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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 3.

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung
sind aus der DE 12 99 548 A1 und der DE 24 50 373 A1
bekannt. Dort sind unterhalb eines Spalts, der eine
erste und eine zweite Férderstrecke voneinander trennt,
eine Zange und ein Schlagmesser angeordnet, welches
entweder ein gesondertes, durch die gedffnete Zange
hindurch bewegbares Bauteil sein (DE 12 99 548 A1)
oder zugleich einen Zangenbacken bilden kann (DE 24
50 373 A1). Jeder Arbeitszyklus beginnt damit, dafB das
untere Ende einer senkrecht von oben nach unten
zugefihrien Folienbahn in der Zange festgeklemmt
wird, ehe ein zu umwickelnder Quader gegen die Foli-
enbahn gedrickt wird. Bei der weiteren Bewegung des
Quaders gleitet dessen Unterseite Uber die Folienbahn
und diese wird Uber die Vorderseite und (iber die Ober-
seite des Quaders von oben her nachgezogen. Sobald
der Quader vollstéandig Giber den Spalt hinwegbewegt
worden ist, wird ein bis dahin oberhalb des Quaders lie-
gend angeordneter, die Folienbahn fiihrender Ziehbal-
ken oder Mitnehmer hinter dem Quader durch den Spalt
hindurch abgesenkt, wobei er die Folienbahn mitnimmt,
so daB diese die Ruckseite des Quaders bedeckt und
sich schlieBlich unterhalb davon mit dem noch in der
Zange festgehaltenen ersten Ende der Folienbahn
Uberlappt, mit diesem verschweif3t und dann mittels des
Schlagmessers abgetrennt wird. Das dadurch freiwer-
dende untere Ende der von oben kommenden Folien-
bahn wird vorlbergehend zwischen dem Mitnehmer
und einer AnpreBleiste festgeklemmt, dann weiter nach
unten geflhrt und von der Zange festgehalten. Sodann
kehrt der Mitnehmer in seine obere Endstellung zurtick
und gibt den Weg frei fiir den nachsten zu umhillenden
Quader.

Die auf diese bekannte Weise zum Umhdllen von
Quadern verwendete Folie besteht aus Kunststoff wie
PVC oder PE und ist somit hinreichend glatt und reiB-
fest, um in der beschriebenen Weise Uber die Unter-
seite, Vorderseite und Oberseite jedes Quaders gleiten
zu kénnen, wobei die Relativgeschwindigkeit zwischen
Folie und Quader an dessen Unter- und Vorderseite
ebensogroB, an dessen Oberseite jedoch doppeltso-
groB wie die Bewegungsgeschwindigkeit des Quaders
ist. Die dabei entstehenden Reibungswiderstédnde sind
nur dann beherrschbar, wenn der Quader selbst ebenso
wie die Folie glatt ist. Unabhéngig davon lassen sich nur
solche Folien verwenden, die entlang der zwischen der
Unterseite und der Ruckseite des Quaders gebildeten
Kante eine hinreichend feste aber doch nicht abste-
hende SchweiBnaht bilden. Zum Umwickeln von Qua-
dern mit rauherem, weniger rei3festem und nicht in
einer schmalen Naht verschweiBbarem Bahnmaterial
wie beispielsweise Packpapier eignen sich die
beschriebene bekannte Verfahrensweise und Vorrich-
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tung nicht.

Aus der DE 11 70 859 A1 ist eine Vorrichtung zum
Umwickeln von Quadern bekannt, die drei hintereiander
angeordnete, von den Quadern nacheinander zu durch-
laufende Férdertunnel aufweist. Der erste Férdertunnel
weist einen querliegenden Spalt auf, durch den hin-
durch von oben her eine Bahn aus Einwickelmaterial
derart zugefthrt wird, daB ihr unteres Ende unterhalb
einer Bodenplatte des Tunnels, und ihr beim Durchtren-
nen der Bahn freiwerdendes oberes Ende oberhalb
einer Deckplatte des Tunnels angeordnet ist. Sodann
wird ein zu umhullender Quader im ersten Férdertunnel
vorwarts bewegt, so daB er sich mit seiner Vorderseite
an den Bahnabschnitt anlegt und diesen mitnimmt, so
daB er Schenkel bildet, die sich auch an die Unterseite
und an die Oberseite des Quaders anlegen und nach
hinten tberstehen. Am Ubergang zwischen dem ersten
und dem zweiten Fordertunnel weisen die Deckplatte
und die Bodenplatte Licken auf, durch die hindurch
zuné&chst ein Mitnehmer eines endlosen oberen Forde-
rers von oben her in den zweiten Férdertunnel eintaucht
und dabei den oberen Uberstand der Bahn gegen die
Rackseite drickt, und dann in entsprechender Weise
ein mit einem unteren endlosen Férderer umlaufenden
Mitnehmer von unten her in den zweiten Férdertunnel
eingreift und den unteren Uberstand der Bahn ebenfalls
gegen die Ruckseite des Quaders driickt. Dabei wird
der Quader zunéchst von dem Mitnehmer des oberen
Férderers und dann von dem Mitnehmer des unteren
Forderers vorwérts geschoben. Damit letzterer den
Quader erreichen kann, muB der untere Forderer zeit-
weise mit erhohter Geschwindigkeit angetrieben wer-
den.

Mit dieser bekannten Vorrichtung lassen sich auch
Quader umwickeln, die nicht besonders glatt sind, und
dazu IaBt sich auch nicht besonders reif3festes Einwik-
kelmaterial, beispielsweise Packpapier verwenden; die
Vorrichtung ist aber aufwendig und beansprucht viel
Platz.

Eine weitere Vorrichtung zum Umwickeln von Bal-
len ist aus dem Prospekt "Wrapper Applying Machine
Type ERA" der Sunds Defibrator AB, S-85194 Sunds-
vall, Schweden (Druckereivermerk E-06/85) bekannt.
Dort sind die beiden Férderstrecken im rechten Winkel
zu einem Hauptférderer angeordnet, der von Isolier-
stoffballen gebildete Quader heranférdert. Die erste
Forderstrecke ist heb- und senkbar, um bei jedem
Maschinenzyklus einen Quader vom Hauptférderer zu
Ubernehmen und in Richtung zur zweiten Férderstrecke
zu foérdern. Die zweite Forderstrecke ist als Ganzes in
Richtung zur ersten Forderstrecke hin und von dieser
weg verstellbar, und die Férderrichtung beider Férderst-
recken ist umkehrbar. Als Einwickelmaterial dienendes
Papier wird von einer Rolle abgezogen und unterhalb
der zweiten Foérderstrecke in einen Bereich unterhalb
des zwischen den beiden Férderstrecken gebildeten
Spalts geférdert. Die Maschine hat ein Paar seitlich
neben dem Spalt angeordnete Stander, in denen ein als
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Wickelrolle ausgebildeter Mitnehmer gelagert und auf-
und abbeweglich gefiihrt ist.

Ehe der von der ersten Férderstrecke bernom-
mene Quader den Spalt erreicht, taucht der Mitnehmer
der bekannten Vorrichtung durch den weit gedffneten
Spalt hindurch nach unten, erfaBt das dort bereitgehal-
tene Ende der Bahn, wickelt einen Bahnabschnitt auf
und kehrt in seine obere Endstellung zuriick. Sodann
wird die Bahn unterhalb des Spalts abgetrennt, sodaB
sie vom Mitnehmer lose durch den Spalt nach unten
hangt. Die zweite Férderstrecke nahert sich der ersten,
um den von dieser heranbewegten Quader zu Uberneh-
men. Dessen Vorderseite st6Bt gegen den senkrecht
herabhangenden Bahnabschnitt, der bei der Fortbewe-
gung des Quaders allmahlich vom Mitnehmer abgewik-
kelt wird. Sobald der Quader den Spalt passiert hat,
wird dieser wieder weit gedéfinet und der Mitnehmer
taucht mit dem noch von ihm festgehaltenen Bahnende
durch den Spalt hindurch nach unten, wo er das Bah-
nende freigibt. Sodann wird die Férdereinrichtung bei-
der Foérderstrecken umgekehrt und die zweite
Forderstrecke nahert sich der ersten, so daf3 diese den
Quader wieder Ubernimmt. Bei der Ruckwartsbewe-
gung des Quaders auf der ersten Foérderstrecke gelangt
das bisher vom Greifer festgehaltene Bahnende an die
Unterseite des Quaders und (berlappt sich mit dem
entgegengesetzten Bahnende. SchlieBlich wird der Bal-
len wieder vom Hauptférderer Gbernommen, und erst
dann kann ein neuer Maschinenzyklus stattfinden, bei
dem der nachste vom Hauptférderer herangebrachte
Quader umwickelt wird. Dieses bekannte Verfahren und
die zu seiner Durchfiihrung verwendete Vorrichtung
haben fir das Umwickeln jedes Ballens vorallem wegen
dessen notwendiger Hin- und Herbewegung einen
erheblichen Zeitbedar.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Umwickeln von Qua-
dern, insbesondere Isolierstoffballen, mit einer Bahn
aus Einwickelmaterial, insbesondere Papier, derart zu
gestalten, daB bei gegebenen Abmessungen der Qua-
der kirzere Bearbeitungszeiten erreichbar sind und der
Vorrichtungsaufwand verringert wird.

Die Aufgabe ist, soweit sie das Verfahren betrifft,
mit den Merkmalen des Anspruchs 1, und soweit sie die
Vorrichtung betrifft, mit den Merkmalen des Anspruchs
3 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteransprtchen.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird im fol-
genden anhand schematischer Zeichnungen mit weite-
ren Einzelheiten erlautert. Es zeigen:

Fig.1 eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemaBen Vorrichtung,

Fig.2 die Stirnansicht in Richtung des Pfeils
Il'in Fig.1,

Fig.3 den senkrechten Schnitt 11I-11l in Fig.1,
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Fig.4 einen vergréBerten Ausschnitt aus
Fig.1,

Fig.5 die Ansicht in Richtung des Pfeils V in
Fig.4,

Fig.6 einen weiter vergréBerten Ausschnitt
aus Fig.4 und

Fig.7 bis 12 sechs aufeinanderfolgende Zustande

innerhalb eines Maschinenzyklus.

Mit der dargestellten Vorrichtung werden anna-
hernd quaderférmige Isolierstoffballen, im folgenden
kurz Quader 1 genannt, mit einer Bahn 2 aus Packpa-
pier umwickelt. Im dargestellien Beispiel ist die Héhe
der Quader 1 groBer als ihre Breite. Die Bahn 2 wird
jeweils zunachst an die Vorderseite 3, dann an die
Oberseite 4 und die Unterseite 5 und schlieBlich an die
Riickseite 6 eines Quaders 1 angelegt, wobei Bahnen-
den an der Ruckseite 6 eine Uberlappung 7 bilden und
dort miteinander verklebt werden. Die Bahn 2 ist vor-
zugsweise um soviel breiter als die Ober- und Unter-
seite 4 bzw. 5 des Quaders 1, daB seitliche Uberstande
entstehen, die anschlieBend umgefaltet werden, um die
Langsseiten 8 des Quaders zu bedecken. Zu diesem
Zweck werden die Quader 1 in verhaltnismaBig gerin-
gen Abstanden voneinander in Richtung des Pfeils 9 in
Fig.1 durch die dargestellte Vorrichtung hindurchgefér-
dert.

Die Vorrichtung hat ein Gestell 10, das einen Tun-
nel bildet. Zu diesem fuhrt eine Férderstrecke 11 hin,
auf der jeweils ein Quader 1 von einem Schieber 12 in
Richtung des Pfeils 9 bewegt wird. Der Schieber 12
arbeitet intermittierend; er wird jeweils aus seiner in
Fig.1 mit gestrichelten Linien angedeuteten vorderen
Stellung in die mit vollen Linien gezeichnete Ruhestel-
lung zuriickgezogen.

An die erste Forderstrecke 11 schlieBt sich eine
zweite Férderstrecke 13 an, wobei zwischen diesen bei-
den Férderstrecken ein in Bezug auf deren Férderrich-
tung (Pfeil 9) querliegender Spalt 14 freibleibt.
Beiderseits der zweiten Foérderstrecke 13 sind Schran-
ken 15 angeordnet, von denen jeweils ein Quader 1
angehalten wird, ehe er auf der zweiten Férderstrecke
13 mitgenommen wird.

An die zweite Férderstrecke 13 schlieB3t sich eine
dritte Forderstrecke 17 an, an deren beiden Seiten
Klappen 18 zum Umbiegen der erwahnten seitlichen
Uberstande der Bahn 2 vorgesehen sind. Die Klappen
18 sind auf je einem querliegenden Schilitten 19 befe-
stigt, sodaB der Abstand zwischen einander gegen-
Uberliegenden Klappen 18 zur Anpassung an Quader 1
unterschiedlicher Breite einstellbar ist.

Oberhalb der zweiten Férderstrecke 13 ist eine
waagerechte Andriickplatte 20 angeordnet, die mittels
einer Scherenanordnung 21 am Gestell 10 aufgehangt
und mittels eines Stelltriebs 22 parallel zu sich selbst
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verstellbar ist, um sich unterschiedlichen Héhen der
Quader 1 anzupassen.

Auf dem Gestell 10 ist ein Magazin 23 mit zwei
Lagerbdcken 24 fiir je eine Papierrolle 25 angeordnet.
Von jeder dieser Rollen 25 1&Bt sich Papier in einer
Bahn 2 abziehen, wobei die Wahl besteht, jeweils eine
der Rollen 25 als Ersatzrolle bereitzuhalten oder das
Papier von beiden Rollen 25 gleichzeitig abzuziehen,
wenn eine zweilagige Bahn zum Umwickeln der Quader
1 verwendet werden soll. Es ist auch méglich, auf den
beiden Rollen 25 Bahnen 2 unterschiedlicher Breite
bereitzuhalten.

Die Bahn 2 |auft entweder Uber eine Umlenkrolle 26
an einem der Lagerbdcke 24 oder direkt nach oben zu
einem ersten Portal 27 Uber eine dort gelagerte zweite
Umlenkrolle 28, durch einen ebenfalls an diesem Portal
27 gelagerten, rahmenférmigen Tanzer 29 hindurch
Uber eine an diesem gelagerte dritte Umlenkrolle 30.
Der Tanzer 29 ist mit dem ersten Portal 27 durch einen
regelbaren Stelltrieb 31 verbunden, der es ermdglicht,
in der Bahn 2 eine vorgewahlte Spannung aufrechtzuer-
halten. Von der dritten Umlenkrolle 30 erstreckt sich die
Bahn 2 wieder nach oben zu einem zweiten Portal 32
und um eine dort angeordnete Umlenkung 33, die
ebenfalls eine Umlenkrolle sein kann. Senkrecht unter-
halb dieser Umlenkung 33 ist eine Aniricbswalze 34
angeordnet, die zusammen mit einer zweiten Antriebs-
walze 35 einen Walzenspalt bildet, durch den die Bahn
2 senkrecht nach unten hindurchgefiihrt wird. Samtliche
Umlenkrollen und Antriebswalzen haben waagerechte,
in bezug auf die Forderrichtung 9 querliegende Achsen.

Der Walzenspalt zwischen den Antriebswalzen 34
und 35 liegt senkrecht Uber dem Spalt 14 zwischen den
beiden Férderstrecken 11 und 13. Unmittelbar unter-
halb dieses Walzenspalts ist eine querliegende Schiene
36 angeordnet, an der eine Klebstoffauftrage- und
Trennvorrichtung 37 entlangbewegbar ist. In geringem
Abstand hinter der senkrechten Ebene, die durch die
Umlenkung 33 und den Walzenspalt zwischen den
Antriebswalzen 34 und 35 definiert ist, befindet sich der
Arbeitsbereich eines Mitnehmers 38. Der Mitnehmer 38
ist ein waagerechtes Rohr, das sich quer zur Férderrich-
tung 9, also parallel zur Umlenkung 33 und den
Antriebswalzen 34 und 35 erstreckt, eine perforierte
Mantelflache hat und intermittierend evakuierbar ist,
wodurch die Bahn 2 an den Mitnehmer 38 ansaugbar
und von ihm mitnehmbar ist.

Der Mitnehmer 38 bildet den unteren Rand einer
kufenartig gewdlbten Bahnfuhrung 39, die durch ein in
ihrem oberen Drittel angeordnetes Gelenk 40 mit waa-
gerechter, in bezug auf die Férderrichtung 9 querliegen-
der Gelenkachse A mit einem Lenker 41 verbunden ist.
Dieser ist durch ein Gelenk 42 mit ebenfalls waagerech-
ter, in bezug auf die Férderrichtung 9 querliegender
Gelenkachse B an der Andrlickplatte 20 gelagert. Der
Lenker 41 ist rahmenartig gestaltet und weist etwa in
seiner Mitte eine Lagerstelle 43 auf, die durch einen
Stelltrieb 44 mit einem oberen Endbereich der Bahnfiih-
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rung 39, und durch einen weiteren Stelltrieb 45 mit der
Andrickplatte 20, verbunden ist.

Unterhalb des zwischen den beiden Férderstrek-
ken 11 und 13 gebildeten Spalts 14 beginnt ein nach
unten fahrender Kanal 46, der kreisbogenférmig nach
vorne, in Férderrichtung 9, gebogen ist, sich Uber die
gesamte Breite des Spalts 14 erstreckt und nach vorne
hin allmahlich enger wird. Der Kanal 46 ist an einer Tra-
verse 47 angeordnet, die den Spalt 14 nach vorne hin
begrenzt. An der Traverse 47 ist eine Klappe 48 mittels
eines Gelenks 49 mit waagerechter, querliegender
Achse C gelagert. Die Klappe 48 ist mit dem Gestell 10
durch einen Stelltrieb 50 verbunden; dadurch ist sie aus
einer Ruhestellung, in der sie in der Ebene der zweiten
Forderstrecke 13 liegt, in eine Andrickstellung
schwenkbar, in der sie vom Gelenk 49 senkrecht nach
oben ragt.

Die Arbeitsweise der in Fig.1 bis 6 dargestellien
Vorrichtung wird nun anhand der Fig.7 bis 12 naher
erlautert:

In Fig.7 nehmen der Schieber 12 und der Mitneh-
mer 38 ihre Ruhestellung ein. Nun setzt eine nicht dar-
gestellte Zubringevorrichtung Gblicher Bauart einen
Quader 1 vor dem Schieber 12 ab, und der Mitnehmer
38 wird unter Vakuum gesetzt, so daB er das Ende der
Bahn 2 ansaugt. AnschlieBend wird der Lenker 41 von
seinem Stelltrieb 45 abwarts geschwenkt und der Stellt-
rieb 44 bewirkt eine geringfligige Korrekturbewegung
der Bahnfiihrung 39, so daBB der Mitnehmer 38 ungefahr
senkrecht abwaérts bewegt wird. Die Bahn 2 wird von
den Antriebswalzen 34 und 35 nach unten geférdert,
sodaB sie sich zusammen mit der Bahnfhrung 39, an
dieser anliegend, abwérts bewegt. Alternativ kann auf
das Ansaugen der Bahn 2 durch den Mitnehmer 38 ver-
zichtet werden und dieser kann samt Bahnfiihrung 39
schon seine untere Stellung gemaB Fig.8 erreicht
haben, wenn die Antriebswalzen 34 und 35 beginnen,
die Bahn nach unten zu férdern. In jedem Fall wird die
Bahn 2 von den Antriebswalzen 34 und 35 soweit nach
unten geférdert, daB sie durch den Spalt 14 hindurch in
den Kanal 46 eintritt, wahrend der Mitnehmer 38 wieder
aufwarts in seine Ruhestellung bewegt wird.

Wenn der in Fig.9 abgebildete Zustand erreicht ist,
wird der Schieber 12 nach links bewegt, so daB er den
Quader 1 vorwarts schiebt. Dessen Vorderseite 3 driickt
infolgedessen gegen den senkrecht herabhangenden
Abschnitt der Bahn 2, wobei diese sich zunachst an die
Vorderseite 3 und dann an die Oberseite 4 sowie gleich-
zeitig an die Unterseite 5 des Quader 1 anlegt, wahrend
dieser gemaB Fig.10 Uiber den Spalt 14 hinweggescho-
ben wird. Dabei gleitet der untere Abschnitt der Bahn 2
Uber die waagerecht liegende Klappe 48, die einen
gewissen Reibungswiderstand auf die Bahn austibt. Die
Antriebswalzen 34 und 35 sind wahrend der in Fig.10
abgebildeten Vorwartsbewegung des Quaders 1
unwirksam; der Tanzer 29 wirkt jedoch bremsend auf
die Bahn 2. Infolgedessen wird die Bahn 2 straff Giber
die Oberseite 4 und Uber die Unterseite 5 gezogen.
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Sobald der Schieber 12 den Quader 1 vollstandig
Uber den Spalt 14 und zumindest im wesentlichen auch
Uber die Klappe 48 hinweggeschoben hat, wird die
Andriuckplatte 20 geméan Fig.11 abgesenkt, sodafB sie
den Quader 1 festklemmt. Dann wird der Schieber 12
zurtickgezogen und unmittelbar darauf wird die Klappe
48 nach oben geschwenkt, so daB3 sie das Ende der
Bahn 2 an die Ruckseite 6 des Quaders 1 anlegt.
Gleichzeitig wird der Mitnehmer 38 gemaB Fig.11
abwarts bewegt, ohne jedoch unter Vakuum gesetzt zu
werden. Infolgedessen gleitet der Mitnehmer 38 (ber
die Bahn 2 und legt sie von oben nach unten an die
Riickseite 6 des Quaders 1 an, wahrend dieser weiter-
hin durch die von der Andrickplatte 20 auf ihn ausge-
Ubte, nach unten gerichtete Kraft festgeklemmt wird.

Im Verlauf der Abwartsbewegung des Mitnehmers
38 wird die Bahn 2 von der Vorrichtung 37 durchtrennt,
nachdem sie unmittelbar unterhalb der Trennstelle mit
Klebstoff bestrichen oder bespriiht worden ist. Der um
den Quader 1 herumgewickelte Bahnabschnitt hat nun
zwei Enden, die vom Mitnehmer 38 in eine Uberlap-
pende Lage gemafB Fig.12 gebracht und miteinander
verklebt werden. AnschlieBend wird die Andriickplatte
20 wieder aufwarts bewegt, so daB sie den Quader 1
freigibt und dieser von den Bandférderern 15 langs der
zweiten Forderstrecke 13 weiterbewegt wird. Gleichzei-
tig werden der Mitnehmer 38 nach oben und die Klappe
48 nach unten in die Ruhestellung geman Fig.7 bewegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umwickeln von Quadern (1), ins-
besondere Isolierstoffballen, mit einer Bahn (2) aus
Einwickelmaterial, insbesondere Papier, bei dem

- die Bahn (2) von einem Vorrat in einer Lange
abgezogen wird, die dem von einer Vorderseite
(3), Ruckseite (6), Oberseite (4) und Unterseite
(5) gebildeten Umfang eines Quaders (1)
zuzuglich einer Uberlappung (7) entspricht,

- die Bahn (2) oberhalb der Ebene der Oberseite
(4) des Quaders (1) aufgehangt wird und unter-
halb der Ebene der Unterseite (5) des Quaders
(1) ein erstes Bahnende bildet,

- der Quader (1) mit seiner Vorderseite (3)
gegen die aufgehangte Bahn (2) bewegt und in
einem ungefahr rechten Winkel zu dieser wei-
terbewegt wird, wobei sich die Bahn (2) auch
an die Oberseite (4) und die Unterseite (5) des
Quaders (1) anlegt,

- ein zweites noch mit dem Vorrat verbundenes
Bahnende von der Oberseite (4) des Quaders
(1) aus an dessen Riickseite (6) angelegt wird
und

- die Bahnenden Gbereinandergelegt und mitein-
ander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, daB

- das erste Bahnende gleitend gefthrt und an
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der Ruckseite (6) des Quaders (1) nach oben
geklappt wird, und

- das zweite Bahnende im Verlauf seiner
Abwartsbewegung entlang der Rickseite (6)
des Quaders (1) vom Vorrat abgetrennt und
dort mit dem nach oben geklappten ersten
Bahnende verbunden, insbesondere verklebt,
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Quader (1) fest-
geklemmt wird, wahrend die Bahnenden an seine
Rackseite (6) angelegt und dort miteinander ver-
bunden werden.

3. Vorrichtung zum Umwickeln von Quadern (1), ins-
besondere Isolierstoffballen, mit einer Bahn (2) aus
Einwickelmaterial, insbesondere Papier, mit

- einer ersten und einer zweiten ungeféhr waa-
gerechten Foérderstrecke (11,13), zwischen
denen ein querliegender Spalt (14) freigelas-
sen ist, Gber den die Quader (1) hinwegbeweg-
bar sind,

- einem Magazin (23), in dem die Bahn (2) vorra-
tig gehalten wird,

- einer Umlenkung (33), Gber welche die Bahn
(2) abziehbar ist, um dann ungeféhr senkrecht
durch den Spalt (14) hindurchbewegt zu wer-
den, und

- einem Mitnehmer (38), der zum Erfassen der
Bahn (2) ausgebildet und mindestens zweiach-
sig steuerbar ist, so daB er nach der Bewegung
des Quaders (1) Uber den Spalt (14) hinweg,
anschlieBend an das Anlegen der Bahn (2) an
die Oberseite (4) des Quaders (1), gegen die
Ruckseite (6) des Quaders (1) drickbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB am Anfang der
zweiten Férderstrecke (13) eine Klappe (48)
gelagert ist, die eine Auflage fir den unteren
Teil der vom Quader (1) bei seiner Vorwartsbe-
wegung mitgenommenen Bahn (2) bildet und
hinter dem Quader (1) aufwarts bewegbar ist,
um das untere Ende der Bahn (2) in einer far
den Mitnehmer (38) zum Herstellen der Uber-
lappung (7) erreichbaren Héhe an die Rulck-
seite (6) des Quaders (1) anzulegen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Mitnehmer (38)
am unteren Rand einer kufenartigen Bahnfiihrung
(39) angeordnet ist, die um eine zum Spalt (14) par-
allele waagerechte Achse (A) schwenkbar an
einem Lenker (41) angeordnet ist, der um eine wei-
tere, zum Spalt (14) parallele waagerechte Achse
(B) schwenkbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb des
Spalts (14) ein Paar Antriebswalzen (34,35) ange-
ordnet ist, zwischen denen die Bahn (2) hindurch-
bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daf3 ebenfalls oberhalb
des Spalts (14), jedoch unterhalb der Antriebswal-
zen (34,35) eine Trennvorrichtung (37) zum Abtren-
nen der von oben her an die Rlckseite (6) des
Quaders (1) angelegten Bahn (2) angeordnet ist.

Claims

1.

A method of wrapping parallelepipeds (1), espe-
cially bales of insulating fabric in a web (2) of wrap-
ping material, especially paper, wherein

- a length of web (2) corresponding to the cir-
cumference of a parallelepiped, composed of
front (3), rear (6), top (4), and bottom (5) faces,
plus an overlap (7) is withdrawn from a supply,

- the web (2) is supended above the plane of the
top face (4) of the parallelepiped (1) and forms
a first web end below the plane of the bottom
face (5) of the parallelepiped (1),

- the parallelepiped (1) is moved by its front face
(3) against the suspended web (2) and is car-
ried on approximately at right angles to latter,
the web (2) making contact also with the top (4)
and bottom (5) faces,

- asecond web end still connected to the supply
is brought into contact with the rear face (6) of
the parallelepiped (1), starting from the top face
(4) thereof, and

- the web ends are superposed and intercon-
nected,
characterized in that

- the first web end is guided slidingly and folded
upwardly at the rear face (6) of the parallelepi-
ped (1), and

- the second web end, in the course of its down-
ward movement, is severed from the supply
along the rear face (6) of the parallelepiped (1)
where it is connected to the upwardly folded
first web end, especially by gluing.

The method as claimed in claim 1, characterized in
that the parallelepiped (1) is clamped in position
while the web ends are brought into contact with the
rear face (6) thereof, where they are intercon-
nected.

An apparatus for wrapping parallelepipeds (1),
especially bales of insulating fabric in a web (2) of
wrapping material, especially paper, comprising

- first and second, approximately horizontal con-
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veying tracks (11, 13) between which a trans-
versely extending gap (14) is left open across
which the parallelepipeds can be moved,

- amagazine (23) in which a supply of web (2) is
kept,

- a deflecting member (33) over which the web
(2) can be withdrawn in order then to be
passed approximately vertically through the
gap (14), and

- an entraining member (38) designed to grasp
the web (2) and be controlled at least biaxially
so that it can be pressed against the rear face
(6) of the parallelepiped, following the move-
ment of the parallelepiped (1) across the gap
(14) and subsequent to the web (2) contacting
the top face (4) of the parallelepiped (1),
characterized in that a flap (48) is supported
at the entry to the second conveying track (13)
to form a support for the lower part of the web
(2) entrained by the parallelepiped (1) during its
forward movement and to be moved upwardly
behind the parallelepiped (1) in order to bring
the lower end of the web (2) into contact with
the rear face (6) of the parallelepiped (1) at a
level which can be reached by the entraining
member (38) so as to make the overlap (7).

The apparatus as claimed in claim 3, characterized
in that the entraining member (38) is disposed at
the lower edge of a skid-like web guide (39)
mounted on a guide bar (41) for pivoting movement
about a horizontal axis (A) which extends parallel to
the gap (14), the guide bar being pivotable about
another horizontal axis (B) extending in parallel with
the gap (14).

The apparatus as claimed in any one of claims 2 to
4, characterized in that a pair of drive rollers (34,
35) are arranged above the gap (14) between which
the web (2) can be passed.

The apparatus as claimed in claim 5, characterized
in that a severing means (37) for cutting off the web
(2) which has been brought into contact from above
with the rear face (6) of the parallelepiped (1) like-
wise is arranged above the gap (14) yet below the
drive rollers (34, 35).

Revendications

1.

Procédé pour envelopper des parallélépipédes, en
particulier des balles de matériau isolant, avec une
bande (2) de matériau d'enveloppement, en parti-
culier du papier, dans lequel

- une longueur de bande (2) correspondant au
périmetre formé par une face avant (3), une
face arriére (6), une face supérieure (4) et une
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face inférieure (5) d'un parallélépipéde (1) plus
un recouvrement (7) est tirée d'une réserve,

- labande (2) est suspendue au dessus du plan
de la face supérieure (4) du parallélépipéde (1)
et forme en dessous du plan de la face infé-
rieure (5) du parallélépipede (1) une premiére
extrémité de bande,

- le parallélépipéde (1) est déplacé avec sa face
avant (3) contre la bande suspendue (2) et
continue d'étre déplacé suivant un angle envi-
ron droit par rapport a celle-ci, la bande (2)
s'appliquant a cette occasion aussi sur la face
supérieure (4) et la face inférieure (5) du paral-
1élépipéde (1),

- une deuxiéme exirémité de bande encore
reliée a la réserve est appliquée de la face
supérieure (4) du parallélépipéde (1) a la face
arriére (6) de celui-ci et

- les extrémités de bande sont superposées et
reliées entre elles,
caractérisé en ce que

- la premiére extrémité de bande est guidée par
glissement et rabattue vers le haut sur la face
arriére (6) du parallélépipéde (1), et

- la deuxieme exirémité de bande est séparée
de la réserve au cours de son mouvement vers
le bas sur la face arriére (6) du parallélépipéde
(1) ety est reliée, en particulier collée, a la pre-
miére extrémité de bande rabattue vers le haut.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le parallélépipede (1) est blo-
qué pendant que les exirémités de bande sont
appliquées sur sa face arriére (6) et y sont reliées
entre elles.

Dispositif pour envelopper des parallélépipédes, en
particulier des balles de matériau isolant, avec une
bande (2) de matériau d'enveloppement, en parti-
culier du papier, comprenant

- unpremier et un second parcours de transport
(11, 13) sensiblement horizontaux entre les-
quels est laissée libre une fente transversale
(14) au dessus desquels les parallélépipédes
(1) peuvent étre déplacés,

- un magasin (23) dans lequel de la bande (2)
est stockée en réserve,

- unrenvoi (33) sur lequel la bande (2) peut étre
tirée pour ensuite étre déplacée sensiblement
verticalement a travers la fente (14), et

- un systéme d'entrainement (38) qui est confi-
guré pour saisir la bande (2) et peut étre dirigé
suivant au moins deux axes de telle fagon quiil
puisse étre pressé contre la face arriére (6) du
parallélépipéde (1) aprés le passage du paral-
I1élépipéde (1) au dessus de la fente (14) immé-
diatement aprés I'application de la bande (2) a
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la face supérieure (4) du parallélépipéde (1),
caractérisé en ce qu'un volet basculant (48) est
monté au début du deuxiéme parcours de
transport (13), qui forme une surface d'appui
pour la partie inférieure de la bande (2) entrai-
née par le parallélépipéde (1) lors de son
déplacement vers I'avant et qui peut étre relevé
derriére le parallélépipéde (1) pour appliquer
I'extrémité inférieure de la bande (2) a une hau-
teur a portée du systeme d'entrainement (38)
pour réaliser le recouvrement sur la face
arriére (6) du parallélépipéde (1).

4. Dispositif selon la revendication 3,

caractérisé en ce que le systéme d'entrainement
(38) est disposé au bord inférieur d'un guide de
bande (39) du type a patin qui est monté pivotant
autour d'un axe horizontal (A) paralléle a la fente
(14) sur un bras oscillant (41) qui peut pivoter
autour d'un autre axe (B) horizontal paralléle & la
fente (14).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 2 a 4,

caractérisé en ce qu'une paire de rouleaux d'entrai-
nement (34, 35), entre et a travers lesquels la
bande (2) peut se déplacer, est disposée au dessus
de la fente (14)

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce qu'un dispositif de sectionnement
(37) est disposé également au dessus de la fente
(14), mais cependant en dessous des rouleaux
d'entrainement (34, 35) pour sectionner la bande
appliquée d'en haut sur la face arriére (6) du paral-
1élépipéde (1).
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