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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Umhiillen eines Gutstapels mit einer Folie

(67)  Verfahren zum Umhiillen eines Gutstapels mit
einer Folie, wobei ein Folienabschnitt von einem Folien-
vorrat abgezogen, abgetrennt, von einer Foliendffnungs-
einrichtung gedffnet und von einer verfahrbaren Uber-
zieheinrichtung Uber den Gutstapel gezogen wird, wobei
der Folienabschnitt nach dem Abziehen und Abtrennen
von einer Folientransporteinrichtung der Lange nach zu
der Foliendffnungseinrichtung transportiert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der Folienabschnitt von
dem Abtrennen bis zu der Foliendffnungseinrichtung
durch reibschlissiges Erfassen zwischen mindestens
zwei gegeneinander gedriickten, in einer Transportrich-
tung bewegten endlos umlaufenden Férderelementen
transportiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Umbhillen eines Gutstapels mit einer
Folie, wobei ein Folienabschnitt mit einer Folienabzugs-
einrichtung von einem Folienvorrat abgezogen, mit einer
Schneideinrichtung abgetrennt, gegebenenfalls zu einer
Folienhaube verschweifdt, von einer Foliendffnungsein-
richtung geéffnet und von einer verfahrbaren Uberzieh-
einrichtung tber den Gutstapel gezogen wird, nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und des Anspruchs 7.
[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik in vielfaltiger Weise bekannt,
beispielsweise aus der DE 39 18 311 A1. Bei derartigen
konventionell aufgebauten Verpackungsvorrichtungen
sind die Vorrichtungselemente, die zum Abziehen,
Schneiden und ggf. Schweillen der Folie erforderlich
sind, innerhalb oder an einem Hubwerksrahmen in Form
eines sogenannten Haubenkopfs fest oberhalb einer
Uberzieheinrichtung angeordnet. Diese Teile miissen in
regelmaRigen Abstanden gewartet und ggf. unvorherge-
sehen repariert werden. Fur die Durchfiihrung dieser Ar-
beiten ist eine Arbeitsplattform seitlich neben dem Hub-
werksrahmen notwendig.

[0003] Inder EP 2069 206 B1 ist vorgeschlagen wor-
den, die genannten Vorrichtungselemente ("Hauben-
kopf") vertikal verfahrbar anzuordnen und zu Wartungs-
und Reparaturzwecken abzusenken. Dies macht aller-
dings einen aufwendigen Verfahr- und Rastmechanis-
mus erforderlich und bringt zusatzlich den Nachteil mit
sich, dass die Vorrichtungselemente nicht abgesenkt
werden kénnen, wenn sich ein Gutstapel innerhalb der
Vorrichtung befindet.

[0004] AusderDE 60024 523 T2 istes bekannt, einen
abgetrennten Folienabschnitt auf eine Speichertrommel
aufzurollen und diese mit einem Roboterarm tber dem
Gutstapel zu positionieren, wo die Folie wieder abgerollt
wird. Eine derartige diskontinuierliche Arbeitsweise ist
bei schneller Taktfolge der Verpackungsvorgange un-
glnstig.

[0005] Aus der DE 85 33 302 U1 ist eine Vorrichtung
zum Uberstreifen einer schrumpffahigen Hille tber
Packgut bekannt, bei der an einem Gestell ein vertikal
verfahrbarer Transportschlitten vorgesehen ist, der ein
vorderes Huillenende ergreifen kann, die Hiille nach oben
zieht und anschlieRend zur Ubernahme einer néchsten
Hille nach unten fahrt. DE 38 22 241 C1 offenbart eine
gleichartige Vorrichtung, bei der hin- und herbewegliche
Greifer vorgesehen sind, um die Hille nach oben und
Uber das Packgut zu bewegen, wobei die Greifer an-
schlieend entgegen ihrer urspriinglichen Transportrich-
tung zurtickbewegt werden. In beiden Fallen ist die dis-
kontinuierliche Arbeitsweise nachteilig.

[0006] Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, die
vorgenannten Probleme zu l6sen.

[0007] Hierzu wird zunachst ein Verfahren zum Um-
hillen eines Gutstapels mit einer Folie nach Anspruch 1
vorgeschlagen.
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[0008] Im Gegensatz zu den meisten herkdmmlichen
Umhdllungsverfahren findet somit zumindest das Abzie-
hen und Abtrennen des Folienabschnitts von dem Foli-
envorrat nichtin einem Haubenkopf oberhalb einer Uber-
ziehausgangshohe statt, d. h. oberhalb des Gutstapels,
sondern unterhalb der Uberziehausgangshéhe, worauf-
hin dann der abgetrennte Folienabschnitt von einer spe-
ziell hierfir vorgesehenen Folientransporteinrichtung
der Lange nach bis in die benétigte Uberziehausgangs-
héhe oder darliber transportiert wird, zu einer Folienoff-
nungseinrichtung, damit diese den Folienabschnitt grei-
fen und &ffnen und an die Uberzieheinrichtung tiberge-
ben kann, die ihn dann ber den Stapel zieht.

[0009] Aufgrund der im Gegensatz zum Stand der
Technik kontinuierlichen Arbeitsweise und in Verbindung
mit einer geringeren Hohe, in der das Abziehen und Ab-
trennen erfolgt, werden Zeitvorteile erzielt, und es ist ein
Wartungs- oder Reparatureingriff wesentlich leichter
moglich.

[0010] ZweckmaRigerweise sieht die Erfindung vor,
dass ein unterer Folienrand durch Verfahren der Uber-
zieheinrichtung aus einer Uberziehausgangshéhe bis in
eine Uberziehendhdhe gezogen wird, wobei der Folien-
abschnitt unterhalb der Uberziehausgangshhe von dem
Folienvorrat abgezogen und abgetrennt und durch die
Folientransporteinrichtung mindestens bis in die Uber-
ziehausgangshohe transportiert wird.

[0011] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Folienab-
schnitt unterhalb der Uberziehausgangshéhe zu einer
einseitig geschlossenen Folienhaube verschweil3t wird.
Dadurch, dass auch der Schweiflvorgangin einerim Ver-
gleich zum Stand der Technik geringeren Héhe erfolgt,
kann auch hier ein ggf. notwendiger Wartungs- oder Re-
paratureingriff wesentlich leichter erfolgen.

[0012] ZweckmaRigerweise ist vorgesehen, dass der
Folienabschnitt innerhalb eines Folienvorbereitungsbe-
reichs, der von unterhalb der Uberziehendhdhe bis in
héchstens 50% oder 75% der Uberziehausgangshéhe
reicht, abgezogen und/oder abgetrennt und/oder ver-
schweil3t wird. Da es guinstig ist, wenn eine Bedienungs-
oder Wartungsperson die fiir die Durchflihrung der Ab-
zieh-, Abtrenn- und Schweilvorgange benétigten Vor-
richtungselemente ohne weiteres erreichen kann, ist es
zweckmaRig, wenn sich diese im Bereich einer Hallene-
bene befinden, so dass es besonders vorteilhaftist, wenn
der Folienabschnitt in einer Hohe von héchstens 1 m,
1,5 m oder 2 m oberhalb einer Hallenebene, auf der eine
Umhdllungseinrichtung, mit der das Verfahren ausge-
fuhrt wird, abgezogen und/oder abgetrenntund/oder ver-
schweil3t wird.

[0013] Selbstverstandlich kdnnen sich die genannten
Elemente auch unterhalb der Uberziehendhéhe oder un-
terhalb der Hallenebene befinden, beispielsweise ver-
senkt in einer dafiir vorgesehenen leicht zuganglichen
Grube, die begehbar oder von Hallenfahrzeugen befahr-
bar abgedeckt sein kann, um Flache zu sparen. Auch
kann vorgesehen sein, dass der Folienabschnitt im Be-
reich eines ersten Stockwerks einer mehrstockigen An-
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lage abgezogen, abgetrennt und der Folientransportein-
richtung zugefiihrt wird, wobei sich der zu umhdllende
Gutstapel und die Foliendffnungs- und Uberzieheinrich-
tungen im Bereich eines ober- oder unterhalb des ersten
Stockwerks gelegenen zweiten Stockwerks befinden.
[0014] ZweckmaRigerweise wird der Folienabschnitt
in vertikaler Richtung bis in oder oberhalb der Uberzie-
hausgangshéhe geférdert, und anschlieRend in horizon-
taler Richtung bis tiber die Uberzieheinrichtung.

[0015] Vorzugsweiseistder Folienabschnittaus Dehn-
folie gebildet und wird vor dem Uberziehen in Querrich-
tung gedehnt, beispielsweise um mindestens 15%, 20%,
30%, 50% oder 75% ihres Ausgangsmales im unge-
dehnten Zustand.

[0016] Ferner besteht die Mdglichkeit, dass eine vor-
gegebene Lange an Folie und/oder mehrere abgetrennte
Folienabschnitte von der Folientransporteinrichtung zwi-
schengespeichert werden, bevor sie gedffnet und der
Uberzieheinrichtung zugefiihrt werden. In diesem Falle
kann die Folientransporteinrichtung eine gréRere Lange
aufweisen als fiir den reinen Transport zwischen dem
Abziehen, Abtrennen und gegebenenfalls Schweillen
und dem Offnen der Folie erforderlich ist.

[0017] Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine
Vorrichtung zum Umhillen eines Gegenstands mit einer
Folie, insbesondere zum Durchfiihren des erfindungsge-
mafen Verfahrens, nach Anspruch 7.

[0018] ZweckmaRigerweise ist vorgesehen, dass sich
die Folientransporteinrichtung von unterhalb der Uber-
ziehendhéhe bis mindestens in die Uberziehausgangs-
héhe erstreckt.

[0019] Bevorzugtistunterhalb der Uberziehausgangs-
héhe eine Schweileinrichtung zum Bilden einer einseitig
geschlossenen Folienhaube angeordnet.

[0020] Die Folienabzugseinrichtung und/oder die
Schneideinrichtung und/oder die Schweileinrichtung
kénnen innerhalb eines Folienvorbereitungsbereichs,
der von unterhalb der Uberziehendhéhe bis in héchstens
50 % oder 75% der Uberziehausgangshohe reicht, an-
geordnet sein.

[0021] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Folienab-
zugseinrichtung und/oder die Schneideinrichtung
und/oder die Schweileinrichtung in einer Héhe von
hoéchstens 1 m, 1,5 m oder 2 m oberhalb einer Hallene-
bene, auf der sich die Vorrichtung befindet, angeordnet
ist, oder gegebenenfalls unterhalb der Hallenebene, wie
oben erlautert ist.

[0022] Es besteht die Moglichkeit, dass sich der Foli-
envorrat, die Folienabzugseinrichtung und gegebenen-
falls die Schneideinrichtung im Bereich eines ersten
Stockwerks einer mehrstéckigen Anlage und der zu um-
hiillende Gutstapel sowie die Foliendffnungs- und Uber-
zieheinrichtungen im Bereich eines ober- oder unterhalb
des ersten Stockwerks gelegenen zweiten Stockwerks
befinden.

[0023] Das erste Férderelement kann zwei oder mehr
erste Teilforderelemente umfassen, und das zweite For-
derelement kann zwei oder mehr zweite Teilférderele-
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mente umfassen.

[0024] Die Folientransporteinrichtung kann einen Ein-
laufbereich, einen vertikalen Forderbereich, der bis in
oder oberhalb der Uberziehausgangshéhe reicht, und ei-
nen daran anschlieRenden, insbesondere horizontalen
Ubergabebereich, der bis tiber die Uberzieheinrichtung
reicht, aufweisen. Der vertikale Forderbereich kann in-
nerhalb oder auerhalb eines Hubwerksrahmens der
Vorrichtung angeordnet sein, wobei der Hubwerksrah-
men zwei oder vier vertikale Stiitzen umfassen kann, an
denen die Uberzieheinrichtung vertikal gefiihrt ist.
[0025] Der horizontale Ubergabebereich kann endsei-
tig einen vertikal nach unten gerichteten Abgabebereich
umfassen.

[0026] Die Folientransporteinrichtung ist vorzugswei-
se mit zwei endlos umlaufend gefiihrten Férderelemen-
ten in Form von Gurten, Riemen, Zahnriemen, Flachrie-
men, Rundriemen, Ketten, Gliederbandern oder ahnli-
chem versehen. Alternativ kann die Folientransportein-
richtung abschnittsweise aus je zwei endlos umlaufend
geflihrten, gegeneinander gedriickten Férderelementen
gebildet sein, beispielsweise mit einem ersten Paar For-
derelemente fir einen vertikalen Forderbereich und ei-
nem zweiten Paar Férderelemente fiir einen horizontalen
Ubergabebereich.

[0027] Die Folientransporteinrichtung kann zum
Transport des Folienabschnitts bis in eine Folienabga-
behéhe eingerichtet sein, die um ein Handhabungsmaf
oberhalb der Uberziehausgangshéhe liegt, wobei das
Handhabungsmal zumindest einer Hohe einer Folien-
offnungseinrichtung entsprechen kann.

[0028] In einer Variante kann die Folientransportein-
richtung als Folienspeicher bzw. als zusatzlicher Folien-
speicherausgebildet sein, indemeine vorgegebene Lan-
ge an Folie und/oder mehrere abgetrennte Folienab-
schnitte speicherbar sind. Hierzu kann die Folientrans-
porteinrichtung in Umwegen geflihrt sein, beispielsweise
in mehreren zueinander parallelen, gegenlaufigen Ab-
schnitten, um eine vorgegebene Gesamtlange zu errei-
chen.

[0029] Durch eine Zwischenspeicherung von Folie
und/oder Folienabschnitten kénnen Zeiteinsparungen
bei reihenweise nacheinander erfolgenden Verpa-
ckungsvorgangen erzielt werden.

[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflhrungsbeispiels erldutert, wobei auf eine Zeich-
nung Bezug genommen ist, in der

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung zeigt,

Fig.2 eine schematische Seitenansicht der Vorrich-
tung nach Fig. 1 zeigt,

Fig. 3  einen vergroRerten Ausschnitt aus Fig. 1 zeigt,
und

Fig.4  eine Ausflihrungsvariante mit zwei Teilférdere-
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lementen zeigt.

[0031] Die Abbildungen zeigen eine grundsatzlich be-
kannte Vorrichtung zum Uberziehen eines Gutstapels 2
mit einer Folie bzw. Verpackungsfolie 4, bei der es sich
heutzutage in der Regel um Dehn- bzw. Stretchfolie han-
delt, im Gegensatz zu der friilher meist eingesetzten,
durch Warmebeaufschlagung an den Gutstapel anzule-
genden Schrumpffolie.

[0032] Die Vorrichtung weist eine nicht ndher darge-
stellte Halterung zur Aufnahme einer Folienrolle 6 auf,
die einen Vorrat an Verpackungsfolie 4 bildet, wobei die
Folie haufig in Form eines Seitenfaltenschlauchs aufge-
wickelt ist.

[0033] Eine Umlenkwalze 8 und ein Paar Vorschub-
walzen 10 stellen beispielhaft eine Folienabzugseinrich-
tung dar, die gesteuert sein kann, um einen Folienab-
schnitt mit einer vorbestimmten Lange abzuziehen. In
Abwickelrichtung 5 der Verpackungsfolie 4 gesehen un-
terhalb der Folienabzugseinrichtung 8, 10 sind eine
Schneideinrichtung 12 mit einem quer zur Folie ange-
ordneten Messer und eine Schweilleinrichtung 14 mit
beiderseits der Folie angeordneten SchweilRbalken 14a,
b angeordnet.

[0034] Unterhalb der Schneid- und Schweileinrich-
tungen 12, 14 befindet sich ein vertikal abwarts gerich-
teter Einlaufbereich 18 einer Folientransporteinrichtung
20, die in einer Transportrichtung 21 arbeitet und im We-
sentlichen aus zwei Forderelementen in Form von For-
dergurten 22, 24 besteht, die innerhalb eines Forderbe-
reichs, der mit dem Einlaufbereich 18 beginnt und mit
einem Abgabebereich 26 endet, zumindest stellenweise
gegeneinander gedrickt sind. Die Folientransportein-
richtung transportiert den abgetrennten und einseitig ver-
schweillten Folienabschnitt der Ladnge nach, wobei eine
Langsrichtung des Folienabschnitts mit der Transport-
richtung 21 Gbereinstimmt.

[0035] Fig. 4 zeigt schematisch, dass die Folientrans-
porteinrichtung nicht nur aus zwei Férderelementen be-
stehen kann, sondern dass jedes Forderelement aus
zwei oder mehr Teilférderelementen gebildet sein kann,
die sich gegenseitig erganzen. Beispielsweise kann, wie
Fig. 4 zeigt, ein erstes Férderelement aus zwei ersten
Teilférderelementen 22.1, 22.2 bestehen, die beispiels-
weise als Fordergurte bzw. Teilférdergurte ausgebildet
sein kdnnen und einem einheitlichen zweiten Forderele-
ment 24 in Form eines Férdergurts gegenuberstehen,
wobei ein Folienabschnitt 7 zwischen den gegeneinan-
der gedrickten Forder- bzw. Teilférderelementen reib-
schlissig aufgenommen ist. Bei den Forder- bzw. Teil-
foérderelementen muss es sich nicht zwangslaufig um
Fordergurte handeln, sondern es kénnen auch Rollen,
Greifer oder mit Unterdruck beaufschlagte Saugelemen-
te, Sauggurte 0.4. Anwendung finden.

[0036] In der dargestellten Ausfiihrungsform folgt auf
den Einlaufbereich 18 zunachst ein horizontaler Férder-
bereich 28, in dem die Férdergurte 22, 24 im Wesentli-
chen horizontal verlaufen. An den horizontalen Forder-
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bereich 28 schlie3t sich ein vertikaler, nach oben verlau-
fender Forderbereich 30 an, in dessen Verlauf die anei-
nanderliegenden Fordergurte 22, 24 mehrfach um hori-
zontale Umlenkrollen 32 in abwechselnde, leicht von der
Vertikalen abweichende Richtungen umgelenkt sind, so
dass die Fordergurte 22, 24 mdoglichst iiber einen groRen
Teil oder die gesamte Lange des vertikalen Forderbe-
reichs 30 gegeneinander angedriickt sind.

[0037] An den vertikalen Forderbereich 30 schlief3t
sich ein horizontaler Ubergabebereich 34 an, dermitdem
vertikal abwarts gerichteten Abgabebereich 26 innerhalb
eines Hubwerkrahmens 36 der Vorrichtung endet. Der
Abgabebereich 26 befindet sich oberhalb einer Folien-
dffnungseinrichtung 40, die Mittel zum Greifen und Off-
nen der Folie aufweist. Unterhalb der Folienéffnungsein-
richtung 40, die fest mit dem Hubwerksrahmen 36 ver-
bunden ist, befindet sich eine vertikal verfahrbare Uber-
zieheinrichtung 42, die in dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel vier in den Ecken eines Quadrats oder
Rechtecks angeordnete Reffbiigel 44 zum Ubernehmen
und Aufreffen eines Folienabschnitts aufweist. Die Uber-
zieheinrichtung 42 ist zwischen einer in Fig. 1 und 2 dar-
gestellten Uberziehausgangshéhe H bis zu einer Uber-
ziehendhohe h vertikal verfahrbar, um einen abgetrenn-
ten Folienabschnitt Gber den Gutstapel 2 zu ziehen.
[0038] DieUberziehausgangshéhe Histsobemessen,
dass Gutstapel 2 mit einer gréRRtmdéglichen Héhe von der
Vorrichtung problemlos zu verarbeiten sind, wahrend die
Uberziehendhdhe h knapp unterhalb einer Unterkante
2a eines Stapels 2 liegt, so dass die Folie bei Bedarf mit
"Unterstretch”, die Unterkante 2a untergreifend, tber
den Stapel gezogen werden kann.

[0039] Der Gutstapel 2 selbst befindet sich auf einer
Fordereinrichtung 48 in einem vertikalen Abstand F iber
einer Hallenebene 50, auf der die Vorrichtung angeord-
net ist und von der aus Arbeiten an der Vorrichtung vor-
genommen werden, wie beispielsweise Wartungs- oder
Reparaturarbeiten und Austausch der Folienrolle 6.
[0040] Um Arbeiten an den Vorschubwalzen 10, der
Schneideinrichtung 12 und der Schweilleinrichtung 14
sowie den Austausch der Folienrolle 6 in einfacher Weise
z. B. von einer Bedienungsperson, die auf der Hallene-
bene 50 steht, durchfiihren zu kénnen, sollten sich die
genannten Vorrichtungselemente nicht héher als bei-
spielsweise 1,5 m oberhalb der Hallenebene 50 befin-
den, um problemlos darauf zugreifen zu kénnen. Die Fo-
lienrolle 6 kann hdéher angeordnet sein, beispielsweise
bis zu 2 m oder noch hdher, da sie in der Regel nicht
unmittelbar von einer Bedienungsperson, sondern mit-
tels eines Transportgerats, beispielsweise miteinem Ga-
belstapler, bewegt wird.

[0041] Unabhangigdavon, ob eine Hallenebene 50 als
"Bezugsebene" fir eine giinstige Positionierung der Ab-
zugseinrichtung und Schneid- und Schweileinrichtun-
gen vorhanden ist, bietet es erhebliche Vorteile, wenn
sich die genannten Einrichtungen unterhalb der Uberzie-
hausgangshéhe H befinden, und zwar zweckmaRiger-
weise innerhalb eines Folienvorbereitungsbereichs V,
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der sich von unterhalb der Uberziehendhdhe h bis in
héchstens 50 % oder 75% der Uberziehausgangshéhe
H erstreckt.

Bezugszeichenliste

[0042]

2 Gutstapel

2a Unterkante

4 Folie

4a unterer Folienrand

5 Abwickelrichtung

6 Folienrolle (Folienvorrat)

7 Folienabschnitt

8 Umlenkwalze

10 Vorschubwalzen

12 Schneideinrichtung

14 Schweileinrichtung

14a, b Schweillbalken

18 Einlaufbereich

20 Folientransporteinrichtung

21 Transportrichtung

22 erster Férdergurt (Férderelement)
22.1,22.2  erster Teilférdergurt (Teilférderelement)
24 zweiter Férdergurt (Férderelement)
26 Abgabebereich

28 horizontaler Férderbereich

30 vertikaler Forderbereich

32 Umlenkrollen

34 Ubergabebereich

36 Hubwerksrahmen

40 Folienéffnungseinrichtung

42 Uberzieheinrichtung

44 Reffbigel

48 Fordereinrichtung

50 Hallenebene

H Uberziehausgangshdhe

h Uberziehendhdhe

F Abstand zwischen 48 und 50

\Y, Folienvorbereitungsbereich
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umhillen eines Gutstapels (2) mit

einer Folie (4), wobei ein Folienabschnitt von einem
Folienvorrat (6) abgezogen, abgetrennt, von einer
Folienéffnungseinrichtung (40) gedffnet und von ei-
ner verfahrbaren Uberzieheinrichtung (42) tiber den
Gutstapel (2) gezogen wird, wobei der Folienab-
schnitt nach dem Abziehen und Abtrennen von einer
Folientransporteinrichtung (20) der Lange nach zu
der Foliendffnungseinrichtung (40) transportiert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Folien-
abschnitt von dem Abtrennen bis zu der Folienoff-
nungseinrichtung (40) durch reibschlissiges Erfas-
sen zwischen mindestens zwei gegeneinander ge-
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drlckten, in einer Transportrichtung (21) bewegten
endlos umlaufenden Foérderelementen (22, 24)
transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein unterer Folienrand (4a) durch
Verfahren der Uberzieheinrichtung (42) aus einer
Uberziehausgangshdhe (H) bis in eine Uberzie-
hendhéhe (h) gezogen wird, wobei der Folienab-
schnitt unterhalb der Uberziehausgangshéhe (H)
von dem Folienvorrat (6) abgezogen und abgetrennt
und durch die Folientransporteinrichtung (20) min-
destens bis in die Uberziehausgangshéhe (H) trans-
portiert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienabschnitt unterhalb der
Uberziehausgangshdhe (H) zu einer einseitig ge-
schlossenen Folienhaube verschweildt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Folienabschnitt innerhalb
eines Folienvorbereitungsbereichs (V), der von un-
terhalb der Uberziehendhdhe (h) bis in héchstens
50% oder 75% der Uberziehausgangshohe (H)
reicht, abgezogen und/oder abgetrennt und/oder
verschweildt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Folienab-
schnitt in einer Hohe von héchstens 1m, 1,5m oder
2m oberhalb einer Hallenebene (50), auf der eine
Umhdllungseinrichtung zur Durchfihrung des Ver-
fahrens angeordnet ist, abgezogen und/oder abge-
trennt und/oder verschweif3t wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienabschnittim Bereich eines
ersten Stockwerks einer mehrstdckigen Anlage ab-
gezogen, abgetrenntund der Folientransporteinrich-
tung (20) zugefiihrt wird, wobei sich der zu umhiil-
lende Gutstapel (2) und die Foliendffnungs- und
Uberzieheinrichtungen (40, 42) im Bereich eines ob-
er-oder unterhalb des ersten Stockwerks gelegenen
zweiten Stockwerks befinden.

Vorrichtung zum Umhiillen eines Gutstapels (2) mit
einer Folie (4), insbesondere zum Durchfiihren des
Verfahrens nach einem der vorangehenden Anspri-
che, mit einem Folienvorrat (6), einer Folienabzug-
seinrichtung (8, 10) zum Abziehen eines Folienab-
schnitts, einer Schneideinrichtung (12) zum Abtren-
nen des Folienabschnitts von dem Folienvorrat (6),
einer Folienéffnungseinrichtung (40) zum Greifen
und Offnen des Folienabschnitts und einer Uber-
zieheinrichtung (42), die zwischen einer Uberzieh-
ausgangshéhe (H) und einer Uberziehendhdhe (h)
verfahrbar ist, wobei zwischen der Schneideinrich-
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tung (12) und der Foliendffnungseinrichtung (40) ei-
ne Folientransporteinrichtung (20) angeordnet ist,
die eingerichtet ist, um den abgetrennten Folienab-
schnitt der Lange nach bis zu der Folienéffnungs-
einrichtung (40) zu transportieren, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folientransporteinrichtung
(20) ein erstes endlos umlaufendes Forderelement
(22) und ein gegen das erste Forderelement (22)
gedricktes zweites endlos umlaufendes Foérderele-
ment (24) umfasst, die in einer Transportrichtung
(21) antreibbar sind und zwischen denen der Folie-
nabschnitt von der Schneideinrichtung (12) bis zu
der Foliendffnungseinrichtung (40) reibschlissig
aufnehmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Folientransporteinrichtung
(20) von unterhalb der Uberziehendhdhe (H) bis min-
destens in die Uberziehausgangshdhe (H) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unterhalb der Uberziehausgangshé-
he (H) eine Schweilleinrichtung (14) zum Bilden ei-
ner einseitig geschlossenen Folienhaube angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienabzugsein-
richtung (8, 10) und/oder die Schneideinrichtung
(12) und/oder die Schweileinrichtung (14) innerhalb
eines Folienvorbereitungsbereichs (V), der von un-
terhalb der Uberziehendhohe (h) bis in 50% oder
75% der Uberziehausgangshéhe (H) reicht, ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienabzugsein-
richtung (8, 10) und/oder die Schneideinrichtung
(12) und/oder die Schweilleinrichtung (14) in einer
Hohe von hochstens 1m, 1,5m oder 2m oberhalb
einer Hallenebene (50), auf der sich die Vorrichtung
befindet, angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Folienvorrat (6), die Folie-
nabzugseinrichtung (8, 10) und gegebenenfalls die
Schneideinrichtung (12) im Bereich eines ersten
Stockwerks einer mehrstéckigen Anlage und der zu
umhillende Gutstapel (2) sowie die Foliendffnungs-
und Uberzieheinrichtungen (40, 42) im Bereich eines
ober- oder unterhalb des ersten Stockwerks gelege-
nen zweiten Stockwerks befinden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folientransport-
einrichtung (20) einen Einlaufbereich (18), einen ver-
tikalen Forderbereich (30), der bis in oder oberhalb
der Uberziehausgangshéhe (H) reicht, und einen da-
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ran anschlieRenden Ubergabebereich (34), der bis
ber die Uberzieheinrichtung (42) reicht, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folientransport-
einrichtung (20) zum Transport des Folienabschnitts
bisin eine Folienabgabehdhe eingerichtet ist, die um
ein Handhabungsmal oberhalb der Uberziehaus-
gangshoéhe (H) liegt, wobei das Handhabungsmaf}
zumindest einer Reffhdhe des Folienabschnitts auf
der Uberzieheinrichtung (42) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folientransport-
einrichtung (20) als Folienspeicher ausgebildet ist,
in dem eine vorgegebene Lénge an Folie und/oder
mehrere abgetrennte Folienabschnitte speicherbar
sind.
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