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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Banderolieren eines Packgut-
stapels gemaR Anspruch 1 bzw Anspruch 6, wobei von
einer Rolle mit einem Bandspeicher einer Banderolier-
maschine eine Banderole abgewickelt, mittels einer
Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit eine Schlaufe fir
den Packgutstapel gebildet, nach dem Festklemmen des
freien Banderolenendes in einem Rucklauf an den Pack-
gutstapel gezogen, das freie Ende verklebt oder ver-
schweisst und die angezogene Schlaufe abgeschnitten
wird.

[0002] In einer Banderoliermaschine wird eine band-
férmige Folie aus Papier, Kunststoff oder einem Ver-
bundswerkstoff in einer die Aussenbegrenzung bilden-
den Bandflihrung als Schlaufe um den Packgutstapel ge-
fuhrt. Diese Bandfiihrung ist als offener oder geschlos-
sener Einschussbogen ausgebildet, je nach der Steifig-
keit der Banderolen, den Dimensionen und der Verwen-
dung des banderotierten Stapels. Bei weichen Bandero-
len sind zahlreiche Mittel zum Hochhalten des Bandes
wahrend und nachdem Bogendurchlauf bekannt, ein frei-
er Riickzug zum Anziehen der Banderolen muss jedoch
immer gewahrleistet sein.

[0003] Grundsatzlich kann das zu banderolierende
Packgut beliebig ausgebildet sein, beispielsweise be-
ziglich der Grundflache quadratisch, rechteckig, rund
oder trapezférmig. Es wird wenigstens eine Banderole
angelegt, bei mehreren Banderolen gleichzeitig oder
nacheinander.

[0004] Eine vollautomatisch arbeitende Banderolier-
maschine bildet vorerst eine in sich stabile oder hochge-
haltene Schlaufe, in welche der Packgutstapel gelegt
wird. Das Einlegen des Packgutstapels kann auch vor
der Schlaufenbildung erfolgen. Durch einen Sensor ge-
steuert oder mit einem Hand- oder Fussschalter ausge-
I6st wird die an ihrem freien Ende festgeklemmte Ban-
derole zuriickgezogen, bis sie entsprechend den Eigen-
schaften des packguts mehr oder weniger satt anliegt.
Dann wird; wie einleitend erwahnt, das festgeklemmte
Ende mit dem angezogenen Band verklebt oder ver-
schweisst und die Schlaufe abgeschnitten. Das Grund-
prinzip des Banderolierens ist auf breiter Basis bekannt.
In der EP 0551244 A1 wird eine Banderoliermaschine
beschrieben, welche eine Kaltverschweisung umfasst.
Dies burgtfur einen sauberen Verschluss, macht weniger
Wartung erforderlich, verhindert Ablagerungen von Fo-
lienbrand und das Ersetzen von Heizelementen.

[0005] Aus der EP 0544 066 A und der US 5079 899
sind Umreifungsmaschinen bekannt mit zwei Bandrollen,
deren Bander Gber einen V-férmigen Zufuhrkanal einem
Bandspeicher zugefiihrt werden kénnen. Sobald das
Band einer Rolle zur Neige geht, wird dies detektiert und
das Ende wird riickwérts aus der Maschine gezogen. Da-
nach wird automatisch der Anfang des frischen Bandes
der zweiten Rolle eingefahren, so dass ein Stillstand na-
hezu vermieden werden kann.
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[0006] EP0544066 zeigt ein Verfahren gemall dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0007] Trotz weit fortgeschrittener Automatisierung
und Verfeinerung der einzelnen Komponenten entstehen
im Dauerbetrieb stets Produktionsunterbriicke, wenn die
Rolle mit der abgewickelten Banderole gewechselt wer-
den muss. Eine Aufsichtsperson muss zu einem be-
stimmten Zeitpunkt an einer bestimmten Sanderolierma-
schine einentemporaren Einsatz leisten, was nebendem
eigentlichen Betriebsunterbruch zuséatzliche Kosten er-
zeugt.

[0008] Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art zu schaffen, welche einen kontinuierlichen Betriebs-
ablauf und zeitliche Flexibilifat der Aufsichtsperson ge-
wahrleisten.

[0009] Die Aufgabe wird durch das Verfahren gemass
Anspruch 1 geldst.

[0010] Spezielle und weiterflihrende Ausfiihrungsfor-
men des Verfahrens sind Gegenstand von abhangigen
Patentanspriichen.

[0011] Von erfindungswesentlicher Bedeutung ist das
Erkennen und Melden des Banderolenendes an die
Steuerelektronik der Banderoliermaschine. Die Ban-
dendkontrolle erfolgt vorzugsweise sensorgesteuert.
Der Bandrlickzug erfolgt so weit, dass der vorbereitete
Einschub der Banderole ab der zweiten Rolle der Ban-
deroliermaschine ungehindert erfolgen kann.

[0012] DerBandwechsel erfolgt vollautomatischin Se-
kundenschnelle, die Produktion kann ohne Unterbruch
und ungehindert fortgesetzt werden. Der erfolgte Band-
wechsel wird optisch und/oder akustisch angezeigt. Die
Aufsichtsperson hat geniigend Zeit, die verbrauchte Rol-
le auszuwechseln und die Banderole so in den Band-
speicher einzufadeln, dass die arbeitende Rolle jederzeit
wieder automatisch ersetzt werden kann.

[0013] Bei einer Detektierung des Banderolenendes
kann der Rest unverziiglich zurlickgezogen werden. Vor-
zugsweise wird jedoch mit dem Rest der Banderole noch
wenigstens eine Schlaufe gebildet und dann das Rest-
barid zurlickgezogen. Die Anzahl der noch gebildeten
Schlaufen hangt von der Lange der Banderole von der
Bandendkontrolle bis zur Schweiss- und Schneideinheit
sowie dem Umfang des Packgutstapels ab, woraus die
Programmsteuerung der Banderaffermaschine die ver-
bleibende Anzahl Schlaufenbildungen bis zum Ban-
drickzug berechnet und steuert. In der Regel sind dies
eine bis zwei Schlaufen.

[0014] Nachdem Bandwechsel und dem Einschub der
neuen Banderole schaltet ein Sensor eines Wegmesssy-
stems mit einer exakt mitlaufenden Drehgeberrolle ein.
Das Wegmesssystem misst eine vorgegebene Bandlan-
ge ab, welche in den Einschussbogen der Banderolier-
maschine geschossen werden muss, ab. Die Vorgabe
ist optimal, wenn zur Bildung der ersten Schlaufe nach
dem Bandwechsel eine einmalige Speziallange x der
Banderole zugegeben wird, welche dem Abstand des
Sensors des Wegmesssystems zur Schweiss- und
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Schneideinheit entspricht. Damit kann verhindert wer-
den, dass die erste um den Packgutstapel gelegte
Schlaufe der Banderole zu kurz ist, weil im Gegensatz
zu den nachfolgenden Schlaufen bildungen von der Re-
ferenzfotozelle fiir den Bandeinschub flir den Schweiss-
und Schneideinheit klein Bandmaterial liegt.

[0015] In Bezug auf die Banderoliermaschine wird die
Aufgabe gemass Anspruch 6 geldst. Spezielle und wei-
terbildende Ausfiihrungsformen der Banderoliermaschi-
ne sind Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen.
[0016] Vorzugsweise im Bereich des Bandspeichers
der ersten und der zweiten Rolle ist ein Sensor zum De-
tektieren des Banderolenendes angebracht. Zweckmas-
sig ist dieser Sensor so positioniert, dass die Lange der
Banderole von diesem Sensor zur Schweiss- und
Schneideinheit grosser ist als die zu bildende Schlaufe
um einen Packgutstapel des grésstmdglichen Ausmas-
ses. So wird die auf die betreffende Rolle aufgewickelte
Banderole maximal genutzt, es verbleibt nur ein kleiner,
zurlickzuziehender Rist.

[0017] Die Bandkanale sind zweckmassig als beidsei-
tige Gleitfuihrung oder Laufrollenbahn, auch mit Antriebs-
rollen, oder Riemenfiihrung ausgebildet. Die Banderole
festklemmende Antriebsrollen einer Laufrollenbahn oder
Riemen einer Riemenflihrung sind gleichzeitig Mittel zum
Vorschub oder Riickzug der Banderole. Vorzugsweise
im Bereich der Bandkanale ist ein Sensor angeordnet,
der das Ende des Bandriickzugs auslést und deshalb
auch Bandenkontrolle genannt wird.

[0018] Weiter ist zwischen der Bandeinschub-/Ban-
druckzugeinheit und der Schweiss-und Schneideeinheit
zweckmassig ein Referenzsensor fiir den Bandeinschub
und in Laufrichtung der Banderole vor der Bandein-
schub-/Bandriickzugeinheit.

[0019] Die Erfindung wird anhand von in der Zeich-
nung dargestellten Ausfliihrungsbeispielen, weiche auch
Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen sind,
naher erldutert. Es zeigen schematisch:

- Fig. 1 eine Ansicht einer Banderoliermaschine mit
zwei koaxial hintereinander angeordneten Bandrol-
len,

- Fig. 2 den erfindungswesentlichen Teil einer Bande-
roliermaschine mit Ubereinander angeordneten
Bandrollen mit parallelen Achsen, und

- Fig. 3 einem Bandkanal mit einer Gleitfiihrung.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Banderoliermaschine 10 mit
einem héhenverstellbaren Fahrgestell 12 auf arretierba-
ren R&dern 14. An einer Querstrebe 16 des Fahrgestells
12 ist eine hintere, nicht sichtbare Bandrolle 18 und eine
koaxiale vordere Banderole 20 angeordnet. Jede der in
axialer Richtung verschiebbaren Rollen 18, 20 hat einen
ebenfalls verschiebbaren Bandspeicher 24, 25, (iber wel-
chen eine Banderole 22 abgewickelt wird. Die Bandspei-
cher 24, 25 umfassen vorliegend je drei ortsfeste Um-
lenkrollen 26 und drei auf einem gespannten, schwenk-
baren Hebel 28 gelagerte Umlenkrollen 30. Bei der sehr
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schnell erfolgenden Schlaufenbildung dienen die Band-
speicher 24, 25 als Reserve, der Hebel 28 wird dabei
angehoben. Nach einer nicht dargestellten Variante kann
der Bandspeicher auch als Magazin ausgebildet sein.
[0021] Die Bandrolle 20 mit dem Bandspeicher 24 ist
in Arbeitsposition, die nicht sichtbare Bandrolle 18 mit
einem entsprechenden, ebenfalls nicht sichtbaren Band-
speicher 24 ist in Reserveposition. Jede dieser beiden
verschiebbaren Bandrollen 18, 22 mit Bandspeicher 24,
25 umfasst nicht gezeichnete steuerbare Mittel zum
Bandvorschub/Bandrtickzug, analog Fig. 2.

[0022] Nach dem Bandspeicher 25 wird die Banderole
22 in einen Bandkanal 32 gezogen, welcher in einem
Maschinengehause 34 mit einem Klapptischblech 36 an-
geordnet ist. In diesem Maschinengehduse 34 sind wei-
tere, verdeckte Maschinenelemente angeordnet, bei-
spielsweise eine Bandantriebsrolle 38 einer Bandein-
schub-/Bandriickzugeinheit 39, wobei bei einer entspre-
chenden stellung eines Hebels 40 die Banderole 22 an
die Bandantriebsrolle 38 pressende oder dieser Freilauf
gewahrende Transportrolle 42, eine mit der Banderole
22 exakt mitlaufende Drehgeberrolle 44, eine Niederhal-
teplatte 46, eine Schweiss- und Schneideeinheit 48, so-
wie eine mit dem Antrieb der Bandantriebsrolle 38 und
der Drehgeberrolle 44 elektrisch verbundene Steuerung
60, vorliegend eine Digitalsteuerung.

[0023] Die Bandfiihrung 50 im Bereich eines Packgut-
stapels 52 erfolgt vorliegend offen, durch zwei plansy-
metrisch angeordnete Stltzhorne 54, welche ohne wei-
teres unten offenen horizontal Kanal ergénzt werden
kénnen.

[0024] Die Bandantriebsrolle 38 stosst die Banderole
22 mit grosser Geschwindigkeit durch die Bandfiihrung
50. Nach der Bildung eines vorliegend oben freien Ein-
schussbogens durch die Banderole 22 wird diese am
stirnseitigen Ende festgeklemmt. Dann dreht die Band-
antriebsrolle 38 der Bandeinschub/Bandruckzugeinheit
in die entgegengesetzte Richtung und zieht die Bande-
role 22 an den eingelegten Packgutstapel 52, was als
Rucklauf bezeichnet wird. Durch die Drehgeberrolle 44
wird eine exakt Schlaufenlédnge vorgegeben, welche von
ihr mit Hilfe einer Digitalsteuerung 60 iberwacht wird.
Beim Erreichen der vorgegebenen Lange stoppt die Di-
gitalsteuerung sofort den Ruicklauf. Anschliessend tritt
die Schweiss- und Schneideinheit 48 in Aktion. Selbst-
verstandlich kann der Ricklauf der Banderole 22 auch
auf andere Weise gesteuert werden.

[0025] Wahrend in Fig. 1 eine Banderoliermaschine
insgesamt dargestellt ist, zeigt Fig. 2 den funktionalwe-
sentlichen Teil der Erfindung. Die Bandrolle 18 und die
Bandrolle 20 fir eine Banderole 22 sind auf einer Ebene
Ubereinander angeordnet. Die Banderole 22 der aktiven
ersten Banderole 18 |auft Giber ortsfeste Umlenkrollen 26
und auf dem schwenkbaren Hebel 28 gelagerte Umlen-
krollen 30 des Arbeitsspeichers 24 liber eine weitere Um-
lenkrolle 56 in den Bandkanal 32, welcher als beidseitige
Gleitfihrung ausgebildet ist. Am Eingang des Bandka-
nals 32 sind Mittel 39’ fiir den Bandeinschub/Bandruick-
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zug eingebaut, welche eine Bandantriebsrolle 38’ und
eine Transportrolle 42’ umfassen. Die Bandantriebsrolle
38’ und Transportrolle 42’ sind gedffnet, die Banderole
22 lauft frei hindurch. Unmittelbar nach dem Ausgang
des Bandkanals 32 ist ein FUhrungsrollenpaar 58 ange-
ordnet, welches die Banderole 22 zur Bandeinschub-/
Bandriickzugeinheit 39 fir den durch die Banderole 22
gebildeten Einschussbogen 62 fihrt, wo die Banderole
22 zwischen der Bandantriebsrolle 38 und der Transpor-
trolle 42 festgeklemmt ist. Der Antriebsmotor der Band-
einschub-/Bandriickzugeinheit 39 ist nicht dargestellt.
[0026] Ein Referenz-Sensor 64, vorliegend eine Foto-
zelle, Uberwacht den Bandeinschub. Der Referenz-Sen-
sor 64 steuert die ebenfalls zum Messsystem gehérende
Drehgeberrolle 44.

[0027] Ein weiterer Sensor 66 im Bereich des Band-
speichers 24, die Bandendkontrolle zeigt das Bandende
der Banderole 22 rechtzeitig an, es verbleibt Restmate-
rial fir wenigstens eine Banderolenschlaufe.

[0028] oberhalb der arbeitenden ersten Bandrolle 18
ist eine volle zweite Reservebandrolle 20 angeordnet,
deren Banderole 22 ist bereits im Bandspeicher 25 ein-
gefadelt und in den Bandkanal 33 eingeflhrt, weicher
beziiglich des anderen Bandkanals 32 V-férmig ange-
ordnet. ist und in Richtung des Flihrungsrollenpaares 58
verlauft. Eingangs des Bandkanals 33 ist eine weitere
Mittel 39" Bandeinschub/Bandriickzugmittel 39" ange-
ordnet, welche ebenfalls eine Bandantriebsrolle 38" und
eine Transportrolle 42" umfassen. Die Bandantriebsrolle
38" und die Transportrolle 42" klemmen die ruhende
Banderole 22 fest.

[0029] Die Bandeinschub-/Bandriickzugmittel 39’,
39" nehmen im Gegensatz zur Bandeinschub-/Bah-
driickzugeinheit 39 nicht direkt am Banderolierprozess
teil. Sie dienen lediglich dazu, bei einem Bandwechsel
den Rest der abgewickelten Banderole 22 zurlickzuzie-
hen beziehungsweise das stirnseitige Ende der in Re-
serve gehaltenen Banderole 22 bis zur Bandeinschub-/
Bandruickzugeinheit 39 vorzuschieben.

[0030] In Richtung der Austritts6ffnung der Bandkana-
le 32, 33 ist ein Sensor 68, 70 fiir die Detektierung des
Bandriickzugendes eingebaut. Beim erreichen dieser
Sensoren 68, 70 vorliegend Fotozellen, wird die betref-
fende Bandeinschub/Bandriickzugeinheit sofort ge-
stoppt.

[0031] Nach einem Bandwechsel wird fiir die erste ge-
bildete Schlaufe 62 eine einmalige Spezialldnge x zuge-
geben, welche den Abstand von der Schweiss-und
Schneideinheit 48 zum Referenz-Sensor 64 entspricht.
[0032] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen
Bandkanal 32, 33, welcher als Gleitfiihrung fur eine Ban-
derole 22 ausgebildet ist. In einer Kernschicht 72 ist eine
der breite der Banderole angepasste Nut 74 ausgespart,
welche der eingeflihrten Banderole 22 zusammen mit
einer Deckschicht 76 wenig Freiraum I&sst.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Banderolieren eines Packgutstapels
(52), wobei von einer Rolle mit einem Bandspeicher
einer Banderoliermaschine (10) eine Banderole (22)
abgewinkelt, mittels einer Bandeinschub/Bandriick-
zugeinheit (39) eine Schlaufe (62) fir den Packgut-
stapel (52) gebildet, nach dem Festklemmen des
freien Banderolenendes in einem Rucklauf an den
Packgutstapel (52) gezogen, das freie Ende verklebt
oder verschweisst und die angezogene Schlaufe
(62) abgeschnitten wird, wobei eine zweite volle
Bandrolle (20) und Bandkanale (32, 33) vorgesehen
werden, welche V-férmig oder radiusférmig in Rich-
tung eines gemeinsamen Fihrungsrollenpaares
(58) zusammenlaufen, und in einem programmge-
steuerten, kontinuierlichen Verfahrensablauf vor ei-
nem Bandwechsel das Ende der Banderole (22) ei-
ner ersten Bandrolle (18) detektiert und der Rest der
Banderole (22) zuriickgezogen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

fur die erste und die zweite Bandrolle (18, 20) je ein
Bandspeicher (24, 25) mit den an jeden der beiden
Bandspeicher (24, 25) anschliessenden Bandkana-
len (32, 33) vorgesehen wird, welche V-férmig oder
radiusférmig in Richtung des gemeinsamen Fih-
rungsrollenpaares (58) zusammenlaufen, wobei die
in den Bandspeicher (25) der zweiten vollen Band-
rolle (20) eingefadelte Banderole (22) in die Band-
einschub/Bandriickzugeinheit (39) geschoben und
das Banderolieren ohne Verzégerung fortgesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ende sensorgesteuert detektiert
und der Vorschub der Banderole (22) der ersten
Bandrolle (18) gestoppt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der Detektierung des En-
des einer Banderole (22) noch wenigstens eine letz-
te Schlaufe (62) gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Referenz-Sensor
(64) ein Wegmesssystem mit einer mitlaufenden
Drehgeberrolle (44) einschaltet, welches Messsy-
stem eine vorgegebene Bandlange abmisst.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wegmesssystem zur Bildung
der ersten Schlaufe mit der Banderole (62) nach dem
Bandwechsel eine einmalige Speziallange (x) zu-
gibt, welche dem Abstand des Referenz-Sensors
(64) des Wegmesssystems von der Schweiss- und
Schneideinheit (48) entspricht.

Banderoliermaschine (10) zum Banderolieren eines
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Packgutstapels (52) mit einer Banderole (22), um-
fassend

a) einen Bandspeicher fir Bandreserven,

b) eine Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit
(39),

c) eine Schweiss- und Schneideinheit (48) und
d) eine Bandflihrung (50) im Bereich des Pack-
gutstapels

e) wobei die programmgesteuert betatigbare
Banderoliermaschine (10) eine erste und eine
zweite Bandrolle (18, 20).

f) fiir jede Bandrolle je einen Bandkanal, welche
V-férmig oder radiusférmig in Richtung eines
gemeinsamen Fihrungsrollenpaares (58) zu-
sammenlaufen,

g) Mittel (39’, 39') zum Bandvorschub bis zur
Antriebsrolle (38) der Bandvorschub/Bandriick-
zugeinheit (39) und zum Bandriickzug in den
betreffenden Bandkanal (32, 33),

dadurch gekennzeichnet, dass

h) fiir die erste und die zweite Bandrolle (18, 20)
je ein Bandspeicher (24, 25) vorgesehen sind
und an beide Bandspeicher (24, 25) die Band-
kanale (32, 33) anschliessen, welche V-férmig
oder radiusférmig in Richtung des gemeinsa-
men Flhrungsrollenpaares (58) zusammenlau-
fen.

Banderoliermaschine (10) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich des Band-
speichers (24, 25) der ersten und der zweiten Band-
rolle (18, 20) ein Sensor (66, 67) zum Detektieren
des Endes der Banderole (22) angeordnet ist, vor-
zugsweise derart, das die Lange der Banderole (22)
von dem betreffenden Sensor (66, 67) zur Schweiss-
und Schneideinheit (48) grosser ist als die zu bilden-
de Schlaufe (62) um den zu bindenden Packgutsta-
pel (52).

Banderoliermaschine (10) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekenn-zeichnet, dass die Bandkanale
(32, 33) als beidseitige Gleitflihrung oder eine Lauf-
rollenbahn, auch mit Antriebsrollen, oder als Rie-
menflihrung ausgebildet sind.

Banderoliermaschine (10) nach einem der Anspru-
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der Bandkanale (32, 33) ein Sensor (68, 70)
angeordnet ist, der das Ende des Rickzugs des
Banderolenrests auslost.

Banderoliermaschine (10) nach einem der Anspri-
che 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit (39)
und der Schweiss- und Schneideinheit (48) ein Re-
ferenz-Sensor (64), vorzugsweise eine Fotozelle, fir
den Bandeinschub und in Laufrichtung der Bande-
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role (22) vor der Bandeinschub/Bandriickzugeinheit
(39) eine Drehgeberrolle (44) des Wegmesssystems
eingebaut ist.

Claims

Method of banding a stack of articles (52), in which
a band (22) is unwound from a reel, with a band
store, of a banding machine (10), a loop (62) for the
stack of articles (52) is formed by means of a band-
insertion/band-retraction unit (39) and, once the free
band end has been clamped in place in a return
movement, is drawn against the stack of articles (52),
the free end is adhesively bonded or welded and the
secured loop (62) is severed, wherein a second,
complete band reel (20) and band channels (32, 33)
are provided, and these band channels converge in
a V-shaped or radial manner in the direction of a
common guide-roller pair (58), and in a program-con-
trolled, continuous procedure, prior to a band
changeover, the end of the band (22) from a first
band reel (18) is detected and the remainder of the
band (22) is retracted,

characterized by the provision, for the first and the
second band reels (18, 20), of a respective band
store (24, 25) with the band channels (32, 33) fol-
lowing each of the two band stores (24, 25) and con-
verging in a V-shaped or radial manner in the direc-
tion of the common guide-roller pair (58), wherein
the band (22) threaded into the band store (25) of
the second, complete band reel (20) is pushed into
the band-insertion/bandretraction unit (39), and the
banding operation is continued without delay.

Method according to Claim 1, characterized in that
the end is detected in a sensor-controlled manner
and the advancement of the band (22) from the first
band reel (18) is stopped.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that at least one final loop (62) is still formed once
the end of a band (22) has been detected.

Method according to one of Claims 1 to 3,

characterized in that a reference sensor (64)
switches on a distance-measuring system with a co-
running rotary-transducer roller (44), which measur-
ing system measures a predetermined band length.

Method according to Claim 4, characterized in that
the distance-measuring system, for the purpose of
forming the first loop with the band (62) following the
band changeover, adds a single special length (x)
which corresponds to the distance between the ref-
erence sensor (64) of the distance-measuring sys-
tem and the welding and cutting unit (48).
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Banding machine (10) for banding a stack of articles
(52) with a band (22), comprising

a) a band store for band reserves,

b) a band-insertion/band-retraction unit (39),

c) a welding and cutting unit (48) and

d) a band guide (50) in the region of the stack
of articles (52),

e) wherein the banding machine (10), which can
be actuated in a program-controlled manner,
comprises a first and a second band reel (18,
20),

f) for each band reel, a respective band channel,
these band channels converging in a V-shaped
or radial manner in the direction of a common
guide-roller pair (58),

g) means (39’, 39") for advancing the band to
the driving roller (38) of the band-advancement/
bandretraction unit (39) and for retracting the
band into the relevant band channel (32, 33),
characterized in that

h) a respective band store (24, 25) is provided
for the first and the second band reels (18, 20),
and the two band stores (24, 25) are followed
by the band channels (32, 33), which converge
in a V-shaped or radial manner in the direction
of the common guide-roller pair (58).

Banding machine (10) according to Claim 6,
characterized in that a sensor (66, 67) for detecting
the end of the band (22) is arranged in the region of
the band store (24, 25) of the first and of the second
band reels (18, 20), preferably such that the length
of the band (22) from the relevant sensor (66, 67) to
the welding and cutting unit (48) is greater than the
loop (62) which is to be formed around the stack of
articles (52) which is to be bound.

Banding machine (10) according to Claim 6 or 7,
characterized in that the band channels (32, 33)
are designed as a two-sided slideway or a roller con-
veyer, also with driving rollers, or as a belt guide.

Banding machine (10) according to one of Claims 6
to 8, characterized in that a sensor (68, 70) which
initiates the end of the operation for retracting the
remainder of the band is arranged in the region of
the band channels (32, 33).

Banding machine (10) according to one of Claims 6
to 9, characterized in that a reference sensor (64),
preferably a photocell, for band insertion is installed
between the band-insertion/band-retraction unit (39)
and the welding and cutting unit (48), and a rotary-
transducer roller (44) of the distance-measuring sys-
tem is installed upstream of the band-insertion/ban-
dretraction unit (39), as seen in the running direction
of the band (22) .
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Revendications

Procédé de banderolage d'une pile d’objets (52),
dans lequel on déroule une banderole (22) d’'une bo-
bine avec un accumulateur de bande d’'une machine
de banderolage (10), on forme une boucle (62) pour
la pile d’objets (52) au moyen d’une unité d’insertion
et de recul de bande (39), on la serre sur la pile d’ob-
jets (52) en un retour apres le blocage de I'extrémité
libre de labanderole, on colle ou on soude I'extrémité
libre et on coupe la boucle serrée (62), dans lequel
il est prévu une seconde bobine de bande pleine (20)
et des canaux de bande (32, 33), qui se rejoignent
en forme de V ou sous forme circulaire en direction
d’une paire de rouleaux de guidage commune (58)
et, dans un déroulement continu du procédé sous la
commande d’un programme, on détecte avant un
changement de bande I'extrémité de la banderole
(22) d’une premiére bobine de bande (18) eton retire
le reste de labanderole (22), caractérisé en ce qu’il
est prévu, pour la premiere et la seconde bobines
de bande (18,20), chaque fois un accumulateur de
bande (24, 25) avec les canaux de bande (32, 33)
se raccordant a chacun des deux accumulateurs de
bande (24, 25), canaux qui se rejoignent en forme
de V ou sous forme circulaire en direction de la paire
de rouleaux de guidage commune (58), dans lequel
la banderole (22) enfilée dans I'accumulateur de
bande (25) de la seconde bobine de bande pleine
(20) est insérée dans l'unité d'insertion et de recul
(39) et on poursuit le banderolage sans retard.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on détecte I'extrémité sous la commande
d’'un détecteur et on arréte 'avance de la banderole
(22) de la premiéere bobine de bande (18).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que I'on forme encore au moins
une derniére boucle (62) apres la détection de I'ex-
trémité d’'une banderole (22).

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’un détecteur de réfé-
rence (64) enclenche un systéme de mesure de dé-
placement avec un rouleau de détection rotatif (44)
qui 'accompagne, systéme de mesure qui mesure
une longueur de bande prédéterminée.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que, pour la formation de la premiére boucle (62)
avec la banderole, le systéme de mesure de dépla-
cement libére aprés le changement de bande une
longueur spéciale unique (x), qui correspond a la
distance entre le détecteur de référence (64) du sys-
téme de mesure de déplacement et l'unité de sou-
dage et de coupe (48).



11 EP 1922 253 B1 12

6. Machine de banderolage (10) pour envelopper une

pile d’objets (52) avec une banderole (22), compre-
nant

a) un accumulateur de bande pour des réserves
de bande;

b) une unité d’insertion et de recul de bande (39);
¢) une unité de soudage et de coupe (48);

d) un guidage de bande (50) dans la région de
la pile d’objets (52);

e) dans lequel la machine de banderolage (10)
pouvant étre actionnée sous la commande d’un
programme présente une premiere et une se-
conde bobines de bande (18, 20);

f) un canal de bande respectivement pour cha-
que bobine de bande, lesquels se rejoignent en
forme de V ou sous forme circulaire en direction
d'une paire de rouleaux de guidage commune
(58);

g) des moyens (39, 39") pour faire avancer la
bande jusqu’au rouleau d’entrainement (38) de
l'unité d’avance etde recul de bande (39) et pour
le recul de la bande dans le canal de bande con-
cerné (32, 33),

caractérisée en ce que

h) il est prévu chaque fois un accumulateur de
bande (24, 25) pour la premiere et la seconde
bobines de bande (18, 20) et les canaux de ban-
de (32, 33) se raccordent aux deux accumula-
teurs de bande (24, 25), canaux qui se rejoi-
gnent en forme de V ou sous forme circulaire en
direction de la paire de rouleaux de guidage
commune (58).

Machine de banderolage (10) selon la revendication
6, caractérisée en ce qu’un détecteur (66, 67) est
disposé dans la région de I'accumulateur de bande
(24, 25) de la premiere et de la seconde bobines de
bande (18, 20) pour détecter I'extrémité de la ban-
derole (22), de préférence de telle maniére que la
longueur de la banderole (22) depuis le détecteur
concerné (66, 67) jusqu’a I'unité de soudage et de
coupe (48) soit plus grande que la boucle (62) a for-
mer autour de la pile d’objets a envelopper (52).

Machine de banderolage (10) selon la revendication
6 ou 7, caractérisée en ce que le canaux de bande
(32, 33) sont réalisés en forme de guidage glissant
sur les deux cotés ou d’une piste a rouleaux tour-
nants, également avec des rouleaux dentraine-
ment, ou comme un guidage a courroie.

Machine de banderolage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 6 a 8, caractérisée en ce
qu’un détecteur (68, 70) est disposé dans la région
des canaux de bande (32, 33), lequel déclenche la
fin du recul du reste de banderole.
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10. Machine de banderolage (10) selon 'une quelcon-

que des revendications 6 a 9, caractérisée en ce
qu’un détecteur de référence (64), de préférence
une cellule photoélectrique, est monté entre I'unité
d’insertion et de recul de bande (39) et l'unité de
soudage et de coupe (48) pour l'insertion de labande
et un rouleau de détection tournant (44) du systéeme
de mesure de déplacement est monté devant l'unité
d’insertion et de recul de bande (39) dans la direction
de défilement de la banderole (22).
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