfte einzuprdgen sind,
welche grdBer sind als die zum Gldtten der gerefften Folie erforderlichen Kréfte.

17. Vorrichtung nach Anspruch j2, dadurch gekennzeichnet, daB die Reffeinrichtung (9) Reffrollen (15)
aufweist, die gegen Reffbacken (13') od.dgl. arbeiten und Bestandteil einer wegschwenkbaren Reffeinheit
{9) sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Reffeinheiten (9) von auBen her
gegen die Stlickguteinheit zu schwenken sind.

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 18, gekennzeichnet durch die
Verwendung einer Stretchfolie mit einer Ausgangsdicke von ca. 50 - 250 m.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, gekennzeichnet durch die Verwendung von Folien mit einer Dicke
von ca. 100 bis 120 um.
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