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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Ver-
packungstechnik und betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechen-
den, unabhangigen Patentanspriiche. Das erfindungs-
gemasse Verfahren und die erfindungsgemasse
Vorrichtung dienen zur Umreifung oder Umhdllung von
Gegenstanden, insbesondere von im wesentlichen qua-
derférmigen Gegenstanden.

[0002] Im wesentlichen quaderférmige Gegen-
sténde, wie beispielsweise Stapel von Zeitungen oder
Zeitschriften werden mit Bandern umreift und/oder mit
Folien oder Papier umhiillt, um sie zusammenzuhalten
und/oder gegen Beschadigungen und Beschmutzun-
gen zu schitzen.

[0003] Eine der bekannten Methoden zur Erstellung
derartiger Umreifungen besteht darin, den zu umreifen-
den Gegenstand in eine Umreifungsposition zu férdern,
wobei das Umreifungsmaterial (Band, Folie, Papier)
sich am Eingang der Umreifungsposition vorhangartig
quer durch den Férderweg des Gegenstandes erstreckt
und von dem in die Umreifungsposition geférderten
Gegenstand mitgenommen wird. Dabei legt sich das
Umreifungsmaterial an die vorlaufende Seite des
Gegenstandes an und kann auf der nachlaufenden
Seite des Gegenstandes mit geeigneten Mitteln derart
um den Gegenstand geschlossen und abgetrennt wer-
den, dass es den Gegenstand im wesentlichen parallel
zur Forderrichtung umringt und dass es sich fur die
Umreifung eines folgenden Gegenstandes wieder quer
durch den Forderweg erstreckt.

[0004] Der fertig umreifte Gegenstand wird aus der
Umreifungsposition weggefoérdert in einer Forderrich-
tung, die im wesentlichen dieselbe ist wie bei seiner
Zuférderung. Die fertige Umreifung des Gegenstandes
weist auf dessen vorlaufender und nachlaufender Seite
je eine Stelle auf, an der zwei Enden des Umreifungs-
materials miteinander verbunden sind, beispielsweise
eine Schweissstelle.

[0005] Das Umreifungsmaterial (Band fur Umrei-
fung bzw. Folie oder Papier fir Umhullung) wird fir das
bekannte, oben beschriebene Verfahren meist von Vor-
ratsrollen abgezogen, wobei auf jeder Sehe des Forder-
weges, auf dem zu unireifende Gegenstande in die
Unmreifungsposition geférdert und von der Umrei-
fungsposition weggefdrdert werden, eine derartige Vor-
ratsrolle angeordnet wird und wobei fir die
Umreifungen von jeder der Vorratsrollen im wesentli-
chen gleich viel Umreifungsmaterial abgezogen wird.
Fir das kontrollierte Abziehen und insbesondere fiir
eine Spannung des Umreifungsmaterials um die zu
umreifenden Gegenstande, werden ublicherweise zwi-
schen Férderweg und Vorratsrollen steuerbare Brems-
mittel vorgesehen. Vielfach werden zwischen
Bremsmitteln und Vorratsrollen auch Speicher vorgese-
hen, in denen abgespultes Umreifungsmaterial gespei-
chert wird, damit die Vorratsrollen, die tblicherweise ein
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ansehnliches Gewicht aufweisen, nicht fur jede Umrei-
fung angetrieben und wieder gestoppt werden missen
und damit das Umreifungsmaterial schneller abgezo-
gen werden kann.

[0006] Beim Einsatz der bekannten Methoden und
Vorrichtungen zum Umreifen oder Umhillen, wie sie
oben beschrieben sind, ist es also unumgénglich, dass
jede fertige Umreifung zwei Verbindungsstellen auf-
weist, und es ist unumgénglich, dass von zwei Seiten
Umreifungsmaterial zugefuhrt wird, wofir auch der not-
wendige Platz zur Verfligung zu stellen ist und wofiir vor
einer ersten Umreifung (z.B. nach einem Wechseln der
Vorratsrollen) die freien Enden des von beiden Seiten
zugefiihrten Umreifungsmaterials in einem speziellen

Verbindungsschritt miteinander verbunden werden
mussen.
[0007] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein

Verfahren zur Umreifung oder Umhillung von Gegen-
stdnden aufzuzeigen, das zwar auf dem oben genann-
ten Prinzip basiert, das aber die oben genannten
Zwange nicht aufweist. Es soll also nach dem erfin-
dungsgemassen Verfahren auch mdglich sein, Umrei-
fungen  oder  Umhillungen mit nur  einer
Verbindungsstelle herzustellen und es soll mdglich sein,
das Umreifungsmaterial nur von einer Seite zuzuflhren.
Trotzdem soll das erfindungsgemésse Verfahren unab-
héngig von Eigenschaften des Umreifungsmaterials
(Breite, Steifigkeit etc.) generell anwendbar sein.
[0008] Es ist ferner die Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaf-
fen, welche Vorrichtung konstruktionsmassig nicht auf-
wendiger und deshalb nicht weniger robust ist als
gattungsgleiche, bekannte Vorrichtungen.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den unabhangigen
Patentanspriichen definiert sind.

[0010] Das erfindungsgemésse Verfahren basiert
also auf der an sich bekannten Umreifungs- oder
Umhdllungsmethode, gemass welcher Methode jeder
Umreifungsschritt darin besteht, einen zu umreifenden
Gegenstand in die Umreifungsposition zu férdern,
wobei er auf das sich durch den Forderweg erstrek-
kende Umreifungsmaterial trifft und dieses mitzieht, und
das Umreifungsmaterial auf der nachlaufenden Seite
des Gegenstandes zu verbinden und abzutrennen, der-
art, dass es einerseits den Gegenstand umringt und
andererseits flr eine folgende Umreifung wieder einen
Vorhang bildet.

[0011] Gemass dem erfindungsgemassen Verfah-
ren wird nun je zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Umreifungsschritten oder immer vor einer Gruppe von
Umreifungsschritten ein Verschiebeschritt durchge-
fuhrt. Bei jedem solchen Verschiebeschritt wird eine
vorgegebene Lange des Umreifungsmaterials aktiv von
derjenigen Seite (Zufiihrungsseite), von der das Umrei-
fungsmaterial zugefiihrt wird, Uber den Fdrderweg auf
die gegeniberliegende Seite des Foérderweges ver-
schoben. Durch entsprechende Steuerung der Ver-
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schiebeschritte und der Handhabung des
Umreifungsmaterials auf der der Zuflihrungsseite
gegenuberliegenden Seite des Forderweges wird es
maoglich, wahlweise Umreifungen mit nur einer oder mit
zwei Verbindungsstellen herzustellen.

[0012] Die Vorrichtung fir die Durchfiihrung des
erfindungsgemassen Verfahrens weist Fordermittel zur
Forderung von zu umreifenden Gegenstanden in die
Umreifungsposition und aus der Umreifungsposition
(z.B. Forderbander), Zuflhrungsmittel zur Zufiihrung
von Umreifungmaterial von der Zuflhrungsseite zur
Umreifungsposition (z.B. Vorratsrolle und Speicher)
sowie Mittel zum Positionieren des Umreifungsmateri-
als auf der nachlaufenden Seite des zu umreifenden
Gegenstandes und zum Verbinden und Abtrennen des
Umreifungsmaterials (z.B. entsprechend ausgeriistete
und entsprechend bewegbare Schweisskdpfe) auf. Fer-
ner sind auf der Zufiihrungsseite und auf der der Zufiih-
rungsseite gegenulberliegenden Seite des Férderweges
ansteuerbare Mittel zur Handhabung des Umreifungs-
materials vorzusehen, wobei diese Handhabung auf
den beiden Seiten des Férderweges in verschiedener
Weise zu steuern ist. Die Handhabungsmittel haben
neben einer allgemeinen Fuhrungsfunktion in verschie-
denen Verfahrensphasen die folgenden Funktionen:
Bremsen des Umreifungsmaterials (auf beiden Seiten
des Forderweges), aktives Verschieben des Umrei-
fungsmaterials (mindestens auf einer Seite) und Halten
des Umreifungsmaterials (mindestens auf der der
Zufuihrungsseite gegeniberliegenden Seite).

[0013] Vorteilhafterweise sind die auf beiden Seiten
des Férderweges vorzusehenden Handhabungsmittel
als je ein Mittel (z.B. Rollenpaar) realisiert, das durch
entsprechende Ansteuerung fiir die verschiedenen
Funktionen in verschiedene Konfigurationen bringbar
ist. Es ist aber selbstverstandlich auch méglich, fur jede
Funktion ein separates Mittel vorzusehen und diese Mit-
tel entsprechend zu aktivieren und zu desaktivieren.
[0014] Die Vorrichtung weist ferner Steuermittel zur
Steuerung der Foérdermittel, der Zufiihrungsmittel, der
Verbindungs/Abtrenn-Mittel sowie der Mittel zur Hand-
habung des Umreifungsmaterials auf. Die Steuerung
kann rein zeit- bzw. taktbezogen sein oder mindestens
teilweise durch Sensorsignale aktiviert werden.

[0015] Das erfindungsgemasse Verfahren und die
erfindungsgemasse Vorrichtung werden anhand der fol-
genden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen:
Figur 1 eine schematische Darstellung der
wesentlichen Teile einer beispielhaf-
ten Ausflhrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung;
Figuren 2 und 3 zwei beispielhafte Ausfuhrungsfor-
men des erfindungsgemassen Ver-
fahrens, wobei jeweils eine
Mehrzahl von aufeinanderfolgenden
Verfahrensphasen dargestellt ist.
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[0016] Figur 1 zeigt anhand einer sehr schemati-
schen Darstellung die wesentlichen Bestandteile einer
beispielhaften Ausfiihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung, mit der aus dem Umreifungsmaterial
ein im wesentlichen vertikal verlaufender Vorhang
erstellt wird, die zu umreifenden Gegenstande also mit
einer im wesentlichen vertikal verlaufenden Umreifung
umreift werden.

[0017] Fir die Férderung von Gegenstanden in die
Umreifungsposition U und aus der Umreifungsposition
U ist ein durch zwei parallele, strichpunktierte Linien
und einen Pfeil dargestellter Férderweg F vorgesehen.
Foérdermittel fur die Férderung der Gegenstande sind
beispielsweise zwei Férderbander 1 und 2, die am Ein-
gang zur Umreifungsposition U eine Licke 3 bilden.
Das Umreifungsmaterial 4, das beispielsweise ein
Band, eine Kunststofffolie oder ein mehr oder weniger
breiter Papierstreifen ist, wird von oben in an sich
bekannter Weise zugeflhrt, beispielsweise mit Hilfe
einer Uber dem Férderweg angeordneten und in Pfeil-
richtung rotierend antreibbaren Vorratsrolle 5 und
einem Speicher 6 fiir abgerolltes Umreifungsmaterial.
[0018] Im Bereiche der Eingangsseite der Umrei-
fungsposition U sind ferner in an sich bekannter Weise
Mittel zum Verbinden und Abtrennen und gegebenen-
falls auch zum Spannen des Umreifungsmaterials 4
derart vorgesehen, dass sie flr die Zuférderung eines
zu umreifenden Gegenstandes aus dem Forderweg F
bewegbar und fiir die Verbindung und Abtrennung des
Umreifungsmaterials 4 an die nachlaufende Seite die-
ses Gegenstands bewegbar sind, wobei sie bei ihrer
Bewegung das Umreifungsmaterial mitziehen. Diese
Mittel zum Verbinden und Abtrennen sind beispiels-
weise ein Paar von Schweisskdpfen 9, wie sie in der
Patentschrift EP-0592049 (Endra) beschrieben sind
und wie sie sich fur das Verbinden und Abtrennen von
thermoplastischen Umreifungsbéandern eignen.

[0019] Oberhalb und unterhalb des Férderweges F
ist je ein Mittel zur Handhabung des Umreifungsmateri-
als angeordnet. Diese Handhabungsmittel 7 und 8 sind
in der dargestellten Ausfihrungsform als Rollenpaare
ausgestaltet. Diese Rollenpaare sind in einer Ruhekon-
figuration frei drehbar und voneinander beabstandet
oder mindestens nicht gegeneinander gepresst. In einer
Bremskonfiguration sind sie ebenfalls frei drehbar und
mit einer vorgegebenen Presskraft aneinander gepresst
derart, dass das Umreifungsmaterial 4 mit Hilfe einer
vorgegebenen Zugkraft zwischen den Rollen durchge-
zogen werden kann. In einer Haltekonfiguration sind die
Rollen rotationsmassig blockiert und aneinander
gepresst derart, dass das Umreifungsmaterial 4 mit kei-
ner vorkommenden Zugkraft durchgezogen werden
kann. In einer Verschiebekonfiguration sind die Rollen
aneinander gepresst, wahrend die eine der Rollen dre-
hend angetrieben wird und die andere passiv mitdreht
oder beide Rollen werden drehend angetrieben, derart,
dass das zwischen den Rollen verlaufende Umreifungs-
material 4 aktiv zwischen den Rollen hindurch bewegt
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wird.

[0020] Je nach Verfahrensvariante und je nach
Eigenschaften des Umreifungsmaterials ist es nicht not-
wendig, dass beide Handhabungsmittel 7 und 8 in alle
genannten Konfigurationen bringbar sind. Je nach Stei-
figkeit des Umreifungsmaterials wird dieses in den Ver-
schiebeschritten beispielsweise vorteilhafter iber den
Forderweg gezogen oder gestossen oder auf beiden
Seiten des Férderweges aktiv bewegt.

[0021] Ferner weist die Vorrichtung eine Steuerung
10 auf, durch die die Zuflihrungsmittel (5/6), die Forder-
mittel (1/2), die Verbindungs/Abtrenn-Mittel (9) und die
Handhabungsmittel (7, 8) gesteuert werden. In der
Figur 1 sind entsprechende Leitungen fiir Steuersignale
schematisch mit gestrichelten Linien mit Pfeilen darge-
stellt.

[0022] In der Ausfiihrungsform der erfindungsge-
massen Vorrichtung gemass Figur 1 erstreckt sich das
Umreifungsmaterial 4 im wesentlichen vertikal durch
den Foérderweg und wird von oben zugefiihrt (Zufiih-
rungsseite oben). Es ist selbstverstandlich auch denk-
bar, dass das Umreifungsmaterial 4 von unten
zugefihrt wird (Zufiihrungsseite unten) oder dass das
Umreifungsmaterial 4 sich im wesentlichen horizontal
Uber den Foérderweg erstreckt und von der einen oder
anderen Seite des Férderweges zugefiihrt wird (Zufiih-
rungsseite rechts oder links).

[0023] Zur Fihrung von auf die der Zufiihrungsseite
gegenuberliegende Seite verschobenem Umreifungs-
material kann, wenn notwendig, auf dieser Seite ein
fuhrendes Mittel, beispielsweise, wie strichpunktiert
dargestellt, eine Rolle 10 oder ein Behalter vorgesehen
werden.

[0024] Die Figuren 2 und 3 zeigen in einer sehr
schematischen Darstellungsweise aufeinanderfolgende
Verfahrensphasen von zwei beispielhaften Ausfih-
rungsformen des erfindungsgemassen Verfahrens. Mit-
tel fur Teilfunktionen sind dabei mit den gleichen
Bezugsziffern wie in der Figur 1 bezeichnet. Das zufiih-
rungsseitige Mittel 7 zur Handhabung des Umreifungs-
materials 4 und das andere Handhabungsmittel 8 sind
mit dem Symbol > < dargestellt, wobei verschiedene
Konfigurationen durch verschiedene relative Stellungen
des linken und rechten Symbolteils dargestellt sind.
[0025] Figur 2 zeigt eine Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméassen Verfahrens mit alternierenden
Umreifungsschritten und Verschiebeschritten, wobei in
den Verschiebeschritten immer eine vorgegebene
Lange des Umreifungsmaterials 4 von der Zufiihrungs-
seite (oben) auf die gegeniberliegende Seite (unten)
des Foérderweges F verschoben wird und Umreifungen
mit nur einer Verbindungsstelle hergestellt werden.
[0026] In der Verfahrensphase a ist ein Gegenstand
G fertig umreift und das Umreifungsmaterial 4 verlauft
in im wesentlichen senkrechter Richtung tiber den For-
derweg F und weist eine Verbindungsstelle 20 auf mit
einer Position, die der Position der Verbindungsstelle
20" an der Umreifung des Gegenstandes G entspricht.
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Die beiden Handhabungsmittel 7 und 8 sind in den letz-
ten Phasen des Umreifungsschrittes in Bremskonfigu-
ration.

[0027] Die Verfahrensphase b illustriert einen Ver-
schiebeschritt, in dem das Umreifungsmaterial 4 zwi-
schen zwei aufeinander folgenden Umreifungsschritten
von der Zuflihrungsseite zur gegeniberliegenden Seite
(Pfeil V) verschoben wird. Das zufuihrungsseitige Hand-
habungsmittel 7 ist dabei in Ruhekonfiguration, das
andere Handhabungsmittel 8 in Verschiebekonfigura-
tion (Umreifungsmaterial wird gezogen). Fur ein Umrei-
fungsmaterial, dessen Eigensteifigkeit ein
Gestossenwerden erlaubt, kann auch das zufiihrungs-
seitige Handhabungsmittel 7 in Verschiebekonfiguration
sein, wahrend das andere Handhabungsmittel 8 in
Ruhekonfiguration ist (Verfahrensphase b', Umreifungs-
material wird gezogen). Es ist auch denkbar, dass das
Umreifungsmaterial fur die Verschiebung auf beiden
Seiten aktiv und synchron bewegt wird (beide Handha-
bungsmittel 7 und 8 in Verschiebekonfiguration).

[0028] Fir den Verschiebeschritt kdnnen die Mittel
7 und/oder 8 zur Handhabung des Umreifungsmaterials
fur eine Verschiebung wahrend einer vorgegebenen
Verschiebezeit und mit einer vorgegebenen Verschie-
begeschwindigkeit angesteuert werden. Es ist aber
auch mdglich, die zuletzt erstellte Verbindungsstelle 20
oder die Position des freien Endes des Umreifungsma-
terials 4 sensorisch zu Uberwachen und die Sensorsi-
gnale fur die Steuerung der Handhabungsmittel 7
und/oder 8 auszuwerten.

[0029] Verfahrensphase c illustriert das Mitziehen
des Umreifungsmaterials 4 durch einen in die Umrei-
fungsposition geférderten Folgegegenstand (nicht dar-
gestellt), wobei das Umreifungsmaterial ausschliesslich
von der Zuflihrungsseite nachgezogen wird (Pfeil Z).
Dabei wird das freie Ende des Umreifungsmaterials 4
vom Handhabungsmittel 8 gehalten (Haltekonfigura-
tion) und durch das zufiihrungsseitige Handhabungs-
mittel 7 (Ruhekonfiguration) gezogen.

[0030] Verfahrensphase d illustriert die Bewegung
der Verbindungs/Abtrenn-Mittel auf die nachlaufende
Seite des zu umreifenden Folgegegenstandes, wobei
das Umreifungsmaterial von beiden Seiten nachgezo-
gen wird (Pfeile Z' und Z") und wobei zur Erzeugung
einer Spannung im Umreifungsmaterial die beiden
Handhabungsmittel 7 und 8 in Bremskonfiguration sind.
[0031] Verfahrensphase e illustriert die Fertigstel-
lung der Umreifung des Folgegegenstandes G' durch
Erstellung der beiden Verbindungsstellen 21 und 21'
und entsprechendes Abtrennen des Umreifungsmateri-
als 4. Dabei sind die beiden Handhabungsmittel 7 und 8
in Bremskonfiguration.

[0032] Verfahrensphase e illustriert einen Verschie-
beschritt wie Verfahrensphase b. Wahrend b der erste
Verschiebeschritt nach einem ersten Umreifungsschritt
beispielsweise nach dem Einsetzen einer neuen Vor-
ratsrolle ist, stellt e den Verschiebeschritt nach sieben
Umreifungsschritten und entsprechend vielen Verschie-



7 EP 1 000 860 A1 8

beschritten dar. Es ist dabei gut ersichtlich, dass das
freie Ende des Umreifungsmaterials bei jedem Ver-
schiebeschritt weiter vom Handhabungsmittel 8 entfernt
worden ist und dass der wachsende Endbereich 30 des
Umreifungsmaterials alle Verbindungsstellen 20 bis 26
aufweist. Dieser Endbereich 30 wird vorteilhafterweise
dann aus der Vorrichtung entfernt, wenn die Vorratsrolle
gewechselt wird. Der Endbereich 30 stellt je nach
Grosse der zu umreifenden Gegenstande und je nach
Lange der Verbindungsstellen einen verschieden gros-
sen Anteil jeder verbrauchten Vorratsrolle dar. Der
Anteil wird in den meisten Fallen wenige Prozente des
insgesamt verbrauchten Materials ausmachen und er
kann fir die meisten Umreifungsmaterialien wiederver-
wertet werden.

[0033] Zusammenfassend sind fir die Verfahrens-
variante gemass Figur 2 die Handhabungsmittel 7 und 8
wie folgt zu steuern:

- Verschiebeschritt (b, b', f): 7 bzw. 8 in Verschiebe-
konfiguration und 8 bzw. 7 in Ruhekonfiguration
oder 7 und 8 in Verschiebekonfiguration;

- Einférdern des zu umreifenden Gegenstandes (c):
7 in Ruhekonfiguration, 8 in Haltekonfiguration;

- Positionieren des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes und Verbinden/Abtrennen (a, d/e): 7 und 8
in Bremskonfiguration.

[0034] Ublicherweise wird der Verschiebeschritt
derart auszulegen sein, dass die verschobene Lange V
des Umreifungsmaterials so klein wie moglich ist, dass
sie aber um mindestens die Ausdehnung der Verbin-
dungsstelle 20 in Langsrichtung des Umreifungsmateri-
als grosser ist als die fur die Positionierung des
Umreifungsmaterials auf der nachlaufenden Seite des
zu umreifenden Gegenstandes ausgezogene Lange Z".
Damit wird dafiir gesorgt, dass eine in einem Umrei-
fungsschritt erstellte Verbindungsstelle 20 nicht mit
einer in einem folgenden Umreifungsschritt zu erstellen-
den Verbindungsstelle 21 in Konflikt kommt. Fur sehr
diinne Umreifungsmaterialien mag es zulassig sein,
wenn die Verbindungsstellen auf dem Endbereich 30
sich leicht Uberlappen. Dann muss V - Z" grdsser sein
als die Halfte der Ausdehnung einer Verbindungsstelle.
[0035] Fir Umreifungsmaterial, das schlecht auf
dem zu umreifenden Gegenstand rutscht (z.B. Haftfolie)
ist es vorteilhaft, nicht nur, wie in der Figur 2 dargestellt,
fur die Positionierung des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegenstan-
des (Verfahrensphase d) Umreifungsmaterial von der
der Zuflihrungsseite gegenlberliegenden Seite auszu-
ziehen, sondern bereits beim Einférdern des zu umrei-
fenden Gegenstandes in die Umreifungsposition. Dazu
ist im Verschiebeschritt eine entsprechend gréssere
Lange von Umreifungsmaterial iber den Férderweg zu
verschieben.

[0036] Fir das Verfahren gemass Figur 2 wird
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dann, wenn eine neue Vorratsrolle zum Einsatz kommt,
das freie Ende des Umreifungsmaterials lediglich auf
der Zufiihrungsseite durch das Handhabungsmittel 7,
Uber den Férderweg und in das Handhabungsmittel 8
auf der der Zufihrungsseite gegeniiberliegenden Seite
des Forderweges geflihrt, damit dieses freie Ende
durch das Handhabungsmittel 8 festgehalten werden
kann. Darauf kann sofort der erste Umreifungsschritt
folgen.

[0037] Figur 3 zeigt in derselben Darstellungsweise
wie Figur 2 eine zweite, beispielhafte Ausfiihrungsform
des erfindungsgemassen Verfahrens in aufeinanderfol-
genden Verfahrensphasen a bis g. Dieses Verfahren
weist einen Verschiebeschritt auf, der einer Gruppe von
Umreifungsschritten (z.B. alle Umreifungsschritte, die
mit einer Vorratsrolle ausgeflihrt werden) vorgeschaltet
ist, und es werden Umreifungen mit zwei Verbindungs-
stellen erstellt (ausser der ersten Umreifung der
Gruppe).

[0038] Die Verfahrensphase a illustriert den Ver-
schiebeschritt, in dem Umreifungsmaterial von der
Zufhrungsseite auf die der Zuflihrungsseite gegen-
Uberliegende Seite des Foérderweges F verschoben
wird (Pfeil V'). Es entsteht dabei ein Endbereich 30', der
gegebenenfalls von einer entsprechend angeordneten
Rolle (10 in Figur 1) aufgenommen wird oder in einem
Behalter abgelegt wird.

[0039] Verfahrensphasen b/c/d zeigen einen ersten
Umreifungsschritt, in dem wie im Verfahren gemass
Figur 2 ein erster Gegenstand G umreift wird, wobei
beim Einférdern des Gegenstandes nur von der Zufiih-
rungsseite Umreifungsmaterial ausgezogen wird (Z)
und bei der Positionierung des Umreifungsmaterials auf
der nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes von beiden Seiten (Z' und Z"). Bei dieser ersten
Umreifung entsteht eine Verbindungsstelle 20 im aufge-
spannten Umreifungsmaterial und eine Verbindungs-
stelle 20' an der Umreifung des Gegenstandes G. Der
Endbereich 30' wird um die Lange Z" des ausgezoge-
nen Umreifungsmaterials verkiirzt.

[0040] Bei der Umreifung eines Folgegegenstan-
des G' (Verfahrensphasen e/f/g analog zu Verfahrens-
phasen b/c/d) werden neue Verbindungsstellen 21 und
21" erstellt, wobei die Verbindungsstelle 20 in die Umrei-
fung des Folgegegenstandes G' zu liegen kommt und
der Endbereich 30" wiederum verkirzt wird.

[0041] Die Steuerung der Handhabungsmittel 7 und
8 ist in einem Verfahren gemass Figur 3 beispielsweise
die folgende:

- Verschiebeschritt (a): 7 bzw. 8 in Verschiebekonfi-
guration und 8 bzw. 7 in Ruhekonfiguration oder 7
und 8 in Verschiebekonfiguration;

- Einférdern des zu umreifenden Gegenstandes (b
oder e): 7 in Ruhekonfiguration, 8 in Haltekonfigura-
tion;

- Positionieren des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
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standes und Verbinden/Abtrennen (c/d oder f/e): 7
und 8 in Bremskonfiguration.

[0042] Der Verschiebeschritt, der vor einer Gruppe
von n Umreifungsschritten durchgefiihrt wird, ist derart
auszulegen, dass die verschobene Lange V' von Umrei-
fungsmaterial mindestens n mal die ausgezogene
Lange Z" ist, wobei Z" mindestens so gross sein soll wie
die Ausdehnung einer Verbindungsstelle in Langsrich-
tung des Verbindungsmaterials (keine Uberlappung der
beiden Verbindungsstellen in der Umreifung) oder
gegebenenfalls mindestens so gross wie die Halfte die-
ser Ausdehnung (Uberlappung der Verbindungsstellen).
[0043] Die Lange Umreifungsmaterial Z", die bei
der Positionierung des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegenstan-
des von der der Zufuhrungsseite gegenuberliegenden
Seite ausgezogen wird, wird bestimmt durch die Steue-
rung der Verbindungs/Abtrenn-Mittel, bzw. durch die
dadurch definierte Position der Verbindungsstelle auf
der nachlaufenden Seite des umreiften Gegenstandes.
Selbstverstandlich ist es auch bei einem Verfahren
gemass Figur 3 mdglich, schon wahrend der Zuférde-
rung des zu umreifenden Gegenstandes Umreifungs-
material von der der Zufiihrungsseite
gegeniberliegenden Seite auszuziehen. In einem der-
artigen Falle ist die im Verschiebeschritt verschobene
Lange an Umreifungsmaterial entsprechend zu ver-
gréssern.

[0044] Der Verschiebeschritt wird geméass dem Ver-
fahren nach Figur 3 durch entsprechende Steuerung
der Zuflhrungsmittel und der Handhabungsmittel
durchgeflhrt, beispielsweise nachdem das freie Ende
einer neuen Vorratsrolle, wie fiir das Verfahren gemass
Figur 2 von der Zufiuihrungsseite des Férderweges auf
die gegeniiberliegende Seite gefiihrt worden ist. Es ist
aber natlrlich auch mdglich, den Verschiebeschritt
sozusagen von Hand durchzufiihren, indem auf der der
Zufiihrungsseite gegeniberliegenden Seite eine wei-
tere, gegebenenfalls kleinere Vorratsrolle angeordnet
wird und indem die beiden freien Enden des Umrei-
fungsmaterials vor dem ersten Umreifungsschritt mit
speziellen Mitteln miteinander verbunden werden.
[0045] In einem Verfahren gemass Figur 3 fallt im
Unterschied zum Verfahren gemass Figur 2 im wesent-
lichen kein Abfall an.

[0046] Es ist auch denkbar, dass das Verfahren
gemass Figur 2 mit dem Verfahren geméass Figur 3
kombiniert wird. Es wird also ein Verschiebeschritt nicht
nur beim Wechsel der Vorratsrolle durchgefiihrt son-
dern immer nach einer Mehrzahl von Umreifungsschrit-
ten, wobei nach jedem Verschiebeschritt ein erster
Gegenstand eine Umreifung mit nur einer Verbindungs-
stelle erhalt und wobei ein Endbereich entsteht, auf
dem sich Verbindungsstellen aus diesen je ersten
Umreifungsschritten sammeln.

[0047] Gegebenenfalls ist es notwendig, den zu
umreifenden Gegenstand, insbesondere wenn es sich
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um einen Stapel von kompressiblen flachen Gegen-
stdnden handelt, vor und/oder wahrend der Umreifung
mit geeigneten Mittel zu pressen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umreifen oder Umhillen von nach-
einander auf einem Férderweg (F) in eine Umrei-
fungsposition (U) geférderten Gegenstanden (G,
G'), wobei am Eingang der Umreifungsposition (U)
ein Umreifungsmaterial (4) sich vorhangartig Gber
den Férderweg (F) erstreckt und wobei in aufeinan-
derfolgenden Umreifungsschritten je ein zu umrei-
fender Gegenstand (G) beim Einlaufen in die
Umreifungsposition (U) das Umreifungsmaterial (4)
derart mitzieht, dass es sich um die vorlaufende
Seite des Gegenstandes (G) legt, und das Umrei-
fungsmaterial (4) auf der nachlaufenden Seite des
Gegenstandes verbunden und abgetrennt wird,
derart, dass es einerseits eine durch eine Verbin-
dungsstelle (20, 21' ....) geschlossene Umreifung
um den Gegenstand (G) bildet und andererseits flr
die Umreifung eines Folgegegenstandes (G') sich
wieder vorhangartig und mit einer Verbindungs-
stelle (20, 21, ...) Uber den Forderweg erstreckt,
dadurch gekennzeichnet, dass das Umreifungs-
material (4) im wesentlichen von einer Zufiihrungs-
seite des Forderweges (F) zugefiihrt wird und dass
vor jedem Umreifungsschritt oder vor je einer
Gruppe von Umreifungsschritten ein Verschiebe-
schritt durchgefiihrt wird, in welchem Verschiebe-
schritt eine vorgegebene Lange (V, V') des
Umreifungsmaterials (4) aktiv von der Zufihrungs-
seite des Forderweges (F) auf die gegenlberlie-
gende Seite des Forderweges verschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens fir das Positionieren
des Umreifungsmaterials (4) auf der nachlaufenden
Seite des zu umreifenden Gegenstandes (G)
Umreifungsmaterial von der der Zufiihrungsseite
gegenuberliegenden Seite nachgezogen wird und
dass die Verschiebeschritte in Abhangigkeit der
Lange (Z") des ausgezogenen Umreifungsmateri-
als und in Abhangigkeit der Ausdehnung der Ver-
bindungsstellen (20, 21, ...) in Langsrichtung des
Umreifungsmaterials (4) gesteuert werden.

3. \Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erstellung von Umreifungen mit
nur einer Verbindungsstelle (20', 21', ...) die Ver-
schiebeschritte alternierend mit den Umreifungs-
schritten durchgefihrt werden und dass in jedem
Verschiebeschritt eine Lange (V) von Umreifungs-
material (4) verschoben wird, die grésser ist als die
ausgezogene Lange (Z").

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Unterschied zwischen verscho-
bener Lange (V) und ausgezogener Lange (Z")
mindestens so gross ist wie die Ausdehnung einer
Verbindungsstelle in Langsrichtung des Umrei-
fungsmaterials.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor je einer Gruppe von n Umrei-
fungsschritten ein Verschiebeschritt durchgefihrt
wird und dass in jedem Verschiebeschritt eine
Lange (V') von Umreifungsmaterial (4) verschoben
wird, die mindestens das n-fache der ausgezoge-
nen Lange (Z") entspricht, wobei in jedem ersten
Umreifungsschritt der Gruppe von Umreifungs-
schritten eine Umreifung mit einer Verbindungs-
stelle (20"), in den anderen Umreifungsschritten der
Gruppe Umreifungen mit zwei Verbindungsstellen
(21'720) entstehen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ausgezogene Lange (Z") gros-
ser ist als die Ausdehnung einer Verbindungsstelle
in Langsrichtung des Umreifungsmaterials.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gruppe von
Umreifungsschritten alle Umreifungsschritte
umfasst, die mit einer Vorratsrolle von Umreifungs-
material (4) durchgefiihrt werden kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Umreifungs-
material (4) ein Band, eine Folie oder ein Papier-
streifen ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Umreifungs-
material (4) mindestens teilweise aus einem ther-
moplastischen Material besteht und dass die
Verbindungsstellen (20/20', 21/21" ....) durch Ver-
schweissen des thermoplastischen Materials
erstellt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 9, welche Vorrichtung
Fordermittel (1/2) zur Férderung von zu umreifen-
den Gegenstanden (G) in eine Umreifungsposition
(U) und von umreiften Gegenstéanden (G) aus der
Umreifungsposition (U) entlang eines Férderweges
(F), ZufGhrungsmittel (5/6) zur Zufiihrung eines
Umreifungsmaterials (4) zur Umreifungsposition
(U), Verbindungs/Abtrenn-Mittel (9) zum Positionie-
ren des Umreifungsmaterials auf der nachlaufen-
den Seite eines zu umreifenden Gegenstandes (G)
und zum Verbinden und Abtrennen des Umrei-
fungsmaterials (4), Handhabungsmittel (7, 8) zur
Handhabung des Umreifungsmaterials auf zwei
einander gegenuberliegenden Seiten des Forder-
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

weges (F) und Steuermittel zur Steuerung der For-
dermittel (1/2), der Zufihrungsmittel (5/6), der
Verbindungs/Abtrenn-Mittel (9) und der Handha-
bungsmittel (7, 8) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufihrungsmittel (5/6) fir die
Zufihrung des Umreifungsmaterials (4) von einer
Zufiihrungsseite des Férderweges (F) ausgebildet
sind und dass zur aktiven Verschiebung des Umrei-
fungsmaterials (4) in Verschiebeschritten minde-
stens eines der Handhabungsmittel (7, 8) in eine
Verschiebekonfiguration bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Handhabungsmittel (8) auf der
der Zuflihrungsseite gegenilberliegenden Seite
des Forderweges (F) auch in eine Haltekonfigura-
tion bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handha-
bungsmittel (7, 8) als Rollenpaare ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungs-
mittel (5/6) eine Vorratsrolle (5) und einen Speicher
(6) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungs/Abtrenn-Mittel (9) Schweisskdpfe zum Ver-
schweissen eines thermoplastischen Materials
aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Aktivierung
der Steuereinheit (10) Sensoren vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Fiihrung von
verschobenem Umreifungsmaterial (4) auf der der
Zufihrungsseite gegeniiberliegenden Seite des
Foérderweges (F) eine Rolle (10) oder ein Behalter
angeordnet ist.
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