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und Verfahren zum Betrieb der Anordnung

(57) Zwei an sich bekannte Kreuzumreifungsma-
schinen (10, 11), denen zu umreifende Pakete oder
Bandel (1, 2 ... 5) in einer Férderrichtung (F) zugefér-
dert werden, in denen je ein Paket oder Blindel positio-
niert und kreuzweise umreift wird und aus denen
umreifte Pakete oder Bindel in derselben Férderrich-
tung (F) weggefdrdert werden, sind unmittelbar hinter-
einander installiert und werden als Tandem betrieben,
dadurch, dass beispielsweise zwei Pakete oder Biindel
(1, 2) simultan zugeférdert, simultan umreift und simul-
tan wieder weggeférdert werden. Dazu ist eine Tan-
demsteuerung notwendig, mit der beispielsweise
alternierend mit Umreifungsschritten (a) in beiden
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Anordnung von Bearbeitungsmaschinen, insbesondere von Kreuzumreifungsmaschinen

Maschinen Férderschritte mit einem gegenltber dem
Einzelmaschinenbetrieb verdoppelten Férderhub (2h)
durchgefiihrt werden. Die Anordnung erlaubt gegen-
Uber einer einzelnen Kreuzumreifungsmaschine eine
Leistungssteigerung bei einem minimalen zuséatzlichen
Platzbedarf und bietet eine gesicherte Operation im
Falle des Ausfalls der einen Maschine, in welchem Fall
die andere Maschine ohne wesentlichen Zusatzauf-
wand im Einzelmaschinenbetrieb weiter benutzt werden
kann. Die Anordnung ist auch far andere Bearbeitungs-
maschinen geeignet, die in alternierenden Bearbei-
tungs- und Férderschritten betreibbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit eine Anordnung von
Bearbeitungsmaschinen, insbesondere von Kreuzum-
reifungsmaschinen nach dem Oberbegriff des unab-
hangigen Patentanspruchs und ein Verfahren zum
Betrieb dieser Anordnung nach dem Oberbegriff des
entsprechenden, unabhangigen Patentanspruchs.
[0002] Unter dem Begriff Bearbeitungsmaschine soll
eine Maschine verstanden werden, der seriell einzelne
Gegenstande auf der einen Seite zugeférdert werden,
in der ein Gegenstand nach dem anderen einer Bear-
beitung unterzogen wird und aus der bearbeitete
Gegenstande auf der gegeniberliegenden Seite weg-
geférdert werden. Derartige Bearbeitungsmaschinen
sind Ublicherweise mit Teilvorrichtungen zur Bearbei-
tung der Gegenstdande und mit Teilvorrichtungen zur
Forderung der Gegenstande durch die Maschine aus-
gerUstet und die Maschinen werden derart gesteuert,
dass sie alternierend bearbeiten und férdern. Dabei
kann die Bearbeitung aus nur einem Bearbeitungs-
schritt oder aus einer Mehrzahl von aufeinanderfolgen-
den Bearbeitungs-Teilschritten bestehen. Ein Beispiel
far derartige Bearbeitungsmaschinen sind Umreifungs-
maschinen, die zur kreuzweisen Umreifung von im
wesentlichen quaderférmigen Paketen oder Bindelin
dienen.

[0003] Es sind verschiedenste Maschinen zum Umrei-
fen von im wesentlichen quaderférmigen Paketen oder
Biindeln bekannt, das heisst Maschinen, mit deren Hilfe
um ein solches Paket oder Biindel ein Band, ein schnur-
ahnliches Gebilde oder auch eine Folie gelegt, festge-
zogen und in sich geschlossen wird. Ublicherweise wird
ein Paket oder Buindel von der einen Seite in eine derar-
tige Maschine geférdert, durch einen entsprechend
angeordneten Anschlag in einer definierten Umrei-
fungsposition positioniert, umreift und nach der Umrei-
fung in gleicher Richtung aus der Maschine
weggefbrdert, wobei gleichzeitig ein Folgepaket zuge-
férdert und positioniert wird.

[0004] Maschinen von der oben genannten Art sind
sehr verschieden ausgeristet. Mit den einfachsten die-
ser Maschinen, wie sie beispielsweise in den Publikatio-
nen US-3589275 oder US-3667378 beschrieben sind,
wird nur eine Querumreifung oder gegebenenfalls eine
Mehrzahl von parallel zueinander verlaufenden Quer-
umreifungen erstellt, das heisst Umreifungen, die im
wesentlichen senkrecht zur Zu- und Wegférderrichtung
ausgerichtet sind. Far die Erstellung von Kreuzumrei-
fungen, das heisst von mindestens zwei Umreifungen,
die rechtwinklig zueinander stehen, werden zwei der
genannten Maschinen nacheinander geschaltet, wobei
die Pakete nach der ersten Umreifung in der ersten
Maschine von dieser zur zweiten Maschine geférdert
und wahrend dieser Férderung um 90° umgelenkt oder
beispielsweise mit einer Drehvorrichtung gemass US-
3901138 um 90° gedreht werden. Mit einer derartigen
Anordnung von zwei relativ einfachen Maschinen wer-
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den hohe Kreuzumreifungsleistungen erreicht. Wenn
aber eine der beiden Maschinen ausféllt, muss die
Umreifung ganz gestoppt werden oder die Pakete mis-
sen von Hand ein zweites Mal der noch funktionieren-
den Maschine zugefuhrt werden. Mit Hilfe einer
Bedienungsperson kann also in einem derartigen Falle
eine héchstens halbe Leistung aufrechterhalten wer-
den.

[0005] Es sind auch sogenannte Kreuzumreifungsma-
schinen bekannt, Maschinen also, in denen ein Paket
oder Biandel in aufeinander folgenden oder im wesentli-
chen simultanen Umreifungsschritten mindestens zwei-
mal umreift wird, wobei mindestens eine Umreifung
quer und mindestens eine Umreifung parallel zur Fér-
derrichtung erstellt wird (Kreuzumreifung). In einer der-
artigen Vorrichtung werden die Pakete oder Blndel
beispielsweise quer zur Zuférderrichtung umreift, dann
um 90° gedreht und nochmals quer umreift (beispiels-
weise beschrieben in der Publikation DE-3248788). Die
Pakete kénnen auch diagonal zur Férderrichtung aus-
gerichtet in eine Umreifungsvorrichtung geférdert wer-
den, in der sie in einander mindestens teilweise zeitlich
Uberlappenden Umreifungsschritten (Umreifungsrich-
tung schief zur Férderrichtung) kreuzweise umreift wer-
den, ohne dazwischen bewegt zu werden (beschrieben
beispielsweise in der Publikation DE-3303956). In ahn-
licher Weise operieren auch Kreuzumreifungsmaschi-
nen, in denen die Pakete ohne dazwischengeschobene
Bewegung quer zur Férderrichtung und parallel dazu
umreift werden (quasi simultane Quer- und Langsum-
reifung), wobei die beiden Umreifungsschritte wie-
derum vorteilhafterweise einander mindestens teilweise
zeitlich Oberlapper Derartige Vorrichtungen sind bei-
spielsweise beschrieben in den Publikation US-
5078057 oder in der Schweizer Patentanmeldung No.
01631/97.

[0006] Die oben genannten, sogenannten Kreuzum-
reifungsmaschinen haben gegenitber den einfachen
Vorrichtungen, mit denen nur Querumreifungen erstellt
werden kénnen, den Vorteil, dass sie bedeutend weni-
ger Platz beanspruchen als eine Anordnung von zwei
Querumreifungsmaschinen mit einer Umlenkungs- oder
Drehvorrichtung dazwischen. Die Leistung solcher
Kreuzumreifungsmaschinen (in kreuzumreiften Paketen
pro Zeiteinheit) ist aber in den meisten Féallen geringer
als die Leistung einer Anordnung von zwei Querumrei-
fungsmaschinen, da in diesen die Umreifungsschritte
absolut simultan ablaufen kénnen, was in keiner der
genannten Kreuzumreifungsmaschinen méglich ist.
Wenn eine einzelne Kreuzumreifungsmaschine aber
ausfallt, ist auch mit Einsatz von Bedienungspersonal
keine Umreifung méglich, das heisst, die zu umreifen-
den Pakete oder Bindel missen dann zwischengela-
gert werden oder es missen auch der Umreifung
vorgeschaltete Verarbeitungen stillgelegt werden.
[0007] Um eine erhéhte Leistung fir durch Umrei-
fungsmaschinen durchgefihrte Kreuzumreifungen oder
aligemein eine erhdhte Leistung fiir durch Bearbei-
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tungsmaschinen geméss obiger Definition durchge-
fuhrte Bearbeitungen und/oder eine bessere Sicherung
bei Ausfallen derartiger Maschinen zu erreichen, wer-
den Ublicherweise zwei oder gegebenenfalls mehr als
zwei der Maschinen parallel zueinander betrieben und
die zu bearbeitenden Gegenstande werden durch eine
den Maschinen vorgeschaltete Verteilung mit Hilfe einer
Weiche den einzelnen Maschinen zugeteilt. Mit derarti-
gen Anordnungen wird die Leistung (in kreuzumreiften
Paketen oder allgemein in bearbeiteten Gegenstanden
pro Zeiteinheit) gegeniber der Leistung einer einzelnen
derartigen Maschine um die Anzahl der installierten
Maschinen vervielfacht. Im Falle, dass eine der Maschi-
nen nicht operativ ist, bleibt der Betrieb der anderen
Maschinen davon unberiihrt und kann mindestens ein
Teil der Leistung aufrechterhalten werden. Es muss in
einem solchen Falle lediglich die Weiche anders ange-
steuert werden. Der Nachteil derartiger Anordnungen
besteht darin, dass die Weiche nicht nur als zusétzliche
Vorrichtung angeschafit, installiert und unterhalten wer-
den muss, sondern auch darin, dass die Weiche und die
parallelen Zu- und Wegférdervorrichtungen zu und von
den parallel installierten Maschinen sehr viel Platz in
Anspruch nehmen, Platz, der insbesondere bei Lei-
stungserweiterungen Ublicherweise sehr knapp oder
eigentlich nicht vorhanden ist. Im Falle von Umreifungs-
maschinen verlangert eine Verteilung auf verschiedene,
parallel arbeitende Umreifungsmaschinen auch den
Foérderweg, den die noch nicht umreiften Pakete oder
Stapel zuriickzulegen haben, was insbesondere fir
wenig stabile Stapel ein schwerwiegender Nachteil sein
kann.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin,
eine Anordnung von an sich bekannten Bearbeitungs-
maschinen, insbesondere von Kreuzumreifungsma-
schinen zu schaffen und ein Verfahren zum Betrieb
einer derartigen Anordnung anzugeben, wobei mit Hilfe
der Anordnung und des Betriebsverfahrens gegentber
einer einzelnen, gleichen Maschine eine Leistungsstei-
gerung und eine erhéhte Produktionssicherheit erreicht
werden soll, wobei aber fur die Anordnung gegenlber
einer einzelnen derartigen Maschine nur ein Minimum
von zusatzlichem Platz und ein Minimum von zuséatzlich
notwendigem Fdrderweg notwendig sein soll.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch die Anord-
nung und das Betriebsverfahren, wie sie durch die
unabhéngigen Anspriiche definiert sind.

[0010] Die erfindungsgemasse Anordnung besteht
beispielsweise aus zwei Kreuzumreifungsmaschinen.
Diese sind unmittelbar hintereinander, also in Serie
angeordnet und werden in einem "Tandem"-Betrieb
betrieben, derart, dass ihnen gleichzeitig je ein Paket
oder Biindel zugefiuhrt wird, dass sie dann gleichzeitig
Umreifungen erstellen und dass dann gleichzeitig aus
beiden Maschinen ein fertig umreiftes Paket oder Bin-
del weggefihrt und ebenfalls gleichzeitig neue, zu
umreifende Pakete oder Blundel zugefiihrt werden. Mit
zwei derartig hintereinandergeschalteten Kreuzumrei-
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fungsmaschinen ist gegeniber einer einzelnen Kreuz-
umreifungsmaschine etwas weniger als die doppelte
Leistung (in kreuzumreiften Paketen pro Zeiteinheit)
erbringbar. Die doppelte Leistung kann nicht erbracht
werden, da die Forderschritte zum Zuférdern und Weg-
férdern der Pakete oder Biindel in die und aus den bei-
den seriell angeordneten Maschinen etwas mehr Zeit in
Anspruch nimmt, als dies flr eine einzelne Maschine
der Fall ist. Andererseits aber entspricht der zusatzlich
notwendige Platz lediglich der Grundflache der zweiten
Maschine und keine einzige, zuséatzliche Vorrichtung ist
zu installieren.

[0011] Furden Fall, dass die eine der seriell hinterein-
ander geschalteten Maschinen ausfallt (Ausfall der
Bearbeitungsfunktion), wird die andere Maschine als
Einzelmaschine weiter betrieben. Die Anordnung hat
also mindestens zwei Steuermodi und entsprechende
Steuermittel, wobei im einen, gemeinsamen Steuermo-
dus die beiden Maschinen gemeinsam gesteuert wer-
den (Tandembetrieb) und im anderen, individuellen
Steuermodus eine operative Maschine als Einzelma-
schine betrieben wird und in der anderen Maschine vor-
teilhafterweise durch eine automatische,
entsprechende Schaltung nur die Foérderfunktion in
Betrieb ist. Vorteilhafterweise wird beim Ausfall einer
Maschine automatisch vom gemeinsamen in den indivi-
duellen Steuermodus geschaltet.

[0012] Die erfindungsgemasse Anordnung von Bear-
beitungsmaschinen und das Verfahren zum Betrieb der
Anordnung werden anhand der folgenden Figuren am
Beispiel von zwei Kreuzumreifungsmaschinen im Detail
beschrieben. Dies bedeutet in keiner Weise, dass die
erfindungsgemésse Anordnung und das erfindungsge-
masse Verfahren auf Kreuzumreifungsmaschinen
beschrankt sein soll. Von den Figuren zeigen:

ein Schema zum Tandembetrieb von zwei
seriell unmittelbar nacheinander geschalte-
ten Kreuzumreifungsmaschinen (Bearbei-
tungsschritt a und Férderschritt b);

Figur 1

ein Schema zum Betrieb mit nur einer der
beiden Kreuzumreifungsmaschinen der
Anordnung gemass Figur 1 (Bearbeitungs-
schritt a und Forderschritt b);

Figur 2

ein Schema einer weiteren Variante des
erfindungsgeméssen  Betriebsverfahrens
far zwei unmittelbar hintereinander geschal-
tete Kreuzumreifungsmaschinen (Bearbei-
tungs-Teilschritte a.1, a.2, a3 und
Férderschritte b.1, b.2).

Figur 3

[0013] Figur 1 zeigt sehr schematisch die erfindungs-
geméasse Anordnung und das erfindungsgemasse
Betriebsverfahren fur zwei Kreuzumreifungsmaschinen
10 und 11. Die beiden Kreuzumreifungsmaschinen sind
bekannte Maschinen, wie sie beispielsweise in den ein-
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gangs genannten Publikationen beschrieben sind. Die
zu umreifenden Pakete oder Bindel (1, 2 ... 5) werden
einer derartigen Maschine in einer Férderrichtung F
durch einen Eingang zugeférdert und werden durch
einen dem Eingang gegeniberliegenden Ausgang in
derselben Férderrichtung F aus der Maschine wegge-
férdert. Fur die schrittweise Férderung der zu umreifen-
den und der umreiften Pakete weisen die
Kreuzumreifungsmaschinen Ublicherweise ein Férder-
organ (z.B. ein Férderband) auf, mit dessen Hilfe die
Pakete oder Biindel von einem vorgeschalteten Férder-
organ Ubernommen, in einer Umreifungsposition posi-
tioniert und nach der Umreifung in den Wirkungsbereich
eines nachgeschalteten Férderorgans gebracht wer-
den. Fir die exakte Positionierung eines zu umreifen-
den Paketes weisen die Maschinen ferner ein
Positionierungsmittel auf, beispielsweise ein entspre-
chend angesteuerter Anschlag, der flr die Zuférderung
im Forderweg positioniert ist und fur die Wegférderung
aus dem Férderweg entfernt wird.

[0014] Die Kreuzumreifungsmaschinen sind in der
Figur 1 sehr schematisch als Rechtecke dargestellt, die
far die Férderung notwendigen Férderorgane und die
fur die Positionierung notwendigen Positionierungsmit-
tel sind nicht dargestellt.

[0015] In der erfindungsgeméassen Vorrichtung sind
die beiden Kreuzumreifungsmaschinen derart angeord-
net, dass an die erste Maschine 10 in Férderrichtung F
die zweite Maschine 11 direkt anschliesst, derart, dass
der Ausgang der ersten Maschine 10 im wesentlichen
den Eingang in die zweite Maschine 11 darstellt.
[0016] Zwei sich in den beiden Maschinen 10 und 11
befindende Pakete 1 und 2 werden in einem Umrei-
fungsschritt a) simultan kreuzweise umreift. Dieser
Umreifungsschritt a), der in beiden Maschinen simultan
ablauft, kann eine kombinierte L&ngs/Querumreifung
sein oder es kann eine Umreifungssequenz (Querum-
reifen/Drehen/Querumreifen) sein. In jedem Falle wird
ein in einer der Maschinen postitioniertes Paket fertig
umreift und erst dann weiter geférdert. In einem Férder-
schritt b) werden die beiden kreuzumreiften Pakete 1
und 2 aus den Maschinen ausgestossen, wobei vergli-
chen mit dem Einzelmaschinenbetrieb ein doppelter
Forderhub 2h notwendig ist. Simultan mit dem Ausstos-
sen der beiden kreuzumreiften Pakete 1 und 2 werden
mit demselben doppelten Férderhub 2h zwei weitere zu
umreifende Pakete 3 und 4 den Maschinen zugeférdert.
Der Umreifungsschritt a) braucht in einem derartigen
Tandembetrieb gleich viel Zeit wie im Einzelmaschinen-
betrieb. Der Férderschritt b) braucht mehr Zeit als im
Einzelmaschinenbetrieb wegen des grésseren Férder-
hubes. Aus diesem Grunde ist die Leistung des Tan-
dems nicht ganz doppelt so gross wie die Leistung von
zwei voneinander unabhéngig betriebenen, gleichen
Kreuzumreifungsmaschinen.

[0017] Fur den Tandembetrieb sind Férderorgane der
Kreuzumreifungsmaschinen flr einen gegenltber dem
Einzelmaschinenbetrieb doppelten Férderhub anzu-
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steuern. Die Positionierungsmittel sind derart anzusteu-
ern, dass sie in jedem Férderschritt b) zwei Pakete
passieren lassen, dadurch, dass sie z.B. aus dem Fér-
derweg entfernt werden, und dass sie fir ein drittes
Paket aktiv sind, dadurch, dass sie z.B. in den Forder-
weg bewegt werden. Im Vergleich dazu lasst ein Positio-
nierungsmittel im Einzelmaschinenbetrieb in jedem
Forderschritt ein Paket passieren und wird flr jedes
zweite Paket aktiv.

[0018] Im Betriebsverfahren gemass Figur 1 werden
die Bearbeitungsschritte gleich gesteuert wie im Einzel-
maschinenbetrieb und in den Férderschritten wird ein
doppelter Hub durchgefiihrt.

[0019] Aus der Figur 1 ist ersichtlich, dass in der glei-
chen Weise wie die dargestellien zwei Kreuzumrei-
fungsmaschinen auch mehr als zwei, beispielsweise
drei Kreuzumreifungsmaschinen hintereinander
geschaltet werden kénnen, wobei der notwendig For-
derhub in jedem Falle dem Férderhub des Einzelma-
schinenbetriebs multipliziert mit der Anzahl der
hintereinander installierten Maschinen zu entsprechen
hat.

[0020] Figur 2 illustriert, wiederum als Umreifungs-
schritt a) und Forderschritt b) dargestellt, den Betrieb
der Tandemanordnung gemass Figur 1, im Falle, in dem
die Umreifungsfunktion der einen der beiden Maschi-
nen 10 oder 11, beispielsweise der zweiten Maschine
11 nicht operativ, beispielsweise defekt ist. In einem sol-
chen Falle ist es sinnvoll, auf einen kleineren, einfachen
Férderhub h zurGckzugehen und die Positionierungs-
mittel der operativen Maschine wie im Einzelmaschi-
nenbetrieb zu betreiben Damit ist in einem derartigen
Betriebsmodus dieselbe Leistung méglich, wie sie von
einer unabhangigen Maschine erbracht werden kann.
[0021] Figur 3 zeigt aufeinanderfolgende Teilschritte
eines weiteren Betriebsmodus zur Steuerung einer Tan-
demanordnung von zwei Kreuzumreifungsmaschinen,
von denen jede mit einer Teilvorrichtung zum Querum-
reifen (Umreifung quer zur Férderrichtung) und einer
Teilvorrichtung zum Drehen eines Paketes oder Bin-
dels ausgerustet ist. Wie bereits eingangs erwéhnt, sind
derartige Kreuzumreifungsmaschinen beispielsweise in
der Publikation DE-3248788 beschrieben. Zwei seriell
hintereinander geschaltete, derartige Kreuzumreifungs-
maschinen kénnen in Umreifungsschritten und Férder-
schritten betrieben werden, wie dies in der Figur 1
dargestellt ist. Sie kdnnen aber auch in einem Betriebs-
modus mit Teilumreifungsschritten und dazwischenge-
schalteten Teilférderschritten betrieben werden, wie
dies in der Figur 3 dargestellt ist.

[0022] Die Teilumreifungsschritte und die Teilférder-
schritte zur Kreuzumreifung von zwei Paketen oder
Biindeln sind die folgenden:

b.1) Férderschritt zur Férderung von einem Paket 1
aus der zweiten Maschine 11, von einem Paket 2
von der ersten Maschine 10 in die zweite Maschine
11 und von einem Paket 3 in die erste Férderma-
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schine 10 (Férderhub h gleich wie fiir Einzelma-
schinenbetrieb);

a.1) Umreifungs/Drehschritt zum Querumreifen des
Paketes 3 in der ersten Maschine 10 und zum Dre-
hen des Paketes 2 in der zweiten Maschine 11;

a.2) Dreh/Umreifungsschritt zum Drehen des Pake-
tes 3 in der ersten Maschine 10 und zum Querum-
reifen des Paketes 2 in der zweiten Maschine 11;

b.2) Férderschritt wie b.1) fir die Pakete 2, 3 und 4;

a.3) Umreifungs/Umreifungsschritt zum simultanen
Querumreifen der beiden Pakete 3 und 4.

[0023] Die Sequenz der Schritte b.1, a.1, a.2,b.2, a.3
wird fir weitere Pakete wiederholt.

[0024] Im gemeinsamen Betriebsmodus gemass
Figur 3 wird der Férderhub, der fir die Kreuzumreifung
von zwei Paketen oder Bindeln in einem Tandembe-
trieb notwendig ist, und der doppelt so gross ist wie der
Férderhub h im Einzelmaschinenbetrieb, in zwei Teilhi-
ben h durchgefihrt, die dem Hub h des Einzelmaschi-
nenbetriebes entsprechen.

[0025] Im Betriebsverfahren gemass Figur 3 werden
die Férderschritte gleich durchgefiihrt wie im Einzelma-
schinenbetrieb (Hub h). Die Bearbeitung ist in Bearbei-
tungsteilschritte aufgeteilt und alternierend mit den
Forderschritten durchgefihrt. Aus diesem Grunde ist
das Betriebsverfahren geméass Figur 3 (im Gegensatz
zum Betriebsverfahren geméss Figur 1) nur méglich far
Bearbeitungsmaschinen, in denen aufeinanderfolgende
Bearbeitungsteilschritte durchfiihrbar sind.

[0026] Selbstverstandlich ist es in allen beschriebe-
nen Betriebsverfahren einer erfindungsgeméassen
Anordnung genau wie im Einzelmaschinenbetrieb még-
lich, die Gegenstande individuell zu bearbeiten, das
heisst insbesondere Bearbeitungsschritte oder Bear-
beitungs-Teilschritte fur spezifische Gegenstiande zu
unterdriicken.

Patentanspriiche

1. Anordnung von Bearbeitungsmaschinen (10, 11),
die Bearbeitungsmittel, Férdermittel und individu-
elle Steuermittel aufweisen, mit deren Hilfe Gegen-
stdnde (1, 2, ... 5) in einem Férderhub (h) in einer
Forderrichtung (F) der Maschine zugeférdert, in der
Maschine bearbeitet und wiederum in einem For-
derhub (h) in Férderrichtung (F) aus der Maschine
weggeférdert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Mehrzahl von gleichen Bearbeitungsma-
schinen (10, 11) unmittelbar hintereinander ange-
ordnet sind, derart, dass die Gegenstande (1, 2 ...
5) in der Férderrichtung (F) von einer Maschine
(10) in die folgende Maschine (11) foérderbar sind
und dass die Anordnung den individuellen Steuer-
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mitteln Ubergeordnete, weitere Steuermittel auf-
weist, durch die die Anordnung gesteuert wird.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zwei Bearbeitungsmaschinen
aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
maschinen Kreuzumreifungsmaschinen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Mittel zum
Umschalten von einem im wesentlichen durch die
weiteren Steuermittel gesteuerten Betrieb zu
einem durch mindestens ein individuelles Steuer-
mittel gesteuerten Betrieb aufweist.

Verfahren zum Betrieb einer Anordnung von Bear-
beitungsmaschinen gemass einem der Anspriche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Anord-
nung mindestens zwei Steuermodi aufweist: einen
ersten, individuellen Steuermodus, in dem Bearbei-
tungsschritte (a) alternierend mit Fdrderschritten
(b) mit je einem Forderhub (h) durchgefiihrt wer-
den, und einen zweiten, gemeinsamen Steuermo-
dus, in dem alle Maschinen der Anordnung
gemeinsam gesteuert werden und in dem Bearbei-
tungsschritte (a, a.1/2, a.3) alternierend mit Férder-
schritten (b, b.1, b.2) durchgefiihrt werden, wobei
im zweiten Steuermodus in den Férderschritten (b)
Férderhiibe (2h) durchgefiihrt werden, die gegen-
Uber dem Férderhub (h) des ersten Steuermodus
um einen Faktor, der der Anzahl der in der Anord-
nung vorhandenen Maschinen entspricht, vergrés-
sert ist, oder wobei im zweiten Steuermodus in den
Bearbeitungsschritten (a.1/2, a.3) Teile der Bear-
beitung durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Ausfall einer der Bearbei-
tungsmaschinen (10, 11) automatisch vom
gemeinsamen in den individuellen Steuermodus
geschaltet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
maschinen (10, 11) Kreuzumreifungsmaschinen
sind, in denen im wesentlichen quaderférmige
Pakete oder Bindel kreuzweise umreift werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kreuzumreifung durchgefiihrt
wird, dadurch, dass die Pakete oder Blindel quer
zur Férderrichtung (F) umreift, um 90° gedreht und
wieder quer zur Férderrichtung umreift werden, und
dass die Kreuzumreifung im gemeinsamen Steuer-
modus aufgeteilt ist in die Teilschritte Umreifen/Dre-
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