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(57) Das Verfahren zum Umschlingen von minde-
stens zwei Waren (8,9) zu einer Transporteinrichtung
weist einen elastisch vorgespannten bandfér migen
Streifen auf. Der zu einer Schlinge (39) geformte
Schreifen wird auf ein MaB vorgespannt, das ein von
den zusammengefaBten Waren (8,9) vorgegebenes
MaB (berschreitet. Die vorgespannte Schlinge wird an
Kanten (43-46) der Ware (8,9) abgestiitzt und in ihrem
zwischen den Kanten liegenden Bereich (77,78) von
einer sie fihrenden Ausweitvorrichtung (4) abgezogen.
Aufeinanderliegende  Schlingenteile  (57,58) der
Schlinge werden auBerhalb der Ware (8,9) durch Unter-
druck voneinander abgehoben. Die Schlinge wird aus-
gehend von einem Bereich voneinander abgehobener
Schlingenteile mechanisch vorausgeweitet, bevor sie
auf das von den zusammengefaBten Waren vorgege-
bene MaB vorgespannt wird. In der Vorrichtung zum
Umschlingen von mindestens zwei Waren zu einer
Transporteinheit bildet der vorgespannte bandférmige
Streifen eine Schlinge. Mit der Schlinge (33) sind Zug-
vorrichtungen (29-32) in Eingriff bringbar, von denen
jeweils eine eine in Aufweitrichtung (4) der Schlinge ver-
laufende Zugrichtung aufweist. Eine die Zugvorrichtung
steuernde Steuervorrichtung ist vorgesehen, die eine
Bewegung der Zugvorrichtung in Aufweitrichtung der
Schlinge (39) auf ein die zusammengefaBten Waren
UberschlieBendes MaB begrenzt und eine Bewegung
der Zugvorrichtungen in Richtung auf Bereiche der
zusammengefaBten Waren steuert, die sich zwischen
Seitenkanten erstrecken, an der die Schlinge bei nach-
lassender Vorspannung abgestutzt ist.

Verfahren und Vorrichtung zum Umschlingen von mindestens zwei Waren

Figl
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum
Umschlingen von mindestens zwei Waren zu einer
Transporteinheit mit einem elastisch vorgespannten
bandférmigen Streifen.

[0002] Darlberhinaus betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Umschlingen von mindestens zwei Waren
zu einer Transporteinheit mit einem elastisch vorge-
spannten bandférmigen Streifen.

[0003] Zum Umschlingen von mindestens zwei Waren
zu einer Transporteinheit haben sich in besonderer
Weise Folienstreifen bewéhrt. Diese kénnen als unend-
liche Schlingen ausgebildet werden, die eine oder meh-
rere Nahtstellen besitzen, an denen die Streifen zu
einer Schlinge zusammengeflgt sind. Derartige Schlin-
gen werden um die miteinander zu verbindenden
Waren geschlungen, die beispielsweise zum Zwecke
des Transportes auf einer Palette angeordnet sind. Auf
diese Weise wird verhindert, daB die Ware in Einzeltei-
len von der Palette wéhrend des Transportes herabfillt.
[0004] Dariiberhinaus ist ein Verfahren zum Umschlin-
gen von mindestens zwei Waren bekannt geworden, bei
dem aus einem bandférmigen Folienstreifen eine
Schlinge gefertigt wird, die sodann im unmittelbaren
AnschluB an ihrer Herstellung um die Ware geschlun-
gen wird. Die Kombination der verschiedenen Vor-
gange, namlich der Herstellung einer Schlinge und
deren Verwendung zum Umschlingen der Ware fuhrt zu
einem verhaltnismaBig komplizierten Verfahrensablauf.
Die entsprechend verwendete Maschine mufB eine Viel-
zahl von verschiedenen Bewegungen durchfihren,
damit einerseits die zum Umschlingen benétigte
Schlinge entsteht und zum anderen diese Schlinge
sachgerecht und haltbar um die Ware geschlungen
wird. Diese komplizierten Steuerungsabldufe setzen
eine teure Vorrichtung voraus und flihren dazu, daB im
praktischen Einsatz der Maschine haufig Fehlfunktio-
nen in Kauf genommen werden missen.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erindung ist es
daher, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschla-
gen, mit deren Hilfe eine sichere und vergleichsweise
unkomplizierte Anbringung von Schlingen zur
Umschlingung von Waren méglich ist.

[0006] Diese Aufgabe wird bezlglich des Verfahrens
dadurch gelést, daB der zu einer Schlinge geformte
Streifen auf ein MaB vorgespannt wird, das ein von den
zugesammengefaBten Waren vorgegebenes MaB tiber-
schreitet, und daB die vorgespannte Schlinge an den
Kanten der Ware abgestitzt wird und in ihren zwischen
den Kanten liegenden Bereichen von einer sie fihren-
den Aufweitvorrichtung abgezogen wird.

[0007] Durch dieses Verfahren wird bewuBt die Her-
stellung der Schlingen von der Anbringung der Schilin-
gen zum Umschlingen der Ware getrennt. Bereits
vorgefertigte Schlingen werden um die zusammenge-
faBten Waren geschlungen, so daf3 eine Maschine mit
hoher Betriebssicherheit entsteht. Diese legt die zum
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Umschlingen der Ware bereits vorgefertigte Schlinge an
der vorgesehenen Stelle um die Ware und zieht sodann
die zum Aufweiten der Schlinge benutzte Aufweitvor-
richtung sicher und ohne Betriebsstérung aus der
Schlinge heraus.

[0008] Hinsichilich der Vorrichtung zum Umschlingen
von mindestens zwei Waren zu einer Transporteinheit
wird die Aufgabe dadurch geldst, da mit der Schlinge
in Eingriff bringbare Zugvorrichtungen vorgesehen sind,
von denen jeweils eine eine in Aufweitrichtung der
Schlinge verlaufende Zugrichtung aufweist, und eine
die Zugrichtung steuernde Steuervorrichtung vorgese-
hen ist, die eine Bewegung der Zugvorrichtung in Auf-
weitrichtung  der  Schlinge auf ein  die
zusammengefaBten Waren OberschieBendes MaB
begrenzt, und die eine Bewegung der Zugvorrichtung in
Richtung auf Bereiche der zusammengefaBten Ware
steuert, die sich zwischen Seitenkanten erstrecken, an
denen die Schlinge bei nachlassender Vorspannung
abgestutzt ist.

[0009] Eine derartige Vorrichtung kann mit verhélinis-
maBig einfachen Mitteln sehr betriebssicher gebaut
werden. Das Aufweiten einer Schlinge geschieht mit
Hilfe einer Zugvorrichtung, die hydraulich gesteuert
werden kann. Die Aufweitung der Schlinge fiihrt dazu,
daB diese eine elastische Kontraktionsfahigkeit erlangt.
Diese wird ausgenutzt, damit sich die Schlinge fest um
die zu umschlingenden Waren legt, nachdem sie tber
die Waren gestreift wurde. Dabei stltzt sich die
Schlinge an den Kanten der Ware ab, so daB die Zug-
vorrichtung in die zwischen den Kanten liegenden
Bereiche verfahren werden kann. In diesen Bereichen
besteht gentigend Freiraum zwischen der Ware und der
Schlinge, so daB die Zugvorrichtung aus der Schlinge
herausgezogen werden kann.

[0010] GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung werden aufeinander liegende Schlingen-
teile der Schlinge auBerhalb der Ware durch Unterdruck
voneinander abgehoben. Auf diese Weise kann eine
einfache Mdglichkeit geschaffen werden, die Zugvor-
richtung in die Schlinge einzuflhren.

[0011] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird die Schlinge ausgehend
von einem Bereich voneinander abgehobener Schlin-
genteile mechanisch vorausgeweitet, bevor sie auf das
von den zusammengefaBten Waren vorgegebene MafB
vorgespannt wird. Diese Vorausweitung hat den Vorteil,
daB auf die gesamte Schlingenlange eine Méglichkeit
geschaffen wird, um von einem vorgegebenen Aus-
gangsmaB eine gleichméBige Ausweitung Uber den
gesamten Umfang der Schlinge herbeiftihren zu kén-
nen.

[0012] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird die Schlinge von einem in
sie hineinragenden ersten Rollenpaar der Vorausweit-
vorrichtung in eine Position gezogen, in der sie von der
Aufweitvorrichtung ergreifbar und in Richtung auf die zu
umschlingende Ware verfahrbar ist. Durch diese Vor-
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ausweitvorrichtung ist nicht nur eine bestimmte Lage
der auszuweitenden Schlinge vorgegeben, sondern
darGberhinaus auch bereits eine Vorspannung aufge-
bracht, die entsprechend dem jeweiligen Einsatzzweck
der Schlinge auf das bendtigte MaB vergréBert werden
kann. Auf diese Weise werden fur jede Umschlingung
die optimalen Verhaltnisse vorgegeben.

[0013] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird die Schlinge wahrend
ihrer Vorausweitung von einem zweiten Rollenpaar
gefuhrt und jede der Schlingenteile rollt Uber jeweils
eine Rolle der beiden Rollenpaare ab. Durch diese
Anordnung von zwei Rollenpaaren ist dafir gesorgt,
dafB die Schlinge Uber ihren gesamten Umfang eine
gleichméaBige Vorspannung erhalt. Diese gleicht sich
Uber samtliche Schlingenteile aus, die tiber die Rollen
gefuihrt werden. Auf diese Weise ist dafiir Sorge getra-
gen, daB nicht einzelne Schlingenteile mehr als andere
vorgespannt und damit Uber die Elastizitdtsgrenze
geweitet werden.

[0014] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Zugvorrichtungen mit
Rollen versehen, die mit ihren zylinderischen AuBenfla-
chen am bandférmigen Streifen der Schlinge anliegen
und auf der Zugvorrichtung drehbar gelagert sind.
Durch diese spezielle Ausfihrungsform der Zugvorrich-
tungen kann davon ausgegangen werden, daf die die
Schlinge ausbildenden Streifen an den Rollen abrollen,
so daB eine den Kraftausgleich behindernde Reibung
an der Oberflache der Rollen nicht stattfindet. Der die
Schlinge ausbildende Streifen wird daher auf seiner
gesamten Lange gleichmaBig vorgedehnt.

[0015] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung sind die Zugvorrichtungen auf
einem Rahmen befestigt, in dessen lichter Weite die
zusammengefaBte Ware aufnehmbar ist. Dadurch ist
einerseits fur eine feste Fihrung der Zugvorrichtungen
gesorgt und andererseits gewahrleistet, daB die Ware
problemlos von der Schlinge umfaBt werden kann. Nur
die den Rahmen entsprechende Umschlingung der
Ware fuhrt zu der gewiinschten Transportsicherung.
[0016] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung ist der Rahmen in lotrechter
Richtung verfahrbar in einem Gestell gelagert. Dadurch
ist gewahrleistet, daB bei einer oberen Lage des Rah-
mens die Ware auf einfache Weise in eine Position
gebracht werden kann, in der sie beim spéateren Absen-
ken des Rahmens vollkommen von diesem und damit
auch von der vorgespannten Schlinge umfaft wird. Dar-
Uberhinaus ist jedoch auch dafiir gesorgt, daB beim
Absenken des Rahmens keine Einzelware aus der
Transporteinheit verschoben oder abgestreift wird,
bevor die Schlinge um die gesamte Transporteinheit
gelegt werden kann. GemaB einer weiteren bevorzug-
ten Ausfihrungsform der Erfindung weist der Rahmen
in Fahrtrichtung der Waren, die unter den Rahmen zum
Anlegen der Schlinge verfahrbar sind, einen vorderen
und einen diesem etwa parallel verlaufenden hinteren
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Querbalken auf und auf beiden Querbalken sind je zwei
Vorrichtungen befestigt, deren Zugbewegungen je nach
der GroBe der zu umschlingenden Waren in Richtung
auf deren zwischen den Seitenkanten angeordnete
Bereiche ausgerichtet sind. Durch diese Anordnung der
Zugvorrichtungen wird die Schlinge gleichmaBig in alle
Richtungen vorgespannt, so daB kein Teil der Schlinge
starker als jeder andere Teil unter eine Vorspannung
gerdt. Vielmehr umfaBt die dadurch entstehende
Schlinge einen Innenraum, der gréBer als die zu
umschlingende Ware ist.

[0017] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Zugvorrichtungen als
Hydraulikzylinder ausgebildet, deren Hubbewegungen
bezlglich der Querbalken in einem Winkel zwischen
30° und 70° verlaufen. Durch diese Anordnung der Zug-
vorrichtung ist gewéahrleistet, daB jede Ecke der recht-
eckig geweiteten Schlinge unter einen etwa
gleichgroBen Zug gerat und damit die gesamte
Schlinge gleichméBig vorgeweitet wird.

[0018] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung ist im Gestell oberhalb einer
maximalen Héhe einer zu umschlingenden Ware ein
Fuhrungsrahmen angeordnet, der sich zwischen zwei
das Gestell bildenden Standern mit einander etwa par-
allel verlaufenden Querstreben erstreckt, zwischen
denen ein vorderes und hinteres Rollenpaar jeweils in
Richtung der Querstreben verfahrbar angeordnet sind.
Auf diese Weise geben die Rollenpaare die Breite an, in
der die Schlinge vorausgeweitet wird, bevor sie von der
Aufweitvorrichtung erfaBt wird. Dadurch ist sicherge-
stellt, daB die Aufweitvorrichtung die Schlinge immer an
der gleichen Stelle und in der gleichen vorausgeweite-
ten Form erfassen kann. Betriebsstérungen bei der
Ubergabe der Schlinge sind dadurch ausgeschlossen.
[0019] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Rollenpaare in lot-
rechter Richtung verschieblich gelagert und zwischen
die Schlingenteile eintauchbar oder aus diesen heraus-
ziehbar angeordnet. Durch diese verschiebliche Lage-
rung der Rollenpaare wird weiterhin die stérungslose
Ubergabe der Schlinge an die Aufweitvorrichtung
gewabhrleistet. Die Rollenpaare kénnen ohne Schwierig-
keiten aus der Schlinge zuriickgezogen werden, so daB
sie ausschlieBlich auf den Zugvorrichtungen der Auf-
weitvorrichtung geftihrt wird.

[0020] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung ragen die Rollenpaare in ihrer
Ausgangsposition zwischen zwei beidseits der Schlinge
angeordnete Platten, durch die ein Unterdruck auf
jeweils einen Schlingenteil steuerbar ist. Mit Hilfe dieser
Platten kann der Unterdruck unmittelbar auf die mit
ihnen in Kontakt stehenden Schlingenteile aufgebracht
werden. Dadurch genlgt ein relativ kleiner, groBflachig
aufgebrachter Unterdruck, um die Schlingenteile zuver-
lassig voneinander abheben zu kénnen.

[0021] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Platten quer zur
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Langsrichtung der Schlinge verfahrbar und die Schlinge
ist zwischen den beiden Platten einklemmbar. Durch
diese MaBnahme ist gewahrleistet, daB die Platten
nicht nur dazu geeignet sind, die beiden Schlingen
durch Aufbringung von Unterdruck voneinander zu ent-
fernen, sondern auch zum Aufbringen von Haltekraften
auf die Schlinge zu zu bewegen, so daB die Schlinge
zwischen den Platten eingeklemmt ist. Auf diese Weise
ist daftr gesorgt, daB eine nachfolgende Schlinge in
einer definierten Position verbleibt, wenn die vorherge-
hende Schlinge um die zu sichernden Waren gelegt
wird.

[0022] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung ist ein in Verschieberichtung
der Rollenpaare vorderes Rollenpaar als Mitnehmer far
einen ihm zugewandten vorderen AbschluB der
Schlinge auf seinem Weg entlang dem Fuhrungsrah-
men ausgebildet. Dadurch ist das Rollenpaar nicht nur
dazu geeignet, die Schlinge auf ein vorgegebenes Mafi
vorauszuweiten, sondern dariberhinaus auch die
Schlinge in eine Position zu ziehen, in der sie von der
Ausweitvorrichtung erfaBt und auf das gewlinschie Maf
ausgeweitet werden kann.

[0023] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung beaufschlagt ein dem vorde-
ren Rollenpaar benachbartes hinteres Rollenpaar einen
ihm zugewandten hinteren AbschluB der Schlinge und
ist gemeinsam mit diesen zwischen den Platten heraus-
ziehbar und nach Verlassen der Platten bremsbar.
Durch diese MaBnahme wird die jeweils aufzuweitende
Schlinge vollig aus dem Bereich der Platten herausge-
zogen, so daB diese das Aufweiten der Schlinge nicht
beeintrachtigen kénnen.

[0024] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist die Schlinge durch Zug von
der zwischen den Platten eingeklemmten nachfolgen-
den Schlinge abtrennbar. Dadurch ist auf einfache
Weise daflir gesorgt, daB jede Schlinge einzeln aufge-
weitet werden kann, ohne daf sie dabei durch die nach-
folgende Schlinge beeintrachtigt wird.

[0025] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung umschlingt nach Absenken
des Rahmens in Richtung auf die zum umschlingende
Ware der bandférmige Streifen die Ware. Auf diese
Weise wird flir eine genaue Positionierung der Schlinge
im Bereich der zu umschlingenden Waren gesorgt.
[0026] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung stltzt sich die Schlinge nach
Verschieben der Zugvorrichtung in Richtung auf die zwi-
schen den Kanten der Ware liegenden Bereiche an den
Kanten der Ware ab und ihre zwischen den Kanten der
Waren liegenden Bereiche weisen eine zum Herauszie-
hen der Zugvorrichtung notwendige Entspannung auf.
Diese reicht aus, um die Aufweitvorrichtung aus der
Schlinge herauszuziehen, so daB die Aufweitvorrich-
tung anschlieBend aus dem Bereich der Ware entfernt
werden kann. Die Ware ist dann von dem elastischen
Streifen umschlungen und fiir Transportzwecke bei-
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spielsweise auf einer Palette gesichert.

[0027] Weitere Einzelheiten der Edindung ergeben
sich aus der folgenden ausfihrlichen Beschreibung und
den beigefligten Zeichnungen, in denen eine bevor-
zugte Ausfihrungsform der Erfindung beispielsweise
veranschaulicht ist.

[0028] In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1: Eine Vorderansicht auf eine Vorrichtung
mit angehobener Aufweitungsvorrichtung
und eingestellter Ware,

eine Draufsicht auf eine Aufweitvorrich-
tung nach Ubernahme der Schlinge von
der Vorausweitvorrichtung,

eine Detaildraufsicht auf eine Aufweitvor-
richtung nach Aufweitung der Schlinge
und Absenken des Rahmens auf die
Hohe der Ware,

eine Draufsicht auf die Aufweitvorrichtung
nach Abstitzung der Schlinge an den
Kanten der Ware und Verfahren der Zug-
vorrichtungen in zwischen den Kanten lie-
gende Bereiche,

eine Seitenansicht auf die Vorausweitvor-
richtung mit eingeklemmter Schlinge zwi-
schen den Platten,

eine Seitenansicht der Vorausweitvorrich-
tung mit voneinander abgezogenen
Schlingenteilen und zwischen die Platten
abgesenkten Rollenpaaren,
Seitenansicht der Vorausweitvorrichtung
mit einer teilweise aus den Platten vorge-
zogenen Schlinge,

eine Seitenansicht einer Vorausweitvor-
richtung mit vollkommen aus den Platten
hervorgezogener vorausgeweiteter
Schlinge und zwischen den Platten einge-
klemmter nachfolgender Schlinge,
Draufsicht einer zwischen den Platten ein-
geklemmten Folie,

Draufsicht auf eine zwischen den Platten
durch Unterdruck aufgeweitete Schlinge
und zwei zwischen die Schlingenteile ein-
gefihrten Rollenpaaren und

eine Draufsicht auf eine zwischen zwei
Rollenpaaren vorausgeweitete Schlinge
und eine von den Platten eingeklemmte
nachfolgende Schlinge.

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:

Figur 5:

Figur 6:

Figur 7:

Figur 8:

Figur 9:

Figur 10:

Figur 11:

[0029] Das Verfahren kann in einer Vorrichtung ablau-
fen, die im wesentlichen aus einem von zwei Standern
1, 2 gebildeten Gestell 3, einer Aufweitvorrichtung 4
sowie einer Vorausweitvorrichtung 5 besteht. Die Stan-
der 1, 2 verlaufen in etwa vertikal und flihren zwischen
sich sowohl die Aufweitvorrichtung 4 als auch die Vor-
ausweitvorrichtung 5. Die Vorausweitvorrichtung 5 ist
Uber eine Tragkonstruktion 6 fest und damit in der Héhe
des Gestells 3 unverschieblich mit den Standern 1, 2
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verbunden. Sie verbindet die beiden Sténder 1, 2 in
einer Hoéhe, die oberhalb einer oberen Begrenzung 7
von Waren 8, 9 liegt, die zu einer Transporteinheit bei-
spielsweise auf einer Palette 10 durch einen bandf&érmi-
gen Streifen 11 zusammengefaBt werden sollen.
[0030] Unterhalb der Vorausweitvorrichtung 5 ist im
Gestell 3 in vertikaler Richtung verschieblich die Auf-
weitvorrichtung 4 gelagert. Diese besteht im wesentli-
chen aus einem Rahmen 12, der einen hinteren
Querbalken 13, einen vorderen Querbalken 14 sowie
einander parallel verlaufende Léngsbalken 15, 16 auf-
weist. Jeder der beiden Langsbalken 15, 16 ist mit einer
Kupplung 17, 18 an einer Hubvorrichtung 19, 20 ange-
koppelt, die innerhalb jeweils eines Standers 1, 2 in ver-
tikaler Richtung verschieblich eingebaut ist. Diese
Hubvorrichtung 19, 20 kann beispielsweise aus einem
Zahnriemen bestehen, an dessen einen Trum 21, 22 die
Kupplung 17, 18 befestigt ist.

[0031] Der hintere Querbalken 13 ist fest mit den
Langsbalken 15, 16 verbunden. Der vordere Querbal-
ken ist in Langsrichtung der Langsbalken 15, 16 ver-
schieblich gelagert. Er ist Uber Kupplungen 23, 24
jeweils mit Férdervorrichtungen 25, 26 verbunden, die
in Langsrichtung der Langsbalken 15, 16 verlaufen.
Diese Férdervorrichtungen 25, 26 kénnen beispiels-
weise als Zahnriemen ausgebildet sein, die von
Antriebsmotoren 27, 28 angetrieben werden.

[0032] Auf jeden der beiden Querbalken 13, 14 sind
jeweils zwei Zugvorrichtungen 29, 30; 31, 32 befestigt,
die als Hydraulikzylinder 33 ausgebildet sein kénnen.
Diese ragen mit ihren Kolbenstangen 34 in einen vom
Rahmen 12 umspannten Innenraum 35 und sind an
ihren Enden jeweils mit Fihrungsrollen 36 versehen.
Diese Fuhrungsrollen 36 verlaufen mit ihren Langsach-
sen in etwa vertikaler Richtung auf die Vorausweitvor-
richtung 5. Dabei ist die Lange der Fiihrungsrollen 36
so bemessen, daB sie auf ihrer AuBenflache 37 einen
bandférmigen Streifen 38 auf dessen gesamter Breite
flihren kann. Dieser bandférmige Streifen 38 ist als eine
Schlinge 39 ausgebildet, die mit ihren einander zuge-
wandten Innenflachen 40 auf den AuBenflachen 37 der
Fahrungsrollen 36 aufliegt.

[0033] Der Rahmen 12 kann mit Hilfe der Hubvorrich-
tungen 19, 20 in eine obere Position 41 verfahren wer-
den. In dieser oberen Position 41 Ubernehmen die
Zugvorrichtungen 29, 30; 31, 32 die Schlinge 39 von der
Vorausweitvorrichtung 5. AnschlieBend wird die Auf-
weitvorrichtung 4 in Richtung auf die Waren 8, 9 abge-
senkt, bis sie im oberen Bereich der Waren 8, 9 eine
untere Position 42 (gestrichelt gezeichnet) einnimmt, in
der der als Schlinge ausgebildete bandférmige Streifen
11 an Seitenkanten 43, 44, 45, 46 abgestiitzt wird, so
dafB die Ware 8, 9 fest umschlungen ist.

[0034] In der oberen Position 41 ragen die Zugvorrich-
tungen 29, 30, 31, 32 jeweils mit ihren Fihrungsrollen
36 in die von der Vorausweitvorrichtung 5 gehaltene
Schlinge 39. Diese Vorausweitvorrichtung besteht aus
einem Fihrungsrahmen 47, der sich zwischen den
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Standern 1, 2 erstreckt und fest mit diesem verbunden
ist. In diesem Fiihrungsrahmen 47 verlauft ein Férderer
48, der von einem Motor 49 angetrieben ist und fest mit
einem Rollenpaar 50 verbunden ist. Dieses ist darlber-
hinaus in vertikaler Richtung verschieblich gelagert, bei-
spielsweise mit Hilfe eines Hydraulikantriebs 51.
Gemeinsam mit diesem wird das vordere Rollenpaar 50
vom Forderer 48 in Richtung des Fiihrungsrahmens 47
verschoben.

[0035] Dem vorderen Rollenpaar 50 liegt ein hinteres
Rollenpaar 52 gegenlber, das mit dem Férderer 48
nicht verbunden ist. Auch dieses hintere Rollenpaar ist
durch einen Hydraulikantrieb 53 in lotrechter Richtung
verschieblich angeordnet. Das hintere Rollenpaar 52
wird durch eine Flhrungsstange 54 in Langsrichtung
des Fuhrungsrahmens 47 gefihrt, wenn das hintere
Rollenpaar 52 innerhalb des Fihrungsrahmens 47 ver-
schoben wird. Darliberhinaus besitzt die Fihrungs-
stange 54 einen nicht dargestellien Anschlag, an den
das hintere Rollenpaar 52 auf seinem Weg entlang des
Fuhrungsrahmens 47 anschlagt, so daB eine weitere
Bewegung in Richtung des Fuhrungsrahmens 47 aus-
geschlossen ist.

[0036] Das hintere Rollenpaar 52 wird dabei von der
Schlinge 39 gezogen, die ihrerseits das vordere Rollen-
paar 50 umschlieBt und von diesem in Richtung des
Fahrungsrahmens 47 gezogen wird. Dabei liegt das
vordere Rollenpaar 50 an einem vorderen Ende 55 der
Schlinge 39 an, wahrend das hintere Rollenpaar 52 am
hinteren Ende 56 der Schlinge 39 anliegt. Wahrend sei-
ner Férderung in Richtung des Fuhrungsrahmens 47
wird das hintere Rollenpaar 52 von der Schlinge 39
gezogen. Das vordere Ende 55 und auch das hintere
Ende 56 kénnen als Nahtstellen 59, 60 ausgebildet
sein, in denen zwei Schlingenteile 57, 58 zur Schlinge
39 verbunden sind.

[0037] Die Rollenpaare 50, 52 bestehen jeweils aus
zwei quer zu ihrer Férderrichtung nebeneinander ange-
ordneten Rollen 61, 62. Dabei sind die beiden Rollen
61, 62 jeweils nebeneinander auf einem Abstand ange-
ordnet, der einer Vorausweitung der Schlinge 39 ent-
spricht. Diese Vorausweitung wird vorgegeben durch
einen Abstand von Platten 63, 64, die quer zur Férder-
richtung der Schlingen 39 durch Verschiebeantriebe 65,
66 verschieblich angeordnet sind (Figuren 9, 10, 11).
[0038] Jede dieser beiden Platten 63, 64 ist Gber
jeweils eine Unterdruckleitung 67, 68 mit einem Unter-
druckerzeuger 69 verbunden, beispielsweise einer
Vakuumpumpe, die von einem Motor 70 angetrieben
wird. Mit Hilfe dieses Unterdruckerzeugers 69 kann in
den insoweit hohl ausgebildeten Platten 63, 64 ein
Unterdruck erzeugt werden, der Uber eine luftdurchlas-
sige Seitenwandung 71, 72 der Platten 63, 64 auf die
sich zwischen den Platten 63, 64 erstreckende Schlin-
gen einwirkt. Wahrend dieser Einwirkung von Unter-
druck haften die jeweils einer Platte 63, 64
benachbarten Seitenteile 57, 58 an der Iuftdurchlassi-
gen Seitenwandung 71, 72. AnschlieBend werden die
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Platten 63, 64 Uber die Verschiebeantriebe 65, 66 von-
einander weggezogen, indem beispielsweise bei einem
Hydraulikantrieb aus einem Druckerzeuger 73, 74
Druck auf die als Hydraulikzylinder ausgebildete Ver-
schiebeantriebe 65, 66 eingespeist wird. Dadurch wer-
den die Schlingenteile 57, 58 soweit voneinanderweg
gezogen, daB zwischen die die Schlinge 39 bildenden
Schlingenteile 57, 58 die beiden Rollenpaare 50, 52 mit
Hilfe der Hydraulikantriebe 51, 53 abgesenkt werden
kénnen. Dadurch ist die Weite der vorausgeweiteten
Schlinge 39 vorgegeben. Durch Bewegung des vorde-
ren Rollenpaares 50 in Richtung des Filhrungsrahmens
47 wird anschlieBend die Schlinge 39 bis zu ihrem hin-
teren Ende 56 aufgeweitet, indem sie iber die Rollen
61, 62 des hinteren Rollenpaares gezogen wird. Sobald
das hintere Ende 56 der Schlinge 39 erreicht ist, nimmt
dieses das hintere Rollenpaar 52 mit und zieht dieses
aus dem Bereich der beiden Platten 63, 64. Dabei ist
die Fihrungsstange 54 fir den Hydraulikantrieb 53 des
hinteren Rollenpaares 52 so bemessen, daB die Bewe-
gung des hinteren Rollenpaares 52 abgebremst wird,
sobald das hintere Ende 56 den Bereich der Platten 63,
64 verlassen hat. Dabei ragt eine mit der Schlinge 39
verbundene nachfolgende Schlinge 75 beispielsweise
mit ihrer vorderen Nahtstelle 59, die gleichzeitig die hin-
tere Nahtstelle 60 der Schlinge darstellt, aus dem
Bereich der Platten 63, 64 heraus. In dieser Stellung
werden die Platten 63, 64 in Richtung auf die nachfol-
gende Schlinge 75 aufeinander zu bewegt, so daB die
nachfolgende Schlinge 75 unter dem Druck der Ver-
schiebeantriebe 65, 66 in der jeweils erreichten Stellung
festgehalten wird. In dieser Stellung reicht ein kleiner
zusétzlicher Zug des vorderen Rollenpaares 50 auf die
Schlinge 39 aus, um diese an der Nahtstelle 59, 60 von
der nachfolgenden Schlinge 75 abzureiBen. Die Fuh-
rungsstange 54 ist so bemessen, dafB3 dieser zum Tren-
nen notwendige Zug von der Schlinge 39 auf die
nachfolgende Schlinge 75 ausgelibt werden kann,
sobald diese in der vorgezogenen Stellung von den auf-
einandergedrickten Platten 63, 64 gehalten wird.

[0039] Die Schlinge 39 und alle ihr nachfolgenden
Schlingen 75 reihen sich zu einem bandférmigen Strei-
fen aneinander und sind tber die Nahtstellen 59, 60 mit-
einander verbunden. Sie sind handelstblich zu einer
nicht dargestellten Rolle aufgewickelt, die in einen ent-
sprechenden Vorratsbehélter 76 eingelegt werden
kann, der am Gestell 3 befestigt ist. Aus diesem Vorrats-
behalter 76 wird eine Schlinge 39 manuell herausgezo-
gen und zwischen die Platten 63, 64 eingelegt. Dabei
befinden sich die Rollenpaare 50, 52 mit von deren
Hydraulikantrieben 51, 53 angezogenen Rollen 61, 62
oberhalb der Platten 63, 64.

[0040] Sodann wird in die Platten 63, 64 ein von dem
Unterdruckerzeuger 69 erzeugter Unterdruck einge-
steuert, der Uber die luftdruckdurchlassigen Seitenwan-
dungen 71, 72 auf die Schlingenteile 57, 58 einwirkt und
diese voneinander wegzieht, sobald die Platten 63, 64
mit Hilfe der Verschiebeantriebe 65, 66 voneinander
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weggezogen werden. Zwischen die voneinander weg-
gezogenen Schlingenteile 57, 58 werden nunmehr die
Rollenpaare 50, 52 abgesenkt. AnschlieBend wird der
Motor 49 des Foérderers 48 eingeschaltet, so daB das
vordere Rollenpaar 50 entlang des Fihrungsrahmens
47 gefordert wird. Dabei nimmt das vordere Rollenpaar
50 die Schlinge 39 mit und weitet diese Uber dem hinte-
ren Rollenpaar 52 kontinuierlich auf (vgl. Figuren 5, 6,
7).

[0041] Sobald das Ende 56 der Schlinge 39 das hin-
tere Rollenpaar 52 erreicht, wird dieses gemeinsam mit
der Schlinge 39 aus dem Bereich der Platten 63, 64 her-
ausgezogen, bis das hintere Ende 56 den EinfluBbe-
reich der Platten 63, 64 verlassen hat. Daraufhin
verschieben die Verschiebeantriebe 65, 66 die jeweils
mit ihnen verbundenen Platten 63, 64 in Richtung auf-
einander zu, so daB sie eine nachfolgende Schlinge 75
jeweils gegenseitig beaufschlagen und in ihrer vorgezo-
genen Stellung festhalten. Durch einen kurzen Ruck,
den der Forderer 48 in der Schlinge 39 erzeugt, reiB3t
diese mit ihrem hinteren Ende 56 vom vorderen Ende
55 der nachfolgenden Schlinge 75. AnschlieBend wird
eine weiterer Vorschub des hinteren Rollenpaares 52
durch die Fihrungsstange 54 beendet.

[0042] In die nunmehr vorausgeweitete Schlinge 39
(vgl. Figur 11) werden die Fuhrungsrollen 36 der Zug-
vorrichtungen 29, 30; 31, 32 durch Anheben des Rah-
mens 12 mit Hilfe der Hubvorrichtungen 19, 20 in die
von der Schlinge 39 umschlossene Innenflache 40 hin-
eingefahren. Dabei sind die Fihrungsrollen 36 so
bemessen und einander unmittelbar benachbart, daB
sie ohne Schwierigkeiten in die Innenflache 40 der
Schlinge 39 eindringen kénnen. Diese Flihrungsrollen
36 Ubernehmen nunmehr die Schlinge 39, indem die
Rollenpaare 50, 52 mit Hilfe ihrer jeweiligen Hydraulik-
antriebe 51, 53 aus der Schlinge 39 zurlickgezogen
werden. Diese Rollenpaare 50, 52 werden in einem aus
der Schlinge 39 zurlickgezogenen Zustand durch den
Forderer 48 in Richtung auf die Platten 63, 64 verfah-
ren. Dabei nimmt das vordere Rollenpaar 50, das mit
dem Férderer 48 verbunden ist, auf seinem Rickweg in
Richtung auf die Platten 63, 64 das hintere Rollenpaar
52 mit, so daB sich die beiden Rollenpaare 50, 52 zur
neuerlichen Betatigung durch Absenken in Richtung auf
die auseinandergezogenen Schlingenteile 57, 58 ober-
halb der Platten 63, 64 versammeln.

[0043] Die vorausgeweitete Schlinge 39 wird nunmehr
auf das von den Waren 8, 9 vorgegebene MaB ausge-
weitet. Zu diesem Zwecke wird der vordere Querbalken
14 mit Hilfe der Fordervorrichtung 25, 26 in Richtung
der Langsbalken 15, 16 verschoben. Dabei rollt die
Schlinge 39 Uber die Fuhrungsrollen 36 der Zugvorrich-
tungen 29, 30; 31, 32 ab und weitet sich entsprechend
aus. Dadurch wird eine Vorspannung auf das die
Schlinge 39 bildende Material aufgebracht und dadurch
die Schlinge 39 im elastischen Bereich ihres Materials
aufgeweitet. Korrekturen kénnen in die aufgeweitete
Schlinge 39 noch mit Hilfe der Zugvorrichtungen 29, 30;
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31, 32 eingebracht werden. Zu diesem Zwecke sind die
Zugvorrichtungen 29, 30; 31, 32 bezlglich der Langs-
richtung ihrer jeweiligen Querbalken 13, 14 so ausge-
richtet, daB die Aufweitkrafte von den Zugvorrichtungen
29, 30; 31, 32 etwa in diagonaler Richtung des entste-
henden Rechtecks eingeleitet werden, das aus der
Schlinge 39 gebildet wird. Bei Bedarf kdnnen auch Ver-
formungen der Schlinge 39 vorgenommen werden, die
von den Waren 8, 9 vorgegeben sind und von der
Rechtecksform abweichen. Im Regelfall werden die
Zugvorrichtungen in einer Richtung verfahren, die
beziglich der Langsrichtung der Balken 13, 14 jeweils
einen Winkel von 30 bis 70°, bzw. 150 bis 80° einschlie-
Ben.

[0044] Die in dieser Weise ausgeweitete Schlinge 39
wird sodann mit dem Rahmen 12 Gber die Ware 8, 9
abgesenkt, bis die untere Position 42 erreicht ist. Diese
Absenkung geschieht mit Hilfe der Hubvorrichtung 19,
20. Nunmehr werden die Zugvorrichtungen 29, 30; 31,
32 so verfahren, daB die FUhrungsrollen jeweils in einen
zwischen den Seitenkanten 43, 44, 45, 46 liegenden
Bereich 77, 78 der Ware 8, 9 gelangen (vgl. Figur 4).
Dabei zieht sich die Folie der Schlinge 39 so zusam-
men, daB sich die Schlinge an den Seitenkanten 43, 44,
45, 46 abstitzt. Auf diese Weise werden die Flhrungs-
rollen 36 in den Bereichen 77, 78 nur noch von einer in
diesen Bereichen 77, 78 vorherrschenden maBigen
Spannung der die Schlinge 39 ausbildenden Folie bela-
stet. Diese liegt auf den AuBBenflachen 37 der Flhrungs-
rollen 36 in vertikaler Richtung verschieblich an, so daB
beim weiteren Absenken des Rahmens 12 die Schlinge
39 an den Seitenkanten 43, 44, 45, 46 der Ware 8, 9
festgehalten wird und von den Fihrungsrollen 36 abge-
streift wird.

[0045] Sobald die Fuhrungsrollen 36 sich von der
Schlinge 39 gelést haben, kénnen sie von den Zugvor-
richtungen 29, 30; 31, 32 aus dem Bereich der Ware 8,
9 zurtickgezogen werden. Sodann kann der Rahmen 12
mit Hilfe der Hubvorrichtung 19, 20 wiederum angeho-
ben werden, bis er sich in seiner oberen Position 41
befindet, wo er neuerdings eine vorausgeweitete
Schlinge 39 auf seine Fuihrungsrollen 36 Gbernehmen
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umschlingen von mindestens zwei
Waren zu einer Transporteinheit mit einem ela-
stisch vorgespannten bandférmigen Streifen,
dadurch gekennzeichnet, daB der zu einer Schlinge
(39) geformte Streifen (11, 38) auf ein MaB vorge-
spannt wird, das ein von den zusammengefaBten
Waren (8, 9) vorgegebenes MaB Uberschreitet und
daB die vorgespannte Schlinge (39) an Kanten (43,
44, 45, 46) der Ware (8, 9) abgestiitzt wird und in
ihrem zwischen den Kanten (43, 44, 45, 46) liegen-
den Bereich (77, 78) von einer sie fiihrenden Auf-
weitvorrichtung (4) abgezogen wird.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB aufeinander liegende Schlingenteile
(57, 58) der Schlinge (39) auBerhalb der Ware (8,
9) durch Unterdruck voneinander abgehoben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlinge (39) ausgehend
von einem Bereich voneinander abgehobener
Schlingenteile (57, 58) mechanisch vorausgeweitet
wird, bevor sie auf das von den zusammengefaBten
Waren (8, 9) vorgegebene MaB vorgespannt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die vorgespannte
Schlinge (39) von einem auBerhalb der zusammen-
gefaBten Waren (8, 9) liegenden Vorspannbereich
in einen die zusammengefaiten Waren (8, 9)
umschlingenden Bereich verfahren wird, in dem die
Aufweitvorrichtung (4) in den zwischen den Kanten
(43, 44, 45, 46) der Ware (8, 9) liegenden Bereich
(77, 78) verfahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufweitvorrich-
tung (4) die vorausgeweitete Schlinge (39) von
einer stationaren Vorausweitvorrichtung (5) an zwei
einander gegentberliegenden Seiten der Schlinge
(39) Ubernimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlinge (39) von
einem in sie hineinragenden vorderen Rollenpaar
(50) der Vorausweitvorrichtung (5) in eine Position
gezogen wird, in der sie von der Aufweitvorrichtung
(4) ergreifbar und in Richtung auf die zu umschlin-
genden Waren (8, 9) verfahrbar ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Rollenpaar (50) der Vorausweit-
vorrichtung (5) zwischen die durch Unterdruck
voneinander abgehobenen Schlingenteile (57, 58)
verfahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlinge (39)
wahrend ihrer Vorausweitung von einem hinteren
Rollenpaar (52) geftihrt wird und jedes der Schlin-
genteile (57, 58) Uber jeweils eine Rolle (61, 62) der
beiden Rollenpaare (50, 52) abrollt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das dem hinteren Rollenpaar (52)
benachbarte Ende (56) der Schlinge (39) gemein-
sam mit dem hinteren Rollenpaar (52) aus einem
Bereich gezogen wird, in dem der Unterdruck auf
die Schlingenteile (57, 58) einwirkt, und das hintere
Rollenpaar (52) in einer Position gebremst wird, in
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der das ihm zugewandte Ende (56) der Schlinge
(39) den Bereich der Unterdruckeinwirkung verlas-
sen hat.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit der Schlinge (39) eine mit ihr ver-
bundene nachfolgende Schlinge (75) mit ihrem der
Schlinge (39) benachbarten vorderen Ende (55) in
den die Schlingenteile (57, 58) mit Unterdruck
beaufschlagenden Bereich gezogen wird, die nach-
folgende Schlinge (75) dort festgehalten wird, und
die Schlinge (39) von der nachfolgenden Schlinge
(75) getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die nachfolgende Schlinge (75) wah-
rend der Trennung durch zwei sie beidseits
beaufschlagende Platten (63, 64) gehalten wird, die
aufeinander gepreft werden und zwischen sich die
nachfolgende Schlinge (75) halten.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlinge (39) ruckartig
von der zwischen den Platten (63, 64) gehaltenen
nachfolgenden Schlinge (39) getrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Ubernahme
der Schlinge (39) durch die Aufweitvorrichtung (4)
die Rollenpaare (50, 52) der Vorausweitvorrichtung
(5) aus dem Bereich der Schlinge (39) herausgezo-
gen und in Richtung auf den Bereich verfahren wer-
den, in dem mit Unterdruck auf die Schlingenteile
(57, 58) eingewirkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufweitvorrich-
tung (4) die Schlinge (39) im Bereich der Rollen-
paare (50, 52) mit Zugvorrichtungen (29, 30; 31,
32) erfaBt, die zum Aufweiten der Schlinge (39)
jeweils in Richtungen verfahren werden, die von
den Rollenpaaren (50, 52) abgewandt sind.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlinge (39) von jeweils einer
Zugvorrichtung (29, 30; 31, 32) an einer von vier
sich einander gegeniberliegenden Ecken erfaBt
und in Form eines Uber die zusammengefaBten
Waren (8, 9) hinausragenden Rechtecks aufgewei-
tet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Verfahren
der aufgeweiteten Schlinge (39) Uber die zusam-
mengefalten Waren (8, 9) die Zugvorrichtungen
(29, 30; 31, 32) in Richtung auf Bereiche der Waren
(8, 9) bewegt werden, die zwischen den Seitenkan-
ten (43, 44, 45, 46) der Waren (8, 9) liegen, an
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denen sich die Schlingen (39) abstitzen, und in
diesem Bereich aus der Schlinge (39) herausgezo-
gen werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32)
in Abwartsrichtung aus der Schlinge (39) herausge-
zogen werden und anschlieBend in Aufwartsrich-
tung aus dem Bereich der zusammengefaBten
Waren (8, 9) herausgefahren werden.

Vorrichtung zum Umschlingen von mindestens zwei
Waren zu einer Transporteinheit mit einem ela-
stisch vorgespannten bandférmigen Streifen,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgespannte
bandférmige Streifen (11, 38) eine Schlinge (39)
bildet und mit der Schlinge (39) in Eingriff bringba-
rer Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32) vorgesehen
sind, von denen jeweils eine eine in Aufweitrichtung
der Schlinge (39) verlaufende Zugrichtung auf-
weist, und eine die Zugvorrichtungen (29, 30; 31,
32) steuernde Steuervorrichtung vorgesehen ist,
die eine Bewegung der Zugvorrichtungen (29, 30;
31, 32) in Aufweitrichtung der Schlinge (39) auf ein
die zusammengefaBten Waren (8, 9) Uberschlie-
Bendes MaB begrenzt und die eine Bewegung der
Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32) in Richtung auf
Bereiche der zusammengefaBten Ware (8, 9) steu-
ert, die sich zwischen Seitenkanten (43, 44, 45, 46)
erstrecken, an der die Schlinge (39) bei nachlas-
sender Vorspannung abgesttzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32)
mit Fhrungsrollen (36) versehen sind, die mit ihren
AuBenflachen (37) am bandférmigen Streifen (11,
38) der Schlinge (39) anliegen und auf den Zugvor-
richtungen (29, 30; 31, 32) drehbar gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zugvorrichtungen (29, 30;
31, 32) auf einem Rahmen (12) befestigt sind, in
dessen lichter Weite die zusammengefaBte Ware
(8, 9) aufnehmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Rahmen (12) in lotrechter Rich-
tung verfahrbar in einem Gestell (3) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rahmen (12) in Fahrtrich-
tung der Waren (8, 9), die unter den Rahmen (12)
zum Anlegen der Schlinge (39) verfahrbar sind,
einen vorderen (14) und einen hinteren Querbalken
(13) aufweist, und auf beiden Querbalken (13, 14)
je mindestens zwei Zugvorrichtungen (29, 30; 31,
32) befestigt sind, deren Zugbewegungen in Rich-
tung auf die zwischen den Seitenkanten (43, 44,
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45, 46) angeordnete Bereiche der Waren (8, 9)
ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32)
als Hydraulikzylinder (33) ausgebildet sind, deren
Kolbenbewegungen bezlglich der Querbalken (13,
14) in einem Winkel zwischen 30° und 70° verlau-
fen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB im Gestell (3) ober-
halb einer maximalen Hohe einer zu umschlingen-
den Ware (8, 9) ein Fuhrungsrahmen (47)
angeordnet ist, der sich zwischen zwei das Gestell
(3) bildenden Standern (1, 2) mit einander etwa
parallel verlaufenden Streben erstreckt, zwischen
denen jeweils ein vorderes und hinteres Rollenpaar
(50, 52) jeweils in Richtung der Querstreben ver-
fahrbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rollenpaare (50, 52) mit ihren
Rollen (61, 62) jeweils abwarts in Richtung auf den
Rahmen (12) aus dem Fuhrungsrahmen (47) her-
ausragen.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rollen (61, 62) um etwa eine
Breite des streifenférmigen Bandes (11, 38) aus
dem Flhrungsrahmen (47) herausragen.

Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rollenpaare (50, 52) in
lotrechter Richtung verschieblich gelagert sind und
zwischen die Schlingenteile (57, 58) eintauchbar
oder aus diesen herausziehbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 25 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rollenpaare (50, 52) in
ihrer Ausgangsposition zwischen beidseits der
Schlinge (39) angeordnete Platten (63, 64) ragen,
durch die ein Unterdruck auf jeweils einen Schlin-
genteil (57, 58) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platten (63, 64) quer zur Langs-
richtung der Schlinge (39) verfahrbar sind und die
Schlinge (39) zwischen den beiden Platten (63, 64)
einklemmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, daB die Platten (63, 64) auf ihren
einander zugewandten Seitenwandungen (71, 72)
luftdurchlassig sind und von einem Unterdruck
beaufschlagt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 30,
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dadurch gekennzeichnet, daB die Schlingenteile
(57, 58) im Bereich der Platten (63, 64) von Unter-
druck beaufschlagt sind und zwischen sich einen
Zwischenraum zur Aufnahme der Rollenpaare (50,
52) ausbilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, daB ein in Verschiebe-
richtung der Rollenpaare (50, 52) vorderes Rollen-
paar (50) als Mitnehmer fiir ein ihm zugewandtes
vorderes Ende (55) der Schlinge (39) auf seinem
Weg entlang dem Fuhrungsrahmen (47) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daB ein dem vorderen
Rollenpaar (50) benachbartes hinteres Rollenpaar
(52) ein ihm zugewandtes hinteres Ende (56) der
Schlinge (39) beaufschlagt und gemeinsam mit die-
sem zwischen den Platten (63, 64) herausziehbar
und nach Verlassen der Platten (63, 64) bremsbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, daB die Platien (63, 64)
nach Verlassen des hinteren Rollenpaares (52) auf
einander zu beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die sich gegenseitig beaufschlagen-
den Platten (63, 64) eine der Schlinge (39)
nachfolgende Schlinge (75) an ihrem der Schlinge
(39) zugewandten vorderen Ende (55) beaufschla-
gen und zwischen sich einklemmen.

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlinge (39) durch Zug von der
zwischen den Platten (63, 64) eingeklemmten
nachfolgenden Schlinge (75) abtrennbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 35 oder 36, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schlinge (39) mit einer
Folge von nachfolgenden Schlingen (75) eine auf
einer Rolle aufgewickelte Bahn bilden, die in einem
dem Fahrungsrahmen (47) vorgelagerten Vorrats-
behalter (76) untergebracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 37,
dadurch gekennzeichnet, daB der Rahmen (12) in
eine dem FUhrungsrahmen (47) benachbarte obere
Position (41) innerhalb des Gestells (3) verfahrbar
ist, in der die Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32) in
Richtung auf die von den Rollenpaaren (50, 52)
gefuihrte Schlinge (39) ausgefahren sind und in die
Schlinge (39) eingreifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 38,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Zurlckziehen



40.

41.

42,
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der Rollenpaare (50, 52) aus der Schlinge (39)
diese von den Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32)
gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Absenken des
Rahmens (12) in Richtung auf die zu umschlin-
gende Ware (8, 9) der bandférmige Streifen (11,
38) die Ware (8, 9) umschlingt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 40,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Verschieben
der Zugvorrichtungen (29, 30; 31, 32) in Richtung
auf die zwischen den Kanten (43, 44, 45, 46) der
Ware (8, 9) liegenden Bereiche (77, 78) die
Schlinge (39) sich an den Kanten (43, 44, 45, 46)
der Ware (8, 9) abstiitzt und ihre zwischen den
Kanten (43, 44, 45, 46) der Ware (8, 9) liegenden
Bereiche (77, 78) eine zum Herausziehen der Zug-
vorrichtungen (29, 30; 31, 32) notwendige Entspan-
nung aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 41,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugvorrichtun-
gen (29, 30; 31, 32) mit Fihrungsrollen (36) verse-
hen sind, mit denen sie sich auf einer ihnen
zugewandten Innenflache der Schlinge (39) abrol-
len.
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