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@ Verfahren und Vorrichtung zum Umhiillen von Stiickgut mit Stretchfolie.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Umbhdllen von ggf. auf einer Palette
(10) od.dgl. abgestiitztem Stlickgut (1) mit einer
schlauch- bzw. haubenfrmigen Stretchfolie (2,3),
insbesondere von aus mehrschichtig Ubereinander
palettierten Stlickgutschichten bestehenden, wiirfel-
bzw. quaderfdrmigen Stlckgutstapeln, bei dem der
die Seitenfldchenumhiillung bildende Folienabschnitt
vor dem Uberziehen liber das Stiickgut gerefft und
quergestretcht wird, wobei der untere Randabschniit
der Stretchfolienhaube bei im wesentlichen bereits
vollstdndig umhillten Stlickgutseitenflichen bzw.
umbhiillter Palette vor dem Untergreifen des Stlickgu-
tes bzw. der Palette od.dgl. unter Bildung einer
doppellagigen Folieschlaufe bis Uber die Unterseite
des Stiickgutes bzw. bis Uber die Palette aus einer
Sicht bis unter das Stlickgut bzw. (wenigstens) in
den Bereich der Palette erstreckenden, abgesenkien
ersten Absenksiellung wieder angehoben wird und
erst danach losgelassen wird, so daB sich wenig-
stens ein zweilagiger Folienrandabschnitt ergibt bzw.
die bligelartigen Rahmenabschnitte beim Uberziehen
des Stlickgutes mit der Folienhaube noch im Eingriff
mit dieser in an sich bekannter Weise zundchst in
eine unter dem Stlickgut bzw. (wenigstens) im Be-
reich einer das Stlickgut abzustiitzenden Paletie
od.dgl. liegende erste Absenkstellung (Fig. 8) abzu-
senken sind und danach aus dieser ersten Absenk-
stellung (Fig. 8) in eine zweite Absenkstellung (Fig.

9) anzuheben sind, in welcher die Folie einerseits
unter Bildung einer doppellagigen Falte (21) am un-
teren Stlickgut-Randbereich bzw. an der Palette und
andererseits noch an den bligelférmigen Rahmenab-
schnitten des Hubrahmens anliegt; und daB die bi-
gelférmigen Rahmenabschnitte infaus der zweiten
Absenkstellung (Fig. 9) auBer Eingriff mit der Folie
zu bringen und danach schiiellich in ihre Ausgangs-
stellung zurlickzufahren sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Um-
hiillen von Stlickgut mit Stretchfolie nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zum Umhiilien von Stlickgut mit Stretchfolie nach
dem Oberbegriff des Anspruches 3.

Ein derartiges Verfahren bzw. eine derartige
Vorrichtung sind zwischenzeitlich aus der DE 39 18
311 A1 bekannigeworden, nachdem  die
Schrumpffolien-Technologie zur Schaffung von La-
deeinheiten aus fechnischen und wirtschatftlichen
Grlnden in jlingster Zeit erheblich an Bedeutung
verloren hat und im wesentlichen durch die
Stretchfolien-Technologie ersetzt worden ist. Ob-
wohl sich das Streich-Haubenverfahren als zur
Schaffung transportgesicherter und witterungsbe-
stédndiger Ladeeinheiten zwischenzsitlich bereits als
besonders zweckmiBig erwiesen hat, hat es sich
gezeigt, daB der untere Randbereich der Stretchfo-
lienhaube einer mit einem gattungsgemifBen Ver-
fahren bzw. einer gattungsgemiBen Vorrichtung zu
schaffenden Ladeeinheit, der das Stlickgut bzw.
eine das Stiickgut abstlitzende Palette im fertigen
Zustand (mit einem sog. "Unterstretch™) untergrei-
fen soll, (insbesondere bei zusitzlich aufgebrach-
tem Vertikalsiretch) eine Neigung hat, bis Uber die
Unterseite des zu umhiillenden Stlickguies bzw.
bis Uber die das Stlickgut abstlitzende Palette
od.dgl. beim Uberziehvorgang zumindest teilweise
hochzurutschen. Uberdies erscheint eine Verstir-
kung der Folienumhiillung insbesondere bei auf
einer Palette abgestiitzten Stlickgut im unteren
Randbereich erstrebenswert, da aus Holz beste-
hende Paletten regelm&Big insbesondere an ihren
Stirnseiten nicht glatt sind und demgemiB dazu
neigen, die die Umhiillung bildende Folie zu perfo-
rieren, so daB in derartigen Fallen der Wiiterungs-
schutz bei einlagiger Folienumhillung insoweit ge-
fahrdet ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt demgemip
die Aufgabe zugrunde, die bekannten gattungsge-
méBen Verfahren und Vorrichtungen der eingangs
beschriebenen Gattung insbesondere dahingehend
zu verbessern, daB der untere Randabschnitt der
Folienumhiillung gegenlber der Uibrigen Folienum-
hiillung verstérkt ist, wobei eine solche Verstirkung
zugleich in technisch mdglichst einfacher und wirt-
schaftlich befriedigender Weise geschaffen werden
soll.

Die L&sung des verfahrensméBigen Teils der
vorstehenden Aufgabe besteht erfindungsgemas
aus den kennzeichnenden Merkmalen des Anspru-
ches 1, wihrend die L&sung des vorrichtungsmigi-
gen Teils der vorstehenden Aufgabe aus dem
kennzeichnenden Teil des Anspruches 3 besteht.

Aus der DE-AS 12 98 444 ist zwar grunds&iz-
lich eine Verstérkung des Folienmaterials durch die
Bildung dreischichtiger Folienabschniite bekannt,
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doch liegen diese bei dieser bekannten Ladeeinheit
an der Oberseite (und zwar auch im oberen Stapel-
randbereich) und bilden mithin keine erfindungsge-
maA vorgesehene Verstlrkung des unteren Rand-
abschnittes der Stretchfolienhaube, die aus dem
Haubenmaterial gebildet ist.

Ferner wird in diesem Zusammenhang auf die
DE 90 01 319 U1 verwiesen, in der empfohlen
wird, den unteren Rand der Haube mitteis einer
{unter dem Stlckgutstapei oder dessen Triger an-
zuordnenden) Einrichtung umzuschlagen, welche
den Rand der Haube erfassende Greifer, angetrie-
bene Flhrungsgesténge und ggf. SchweiBeinrich-
tungen aufweist, um den unteren Rand der Haube
unter die Unterseite eines Stiickgutstapels
und/oder dessen Tréger legen, dort faiten und ggf.
verschweiBen zu kdnnen. Eine solche Ausgestal-
tung ist indes sowohl verfahrens- als auch vorrich-
tungsméBig sehr kompliziert und filhrt nicht zu
befriedigenden Ergebnissen.

Eine hdchst bevorzugte Ausgestaltung des er-
findungsgem&Ben Verfahrens besteht darin, daB
der unterste Randabschnitt der Stretchfolienhaube
vor dem Loslassen nach unten gerichtet wird bzw.
in dieser Stellung belassen wird, so daB sich ein
dreilagiger Folienrandabschniit ergibt.

In hdchst bevorzugter Ausgestaltung der erfin-
dungsgeméBen Vorrichiung ist u.a. vorgesehen,
daB die Biigel wenigstens zwischen der ersten und
zweiten Absenkstellung n#her an das Stiickgut zu
verfahren sind als ihr Abstand wihrend des sonsti-
gen Uberziehvorganges ist, um die erstrebte Fal-
tenbildung und damit wenigstens eine Zweilagigkeit
des unteren Folienrandabschnittes zu gewihrlei-
sten.

Da es sich gezeigt hat, daB die in gereffter
Form an dem Hubrahmen gehaltene, querge-
stretchte Folie beim Uberziehvorgang {iber das
Stlickgut einen nicht unerheblichen Abstand zur
vorgegebenen (theoretischen) AuBenseite des
Stlickgutes haben sollte, um bei unregelmifig aus-
gebildeten Stlckgutformationen eine Kollision mit
dem Stlickgut zu vermeiden, andererseits aber flr
die vorstehend bereits erdrierte Faltenbildung und
damit Mehrlagigkeit des unteren Folienrandab-
schnittes eine enge Nachbarschaft der Bligel zum
Stlickgut bzw. zur dieses abstiitzenden Palette sich
als héchst zweckméBig herausgestelit hat, ist in
weiterer Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung
vorgesehen, daB an jedem Bligel wenigstens ein
Sensor angeordnet ist, mittels dessen ein Mindest-
abstand zwischen dem Biigel und dem Stiickgut
bzw. der Palette eingehalten wird.

In diesem Zusammenhang sei zum Stand der
Technik auf die GB-PS 13 33 125 verwiesen, die
bereits einen Fihler zum Abstandhalten offenbart.

Um ein einfaches und sicheres L&sen der Folie
von den Biigeln in der (angehobenen) zweiten Ab-
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senkstellung zu gewdhrleisten, kann vorgesehen
sein, daB in der hdherliegenden zweiten Absenk-
stellung ein Gas, insbesondere Druckluft, zwischen
Bligel und Folie geblasen wird, wobei es zu die-
sem Zwecke h&chst zweckmiBig sein kann, wenn
die Bligel an ihrem mit der Folie in Eingriff kom-
menden Abschnitten mit Gasleitungsmiindungen
versehen sind, die mit einer Druckgasquelle in Ver-
bindung stehen. Dabei hat es sich weiterhin als
h&chst zweckméBig herausgestellt, den Blasdruck
und/oder die zeitlich zugeflinrte Gasmenge mittels
einer Steuereinrichtung steuerbar zu gestalten.

Diese Mapnahme(n) bedeutet insbesondere
dann praktisch keinen zus&izlichen Aufwand, wenn
- wie dieses gemdp einem d&lteren Vorschlag der
Anmelderin bereits vorgeschlagen worden ist - die
biigelférmigen Rahmenabschnitte ohnehin entspre-
chend ausgestaltet sind, um den Reibungsbeiwert
zwischen Folienmaterial und Hubrahmen bzw. den
blgelfdrmigen Rahmenabschnitten gesteuert be-
einflussen zu kdnnen.

Alternativ oder zusdtzlich zu dieser MaBnahme
kdnnen die Bligel in einer weiteren Ausgestaltung
der vorliegenden Erfindung vom Stiickgut bzw. der
Palette wegschwenkbar ausgebildet sein, wobei es
sich insoweit als besonders zweckmiBig herausge-
stellt hat, wenn die Bligel jeweils um einen unteren
Endabschnitt der Bligelstlitze zu schwenken sind,
wobei es sich weiterhin als hdchst zweckmiBig
herausgestellt hat, wenn die Blgel bei ihrem Weg-
schwenken aus der zweiten Arbeitsstellung in die
dritte Arbeitssiellung abschwenkbar sind, wie weiter
unten an Ausfiihrungsbeispielen noch im einzelnen
erldutert wird.

Bei einer weiteren zweckm#fBigen Ausgestal-
tung sind reversierbar antreibbare Reffrollen vorge-
sehen, wobei diese in weiterer Ausgestaltung in der
zweiten oder dritten Absenkstellung mit umgekehr-
ter Drehrichtung wie beim Reffen erneut mit dem
untersten Randabschnitt der Folien in Eingriff zu
bringen sind, um diese zwecks Bildung eines zwei-
lagigen oder bevorzugt dreilagigen unteren Rand-
bereiches von dem Hubrahmen zu 16sen.

Bevorzugte Ausgestaltungen der vorliegenden
Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrie-
ben.

Die Erfindung ist nachstehend an Ausflihrungs-
beispielen unter Bezugnahme auf eine Zeichnung
weiter erl3utert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine etwas schematische rdumliche
Darstellung eines mit einer Stretchfo-
lienhaube zu Uberziehenden Stlick-
gutstapels, wobei die Stretchfolien-
haube aus einem Seitenfalten-
schlauch gebildet wird, der in Fig. 1
an seinem freien Endabschnitt be-
reits von dem Hubrahmen aufgenom-
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men worden ist;

in einer Fig. 1 entsprechenden Dar-
steltung die Anordnun gemé&B Fig. 1
nach Bilden einer Stretchfolienhaube;
in einer Darstellung gemiB den Fig.
1 und 2 die gem3B Fig. 2 gebildete .
Stretchfolienhaube nach dem/beim
Querstretchen;

in einer Darstellung gem&B den Fig.
1 bis 3 einen Zwischenzustand beim
Uberziehen des Stiickgutstapels mit
der Stretchiolienhaube;

eine Seitenansicht eines Blgels
nebst dessen Stiitze in Richtung des
Pfeiles V in Fig. 6 gesehen;

eine Draufsicht auf zwei (von vier)
Bigeln;

eine teilweise schematisierte Seiten-
ansicht auf einen auf einer Einweg-
palette abgestitzten Stlickgutstapel
mit einem Bugel in einer unteren Ab-
senkstellung;

in einer Darstellung gem3B Fig. 7
den Bugel in seiner ersten Absenk-
stellung;

in einer Darstellung gemaB den Fig.
7 und 8 den Biigel in seiner zweiten
Absenkstellung;

in einer Darstellung gem&B den Fig.
7 bis 9 die Ausgestaliung des unter-
en, dreilagigen Randabschnittes der
Stretchfolienhaube im fertigen Zu-
stand der Ladeeinheit; und

in einer Darstellung gemaf Fig. 10
den unteren Randabschnitt der
Stretchfolienhaube bei einer zweilagi-
gen Variante.

Fig. 1 zeigt einen im ganzen mit 1 bezeichne-
ten, quaderformigen Stiickgutstapel, der aus meh-
reren Schichten von Stlckgutteilen besteht, die
zwecks Bildung einer Ladeeinheit mit einer Siretch-
folienhaube 2 umhdillt werden sollen. Die Stretchfo-
lienhaube 2 wird aus einem Seitenfaltenschlauch 3
gebildet, welcher der Vorrichtung geméB den Pfei-
len 8 von einem nicht dargesteliten Seitenfaiten-
schlauchvorrat  zugefiihrt wird, wobei das freie
Ende des Seitenfaltenschiauches 3 gemiB Fig. 1
bereits von einem im ganzen mit 9 bezeichneten
Hubrahmen {(nach Aufspreizen des Seitenfalten-
schlauches 3) aufgenommen worden ist.

Wie in Fig. 2 angedeutet worden ist, wird der
Seitenfaltenschlauch 3 mit Abstand zu seinem frei-
en Ende mittels einer SchweiBvorrichtung 4, die im
wesentlichen aus zwei SchweiBleitsten besteht, ab-
geschweift, so daB eine Quernaht 5 gebildet wird,
und oberhalb der Quernaht 5 mittels einer nicht
dargestellten Trennvorrichtung unter Bildung einer
Stretchfolienhaube 2 abgetrennt, deren Seitenfl4-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11
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chen in dem in Fig. 2 dargestellien Zustand bereits
im wesentlichen (mittels einer Reffeinrichtung) auf
den Hubrahmen 9 aufgerefft sind.

Aus dem in Fig. 2 dargestellien Zustand wer-
den die vier im wesentlichen den Hubrahmen bil-
denden, den Eckbereichen des Stlickgutstapels 1
jeweils zugeordneten Biigel 9' zwecks Quersiret-
chen der Stretchfolienhaube 2 in Richtung der Pfei-
le 6 auseinandergefahren. Danach wird die querge-
stretchte Stretchfolienhaube 2 geméas Fig. 4 miitels
des Hubrahmens 9, der zugleich einen Reffrahmen
bildet, Uber den Stlickgutstapel 1 gezogen, wobei
Fig. 4 einen Zwischenzustand darstellt, in dem der
Stlickgutstapel 1 etwa bersits zur Hilfte umhilllt ist.

Aus der Stellung gemiB Fig. 4 verfdhri der
mittels eines nicht dargestellien Antriebes antreib-
bare Hubrahmen 9 dann weiter nach unten, und
zwar zundchst in eine Stellung, wie sie aus Fig. 7
erkennbar ist, wobei in Fig. 7 nur ein einziger
Biigel 9' erkennbar ist, die anderen Bligel 8" sich
aber auf gleichem H8henniveau befinden.

Bevor der weitere Umhdillungsvorgang nachste-
hend im einzelnen erldutert wird, sei insbesondere
unter Bezugnahme auf die Fig. 5 und 6 die konkre-
te Ausgestaltung der Biigel 9' noch weiter erldutert,
und es sei zuvor noch darauf verwiesen, daf der
Stlickgutstapel 1 - wie aus den Fig. 1 bis 4 erkenn-
bar ist - auf einer (Einweg-)Palette 10 abgestitzt
ist.

Wie bereits ausgefiihrt worden ist, besteht der
Hubrahmen 9 aus vier im wesentlichen C-férmigen
Bugel 9', die jeweils mit mehreren Durchgangsboh-
rungen 13 versehen sind, welche mit einer Druck-
luffquelle in Verbindung stehen, und jeweils in ei-
nen wihrend des Beiriebes mit Folien in Eingriff
befindenden Abschnitt der AuBenseiie des betref-
fenden Hubrahmenabschnittes 9' miinden. Die in
Fig. 6 schematisch angedeutete Druckluftquelle ist
mit 14 bezeichnet. ’

Jeder Bligel 9' ist mit einer durch ein ge-
kriimmtes, konisches Blech gebildeten Stlitize 17
(s. Fig. 5 und 6) abgestlitzt, wobei die Stitzen 17
jeweils im mittleren Beresich eine Ausnehmung 18
aufweisen. Im Ubrigen sind die mit der Druckiuft-
quelle 14 verbundenen Durchgangsbohrungen 13
mit einer Steuerungseinrichtung 16 verbunden (s.
Fig. 6) mittels welcher der Lufidruck bzw. die zeit-
" lich zugeleitete Druckluftmenge steuerbar ist.

Wie aus Fig. 7 erkennbar ist, werden die Bligel
9' des Hubrahmens 9 wihrend des Uberziehvor-
gangs zunidchst bis unier die Oberseite 10' der
Palette 10 verfahren, wobei Fig. 7 hierbei eine
Zwischenstellung zeigt und die untere Endstellung
noch nicht erreicht ist. Es ist aus Fig. 7 erkennbar,
daB bereiis in dieser Zwischenstellung der Seiten-
faltenschlauch 3 bzw. die (Seitenflichen der)
Stretchfolienhaube 2 den Stlickgutstapel 1 im we-
sentlichen umhiillen. Aus der Position gemiB Fig. 7
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werden die Bligel 9' des Hubrahmens indes nicht
nur in Richtung des Pfeiles 19 noch weiter in eine
erste Absenkstellung (s. Fig. 8) gefahren, sondern
sie werden dabei zugleich auch noch geméB dem
Pfeil 20 weiter an den Stlickgutstapel 1 bzw. die
Palette 10 herangefahren. Wihrend bei dem we-
sentlichen Uberziehvorgang der lichte Abstand un-
ter BerUcksichtigung empirisch ermittelter Toleran-
zwerte a betrug (s. Fig. 7), betrdgt er in der Stel-
lung gem&B Fig. 8 und 9 mit dem Wert b (s. Fig. 9)
nur noch erheblich weniger.

Auf der ersten Absenkstellung gemiB Fig. 8
wird der Hubrahmen 9 bzw. werden dessen Bligs!
9' dann in eine relativ hierzu angehobene zweite
Absenkstellung gemaB Fig. 9 wieder angehoben, in
welcher die Folie 2 bzw. 3 einerseits unter Bildung
einer doppellagigen Falte 21 am unteren Stlickgut-
Randbereich bzw. an der Palette 10 und anderer-
seits immer noch an den Bligeln 9' anliegt (s. Fig.
9).

Erst danach werden die Biligel 9' infaus der
angehobenen zweiten Absenkstellung gemis Fig. 9
auBer Eingriff mit der Folie 2 bzw. 3 gebracht und
schliefllich danach - nach einem Auseinanderfahren
enigegen der Richiung des Pfeiles 20 in Fig. 7 -
wieder in die Ausgangsstellung zuriickgefahren.

Um in der zweiten Absenkstellung gem3B Fig.
9 ein Ldsen der Folie 2 bzw. 3 von den Bligein 9'
zu bewirken, kann ein Gas wie insbesondere
Druckluft zwischen die Blige! 9' und die Folie 2
bzw. 3 geblasen werden, und zwar durch die mit
einer Druckluftquelle 14 und mittels einer Steue-
rungseinrichtung 16 gesteuerten Durchgangsboh-
rungen 13 (s. Fig. 5, 6), wobei mit der ggf. einge-
blasenen Luft zundchst einmal der Reibungsbei-
wert zwischen Folie und dem Material der Bligel 9’
zu reduzieren ist, die Folie aber ggf. auch geradezu
von den biigelfdrmigen Rahmenabschnitten 9’
"abzublasen™ ist.

Alternativ oder zusétzlich kdnnen aber die Bu-
gel 9' in der zweiten Absenkstellung auch seitlich
vom Stiickgut 1 bzw. der Paleite 10 wegschwenk-
bar sein, wie dieses in Fig. 9 mit einem Pfeil 22
angedeutet ist, also bei dem dargestellien Ausfiih-
rungsbeispiel jeweils um einen unteren Endab-
schnitt 23 der jewsiligen Stlitze 17.

Wie bereits weiter oben angedeutet worden ist,
kdnnten zum L8sen der Folie 2 bzw. 3 vom Hu-
brahmen 9 bzw. dessen Biigeln 9' ggf. auch zu-
sitzliche Abgleitfinger od. dgl. vorgesehen sein,
doch ist es erkennbar ganz erheblich vorteilhafter,
wenn man erfindungsgemdB auf derartige war-
tungsintensive und empfindliche Zusatzeinrichtun-
gen verzichten kann, obwohl eine integrale Anord-
nung derartiger Abgleitfinger od.dgl. unmittelbar am
Hubrahmen 9 insoweit noch eine technisch und
wirtschaftlich akzeptable LOsung wire, wihrend
deren gesonderte Ausgestaliung und Anordnung
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sowohl in technischer als auch in wirtschaftlicher
Hinsicht als h6chst unbefriedigende L&sung ange-
sehen werden mup.

Alternativ oder zusdtzlich kann die oben ange-
sprochene Reffeinrichtung zum Aufreffen des Fo-
lienmaterials auf den Hubrahmen 9 (also insbeson-
dere dessen Stlitzen 17) mit reversierbar antreibba-
ren Reffrollen 24 vorgesehen sein, die in der zwei-
ten oder ggf. einer dritten, gegenliber der zweiten
abgesenkten Absenkstellung (nach dem Reffen er-
neut) mit dem unteren Randabschnitt der Folie 2
bzw. 3 in Eingriff zu bringen sind, dann allerdings
mit einer Drehrichtung gem&8 dem Pfeil 25 (s. Fig.
9), welche der Reffrollen-Drehrichtung beim Reffen
entgegengerichtet ist.

Ganz gleich ob die vorstehend beispielhaft be-
schriebenen Ausgestaltungen bzw. MaBnahmen al-
ternativ oder kumulativ angewendet werden, ergibt
sich letztendlich eine Ladeeinheit 26, wie sie sche-
matisch im Ausschnitt in einer Darstellung gemis
den Fig. 7 bis 9 in Fig. 10 dargestellt ist, also mit
einem dreilagigen unteren Folienrandabschnitt 27,
der bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel an
der Oberschicht 28 der Palette 10 anliegt.

Fig. 11 zeigt eine Variante, bei welcher der
untere Folienrandabschnitt 27' lediglich zweilagig
ausgebildet ist, wobei diese Folienausgestaltung
dadurch erreicht worden ist, dag der Hubrahmen 9
aus seiner zweiten Absenkstellung gem&B Fig. 9
entsprechend weggeschwenkt worden ist oder/und
die Reffrollen 24 bei ggf. noch nicht wegge-
schwenkten Reffrollen 24 den unfersten Rand der
Stretchfolienhaube 2 in die aus Fig. 11 ersichiliche
Stellung (also in nach oben gerichteter Anlage an
der Oberschicht 28 der Palette 10) gebracht haben.

BEZUGSZEICHENLISTE

(LIST OF REFERENCE NUMERALS)

1 Stiickgutstapel

2 Stretchfolienhaube

3 Seitenfaltenschlauch

4 Schweifvorrichtung

5 Quernaht

6 Pfeile

7 -

8 Pfeile

9 Hubrahmen

9' - bligelartige (Hub-)Rahmenabschnitte
10 Palette

10 - Palettenoberseite

11 -

12 -

13 Durchgangsbohrungen
14 Druckiuftquelle

15 -

16 Steuerungseinrichtung
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17 Stltze (fur 9"
18 Ausnehmung (in 17)

19 Pfeil
20 Pfeil
21 Falte
22 Pfeil

23 unterer Endabschnitt (von 17)

24 Reffrollen

25 Pfeil

26 Ladeeinheit

27 dreilagiger unterer Folienrandabschnitt
27 - unterer Folienrandabschniit

28 Oberschicht (von 10)

22

30

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Umhiillen von ggf. auf einer
Paleite od.dgl. abgestiitztem Stlckgut mit ei-
ner schlauch- oder haubenférmigen Stretchfo-
lie, insbesondere von mehrschichtig Ubereinan-
der gestapeltem wiirfel- oder quaderfdrmigem
Stlickgut, bei dem der die Seitenfldchenumhilil-
lung bildende Folienabschnitt vor dem Uberzie-
hen {iber das Stlckgut gerefft und querge-
dehnt (quergestretcht) wird und bei dem am
unteren Stiickgutrand ein doppellagiger Folien-
bereich gebildet wird, dadurch gekennzeichnet,
daB der untere Randabschnitt der Stretchfo-
lienhaube bei im wesentlichen bereits vollstdn-
dig umhiiliten Stiickgutseitenfldchen bzw. um-
hiillter Palette vor dem Untergreifen des Stlick-
gutes bzw. der Palette od.dgl. unter Bildung
eines bis Uber die Unterseite des Stlickgutes
bzw. bis Uber die Palette reichenden doppelia-
gigen Folienrandabschnittes aus einer ersten
Absenkstellung, die unter dem Stlckgut oder
im Bereich der Palette liegt, wieder angehoben
wird und erst danach losgelassen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der unterste Randabschnitt der
Haube vor dem Loslassen erneut nach unten
gerichtet wird, so daB sich ein dreilagiger Fo-
lienrandabschnitt ergibt.

Vorrichtung zum Umhdillen von ggf. auf einer
Palette od. dgl. abgestltziem Stlickgut mit ei-
ner schlauch- oder haubenfdrmigen Stretchfo-
lie, insbesondere von mehrschichtig Ubereinan-
der gestapeltem quader- oder wilrfelf6rmigem
Stlickgut, mit einem mehrere (in der Drauf-
sicht) im wesentlichen L- oder C-f6rmig gebo-
gene, in einer Horizontal-Ebene angeordnete
Blgel und diese jeweils haliende Bligelstlitzen
tragenden, antreibbaren Reff- und Streich-Hu-
brahmen, auf den der die Seitenflichenumhiil-
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lung bildende Folienabschnitt vor dem Uberzie-
hen Uber das Stlickgut mittels Reffrollen aufzu-
reffen ist, und mittels dessen die auigereffte
Folie vor dem Uberzichen querzudehnen
(querzustretchen) ist, insbesondere zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach sinem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dap die Bugel (9') beim Uberziehen
des Stiickgutes (1) mit der Folienhaube (2)
noch im Eingriff mit dieser in an sich bekann-
ter Weise zundchst in eine unter dem Stlickgui
(1) oder im Bereich einer das Stlickgut (1)
abstiitzenden Palette (1) od.dgl. liegende erste
Absenkstellung (Fig. 8) abzusenken sind und
danach aus dieser ersten Absenksteliung (Fig.
8) in eine zweite Absenkstellung (Fig. 9) anzu-
heben sind, in welcher die Folie (2 bzw. 3)
einerseits unter Bildung einer doppellagigen
Falte (21) am unteren Silickgut-Randbereich
bzw. an der Palette (10) und andererseits noch
an den Blgel (9') des Hubrahmens (9) anliegt;
und daB die Biigel (9') in der zweiten Absenk-
steliung (Fig. 9) auBer Eingriff mit der Folie (2
bzw. 3) zu bringen und danach schliellich in
ihre Ausgangsstellung zurlickzufahren sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blgel (9') wenigstens zwi-
schen der ersten und zweiten Absenkstellung
(Fig. 8 bzw. Fig. 9) ndher an das Stlickgut (1)
zu fahren sind als ihr Abstand (a) w3hrend des
sonstigen Uberziehvorganges ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB an jedem Bligel (9') we-
nigstens ein Sensor angeordnet ist, mittels
dessen ein Mindestabstand (b) zwischen dem
Blgel (9) und dem Stiickgut (1) bzw. der Pa-
lette (10) singehalten wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB in der hdher
liegenden zweiten Absenkstellung (Fig. 9) der
Bligel (9') ein Gas, insbesondere Druckiuft,
zwischen Biigel (9') und Folie (2 bzw. 3) gebla-
sen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Biigel (9") an ihren mit der
Folie {2 bzw. 3) in Eingriff kommenden Ab-
schnitten mit Gasleitungsmiindungen (13) ver-
sehen sind, die mit einer Druckgasquelle (14)
in Verbindung stehen.

Vorrichtung nach-Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gasdruck und/oder die zeit-
lich zugefiihrte Gasmenge mittels einer Steuer-
einrichtung (16} steuerbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Bligel (9")
vom Stlickgut (1) bzw. der Palette (10) weg-
schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bligel (9") jeweils um einen
unteren Endabschniit der Blgelstiitze (17) zu
schwenken sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, da die Biigel (9') jeweils aus
der zweiten Absenkstellung (Fig. 8) in eine
dritite Absenkstellung bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Blgel (9') jeweils wih-
rend ihres Wegschwenkens aus der zweiten
Absenkstellung (Fig. 8) in die dritte Absenkstel-
lung abzusenken sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
12, gekennzeichnet durch reversieranireibbare
Reffrollen (24).

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Reffrollen (24) in der
zweiten oder driften Absenksteliung mit umge-
kehrter Drehrichtung wie beim Reffen erneut
mit dem untersten Randabschnitt der Folie (2
bzw. 3) in Eingriff zu bringen sind.
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