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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Uberziehen einer Schlauchfolie bzw. einer Folienhaube iiber

einen Gutstapel

(57)  Verfahren zum Uberziehen einer Schlauchfolie
(1) Gber einen Gutstapel (2), wobei die Schlauchfolie zu-
nachst auf einer Raffeinrichtung (R/U) aufgerafft wird.
Die aufgeraffte Schlauchfolie (1) wird im Anschluss daran
mit einer Uberzieheinrichtung (R/U) Giber den Gutstapel
(2) gezogen, indem die Uberzieheinrichtung entlang des
Gutstapels bewegt wird und die Schlauchfolie dabei von
der Uberzieheinrichtung abgerafft wird. Die Raffeinrich-
tung bzw. Uberzieheinrichtung weist zumindest zwei
Raffelemente (6) auf, iiber die die beim Uberziehen ab-
geraffte Schlauchfolie (1) gefiihrt wird. Die Raffelemente
(6) werden nach Erreichen eines Endbereiches des Gut-
stapels (2) vom Gutstapel wegbewegt, so dass sich der
Abstand der tber die Raffelemente gefiihrten Schlauch-
folie vom Gutstapel vergréRert. Danach wird die Uber-
zieheinrichtung entlang eines Gutstapelabschnittes (A)
entgegen der Uberziehrichtung bewegt, so dass ein er-
ster Schlauchfolienabschnitt (15) auf der bereits an dem
Gutstapel (2) anliegenden Schlauchfolie (1) angelegt
wird. Im Anschluss daran wird die Uberzieheinrichtung
entlang zumindest eines Teils des Gutstapelabschnittes
(A) wiederum in Uberziehrichtung bewegt, so dass ein
zweiter Schlauchfolienabschnitt (16) auf dem ersten
Schlauchfolienabschnitt (15) aufgelegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Uber-
ziehen einer Schlauchfolie bzw. einer Folienhaube tber
einen Gutstapel, wobei die Schlauchfolie zunachst auf
einer Raffeinrichtung aufgerafft wird, wobei die aufge-
raffte Schlauchfolie im Anschluss daran mit einer Uber-
zieheinrichtung tber den Gutstapel gezogen wird, indem
die Uberzieheinrichtung entlang des Gutstapels bewegt
wird und die Schlauchfolie dabei von der Uberziehein-
richtung abgerafft wird. Die Erfindung betrifft fernerhin
eine Vorrichtung zum Uberziehen einer Schlauchfolie
bzw. einer Folienhaube (ber einen Gutstapel.

[0002] Gutstapel meint insbesondere eine Mehrzahl
von Packungen, Paketen, Sacken oder dergleichen Ein-
heiten, die zweckmaRigerweise zu einem quaderférmi-
gen Gutstapel gestapelt sind. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass der Gutstapel auf einer Palette aufge-
nommen ist. Dieser Gutstapel wird mit einer Schlauch-
folie bzw. mit einer Folienhaube liberzogen, um dem Gut-
stapel einerseits eine hohere Stabilitat zu verleihen und
um den Gutstapel andererseits vor Witterungseinfliissen
zu schitzen. Bei dem Gutstapel kann es sich grundsatz-
lich auch um wenige gestapelte Einheiten handeln oder
aber auch um eine einzelne gréRere Einheit, beispiels-
weise aus dem Weillwarenbereich (Waschmaschinen,
Klhlschranke, Spillmaschinen und dergleichen). Der
Gutstapel muss nicht zwingend eine Quaderform haben,
sondern kann prinzipiell auch andere Formen aufweisen.
Die Uberzuziehende Schlauchfolie bzw. Folienhaube
passt sich gleichsam der Form des Gutstapels an.
[0003] Verfahren und Vorrichtungen der eingangs be-
schriebenen Art sind aus der Praxis in unterschiedlichen
Ausfiihrungsvarianten bekannt. Bei nach diesen bekann-
ten MalRnahmen tibergezogener Schlauchfolie Iassthau-
fig die Ladungsstabilitdt insbesondere im unteren Be-
reich des Gutstapels zu wiinschen Uibrig. Man hat bereits
versucht, die Ladungsstabilitat durch zusatzliche Umrei-
fungen des Gutstapels zu verbessern. Diese Malinah-
men sind allerdings aufwendig und haufig nicht funkti-
onssicher bzw. nicht mit dem gewulinschten Erfolg durch-
fuhrbar.

[0004] Demgegeniber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, ein Verfahren der eingangs be-
schriebenen Art anzugeben, mit dem die Ladungsstabi-
litdtinsbesondere im unteren Bereich des Gutstapels auf
einfache, wenig aufwendige und funktionssichere Weise
erhéht werden kann. Der Erfindung liegt fernerhin das
technische Problem zugrunde eine entsprechende Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens anzugeben.
[0005] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die
Erfindung ein Verfahren zum Uberziehen einer
Schlauchfolie bzw. einer Folienhaube Uber einen Gut-
stapel, wobei die Schlauchfolie zunachst auf einer Raff-
einrichtung aufgerafft wird,

wobei die aufgeraffte Schlauchfolie im Anschluss daran
mit einer Uberzieheinrichtung liber den Gutstapel gezo-
gen wird, indem die Uberzieheinrichtung entlang des
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Gutstapels bewegt wird und die Schlauchfolie dabei von
der Uberzieheinrichtung abgerafft wird,

wobei die Raffeinrichtung bzw. Uberzieheinrichtung zu-
mindest zwei Raffelemente aufweist, Uber die die beim
Uberziehen abgeraffte Schlauchfolie gefiihrt wird,
wobei die Raffelemente nach Erreichen eines Endberei-
ches des Gutstapels vom Gutstapel wegbewegt werden,
so dass sich der Abstand der Uber die Raffelemente ge-
fuhrten Schlauchfolie vom Gutstapel vergroRert,

wobei danach die Uberzieheinrichtung entlang eines
Gutstapelabschnitts entgegen der Uberziehrichtung be-
wegtwird, so dass ein erster Schlauchfolienabschnitt ab-
gerafft und entlang des Gutstapelabschnitts A auf der
bereits an dem Gutstapel anliegenden Schlauchfolie an-
gelegt bzw. aufgelegt wird

und wobei die Uberzieheinrichtung im Anschluss daran
entlang zumindest eines Teils des Gutstapelabschnittes
A wiederum in Uberziehrichtung bewegt wird, so dass
ein zweiter Schlauchfolienabschnitt I1angs des Teils des
Gutstapelabschnittes auf dem ersten Schlauchfolienab-
schnitt angelegt bzw. aufgelegt wird.

[0006] Zur Ldsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin ein Verfahren zum Uberziehen einer
Schlauchfolie bzw. einer Folienhaube Uber einen Gut-
stapel, wobei die Schlauchfolie zunachst auf einer Raff-
einrichtung aufgerafft wird,

wobei die aufgeraffte Schlauchfolie im Anschluss daran
mit einer Uberzieheinrichtung iber den Gutstapel gezo-
gen wird, indem die Uberzieheinrichtung entlang des
Gutstapels bewegt wird und die Schlauchfolie dabei von
der Uberzieheinrichtung abgerafft wird,

wobei die Raffeinrichtung bzw. Uberzieheinrichtung zu-
mindest zwei Raffelemente aufweist, tUber die die beim
Uberziehen abgeraffte Schlauchfolie gefiihrt wird,
wobei nach Erreichen eines Endbereiches des Gutsta-
pels die Uberzieheinrichtung entlang eines Gutstapelab-
schnittes entgegen der Uberziehrichtung bewegt wird,
so dass ein erster Schlauchfolienabschnitt abgerafft und
entlang des Gutstapelabschnittes auf der bereits an dem
Gutstapel anliegenden Schlauchfolie angelegt bzw. auf-
gelegt wird,

wobei die Raffelemente nach dem Anlegen bzw. Aufle-
gen des ersten Schlauchfolienabschnittes zum Gutsta-
pel hin bewegt werden, so dass sich der Abstand der
Uber die Raffelemente geflihrten Schlauchfolie zum Gut-
stapel verkleinert

und wobei die Uberzieheinrichtung im Anschluss daran
entlang zumindest eines Teil des Gutstapelabschnittes
wiederum in Uberziehrichtung bewegt wird, so dass ein
zweiter Schlauchfolienabschnitt 1angs des Teils des Gut-
stapelabschnittes auf dem ersten Schlauchfolienab-
schnitt angelegt bzw. aufgelegt wird.

[0007] ZweckmaRigerweise ist der Gutstapel auf einer
Palette aufgenommen. Endbereich des Gutstapels meint
insbesondere die Palette bzw. den Bereich der Palette
und/oder den unteren, unmittelbar auf der Palette ange-
ordneten Bereich des Gutstapels. Wenn der Gutstapel
nicht auf einer Palette aufgenommen ist, meint Endbe-
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reich des Gutstapels insbesondere den unteren Bereich
des Gutstapels. Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfin-
dung, dass die bereits an dem Gutstapel anliegende
Schlauchfolie mit dem anschlieRend angelegten ersten
Schlauchfolienabschnitt in Verbindung steht und dass
dieser erste Schlauchfolienabschnitt wiederum mit dem
anschlieRend anzulegenden zweiten Schlauchfolienab-
schnittin Verbindung steht. Hierzu wird die Schlauchfolie
zum Anlegen des ersten Schlauchfolienabschnittes nach
oben umgeschlagen und anschlielRend zum Anlegen des
zweiten Schlauchfolienabschnittes nach unten umge-
schlagen. Es versteht sich, dass das Schlauchfolienende
am Ende des Uberziehvorgangs und insbesondere nach
dem Anlegen des zweiten Schlauchfolienabschnittes ab-
gerafftund an den Gutstapel bzw. an die Palette angelegt
wird.

[0008] Wenn der Gutstapel auf einer Palette angeord-
netist, wird der erste Schlauchfolienabschnitt empfohle-
nermalfen entlang des Gutstapelabschnittes A und ent-
lang der Palette oder entlang zumindest eines Teils der
Hoéhe der Palette angelegt. Vorzugsweise wird der zweite
Schlauchfolienabschnitt entlang zumindest eines Teils
des Gutstapelabschnittes A und entlang der Palette oder
entlang zumindest eines Teils der Hohe der Palette an-
gelegt.

[0009] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Abraffen der Schlauchfolie im Wesentlichen parallel zur
Bewegung der Uberzieheinrichtung in Uberziehrichtung
bzw. entgegen der Uberziehrichtung beim Uberziehen
der Schlauchfolie Gber den Gutstapel bzw. beim Anlegen
der Schlauchfolienabschnitte erfolgt. GemaR besonders
empfohlener Ausflihrungsform der Erfindung erfolgt
wéhrend der Bewegung der Uberzieheinrichtung entge-
gen der Uberziehrichtung beim Anlegen des ersten
Schlauchfolienabschnittes und wahrend der Bewegung
der Uberzieheinrichtung in Uberziehrichtung beim Anle-
gen des zweiten Schlauchfolienabschnittes ein kontinu-
ierliches Abraffen der Schlauchfolie von der Uberziehe-
inrichtung. In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass dabei die Abraffge-
schwindigkeit bzw. die Drehgeschwindigkeit der ange-
triebenen Raffrollen variabel einstellbar sind.

[0010] Die Schlauchfolie bzw. die Folienhaube besteht
zweckmafigerweise aus einer elastischen Kunststofffo-
lie. Soweit hier und nachfolgend von einer Folienhaube
die Rede ist, meint dies die an einem Ende bereits ab-
getrennte und abgeschweifdte Schlauchfolie.

[0011] ZweckmaRigerweise wird die Schlauchfolie im
Rahmen des erfindungsgemafien Verfahrens von einem
Schlauchfolienvorrat  zugefiihrt. Empfohlenermallen
sind die Seitenréander der Schlauchfolie im Vorratszu-
stand nach innen gefaltet. Man spricht dann von einem
Seitenfaltenschlauch. Es liegtim Rahmen der Erfindung,
dass die zugefiihrte Schlauchfolie Uber bzw. vor dem
Gutstapel gedffnet wird. ZweckmaRigerweise werden
anschlieRend Raffelemente der Raffeinrichtung in das
Schlauchfolienende der gedffneten Schlauchfolie einge-
fahren, so dass die Innenseite des Schlauchfolienendes
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an den Raffelementen anliegt. Jedes Raffelement weist
vorzugsweise einen Raffbiigel auf, der sich empfohle-
nermafien quer zur Zufiihrrichtung der Schlauchfolie
bzw. quer zur Vertikalrichtung erstreckt. Die Innenseite
des Schlauchfolienendes liegt nach dem Einfahren der
Raffelemente an den Raffbligeln an. Nach besonders
bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfindung sind die
Raffelemente mit ihren Raffbligeln an den vier Ecken ei-
ner im Querschnitt rechteckférmigen gedffneten
Schlauchfolie angeordnet. In diesem Fall bezeichnet
man die Raffblgel auch als Raffecken. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass die Raffelemente bzw. Raffbi-
gel quer zur Zufiihrungsrichtung der Schlauchfolie, ins-
besondere in horizontaler Richtung verfahrbar sind und
zwar vorzugsweise unabhangig voneinander verfahrbar
sind. Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass
die Raffelemente bzw. Raffblgel in Zufihrungsrichtung
der Schlauchfolie, insbesondere in vertikaler Richtung
verfahrbar sind. Die Raffelemente bzw. Raffbligel sind
dazu empfohlenermalfien an einen Spannrahmen ange-
schlossen, der in Zuflihrungsrichtung der Schlauchfolie,
insbesondere in vertikaler Richtung verfahrbar ist.

[0012] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafen Verfahrens ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Raffeinrichtung mit zumindest zwei
Rollenanordnungen mit jeweils zumindest einer Raffrolle
und zumindest zwei Gegenrollen eingesetzt wird und
dass beim Aufraffen der Schlauchfolie die Raffrollen mit
der AuRenseite der Schlauchfolie in Kontakt gebracht
werden und lediglich eine der beiden Gegenrollen jeder
Rollenanordnung mit der Innenseite der Schlauchfolie in
Kontakt gebrachtwird. Es liegtim Rahmen der Erfindung,
dass jedem Raffelement bzw. jedem Raffbugel eine sol-
che Rollenanordnung zugeordnet ist. Dann ist die beim
Aufraffen in Kontakt mit der Innenseite der Schlauchfolie
stehende Gegenrolle vorzugsweise jeweils in Zufiih-
rungsrichtung der Schlauchfolie hinter bzw. unter dem
zugeordneten Raffbligel angeordnet, insbesondere in
vertikaler Richtung unterhalb des zugeordneten Raffbi-
gels angeordnet. ZweckmaRigerweise werden nach dem
Einfiihren der Raffelemente in das gedffnete Schlauch-
folienende die Raffrollen herangefahren bzw. ange-
klappt, so dass jede Raffrolle und die ihr zugeordnete
Gegenrolle die Schlauchfolie klemmend zwischen sich
aufnehmen. Vorzugsweise werden die Raffrollen beim
Aufraffen der Schlauchfolie angetrieben und dazu ist je-
der Raffrolle bevorzugt ein Antriebsmotor zugeordnet.
EmpfohlenermafRen werden die Gegenrollen nicht ange-
trieben und funktionieren gleichsam als andere Andriick-
rollen beziiglich der zugeordneten Raffrollen. Wie weiter
unten noch erlautert liegt es im Rahmen der Erfindung,
dass jede Rollenanordnung eine weitere Gegenrolle auf-
weist, die beim Aufraffen aber zweckmaRigerweise nicht
in Kontakt mit der Innenseite der Schlauchfolie steht. Die
weitere Gegenrolle kann hierzu beispielsweise von der
zugeordneten Raffrolle abklappbar sein. Vorzugsweise
sind die Rollenanordnungen beim Aufraffen so orientiert,
dass die Drehachse der in Kontakt mit der Schlauchfolie
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stehenden Gegenrolle in Zuflihrungsrichtung der
Schlauchfolie hinter bzw. in vertikaler Richtung unterhalb
der Drehachse der Raffrolle angeordnet ist.

[0013] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass ein fir
die Bildung der Folienhaube vorgesehener Schlauchfo-
lienabschnitt vom Schlauchfolienvorrat abgezogen wird
und vor bzw. liber dem Gutstapel gerafft wird. Zweckma-
Rigerweise werden dazu zwei Raffelemente bzw. Raff-
biigel, vorzugsweise vier Raffelemente bzw. Raffblgel
in das gedffnete Schlauchfolienende eingefiihrt. Emp-
fohlenermalen ist jedem Raffelement bzw. Raffbiigel ei-
ne Rollenanordnung zugeordnet, durch die die
Schlauchfolie beim Aufraffen gefiihrt wird und in Zufiih-
rungsrichtung hinter der Rollenanordnung gerafft wird.
Beim Raffen wird die Schlauchfolie auf den Raffelemen-
ten in bekannter Weise balgenartig bzw. ziehharmonika-
artig gerafft. Aufgrund der oben beschriebenen bevor-
zugten Anordnung der Drehachsen der Rollen kann beim
Raffen eine sehr gleichméaRige Faltenbildung erreicht
werden, wobei die Falten jeweils schrag nach unten und
(beziiglich des Gutstapels) nach auen weisen. Bei die-
ser gleichmafigen Ausrichtung der Falten kann die Fo-
lienhaube beim anschlieBenden Uberziehen (iber den
Gutstapel auf einfache, funktionssichere und beschadi-
gungsfreie Weise Falte fir Falte abgezogen werden. -
Zweckmafigerweise weist die Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafRen Verfahrens eine Trennvor-
richtung und eine Schweilvorrichtung auf, mit denen die
Schlauchfolie nach dem Raffen am oberen Ende der zu
bildenden Folienhaube unter Bildung der Folienhaube
abgetrennt und abgeschweil3t wird.

[0014] GemalR besonders bevorzugter Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaen Verfahrens wird die
Schlauchfolie nach dem Aufraffen quergestretcht.
Zweckmaligerweise erfolgt das Querstretchen mit der
Raffeinrichtung. Vorzugsweise werden dazu die Raffele-
mente auch als Querstretchelemente eingesetzt, mit de-
nen die Schlauchfolie bzw. die Folienhaube nach dem
Raffen und zweckmaRigerweise vor dem Uberziehen
Uber den Gutstapel quergestretcht wird. Empfohlener-
mafien fahren dazu die Raffelemente mit ihren Raffbi-
geln quer zur Zuflhrungsrichtung der Schlauchfolien
auseinander. Das Querstretchen wird mit der MaRgabe
ausgefihrt, dass der Querschnitt bzw. Horizontalquer-
schnitt der quergestretchten Schlauchfolie gréRer ist als
der Querschnitt bzw. Horizontalquerschnitt des Gutsta-
pels. Nach dem Raffen und nach dem Querstretchen wird
die Schlauchfolie mit der Uberziehvorrichtung (iber den
Gutstapel gezogen.

[0015] Nach sehr bevorzugter Ausfihrungsform der
Erfindung wird die Raffeinrichtung als Uberzieheinrich-
tung angesetzt. Beim Uberziehen iiber den Gutstapel
wird die Schlauchfolie von der Raffeinrichtung bzw. Uber-
zieheinrichtung abgerafft und wird dabei Uber die Raff-
elemente bzw. Raffbligel gefihrt, bevor sie zur Anlage
am Gutstapel kommt. Es wurde bereits dargelegt, dass
empfohlenermalen vier Raffelemente bzw. vier Raffbi-
gel beteiligt sind, die bevorzugt an den vier Ecken derim
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Querschnitt rechteckférmigen Schlauchfolie angeordnet
sind. Zum Uberziehen der Folienhaube sind die Raffele-
mente bzw. Raffbiigel in Uberziehrichtung der Folien-
haube bzw. in vertikaler Richtung verfahrbar. Dazu sind
die Raffelemente zweckmaRigerweise an einen Spann-
rahmen angeschlossen, der in Uberziehrichtung der Fo-
lienhaube bzw. in vertikaler Richtung verfahrbar ist.
[0016] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Abraffen der Schlauchfolie beim Uberziehen (iber den
Gutstapel von den Rollenanordnungen unterstutzt wird.
Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass die
Rollenanordnungen ebenfalls an den Spannrahmen an-
geschlossen sind und mit dem Spannrahmen in Uber-
ziehrichtung der Folienhaube bzw. in vertikaler Richtung
verfahrbar sind. Nach sehr bevorzugter Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafen Verfahrens stehen zumin-
dest beim Abraffen der Schlauchfolie im Zuge des Anle-
gens des ersten und des zweiten Schlauchfolienab-
schnittes die Raffrollen der Rollenanordnungen mit der
AufRenseite der Schlauchfolie in Kontakt und es stehen
beide Gegenrollen jeder Rollenanordnung mit der Innen-
seite der Schlauchfolie in Kontakt. Eine besonders be-
vorzugte Ausfihrungsform der Erfindung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim gesamten Abraffvorgang der
Schlauchfolie bei Uberziehen (iber den Gutstapel die
Raffrollen der Rollenanordnungen mit der Auflenseite
der Schlauchfolie in Kontakt stehen und beide Gegen-
rollen jeder Rollenanordnung mit der Innenseite der
Schlauchfolie in Kontakt stehen. ZweckmaRigerweise
werden die Raffrollen beim Abraffen der Schlauchfolie in
Abraffrichtung angetrieben. Vorzugsweise ist die Dreh-
geschwindigkeit bzw. Umfangsgeschwindigkeit der
Raffrollen dabei langsamer bzw. etwas langsamer als
die Geschwindigkeit der Uberziehbewegung/Abwiartsbe-
wegung der Raffeinrichtung/Uberzieheinrichtung. Auf
diese Weise kann ein Vertikalstretch in der Schlauchfolie
erzeugt werden.

[0017] Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung wird beim Abraffen der Schlauchfolie im
Zuge des Uberziehens (iber den Gutstapel die Schlauch-
folie vor ihrer Anlage an den Gutstapel klemmend zwi-
schen der Raffrolle und den beiden Gegenrollen jeder
Rollenanordnung gehalten. Empfohlenermal3en ist beim
Abraffen die Drehachse der ersten Gegenrolle in Abraf-
frichtung hinter der Drehachse der Raffrollen angeordnet
bzw. in Vertikalrichtung tGber der Drehachse der Raffrolle
angeordnet. Vorzugsweise ist die Drehachse der zweiten
Gegenrolle in Abraffrichtung vor der Drehachse der
Raffrolle angeordnet bzw. in Vertikalrichtung unterhalb
der Drehachse der Raffrolle angeordnet. Es liegtim Rah-
men der Erfindung, dass diese bevorzugte geometrische
Anordnung bei allen Rollenanordnungen beim Abraffen
der Schlauchfolie verwirklicht ist. Das gilt insbesondere
auch beim Abraffen der Schlauchfolie im Zuge des An-
legens des ersten und des zweiten Schlauchfolienab-
schnittes.

[0018] Wenn beim Abraffen, beim Uberziehen und An-
legen der Schlauchfolie an den Gutstapel der Endbereich
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des Gutstapels erreicht wird, erfolgt zur Erzeugung des
ersten Schlauchfolienabschnittes ein Umschlagen der
Schlauchfolie nach oben. Endbereich des Gutstapels
meint dabei insbesondere eine Palette auf der der Gut-
stapel angeordnet ist und vor allem den Palettenzwi-
schenboden oder Palettenunterboden der Palette auf der
der Gutstapel angeordnetist. Endbereich des Gutstapels
kann grundséatzlich aber auch der untere Bereich bzw.
die untere Kante des Gutstapels sein. Vorzugsweise wer-
den nach Erreichen des Endbereiches des Gutstapels
die Raffelemente der Uberzieheinrichtung in horizontaler
Richtung vom Gutstapel wegbewegt, so dass sich der
Abstand der Uber die Raffelemente gefiihrten Schlauch-
folie vom Gutstapel vergréert. Die vorgenannte Quer-
bewegung eines Raffelementes vor dem Umschlagen
der Schlauchfolie erfolgt vorzugsweise ber 50 bis 150
mm, bevorzugt Uber 80 bis 120 mm und besonders be-
vorzugt Uber etwa 100 mm. ZweckmaRigerweise wird im
Anschluss an diese Querbewegung der Raffelemente
die Uberzieheinrichtung entlang eines Gutstapelab-
schnittes entgegen der Uberziehrichtung bzw. nach oben
bewegt, so dass der erste Schlauchfolienabschnitt ab-
gerafft und entlang des genannten Gutstapelabschnittes
auf der bereits an dem Gutstapel anliegenden Schlauch-
folie aufgelegt wird. Die Hohe H des ersten Schlauchfo-
lienabschnittes betragt vorzugsweise zumindest 1/20,
bevorzugt zumindest 1/15, sehr bevorzugt zumindest
1/10 und besonders bevorzugt zumindest 1/8 der Hohe
des Gutstapels bzw. der Hohe des Gutstapels mit Palet-
te. Empfohlenermafien betragt die Héhe bzw. Breite des
ersten Schlauchfolienabschnittes mindestens 100 mm
und bevorzugt 200 bis 500 mm.

[0019] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass nach
dem Umschlagen und Anlegen des ersten Schlauchfoli-
enabschnittes auf die bereits am Gutstapel anliegende
Schlauchfolie ein weiteres Umschlagen der Schlauchfo-
lie nach unten erfolgt, so dass auf diese Weise der zweite
Schlauchfolienabschnitt gebildet bzw. abgerafft und auf
dem ersten Schlauchfolienabschnitt abgelegt wird. Es
empfiehlt sich, dass die Raffelemente der Uberziehein-
richtung nach dem Anlegen des ersten Schlauchfolien-
abschnittes in horizontaler Richtung zum Gutstapel hin-
bewegt werden, so dass sich der Abstand der Uber die
Raffelemente geflihrten Schlauchfolie zum Gutstapel
verkleinert und dass danach die Uberzieheinrichtung
zum Abraffen und Anlegen des zweiten Schlauchfolien-
abschnittes wiederum in Uberziehrichtung bewegt wird.
Die vorgenannte Horizontalbewegung bzw. Querbewe-
gung eines Raffelementes vor dem zweiten Umschlagen
der Schlauchfolie erfolgt zweckmaRigerweise tiber 20 bis
80 mm, vorzugsweise Uber 35 bis 65 mm und bevorzugt
Uber etwa 50 mm. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung entspricht die Héhe H des zweiten
Schlauchfolienabschnittes der Héhe H des ersten
Schlauchfolienabschnittes bzw. in etwa der Hohe H des
ersten Schlauchfolienabschnittes. Es empfiehlt sich,
dass die Schlauchfolie nach dem Anlegen des zweiten
Schlauchfolienabschnittes von der Uberzieheinrichtung
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freigegeben wird. - Es liegt im Ubrigen im Rahmen der
Erfindung, dass die Schlauchfolie und der erste
Schlauchfolienabschnitt sowie der zweite Schlauchfoli-
enabschnitt Uber den gesamten Umfang des Gutstapels
umlaufen.

[0020] Zumindest beim Abraffen der Schlauchfolie im
Zuge des Anlegens des ersten Schlauchfolienabschnit-
tes und beim Abraffen der Schlauchfolie im Zuge des
Anlegens des zweiten Schlauchfolienabschnittes sind
die Gegenrollen mit der MaRgabe angeordnet, dass die
Schlauchfolie die Raffrolle miteinem Umschlingungswin-
kel a umschlingt. Der Umschlingungswinkel a betragt
zweckmaRigerweise 25° bis 60°, vorzugsweise 30° bis
50° und besonders bevorzugt 35° bis 45°, insbesondere
etwa 40°. Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass
die Durchmesser der Gegenrollen mit der MalRgabe ein-
gerichtet sind, dass die vorstehend angegebenen Um-
schlingungswinkel realisierbar sind. Vorzugsweise ist die
Anordnung der Gegenrollen und der genannte Umschlin-
gungswinkel auch beim Abraffen der Schlauchfolie im
Zuge des Uberziehens iiber den Gutstapel vor dem Um-
schlagen zum ersten Schlauchfolienabschnitt realisiert.
[0021] Der vorstehend beschriebene Kontakt der
Schlauchfolie mit der Raffrolle und den beiden Gegen-
rollen und insbesondere die angegebenen Umschlin-
gungswinkel haben sich besonders bewahrt. Das gilt vor
allem fiir das Abraffen im Zuge des Anlegens des ersten
Schlauchfolienabschnittes bzw. bei der Bewegung der
Uberzieheinrichtung entgegen der Uberziehrichtung.
Hier entfallt die beim vorherigen Uberziehen Uber den
Gutstapel auf die Schlauchfolie einwirkende Vertikalkraft
und das Abraffen ist wesentlich schwieriger. Das gilt ins-
besondere fiir Schlauchfolien, die auf ihrer Innenseite
einen hohen Reibwert bzw. einen héheren Reibwert als
auf ihrer AulRenseite aufweisen. Nichtsdestoweniger ist
bei Einhaltung der erfindungsgemafen Lehre ein einfa-
ches, problemloses und funktionssicheres Abraffen auch
beim Anlegen des ersten Schlauchfolienabschnittes so-
wie auch beim Anlegen des zweiten Schlauchfolienab-
schnittes moglich.

[0022] Zur L6sung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin eine Vorrichtung zum Uberziehen ei-
ner Schlauchfolie bzw. einer Folienhaube Uber einen
Gutstapel mit einer Raffeinrichtung zum Aufraffen der
Schlauchfolie und mit einer Uberzieheinrichtung zum Ab-
raffen und zum Uberziehen der Schlauchfolie Giber den
Gutstapel,

wobei mit der Uberzieheinrichtung zumindest ein mit der
bereits auf dem Gutstapel aufliegenden Schlauchfolie
verbundener Schlauchfolienabschnitt umklappbar und
auf der auf dem Gutstapel aufliegenden Schlauchfolie
auflegbar ist,

wobei die Uberzieheinrichtung zumindest zwei Rollen-
anordnungen mit jeweils zumindest einer Raffrolle und
jeweils zumindest zwei Gegenrollen aufweist und wobei
beim Abraffen der Schlauchfolie zum Auflegen des zu-
mindest einen Schlauchfolienabschnittes die Raffrolle
und die beiden Gegenrollen in Kontakt mit der abgeraff-
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ten Schlauchfolie bringbar sind. Die Raffrolle jeder Rol-
lenanordnung steht dabei mit der AuBenseite der
Schlauchfolie in Kontakt und die beiden Gegenrollen je-
der Rollenanordnung stehen jeweils mit der Innenseite
der Schlauchfolie in Kontakt.

[0023] Wie oben bereits dargelegt ist die Raffeinrich-
tung als Uberzieheinrichtung zum Abraffen und zum
Uberziehen der Schlauchfolie (iber den Gutstapel ein-
setzbar. Bei der Raffeinrichtung und der Uberzieheinrich-
tung handelt es sich dann also um dieselbe Einrichtung.
[0024] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
erfindungsgeméaRen Vorrichtung sind zumindest zwei
Raffelemente vorgesehen, denen jeweils eine Rollenan-
ordnung zugeordnet ist, wobei die Raffelemente jeweils
zumindest einen Raffbligel aufweisen, Uber den die
Schlauchfolie beim Aufraffen und beim Abraffen fihrbar
ist und wobei eine erste (obere) Gegenrolle jeder Rol-
lenanordnung beim Abraffen der Schlauchfolie auf Hohe
des Raffbligels angeordnet ist und den zugeordneten
Raffbligel vorzugsweise iberragt bzw. geringfiigig Gber-
ragt. Empfohlenermalien steht die genannte erste (obe-
re) Gegenrolle einige Millimeter aus der Oberflache des
Raffbligels nach oben vor.

[0025] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit dem erfindungsgemafen Verfahren und mit der
erfindungsgemafien Vorrichtung eine besonders effekti-
ve Ladungssicherung bzw. Ladungsstabilitat fiir einen
mit einer Schlauchfolie Uberzogenen Gutstapel erreicht
werden kann. Hervorzuheben ist dabei, dass das erfin-
dungsgemalie Verfahren relativ einfach und wenig auf-
wendig sowie funktionssicher durchfiihrbar ist. Beson-
dere Bedeutung kommt im Rahmen der Erfindung der
Ausfiihrungsform zu, gemafl der beim Abraffen und
Uberziehen der Schlauchfolie die Raffrolle und die bei-
den zugeordneten Gegenrollen jeder Rollenanordnung
in Kontakt mit der abgerafften Schlauchfolie stehen. Auf
diese Weise kann ein besonders kontrolliertes und funk-
tionssicheres Abraffen vor allem auch bei der Erzeugung
des ersten und des zweiten Schlauchfolienabschnitts er-
zielt werden. Das gilt insbesondere auch fir den Einsatz
von Schlauchfolien, die an ihrer Innenoberflache einen
hohen Reibwert bzw. an ihrer Innenoberflache einen ho-
heren Reibwert als an ihrer AuRenoberflache aufweisen.
Solche Schlauchfolien werden vor allem in der Getran-
keindustrie eingesetzt um an der Ladung einen moglichst
hohen Reibwert zu erreichen. Dadurch soll die Ladungs-
sicherung erhéht werden, weil die Schlauchfolien durch
die entsprechende Haftung am Gutstapel die erwiinschte
Vorspannung wahrend des Transports bzw. wahrend der
Lagerung weniger schnell verlieren. Der Erfindung liegt
die Erkenntnis zugrunde, dass solche Schlauchfolien mit
aufgerauter Innenoberflache Probleme beim Abraffen
der Schlauchfolie und vor allem auch beim Umfalten von
Schlauchfolienabschnitten bereiten. Bei der erfindungs-
gemalien Vorrichtung und bei dem erfindungsgemafRen
Verfahren treten diese Probleme nicht auf und es ist ein
einfaches und funktionssicheres sowie beschadigungs-
freies Abraffen und Umfalten der Schlauchfolie mdéglich.
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[0026] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer erfindungsgemaflen
Vorrichtung,

Fig. 2  eine Draufsicht auf den Gegenstand nach Fig.
1 im Schnitt,

Fig. 3  einen Ausschnitt aus Fig. 1 im Bereich einer
Rollenanordnung in einer ersten Funktionsstel-
lung,

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer zweiten
Funktionsstellung und

Fig. 5 den Gegenstand gemaR Fig. 3 in einer dritten
Funktionsstellung.

[0027] In den Figuren ist eine Vorrichtung zum Uber-

ziehen einer Schlauchfolie 1 tGber einen Gutstapel 2 dar-
gestellt. Nachfolgend wird durchgéngig der Begriff
Schlauchfolie 1 benutzt, obwohl nach bevorzugter Aus-
fuhrungsvariante die Schlauchfolie 1 nach dem Abtren-
nen und Abschweil3en als Folienhaube vorliegt. Der Gut-
stapel 2 mag von einer Mehrzahl von Paketen gebildet
sein, die auf einer Palette 3 zu einem Quader gestapelt
sind.

[0028] Im Rahmen des erfindungsgemafen Verfah-
rens wird die Schlauchfolie 1 zunachst von einem
Schlauchfolienvorrat 4 zugefiihrt und oberhalb des Gut-
stapels 2 mit einer Offnungsvorrichtung 5 gedffnet. An-
schliefend werden vier Raffelemente 6 in die gedffnete
Schlauchfolie 1 eingefahren, so dass die Innenseite der
Schlauchfolie 1 an diesen Raffelementen 6 anliegt. Vor-
zugsweise und im Ausflihrungsbeispiel sind die Raffele-
mente 6 an den vier Ecken einer im Querschnitt recht-
eckformigen gedffneten bzw. aufgespannten Schlauch-
folie 1 angeordnet. ZweckmaRigerweise und im Ausfih-
rungsbeispiel weisen die Raffelemente 6 jeweils einen
gebogenen Raffbligel 7 auf, der sich quer zur Zufiih-
rungsrichtung Z der Schlauchfolie 1 erstreckt sowie eine
an den Raffbligel 7 anschlieRende Vertikalwand 8.
[0029] InderFig. 1 wird gezeigt, dass die Schlauchfolie
1 vor dem Uberziehen (iber den Gutstapel 2 zunéchst
auf einer Raffeinrichtung R/U aufgerafft wird. Dazu ist
jedem Raffelement 6 eine Rollenanordnung 9 aus einer
Raffrolle 10 und einer Gegenrolle 11 zugeordnet. Jede
Rollenanordnung 9 weist auch noch eine in der Fig. 1
nicht dargestellte weitere Gegenrolle 12 auf. Die weitere
Gegenrolle 12 ist vorzugsweise und im Ausflihrungsbei-
spiel beim Aufraffen nicht beteiligt und wird - wie weiter
unten noch erlautert - beim Abraffen und Uberziehen der
Schlauchfolie 1 Uber den Gutstapel 2 eingesetzt. Die
Schlauchfolie 1 wird vom Schlauchfolienvorrat 4 abge-
zogen, jeweils Uber die Raffbligel 7 geflihrt sowie jeweils
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zwischen der Raffrolle 10 und der Gegenrolle 11 hin-
durchgefiihrt. Dabei werden die Raffrollen 10 vorzugs-
weise durch einen Antriebsmotor 13 angetrieben wah-
rend die Gegenrollen 11 nicht angetrieben werden und
lediglich als Andriickrollen wirken. Empfohlenermafien
und im Ausflihrungsbeispiel haben die Raffrollen 10 ei-
nen groéReren Durchmesser als die Gegenrollen 11, 12.
ZweckmaBigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel ist die
Raffrolle 10 und die Gegenrolle 11 jeder Rollenanord-
nung beim Abraffen so angeordnet, dass die Drehachse
der Gegenrolle 11 in Zufihrungsrichtung der Schlauch-
folie 1 hinter der Drehachse der zugeordneten Raffrolle
10 bzw. in vertikaler Richtung unterhalb der Drehachse
der zugeordneten Raffrolle 10 liegt. Nach dem Durchlau-
fen der Rollenanordnungen 9 wird die Schlauchfolie 1
unterhalb der Rollenanordnungen 9 gerafft. Nach diesem
Raffen der Schlauchfolie 1 wird die Schlauchfolie 1 an
ihrem oberen Ende zweckmaRigerweise mit einer nicht
dargestellten Trennvorrichtung abgetrennt und mit einer
ebenfalls nicht dargestellten SchweilRvorrichtung abge-
schweilt, so dass eine Folienhaube gebildet wird, die
anschlieBend Uber den Gutstapel 2 gezogen werden
kann.

[0030] Gemal bevorzugter Ausfiihrungsform der Er-
findung wird die geraffte Schlauchfolie 1 quergestretcht,
so dass ihr Horizontalquerschnitt gréRer ist als der Ho-
rizontalquerschnitt des Gutstapels 2. Vorzugsweise wer-
den die Raffelemente 6 bzw. die Raffbligel 7 dabei als
Querstretchelemente eingesetzt und zum Querstretchen
der Schlauchfolie 1 werden die Raffelemente 6 diagonal
auseinander gefahren. In der Fig. 2 sind die Raffelemen-
te 6 nach dem Querstretchen Giber dem Gutstapel 2 dar-
gestellt. Im Anschluss an das Raffen und Querstretchen
wird die Schlauchfolie 1 dann Gber den Gutstapel 2 ge-
zogen. Vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel wird
die Raffeinrichtung R/U dabei auch als Uberzieheinrich-
tung R/U eingesetzt und die Schlauchfolie 1 wird beim
Uberziehen (iber den Gutstapel 2 von der Uberziehein-
richtung R/U abgerafft. Die Uberzieheinrichtung R/U wird
dabei im Wesentlichen von einem vertikal verfahrbaren
Spannrahmen gebildet, an den an vier Ecken die Raff-
elemente 6 und Rollenanordnungen 9 angeschlossen
sind. Die Raffelemente 6 und Rollenanordnungen 9 wer-
den also beim Uberziehen der Schlauchfolie 1 iiber den
Gutstapel 2 mit dem Spannrahmen verfahren bzw. nach
unten verfahren.

[0031] Beidem Uberziehen liber den Gutstapel 2 wird
die geraffte Schlauchfolie 1 wieder abgerafft, wobei die
Falten der gerafften Schlauchfolie 1 nach und nach ab-
gezogen bzw. aufgeldst werden. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass bei diesem Abraffen der Schlauchfolie
1 die Raffrolle 10 und beide Gegenrollen 11, 12 jeder
Rollenanordnung mit der Schlauchfolie 1 in Kontakt ste-
hen. Insbesondere Fig. 3 zeigt, dass die Raffrolle 10 jeder
Rollenanordnung mit der AufRenseite der Schlauchfolie
1 in Kontakt steht wahrend die beiden Gegenrollen 11,
12 mit der Innenseite der Schlauchfolie 1 in Kontakt ste-
hen. Raffrolle 10 und Gegenrollen 11, 12 nehmen also
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die abgeraffte Schlauchfolie 1 klemmend zwischen sich
auf. Die Raffrolle 10 jeder Rollenanordnung 9 wirkt also
gegen beide Gegenrollen 11, 12 beim Abraffen der
Schlauchfolie 1. ZweckmaRigerweise werden die
Raffrollen 10 beim Abraffen der Schlauchfolie 1 jeweils
von einem Antriebsmotor 13 angetrieben und zwar in der
in den Fig. 3 bis 5 mit einem Pfeil angedeuteten Dreh-
richtung. Dagegen werden die Gegenrollen 11, 12 beim
Abraffen zweckmaRigerweise nicht angetrieben und wir-
ken lediglich als Andriickrollen bezlglich der Raffrolle
10. GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform wird die
Drehgeschwindigkeit bzw. Umfangsgeschwindigkeit der
Raffrollen 10 etwas geringer gewéhlt als die Uberzieh-
geschwindigkeit der Uberzieheinrichtung R/U. Dadurch
kann ein Vertikalstretch an der Schlauchfolie 1 erzeugt
werden. - Wie in den Fig. 3 bis 5 erkennbar wird die
Schlauchfolie 1 beim Abraffen durch die Rollenanord-
nungen 9 und Uber die Raffbligel 7 der Raffelemente 6
gefihrt.

[0032] Die Fig. 3 bis 5 zeigen weiterhin, dass beim
Abraffen und Uberziehen der Schlauchfolie 1 die Dreh-
achse der ersten oberen Gegenrolle 12 zweckmaRiger-
weise in Abraffrichtung hinter der Drehachse der Raffrol-
le 10 bzw. in Vertikalrichtung oberhalb der Drehachse
der Raffrolle 10 angeordnet ist. Empfohlenermalfien und
im Ausflhrungsbeispiel ist fernerhin die Drehachse der
zweiten unteren Gegenrolle 11 in Abraffrichtung vor der
Drehachse der Raffrolle 10 bzw. in Vertikalrichtung un-
terhalb der Drehachse der Raffrolle 10 angeordnet. Der
Durchmesser der Raffrolle 10 der Rollenanordnungen 9
ist vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel grofier
bzw. deutlich gréRer als die Durchmesser der Gegenrol-
len 11, 12. Die erste obere Gegenrolle 12 ist bevorzugt
auf Hohe des Raffbligels 7 eines Raffelementes 6 ange-
ordnet und steht vorzugsweise und im Ausfihrungsbei-
spiel etwas aus der Oberflache des Raffbligels 7 nach
oben vor. Empfohlenermalien steht die Gegenrolle 12
0,5 bis 4 mm aus der Oberflache des Raffbiigels 7 vor.
[0033] Fig. 3 zeigt, dass nach Uberziehen der
Schlauchfolie 1 {iber den Gutstapel 2 die Uberziehein-
richtung R/U mit den Einheiten aus Raffelementen 6 und
Rollenanordnungen 9 den Endbereich bzw. unteren Be-
reich des Gutstapels erreicht hat. Im Ausflihrungsbei-
spiel befindet sich die obere Gegenrolle 12 jeder Rollen-
anordnung 9 auf Héhe des Palettenunterbodens 14 der
Palette 3. AnschlieRend werden die Einheiten aus Raff-
elementen 6 und Rollenanordnungen 9 - wie durch den
Pfeil in Fig. 3 angedeutet - in horizontaler Richtung vom
Gutstapel 2 wegbewegt, so dass sich der Abstand der
Uber die Raffelemente 6 geflihrten Schlauchfolie 1 zum
Gutstapel 2 vergroRert. Danach wird die Uberziehein-
richtung R/U mit ihren Einheiten aus Raffelementen 6
und Rollenanordnungen 9 nach oben entgegen der Uber-
ziehrichtung bewegt, so dass die Schlauchfolie 1 nach
oben umgeschlagen wird und ein erster Schlauchfolien-
abschnitt 15 gebildet wird. Dieser erste Schlauchfolien-
abschnitt 15 wird nach dem Abraffen entlang des Gut-
stapelabschnitts A und entlang der Palette 3 auf der be-
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reits an dem Gutstapel 2 und an der Palette 3 anliegen-
den Schlauchfolie 1 angelegt. - In Fig. 4 ist im Ubrigen
erkennbar, dass die Schlauchfolie 1 die Raffrolle 10 mit
einem Umschlingungswinkel oo umschlingt, der vorzugs-
weise und im Ausflihrungsbeispiel 40° bzw. in etwa 40°
betragt.

[0034] Wenn die gewlinschte Héhe H des ersten
Schlauchfolienabschnittes 15 erreicht ist, werden die
Einheiten aus Raffelementen 6 und Rollenanordnungen
9 wieder in horizontaler Richtung zum Gutstapel hin be-
wegt, so dass sich der Abstand der Uber die Raffelemente
6 geflihrten Schlauchfolie 1 zum Gutstapel 2 wieder ver-
kleinert. Danach wird die Uberzieheinrichtung R/U mit
den Einheiten aus Raffelementen und Rollenanordnun-
gen 9 wiederum in Uberziehrichtung nach unten bewegt,
so dass die Schlauchfolie 1 nach unten umgeschlagen
wird und ein zweiter Schlauchfolienabschnitt 16 gebildet.
Der zweite Schlauchfolienabschnitt 16 wird dann auf den
ersten Schlauchfolienabschnitt 15 aufgelegt. Nach dem
Auflegen des zweiten Schlauchfolienabschnittes 16 wird
die Schlauchfolie 1 von der Uberzieheinrichtung R/U frei-
gegeben.

[0035] Mit Hilfe der umgelegten Schlauchfolienab-
schnitte 15, 16 wird eine sehr effektive Ladungssicherheit
erzielt. Die Schlauchfolienabschnitte 15, 16 kdnnen da-
bei auf einfache, funktionssichere und zwanglose Weise
erzeugtwerden, indem die Schlauchfolie 1 beim Abraffen
sowohl mit der Raffrolle 10 als auch mit beiden Gegen-
rollen 11, 12 in Kontakt steht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberziehen einer Schlauchfolie (1)
bzw. einer Folienhaube Uber einen Gutstapel (2),
wobei die Schlauchfolie (1) zunachst auf einer Raf-
feinrichtung (R/U) aufgerafft wird,
wobei die aufgeraffte Schlauchfolie (1) im Anschluss
daran mit einer Uberzieheinrichtung (R/U) tiber den
Gutstapel (2) gezogen wird, indem die Uberziehein-
richtung (R/U) entlang des Gutstapels (2) bewegt
wird und die Schlauchfolie (1) dabei von der Uber-
zieheinrichtung (R/U) abgerafft wird,
wobei die Raffeinrichtung bzw. Uberzieheinrichtung
(R/U) zumindest zwei Raffelemente (6) aufweist,
tiber die die beim Uberziehen abgeraffte Schlauch-
folie (1) gefihrt wird,
wobei die Raffelemente (6) nach Erreichen eines
Endbereiches des Gutstapels (2) vom Gutstapel (2)
wegbewegt werden, so dass sich der Abstand der
Uber die Raffelemente (6) gefihrten Schlauchfolie
(1) vom Gutstapel (2) vergroRert,
wobei danach die Uberzieheinrichtung (R/U) entlang
eines Gutstapelabschnitts (A) entgegen der Uber-
ziehrichtung bewegt wird, so dass ein erster
Schlauchfolienabschnitt (15) auf der bereits an dem
Gutstapel (2) anliegenden Schlauchfolie (1) ange-
legt wird
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und wobei die Uberzieheinrichtung (R/U) im An-
schluss daran entlang zumindest eines Teils des
Gutstapelabschnittes (A) wiederum in Uberziehrich-
tung bewegt wird, so dass ein zweiter Schlauchfoli-
enabschnitt (16) auf dem ersten Schlauchfolienab-
schnitt (15) aufgelegt wird.

Verfahren zum Uberziehen einer Schlauchfolie (1)
bzw. einer Folienhaube Uber einen Gutstapel (2),
wobei die Schlauchfolie (1) zunachst auf einer Raf-
feinrichtung (R/U) aufgerafft wird,

wobei die aufgeraffte Schlauchfolie (1) im Anschluss
daran mit einer Uberzieheinrichtung (R/U) iiber den
Gutstapel (2) gezogen wird, indem die Uberziehein-
richtung (R/U) entlang des Gutstapels (2) bewegt
wird und die Schlauchfolie (1) dabei von der Uber-
zieheinrichtung (R/U) abgerafft wird,

wobei die Raffeinrichtung bzw. Uberzieheinrichtung
(R/U) zumindest zwei Raffelemente (6) aufweist,
tiber die die beim Uberziehen abgeraffte Schlauch-
folie (1) gefiihrt wird,

wobei nach Erreichen eines Endbereiches des Gut-
stapels (2) die Uberzieheinrichtung (R/U) entlang ei-
nes Gutstapelabschnittes (A) entgegen der Uber-
ziehrichtung bewegt wird, so dass ein erster
Schlauchfolienabschnitt (15) auf der bereits an dem
Gutstapel (2) anliegenden Schlauchfolie (1) ange-
legt wird,

wobei die Raffelemente (6) nach dem Anlegen des
ersten Schlauchfolienabschnittes (15) zum Gutsta-
pel (2) hinbewegt werden, so dass sich der Abstand
der Uber die Raffelemente (6) gefiihrten Schlauch-
folie (1) zum Gutstapel (2) verkleinert

und wobei die Uberzieheinrichtung (R/U) im An-
schluss daran entlang zumindest eines Teils des
Gutstapelabschnittes (A) wiederum in Uberziehrich-
tung bewegt wird, so dass ein zweiter Schlauchfoli-
enabschnitt (16) auf dem ersten Schlauchfolienab-
schnitt (15) aufgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei eine Raffeinrichtung (R/U) mit zumindest zwei
Rollenanordnungen (9) mit jeweils zumindest einer
Raffrolle (10) und zumindest zwei Gegenrollen (11,
12) eingesetzt wird und wobei beim Aufraffen der
Schlauchfolie (1) die Raffrollen (10) mit der AuRRen-
seite der Schlauchfolie (1) in Kontakt gebracht wer-
den und lediglich eine der beiden Gegenrollen (11)
jeder Rollenanordnung (9) mit der Innenseite der
Schlauchfolie (1) in Kontakt gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Schlauchfolie (1) nach dem Aufraffen querge-
stretcht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Raffeinrichtung (R/U) als Uberzieheinrichtung
(R/U) eingesetzt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
zumindest beim Abraffen der Schlauchfolie (1) im
Zuge des Anlegens des ersten und des zweiten
Schlauchfolienabschnittes (15, 16) die Raffrollen
(10) der Rollenanordnungen (9) mit der AuRenseite
der Schlauchfolie (1) in Kontakt stehen und beide
Gegenrollen (11, 12) jeder Rollenanordnung (9) mit
der Innenseite der Schlauchfolie (1) in Kontakt ste-
hen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
zumindest beim Abraffen der Schlauchfolie (1) im
Zuge des Anlegens des ersten und des zweiten
Schlauchfolienabschnittes (15, 16) die Rollenanord-
nungen (9) mit der MaRgabe ausgelegt sind, dass
die Schlauchfolie (1) die Raffrollen (10) jeweils mit
einem Umschlingungswinkel a. umschlingt, der 25°
bis 60°, vorzugsweise 30° bis 50° und besonders
bevorzugt 35° bis 45° betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
nach dem Anlegen des zweiten Schlauchfolienab-
schnittes (16) die Schlauchfolie (1) von der Uber-
zieheinrichtung (R/U) freigegeben wird.

Vorrichtung zum Uberziehen einer Schlauchfolie (1)
bzw. einer Folienhaube Uber einen Gutstapel (2), -
mit einer Raffeinrichtung (R/U) zum Aufraffen der
Schlauchfolie (1) und mit einer Uberzieheinrichtung
(R/U) zum Abraffen und zum Uberziehen des
Schlauchfolie (1) Gber den Gutstapel (2),

wobei mit der Uberzieheinrichtung (R/U) zumindest
ein mit der bereits auf dem Gutstapel (2) aufliegen-
den Schlauchfolie (1) verbundener Schlauchfolien-
abschnitt (15, 16) auf der auf dem Gutstapel (2) auf-
liegenden Schlauchfolie (1) auflegbar ist,

wobei die Uberzieheinrichtung (R/U) zumindest zwei
Rollenanordnungen (9) mit jeweils zumindest einer
Raffrolle (10) und jeweils zumindest zwei Gegenrol-
len (11, 12) aufweist und wobei beim Abraffen der
Schlauchfolie (1) zum Auflegen des zumindest einen
Schlauchfolienabschnittes (15, 16) die Raffrolle (10)
und die beiden Gegenrollen (11, 12) in Kontakt mit
der abgerafften Schlauchfolie (1) bringbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Raffeinrich-
tung (R/U) als Uberzieheinrichtung (R/U) zum Ab-
raffen und zum Uberziehen der Schlauchfolie (1)
Uber den Gutstapel (2) einsetzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
wobei zumindest zwei Raffelemente (6) vorgesehen
sind, denen jeweils eine Rollenanordnung (9) zuge-
ordnet ist, wobei die Raffelemente (6) jeweils zumin-
dest einen Raffbigel (7) aufweisen, Uber den die
Schlauchfolie (1) beim Aufraffen und beim Abraffen
fuhrbar ist und wobei eine erste Gegenrolle (12) je-
der Rollenanordnung (9) beim Abraffen der
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Schlauchfolie (1) auf H6he des Raffblgels (7) ange-
ordnet ist und den zugeordneten Raffbligel (7) vor-
zugsweise Uberragt.
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