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(57)  Verfahren zum Umreifen eines Packguts mit ei-
ner Umreifungsmaschine umfassend einen motorischen

Antrieb mit einer Antriebswelle, die innerhalb eines Um-

reifungszyklus um 360° rotiert und dabei Arbeitskompo-
nenten umfassend zumindest eine Klemmvorrichtung fiir
das zuumreifende Band steuert, wobei die Verklemmung
des vorlaufenden, in einen Bandfiihrungsrahmen einge-
schossenen Bandendes des im nachfolgenden Umrei-
fungszyklus zu umreifenden Bands bereits im laufenden
Umreifungszyklus in der Zeit zwischen dem Beginn der
Entnahme des bereits im laufenden Umreifungszyklus
umreiften Packguts und dem Ende des Einbringens ei-
nes neu zu umreifenden Packguts erfolgt, wonach der

Antrieb stoppt und nach Beendigung des Riickspannvor-

gangs des eingeschossenen Bands um das Packgut zur
Durchfihrung des Umreifungsvorgangs kontinuierlich
ohne Zwischenstopp im neuen Umreifungszyklus um
360° bis zur erneuten Verklemmung des vorlaufenden
neuen Bandendes rotiert.
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Beschreibung

[0001] Verfahren zum Umreifen eines Packguts mit ei-
ner Umreifungsmaschine umfassend einen motorischen
Antrieb mit einer Antriebswelle, die innerhalb eines Um-
reifungszyklus um 360° rotiert und dabei Arbeitskompo-
nenten umfassend zumindest eine Klemmvorrichtung fur
das zu umreifende Band steuert

[0002] Umreifungsmaschinen der beschriebenen Art
sind bekannt und dienen dazu, ein Packgut, beispiels-
weise einen Katalogstapel, mit einem Kunststoffband zu
umreifen, also zu umspannen. Dabei wird grundsatzlich
ein aus Kunststoff bestehendes Umreifungsband um das
Packgut gefiihrt, zuriickgespannt, geklemmt und ge-
schnitten und mittels einer Schweifl3einrichtung durch Er-
hitzen verschweif3t, wonach das umreifte Packgut aus
der Umreifungsmaschine geférdert und neues zu umrei-
fendes Packgut zugefihrt wird.

[0003] Eine Umreifungsmaschine weist einen Band-
fuhrungsrahmen auf, in den das Umreifungsband tber
eine EinschiefRvorrichtung eingeschossen wird, sowie ei-
ne Bandfihrung im Bereich unterhalb des Packguts, in
der das einzuschief3ende Band gefuhrt wie auch das vor-
laufende Bandende gefangen wird. Das Umreifungs-
band kann zum Zuriickspannen aus dem Bandfuhrungs-
rahmen und in unmittelbare Anlage an das Packgut ge-
bracht werden. Vorgesehen ist ferner eine Klemmvor-
richtung umfassend zwei separate Klemmbacken, von
denen der eine das vorlaufende Bandende klemmt und
der andere nach dem Zurlickspannen das andere Ban-
dende, beide benachbart zu einem Uberlappungsbe-
reich liegend, in dem die Schweil3ung erfolgt. Vorgese-
hen ist ferner eine Schweil3einrichtung umfassend eine
Schweil3zunge, die zum Erwarmen der Bandenden im
Uberlappungsbereich zwischen diese bewegt wird, so-
wie eine Anpresseinrichtung und eine Gegendruckplatte,
wobei die Anpresseinrichtung von unten gegen die Ge-
gendruckplatte bewegt wird, dazwischen befinden sich
die erhitzten, zu verschweiRenden Bandenden. Die
Steuerung der beweglichen Funktionskomponenten er-
folgt Uber einen Antriebsmotor bzw. eine von diesem an-
getriebene Antriebswelle, mit der die verschiedenen
Funktionskomponenten direkt oder indirekt bewegungs-
gekoppelt sind. Haufig kommen Nockenscheibenkopp-
lungen zum Einsatz, das heil3t, an der Antricbswelle ist
eine oder sind mehrere Nockenscheiben angeordnet, an
oder auf der entsprechende Mithehmerabschnitte einer
Funktionskomponente laufen und in Abhangigkeit des
Nockenscheibenprofils entsprechend bewegt werden.
[0004] Wahrend eines Umreifungszyklus dreht die An-
triebswelle einmal um 360°. Bei bekannten Maschinen
befindet sich in der Grundstellung, also zu Beginn eines
Umreifungszyklus, das neue zu umreifende Packgut be-
reits in der Umreifungsmaschine, also im Bandfuhrungs-
rahmen, die bewegliche Bandflihrung befindet sichin der
eingefahrenen Arbeitsstellung, kann also das Band fiih-
ren, das Umreifungsband selbst ist bereits in den Band-
fuhrungsrahmen eingeschossen und mit seinem vorlau-
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fenden Ende aufgefangen worden. Zu diesem Zeitpunkt
steht der Antriebsmotor still, die Antriebswelle dreht also
nicht. Sodann wird in einem ersten Arbeitsschritt der Mo-
tor gestartet, es beginnt der sogenannte Vorlauf. Der Mo-
tor fahrt an, um den rechten Klemmbacken der Klemm-
vorrichtung uber die Antriebswelle zu betétigen, so dass
dieser das vorlaufende Bandende klemmt. Sobald dies
geschehen ist, bremst der Motor wieder ab und stoppt,
da dann zunachst der Rickspannschritt erfolgt, das
hei3t, das Umreifungsband, das natirlich mit einer we-
sentlich groReren Bandlange als die bendtigte Umrei-
fungsbandlange eingeschossen wurde, wird zurtick in
die Maschine in einen Bandspeicher gefiihrt und dabei
festum das Packgut gespannt. Wéhrend dieser Zeit steht
der Motor bzw. die Antriebswelle, da der Riickspannvor-
gang durch eine separate Rickspanneinrichtung durch-
gefihrt wird. Erst danach fahrt der Motor bzw. die An-
triebswelle wieder an, um im nachsten Arbeitsschritt den
linken Klemmbacken zu betéatigen, um das Band auch
am dann geschnittenen anderen Ende zu klemmen, und
um fir die Verschweil3ung die anderen Funktionskom-
ponenten zu betétigen (hierbei wird die Bandflihrung aus
dem Arbeitsbereich bewegt, die Schweil3einrichtung wird
in den Arbeitsbereich bewegt, nach dem Erwarmen wird
sie wieder herausbewegt und die Anpresseinrichtung
wird gegen die Druckplatte bewegt, um die Verschwei-
Bung vorzunehmen). Nachdem die Verschweif3ung be-
endet ist, wird unter immer noch laufendem Motortrieb
die Anpresseinrichtung wieder in die Ausgangsstellung
bewegt und die Druckplatte aus dem Arbeitsbereich ge-
fahren, damit das nun umreifte Packgut freigegeben wird
und der Packgutwechsel stattfinden kann. Sobald das
umreifte Packgut abgezogen ist, wird die Gegendruck-
platte wieder zusammen mit der Bandfuhrung in die Ar-
beitsposition bewegt, der Motor stoppt, sein Arbeitszy-
klus ist beendet. Sodann folgt lediglich noch das Ein-
schieRen des Umreifungsbandes fur den néchsten Um-
reifungsvorgang. Der motorische Arbeitszyklus ist je-
doch mit dem zweiten Stopp beendet, der Motor bzw. die
Antriebswelle hat dabei einmal um 360° gedreht. Sodann
beginnt der neue motorische Arbeitszyklus, namlich
dann, wenn der Motor erneut kurz andreht, um den rech-
ten Klemmbacken zu betatigen, und unmittelbar danach
wieder stoppt, da dann der Riickspannvorgang wie oben
beschrieben beginnt.

[0005] Ersichtlich ist bei derartigen bekannten Umrei-
fungsmaschinen ein Zwei-Stopp-Verfahren realisiert.
Der Motor fahrt innerhalb eines Zyklus zweimal an und
stoppt zweimal, wobei das erste Anfahren im Vorlauf al-
lein dazu dient, die rechte Klemmbacke zur Fixierung
des vorlaufenden Bandendes zu betétigen, wonach der
Motor stoppt, um das Riickspannen zu ermdglichen. Dies
ist nicht nur aus Verschleil3griinden nachteilig, letztlich
steigt damit auch die Zeit, die fir eine Packgutumreifung
benétigt wird, so dass der Maschinendurchsatz hier-
durch zwangslaufig reduziert wird.

[0006] Der Erfindung liegt damit das Problem zugrun-
de, ein Verfahren anzugeben, das ein schnelleres und
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zu weniger Verschlei3 fihrendes Umreifen erméglicht.

[0007] Zur L&sung dieses Problems ist bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art erfindungsgemarn
vorgesehen, dass die Verklemmung des vorlaufenden,
in einem Bandfiihrungsrahmen eingeschossenen Ban-
dendes des im nachfolgenden Umreifungszyklus zu um-
reifenden Bandes bereits im laufenden Umreifungszy-
klus in der Zeit zwischen dem Beginn der Entnahme des
bereits im laufenden Umreifungszyklus umreiften Pack-
guts und dem Ende des Einbringens eines neu zu um-
reifenden Packguts erfolgt, wonach der Antrieb stoppt
und nach Beendigung des Riickspannvorgangs des ein-
geschossenen Bandes um das Packgut zur Durchfiih-
rung des Umreifungsvorgangs kontinuierlich ohne Zwi-
schenstopp im neuen Umreifungszyklus um 360° bis zur
erneuten Verklemmung des vorlaufenden neuen Ban-
dendes rotiert.

[0008] Bei dem erfindungsgeméaflen Verfahren wird
mit besonderem Vorteil das Klemmen des vorlaufenden
Bandendes, also die Betéatigung des rechten Klemmbak-
kens in die Zeit des Packgutwechsels gelegt. Innerhalb
eines Umreifungszyklus, bezogen auf die Antriebszeit
des Motors, arbeitet dieser bzw. der Antrieb kontinuier-
lich, er stoppt nur ein einziges Mal, ndmlich am Ende des
Umreifungszyklus bzw. dieser ist mit dem Motorstopp
beendet. In der Grundstellung, also zu Beginn eines neu-
en Umreifungszyklus, ist bereits der rechte Klemmbak-
ken betatigt und geschlossen, das heif3t, das vorlaufende
Ende ist bereits geklemmt. Nach Beendigung des Pack-
gutwechsels kann also, da das vorlaufende Bandende
bereits geklemmt ist, unmittelbar mit dem Riickspannen
begonnen werden, wonach, wenn das Riickspannen be-
endet ist, der Antrieb ein einziges Mal innerhalb des ge-
samten Zyklus anfahrt, um den linken Klemmbacken zu
betétigen und anschlieRend kontinuierlich weiter arbei-
tet, um auch die anderen Funktionskomponenten zu be-
tatigen, bis zum Ende des Antriebszyklus, wenn nach
dem EinschieRen und Auffangen des vorlaufenden Ban-
dendes als letzte motorisch gesteuerte Tatigkeit inner-
halb des Umreifungszyklus der rechte Klemmbacken in
die Klemmstellung gefuhrt wird. Der Motor stoppt so-
dann, der bereits begonnene Packgutwechsel wird noch
fortgesetzt und beendet, wonach, sobald das neue Pack-
gutinPositionist,im nachsten Umreifungszyklus mitdem
Ruckspannen begonnen werden kann.

[0009] Beim erfindungsgeméafien Verfahren wird in-
nerhalb eines Zyklus der Motor folglich nur einmal ange-
fahren und gestoppt, ansonsten dreht er kontinuierlich
um 360°. Dies wird ermdglicht, nachdem das Ende des
Umreifungszyklus, bezogen auf die Antriebstatigkeit, in
die Zeit des laufenden Packgutwechsels gelegt wird und
als letzte antriebsmafig gesteuerte Handlung die rechte
Klemmvorrichtung betétigt wird, so dass die Grundstel-
lung eingenommen wird, in der das vorlaufende Banden-
de bereits geklemmtist. Der Motor wird zwangslaufig we-
niger beansprucht, da er innerhalb eines Zyklus nicht
zweimal anfahren und bremsen muss, sondern nur ein-
mal, ferner ist auch eine schnellere Arbeitsweise moég-
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lich, da mit dem Wegfall des einen Antriebs- und Brems-
vorgangs ein Zeitgewinn mdglich ist. Daraus resultiert,
dass der Maschinendurchsatz erhéht werden kann.
[0010] Die Entnahme des umreiften Packguts beginnt
vorzugsweise unmittelbar nach der tiber die Antriebswel-
le gesteuerten Herausbewegung einer dem Verschwei-
Ben des Bandes dienenden Druckplatte aus dem Band-
fuhrungsbereich und bei gedffneter Klemmvorrichtung,
vorzugsweise im verbleibenden Drehwinkelintervall der
Antriebswelle ab 160°, vorzugsweise ab/bis 200°. Ab die-
sem Drehwinkel, also um 160° oder z. B. 200°, ist die
Gegendruckplatte, die vom Verschwei3en her sich zwi-
schendem verschweif3ten Bandabschnitt und dem Pack-
gut befindet, aus diesem Bereich herausgezogen, das
Packgut ist freigegeben, so dass es dann unmittelbar
abgezogen werden kann. Im verbleibenden Drehwinke-
lintervall zwischen wenigstens 160° (bzw. beispielsweise
200°) bis 360° Wellendrehung bleibt dann hinreichend
Zeit fur den Packgutwechsel, der innerhalb dieses Inter-
valls dennoch mdglichst friihzeitig beginnen sollte. Das
EinschieRen des neuen Umreifungsbandes erfolgt dann
beispielsweise ab ca. 300° Drehwinkel, so dass noch hin-
reichend Drehwinkel verbleibt, um die rechte Klemmvor-
richtung zu betatigen und das vorlaufende Bandende zu
klemmen, wonach der Drehzyklus beendet ist. Der Motor
stoppt, der neue Dreh- oder Umreifungszyklus beginnt
dann erst wieder mit dem erneuten Andrehen, wenn
namlich die Betatigung der linken Klemmbacke erforder-
lich ist, und lauft dann kontinuierlich bis zum Ende des
Zyklus weiter. Die Vielzahl der gesteuerten Tatigkeiten
der Funktionselemente findet also im Drehwinkelintervall
zwischen 0° bis z. B. 160° oder 200° statt, wahrend tber
das restliche Drehwinkelintervall hinreichend Zeit ge-
wonnen wird, um den Paketwechsel durchfiihren zu kén-
nen.

[0011] Nebendem erfindungsgemaRen Verfahren be-
trifft die Erfindung ferner eine Umreifungsmaschine, aus-
gebildet zur Durchfiihrung des Verfahrens der beschrie-
benen Art.

[0012] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus dem im folgenden be-
schriebenen Ausflihrungsbeispiel sowie anhand der
Zeichnungen. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer erfindungsge-
maRen Umreifungsmaschine,

Fig. 2-6  Prinzipdarstellungen des Schweil3kopfs der
Umreifungsvorrichtung aus Fig. 1 in unter-
schiedlichen Arbeitssituationen wahrend ei-
nes Umreifungszyklus,

Fig. 7 ein Ablaufschema des erfindungsgemafRen
Verfahrens, und

ein Ablaufschema eines Verfahrens nach
dem Stand der Technik.

Fig. 8
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[0013] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemalRe Umrei-
fungsmaschine 1, wobei hier aus Griinden der Ubersicht-
lichkeit nur wesentliche Komponenten dargestellt sind.
Gezeigt ist ein SchweilRkopf 2, umfassend eine Klemm-
vorrichtung 3 mit einem rechten Klemmbacken 4 und ei-
nem linken Klemmbacken 5, die, worauf nachfolgend
noch eingegangen wird, der Bandfixierung dienen. Beide
sind Uber eine Feder 6 vorgespannt und laufen Giber Lauf-
rollen 8, 9 an der AulRenflache einer Anpresseinrichtung
10, die vertikal bewegbar ist. Die Aul3enseite der Anpres-
seinrichtung 10 ist in ihrem unteren Bereich beidseits mit
einer Kurvenstruktur 11 versehen, der die Laufrollen 8,
9 folgen, woriiber die Bewegung, hier Verschwenkung
der Klemmbacken 4, 5 zum Anpressen oder Lésen des
Bandes, erfolgt. Die Anpresseinrichtung 10 selbst ist wie
beschrieben vertikal bewegbar. Die Steuerung erfolgt
Uber einen Antrieb 12, von dem hier nur die Antriebswelle
13 gezeigt ist, die mit einem nicht ndher gezeigten Motor
gekoppeltist. An der Antriebswelle 13 sind mehrere Kur-
venscheiben 14 angeordnet, von denen hier nur eine ge-
zeigt ist, die eine FlUhrungsnut 15 aufweist, in die ein
Laufrad 16 eingreift, das wiederum mit der Anpressein-
richtung 10 verbunden ist. GemaR der Form der Fih-
rungsnut wird die Vertikalbewegung bei einer Drehung
der Kurvenscheibe 14 gesteuert.

[0014] Gezeigt ist ferner eine Bandflihrungseinrich-
tung 17, die einen mittigen Fihrungskanal 18 aufweist,
in dem das in einen hier nicht ndher gezeigten Bandfuh-
rungsrahmen eingeschossene Band gefiihrt wird. Uber-
griffen ist die Bandfiihrungseinrichtung 17 von einer Ge-
gendruckplatte 19, gegen die die Anpresseinrichtung 10
beim Verschweilen die angeschmolzenen Bandab-
schnitte presst, um sie fest zu verbinden. Zum Anschmel-
zen ist eine SchweilReinrichtung 23 umfassend eine
Schweil3zunge 24 vorgesehen, die hier aus Griinden der
Ubersichtlichkeit nicht naher gezeigt ist, jedoch in den
Bereich zwischen Anpresseinrichtung 10 und Gegen-
druckplatte 19 einfahrbar ist bzw. aus diesem Bereich
bewegbar ist. Die Funktionskomponenten "Bandfih-
rungseinrichtung 17, Gegendruckplatte 19, Schweil3zun-
ge 24" sind ebenfalls Gber den Antrieb 12 in entsprechen-
der Weise ansteuerbar, sind also ebenfalls in geeigneter
Weise mit gegebenenfalls jeweils einer Kurvenscheibe
gekoppelt. Die mehreren Kurvenscheiben sind hinterein-
ander an der Antriebswelle 13 angeordnet. Die Bewe-
gung der einzelnen Funktionskomponenten erfolgt be-
vorzugt durch Schwenken derselben, wobei auch zwei
Funktionskomponenten bewegungsgekoppelt sein kon-
nen, wie dies am Beispiel der Anpresseinrichtung 10 und
der beiden Klemmbacken 3, 4, die Uber die Vertikalstel-
lung der Anpresseinrichtung 10 und damit die Stellung
der Kurvenabschnitte 11 bewegt werden.

[0015] Ein Schweil’kopf, der in der beschriebenen
Weise konzipiert ist, bzw. eine Umreifungsmaschine ist
beispielsweise aus DE 103 23 171 B4 bekannt.

[0016] Der generelle Antrieb 12 und damit die Bewe-
gung der hieriiber betétigten Funktionskomponenten wie
auch der Betrieb weiterer Funktionskomponenten wie
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der EinschieReinrichtung zur Bandzufiihrung in einen
Bandfiihrungsrahmen oder die Vorrichtung zum Abfér-
dern und Zufiihren des Packguts etc, die hier allesamt
nicht ndher gezeigt sind, ist nun derart konzipiert, dass
innerhalb eines Umreifungszyklus der Motor bzw. der An-
trieb 12 nur ein einziges Mal anlauft, um 360° umlauft
und wieder bremst. Der erfindungsgemafe Verfahrens-
ablauf ist anhand der Fig. 2 - 6 und 7 ersichtlich.

[0017] Fig. 2 zeigt als Teilausschnitt der Umreifungs-
maschine 1 den SchweiRkopf 2 in der Grundstellung am
Ende eines Umreifungszyklus bzw. am Beginn eines
nachfolgenden Umreifungszyklus. In dieser Position
wurde das Umreifungsband 20 tber die nicht ndher ge-
zeigte EinschiefReinrichtung bereits in den hier ebenfalls
nicht naher gezeigten Bandfilhrungsrahmen einge-
schossen, das vorlaufende Bandende 21 wurde im Be-
reich zwischen der Gegendruckplatte 19 und der Band-
fuhrungseinrichtung 17 gefangen. Gleichzeitig wurde
Uber den noch drehenden Antrieb 12 der rechte Klemm-
backen 4 betatigt, so dass er in die Klemmstellung ge-
bracht wurde, der Klemmkopf 22 des Klemmbackens 4
greiftersichtlicham Band 20 an und klemmtdieses gegen
die Gegendruckplatte 19. Der linke Klemmbacken 5 hin-
gegen ist noch gedffnet. Mit dem Klemmen des Bandes,
also dem Betétigen des rechten Klemmbackens 4, endet
der Motor- oder Antriebszyklus, das heif3t, der Antrieb 12
bzw. der Motor bremst und kommt zum Stillstand. Wéh-
rend der Folgezeit wird der Wechsel des Packguts, das
zuvor umreift wurde, noch beendet, das heifit, dass das
EinschieBen des Bandes, das Auffangen des Bandes
und als letzter Zyklusarbeitsschritt das Klemmen des
Bandes Uber den rechten Klemmbacken in das Zeitinter-
vall, in dem der Packgutwechsel stattfindet, gelegt ist. In
Fig. 2 im unteren Bereich - Entsprechendes gilt fur die
Folgefiguren 3 - 6 - ist jeweils die Seitenansicht des
Schweil3kopfs der oberen Darstellung gezeigt, wobei
hier auch die SchweiReinrichtung 23 mit der
Schweil’zunge 24 dargestellt ist, die in dieser End- und
Anfangsstellung nicht im Arbeitsbereich angeordnet ist.
[0018] Nach Beendigung des Packgutwechsels, wenn
also das neu zu umreifende Packgutin den Bandrahmen
geférdert wurde, wird Giber eine ebenfalls nicht néher ge-
zeigte Bandriickzugseinrichtung das Umreifungsband
aus dem Bandfuhrungsrahmen gezogen und in die Um-
reifungsmaschine zurtickgefordert, mithin also um das
neue Packgut gespannt. Wahrend dieses Riickspann-
schrittes ruht der Antrieb 12 immer noch, das heil3t, er
wurde seit dem Ende des Antriebszyklus mit dem Beta-
tigen des rechten Klemmbackens 4 nicht mehr betétigt.
Erst wenn die Rickspannung beendet ist, wird der An-
trieb 12 betétigt, der Motor lauft an und beginnt seinen
Arbeitszyklus, innerhalb dem er kontinuierlich ohne ei-
nen weiteren Stopp um 360° umlauft. In Fig. 3 ist die
Situation gezeigt, in der die Riickspannung bereits er-
folgte, ersichtlich liegt das Umreifungsband wesentlich
enger um das hier nicht ndher gezeigte Packgut. Gleich-
zeitig ist der linke Klemmbacken 5, der in der Ausgangs-
stellung geman Fig. 2 noch gelést war, in der Klemm-
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stellung, das heilt, der Klemmkopf 27 greift ebenfalls am
Band 20 an, dieses ist also an zwei Stellen fixiert. Der
Klemmbacken 5wurde ebenfalls Uber seine Bewegungs-
kopplung zur Anpresseinrichtung 10 betétigt, was Uber
den rotierenden Antrieb 12 bzw. die drehende Antriebs-
welle 13 und die Kurvenscheibe 14 gesteuert wurde. So-
dann wird unmittelbar nach dem Klemmen tber den lin-
ken Klemmbacken 5 die Bandfuhrungseinrichtung 17
aus dem Arbeitsbereich bewegt, wie in Fig. 3 gezeigt,
anschlieRend schwenkt die SchweiReinrichtung 23 mit
ihrer Schweil3zunge 24 in den Arbeitsbereich zwischen
die einander uberlappenden Bandenden, namlich das
vorlaufende Bandende 21 und das hintere Bandende 25,
das Uber eine geeignete Schneidkante 26 an der Anpres-
seinrichtung 10 abgeschnitten wird. Die beiden zu Uber-
lappenden Bandenden werden uber die Schweil3zunge
24 angeschmolzen. Auch diese Bewegungen werden al-
lesamt Uber den Antrieb 12 gesteuert, der kontinuierlich
weiter dreht.

[0019] Fig. 4 zeigt nun die Verschweil3stellung, in der
die Schweileinrichtung 23 nebst Schweil3zunge 24 nach
dem Aufschmelzen wieder aus dem Arbeitsbereich ge-
fahren wurde, wohingegen die Anpresseinrichtung hoch-
gefahren wurde und gegen die Gegendruckplatte 19
druckt, die beiden Bandenden 21, 25 dabei fest gegen-
einander pressend. Auch diese Aufwartshewegung der
Schweil3einrichtung 23 und die Aufwartsbhewegung der
Anpresseinrichtung 10 erfolgt tber den kontinuierlich
drehenden Antrieb 12.

[0020] Nach Beendigung des Verschweil3ens bzw.
Verpressens wird iber den rotierenden Antrieb 12 die
Gegendruckplatte 19 aus dem Arbeitsbereich ge-
schwenkt, so dass, siehe Fig. 5, das Packgut freigegeben
wird. Denn wahrend des Verschweil3ens gemaf Fig. 4
befindet sich die Gegendruckplatte zwischen dem ver-
schweiRen Band und dem Packgut, dieses konnte in die-
ser Stellung nicht abgefdrdert werden. Erst nach Freiga-
be durch Herausschwenken der Gegendruckplatte 19
kann der Packgutwechsel erfolgen. Zu diesem Zeitpunkt
sind selbstverstandlich auch die beiden Klemmbacken
4, 5 gel6st, was ebenfalls Uber den Antrieb 12 durch ent-
sprechende Positionierung der Anpresseinrichtung 10,
mit der die beiden Klemmbacken 4, 5 gekoppelt sind,
erfolgt. Das heif3t, sobald die Gegendruckplatte aus dem
Arbeitsbereich bewegt wurde, kann der Packgutwechsel
erfolgen. Gleichwohl arbeitet der Antrieb 12 nach wie vor
noch, die Antriebswelle 13 dreht immer noch. Denn un-
mittelbar nach dem Entnehmen des umreiften Packguts
wird Uber den Antrieb 12 die Gegendruckplatte 19 wie
auch die Bandfiihrungseinrichtung 17 in die Arbeitsstel-
lung gebracht, die Anpresseinrichtung 10 wird wieder
nach unten bewegt, so dass neues Umreifungsband 20
in den Bandfihrungsrahmen eingeschossen werden
kann, wie in Fig. 6 gezeigt. Sobald das Band eingeschos-
sen ist, wird Uber den immer noch rotierenden Antrieb
12 der rechte Klemmbacken 4 wieder in die Klemmposi-
tion gebracht, wonach unmittelbar der Antrieb 12 stoppt,
sein Arbeitszyklus ist damit beendet. Die dann einge-
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nommene Konfiguration bzw. Stellung der Funktions-
komponenten entspricht der Endstellung, gleichzeitig
aber auch der Ausgangsstellung gemaR Fig. 2. Mit dem
Antriebsstopp endet der Umreifungszyklus, ein neuer be-
ginnt mit dem unmittelbar darauf folgenden Rickspan-
nen des Umreifungsbandes 20 um das eingeftrderte
neue Packgut.

[0021] Fig. 7 zeigt als Prinzipdarstellung den erfin-
dungsgemaflen Verfahrensablauf. Links beginnt der
Umreifungszyklus, wobei sich hier die Umreifungsma-
schine bzw. der Schweil3kopf in der Grundstellung ge-
man der Fig. 2 befindet. Der Kurvenverlauf zeigt den Be-
trieb des Motors bzw. Antriebs, der bei abgesenkter Kur-
ve steht und bei angehobener Kurve arbeitet, also dreht.
Im ersten, mit A gekennzeichneten Abschnitt erfolgt das
Ruckspannen des bereits eingeschossenen Umrei-
fungsbandes, das bereits, wie beziiglich der Fig. 2-6 be-
schrieben, mit seinem vorlaufenden Ende Giber den rech-
ten Klemmbacken 4 geklemmt ist. Erst zum Zeitpunkt t;
fahrt der Antrieb 12 bzw. der Motor an, woran sich, wie
mit B gekennzeichnet ist, zunéchst das Betétigen des
linken Klemmbackens 5 zum Klemmen des riickge-
spannten Bandes an dem anderen Ende anschlief3t, wo-
nach die Schweil3zunge 24 eingefahren wird wie auch
die anderen Funktionskomponenten betéatigt werden, um
abschlieRend die Anpresseinrichtung 10 gegen die Ge-
gendruckplatte 19 zu fahren, um die aufgeschmolzenen
Bandenden zu verpressen. Im unmittelbar daran an-
schlielRenden mit C gekennzeichneten Abschnitt wird wie
beschrieben die Gegendruckplatte 19 kurzzeitig aus dem
Arbeitsbereich gefahren, wonach zum Zeitpunkt t, der
Packgutwechsel beginnt, wie durch den mit D gekenn-
zeichneten Abschnitt dargestellt ist. Im Zeitpunkt t, ist
das nunmehr bereits umreifte Packgut freigegeben, es
kann abgefordert werden. Der Abschnitt C ist von sehr
kurzer Dauer, da das Entnehmen des Packguts sehr
schnell vonstatten geht, unmittelbar daran schlief3t sich
der Abschnitt D an, in dem die Gegendruckplatte 19 wie-
der in die Arbeitsstellung gefahren wird. Selbstverstéand-
lich ist wahrend der Entnahme des Paketguts, also im
Abschnitt C, die Klemmvorrichtung 3 gedéffnet, beide
Klemmbacken 4, 5 sind also in die nicht klemmende Stel-
lung geschwenkt, wie auch gegebenenfalls die Anpres-
seinrichtung 10 heruntergefahren ist.

[0022] Nachdem wéahrend des Abschnitts D auch die
Bandfuhrungseinrichtung 17 wieder in den Arbeitsbe-
reich gefahren ist, kann unmittelbar im Anschluss an den
Verfahrensabschnitt D, in Fig. 7 mit E gekennzeichnet,
der Einschiel3vorgang erfolgen, wahrend dem das Band
in den Bandfiihrungsrahmen eingeschossen und das
vorlaufende Ende zwischen Bandfuihrungseinrichtung
17 und Gegendruckplatte 19 aufgefangen wird. Nach
dem Einschiel3en erfolgt unmittelbar im Abschnitt F das
Verklemmen des vorlaufenden Bandendes 21 tber den
rechten Klemmbacken 4, wiederum gesteuert Giber den
Antrieb 12. Erst danach wird der Antrieb 12 bzw. der Mo-
tor abgeschalten, in Fig. 7 im Zeitpunkt t3. Ersichtlich
dreht der Antrieb 12 wéhrend des gesamten Arbeitsin-
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tervalls von t; - t3, ohne einen einzigen Zwischenstopp
vorzunehmen. Wesentlich hierfur ist, dass das Verklem-
men des vorlaufenden Bandabschnitts 21 gemaR Ver-
fahrensabschnitt F am Ende des Umreifungszyklus bzw.
wahrend der Zeitdauer des Paketwechsels gemaf Ver-
fahrensabschnitt G erfolgt. Wenn der Packgutwechsel
gemal Abschnitt G beendet ist, beginnt der Zyklus von
neuem, das heifdt, der Verfahrensablauf beginnt wieder
im Diagramm gemaf Fig. 7 links mit dem Spannen des
eingeschossenen Bandes.

[0023] Ersichtlich kann hierdurch ein schnelles Umrei-
fen, also ein hoher Takt gefahren werden, denn der Motor
bzw. Antrieb ist nur einmal im Zyklus hoch- bzw. anzu-
fahren und nur einmal zu stoppen, dazwischen dreht der
Antrieb kontinuierlich. Das erfindungsgemalRe Verfahren
bzw. ein Umreifungszyklus ist demzufolge verglichen mit
bisherigen Ablaufen wenigstens um die Zeit schneller,
die fur das erstmalige Anfahren, das rechtsseitige Ver-
klemmen und das erstmalige Bremsen erforderlich ist,
was sich bei den ohnehin sehr kurzen Umreifungszyklen
von im Bereich von etwas Uber einer Sekunde inklusive
Paketwechsel doch beachtlich auswirkt. Eine Reduktion
der Zykluszeit um 10 - 20% ist moglich. Vorteilhaft ist des
Weiteren die zwangslaufig gegebene Schonung des Mo-
tors bzw. des Antriebs und sémtliche seiner Komponen-
ten, die innerhalb eines Zyklus eben nur einmal ange-
fahren und gestoppt werden, verglichen mit dem Stand
der Technik. Weiterhin besteht infolge des einmaligen,
kontinuierlichen Antrieblaufs grundsétzlich die Mdéglich-
keit, den Antrieb auch mit einer niedrigeren Drehzahl lau-
fen zu lassen, da die erforderlichen Stell- bzw. Betati-
gungsvorgange in etwas langeren Zeitfenstern ange-
steuert werden kdnnen, als im Stand der Technik.
[0024] Fig. 8 zeigt lediglich zum Vergleich ein entspre-
chendes Verfahrensablaufdiagramm, das die Arbeits-
weise gemal} dem Stand der Technik darstellt. Ersicht-
lich erfolgt zu Beginn, siehe Fig. 8 links, zunachst der
Verfahrensschritt F, das heif3t, der Antrieb wird hochge-
fahren, wonach das Betétigen einer rechten Bandklem-
mung vorgenommen wird, wonach der Antrieb unmittel-
barwieder abgebremstwird. Hieran schlie3t sich der Ver-
fahrensabschnitt A (Rickspannen) an, an dessen Ende
der Antrieb erneut hochgefahren wird, um die Verfah-
rensabschnitte B, C und D durchzufuihren. Am Ende des
Verfahrensabschnitt D, in dem die Druckplatte wieder
nach vorne bewegt wird, wird der Antrieb wieder ge-
stoppt. Hieran schlief3t sich der erneute EinschieRvor-
gang an, das heif3t, das Band wird eingeschossen, wah-
rend der Motor bzw. Antrieb steht. Der Packgutwechsel
beginnt zum Ende des Verfahrensabschnitts C, wenn al-
so die Gegendruckplatte herausbewegt wurde. Erst
wenn der Packgutwechsel gemafl Abschnitt E beendet
ist, und wenn auch das Band eingeschossenwurde, kann
ein neuer Zyklus beginnen, in dem gemafR Fig. 8 zu-
nachst erst der Antrieb erneut hochgefahren wird etc.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Umreifen eines Packguts mit einer
Umreifungsmaschine umfassend einen motori-
schen Antrieb mit einer Antriebswelle, die innerhalb
eines Umreifungszyklus um 360° rotiert und dabei
Arbeitskomponenten umfassend zumindest eine
Klemmvorrichtung fiir das zu umreifende Band steu-
ert, dadurch gekennzeichnet, dass die Verklem-
mung des vorlaufenden, in einen Bandfiihrungsrah-
men eingeschossenen Bandendes des im nachfol-
genden Umreifungszyklus zu umreifenden Bands
bereits im laufenden Umreifungszyklus in der Zeit
zwischen dem Beginn der Entnahme des bereits im
laufenden Umreifungszyklus umreiften Packguts
und dem Ende des Einbringens eines neu zu umrei-
fenden Packguts erfolgt, wonach der Antrieb stoppt
und nach Beendigung des Riickspannvorgangs des
eingeschossenen Bands um das Packgut zur Durch-
fuhrung des Umreifungsvorgangs kontinuierlich
ohne Zwischenstopp im neuen Umreifungszyklus
um 360° bis zur erneuten Verklemmung des vorlau-
fenden neuen Bandendes rotiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Entnahme des umreiften Pack-
guts vorzugsweise unmittelbar nach der tiber die An-
triebswelle gesteuerten Herausbewegung einer
dem Verschwei3en des Bandes dienenden Druck-
platte aus dem Bandflihrungsbereich und bei geoff-
neter Klemmvorrichtung beginnt, vorzugsweise im
verbleibenden Drehwinkelintervall ab 160°, vorzugs-
weise ab oder bis 200°.

Umreifungsmaschine, ausgebildet zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der vorangehen-
den Anspriche.
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