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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Ver-
packungstechnik und betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhéngigen Patentanspriiche. Das erfindungsge-
masse Verfahren und die erfindungsgemasse Vorrich-
tung dienen zur Umreifung oder Umhiillung von Gegen-
stdnden, insbesondere von im wesentlichen quaderfor-
migen Gegenstanden.

[0002] Im wesentlichen quaderféormige Gegenstande,
wie beispielsweise Stapel von Zeitungen oder Zeit-
schriften werden mit Bandern umreift und/oder mit Fo-
lien oder Papier umhillt, um sie zusammenzuhalten
und/oder gegen Beschadigungen und Beschmutzun-
gen zu schiitzen.

[0003] Eine der bekannten Methoden zur Erstellung
derartiger Umreifungen besteht darin, den zu umreifen-
den Gegenstand in eine Umreifungsposition zu fordern,
wobei das Umreifungsmaterial (Band, Folie, Papier)
sich am Eingang der Umreifungsposition vorhangartig
quer durch den Férderweg des Gegenstandes erstreckt
und von dem in die Umreifungsposition geférderten Ge-
genstand mitgenommen wird. Dabei legt sich das Um-
reifungsmaterial an die vorlaufende Seite des Gegen-
standes an und kann auf der nachlaufenden Seite des
Gegenstandes mit geeigneten Mitteln derart um den
Gegenstand geschlossen und abgetrennt werden, dass
es den Gegenstand im wesentlichen parallel zur Férder-
richtung umringt und dass es sich fiir die Umreifung ei-
nes folgenden Gegenstandes wieder quer durch den
Férderweg erstreckt.

[0004] Der fertig umreifte Gegenstand wird aus der
Umreifungsposition weggeférdert in einer Forderrich-
tung, die im wesentlichen dieselbe ist wie bei seiner Zu-
forderung. Die fertige Umreifung des Gegenstandes
weist auf dessen vorlaufender und nachlaufender Seite
je eine Stelle auf, an der zwei Enden des Umreifungs-
materials miteinander verbunden sind, beispielsweise
eine Schweissstelle.

[0005] Das Umreifungsmaterial (Band fir Umreifung
bzw. Folie oder Papier fir Umhullung) wird fiir das be-
kannte, oben beschriebene Verfahren meist von Vor-
ratsrollen abgezogen, wobei auf jeder Seite des Férder-
weges, auf dem zu umreifende Gegenstande in die Un-
mreifungsposition geférdert und von der Umreifungspo-
sition weggefordert werden, eine derartige Vorratsrolle
angeordnet wird und wobei fiir die Umreifungen von je-
der der Vorratsrollen im wesentlichen gleich viel Umrei-
fungsmaterial abgezogen wird. Fiir das kontrollierte Ab-
ziehen und insbesondere fir eine Spannung des Um-
reifungsmaterials um die zu umreifenden Gegenstande,
werden Ublicherweise zwischen Foérderweg und Vor-
ratsrollen steuerbare Bremsmittel vorgesehen. Vielfach
werden zwischen Bremsmitteln und Vorratsrollen auch
Speicher vorgesehen, in denen abgespultes Umrei-
fungsmaterial gespeichert wird, damit die Vorratsrollen,
die ublicherweise ein ansehnliches Gewicht aufweisen,
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nicht fir jede Umreifung angetrieben und wieder ge-
stoppt werden missen und damit das Umreifungsmate-
rial schneller abgezogen werden kann.

[0006] Beim Einsatz der bekannten Methoden und
Vorrichtungen zum Umreifen oder Umhillen, wie sie
oben beschrieben sind, ist es also unumganglich, dass
jede fertige Umreifung zwei Verbindungsstellen auf-
weist, und es ist unumganglich, dass von zwei Seiten
Umreifungsmaterial zugeflihrt wird, woflir auch der not-
wendige Platz zur Verfligung zu stellen ist und wofiir vor
einer ersten Umreifung (z.B. nach einem Wechseln der
Vorratsrollen) die freien Enden des von beiden Seiten
zugefihrten Umreifungsmaterials in einem speziellen
Verbindungsschritt miteinander verbunden werden
missen.

[0007] In der Publikation EP-0160347 ist ein Umrei-
fungssystem beschrieben, in dem das Umreifungsma-
terial von nur einer Seite zugeflihrt wird und in dem nach
jeder Umreifung die Verbindungsstelle in dem sich vor-
hangférmig Uber den Férderweg erstreckenden Umrei-
fungsmaterial auf die der Zuflihrungsseite gegentiber-
liegende Seite gezogen wird, derart, dass diese Verbin-
dungsstelle nicht in die nachfolgende Umreifung mit ein-
bezogen wird.

[0008] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren zur Umreifung oder Umhillung von Gegen-
stédnden aufzuzeigen, das zwar auf dem oben genann-
ten Prinzip basiert, das aber die oben genannten Zwén-
ge nicht aufweist. Es soll also nach dem erfindungsge-
massen Verfahren auch mdglich sein, Umreifungen
oder Umhillungen mit nur einer Verbindungsstelle her-
zustellen und es soll méglich sein, das Umreifungsma-
terial nur von einer Seite zuzufiihren. Trotzdem soll das
erfindungsgemasse Verfahren unabhéangig von Eigen-
schaften des Umreifungsmaterials (Breite, Steifigkeit
etc.) generell anwendbar sein.

[0009] Es ist ferner die Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaf-
fen, welche Vorrichtung konstruktionsmassig nicht auf-
wendiger und deshalb nicht weniger robust ist als gat-
tungsgleiche, bekannte Vorrichtungen.

[0010] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den unabhangigen
Patentanspriichen definiert sind.

[0011] Das erfindungsgeméasse Verfahren basiert al-
so auf der an sich bekannten Umreifungs- oder Umhdil-
lungsmethode, geméass welcher Methode jeder Umrei-
fungsschritt darin besteht, einen zu umreifenden Ge-
genstand in die Umreifungsposition zu férdern, wobei
er auf das sich durch den Férderweg erstrekkende Um-
reifungsmaterial trifft und dieses mitzieht, und das Um-
reifungsmaterial auf der nachlaufenden Seite des Ge-
genstandes zu verbinden und abzutrennen, derart, dass
es einerseits den Gegenstand umringt und andererseits
fiir eine folgende Umreifung wieder einen Vorhang bil-
det.

[0012] Gemass dem erfindungsgemassen Verfahren
wird nun je zwischen zwei aufeinanderfolgenden Um-



3 EP 1 000 860 B1 4

reifungsschritten oder immer vor einer Gruppe von Um-
reifungsschritten ein Verschiebeschritt durchgefihrt.
Bei jedem solchen Verschiebeschritt wird eine vorgege-
bene Lange des Umreifungsmaterials aktiv von derjeni-
gen Seite (Zuflihrungsseite), von der das Umreifungs-
material zugefiihrt wird, Gber den Férderweg auf die ge-
genuberliegende Seite des Férderweges verschoben.
Durch entsprechende Steuerung der Verschiebeschrit-
te und der Handhabung des Umreifungsmaterials auf
der der Zufiihrungsseite gegenlberliegenden Seite des
Forderweges wird es méglich, wahlweise Umreifungen
mit nur einer oder mit zwei Verbindungsstellen herzu-
stellen.

[0013] Die Vorrichtung fir die Durchfiihrung des er-
findungsgeméassen Verfahrens weist Férdermittel zur
Forderung von zu umreifenden Gegenstanden in die
Umreifungsposition und aus der Umreifungsposition (z.
B. Forderbander), Zufihrungsmittel zur Zufiihrung von
Umreifungmaterial von der Zufiihrungsseite zur Umrei-
fungsposition (z.B. Vorratsrolle und Speicher) sowie
Mittel zum Positionieren des Umreifungsmaterials auf
der nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes und zum Verbinden und Abtrennen des Umrei-
fungsmaterials (z.B. entsprechend ausgeriistete und
entsprechend bewegbare Schweisskopfe) auf. Ferner
sind auf der Zufiihrungsseite und auf der der Zufiih-
rungsseite gegenlberliegenden Seite des Forderweges
ansteuerbare Mittel zur Handhabung des Umreifungs-
materials vorzusehen, wobei diese Handhabung auf
den beiden Seiten des Férderweges in verschiedener
Weise zu steuern ist. Die Handhabungsmittel haben ne-
ben einer allgemeinen Fihrungsfunktion in verschiede-
nen Verfahrensphasen die folgenden Funktionen:
Bremsen des Umreifungsmaterials (auf beiden Seiten
des Fdrderweges), aktives Verschieben des Umrei-
fungsmaterials (mindestens auf einer Seite) und Halten
des Umreifungsmaterials (mindestens auf der der Zu-
fuhrungsseite gegentberliegenden Seite).

[0014] Vorteilhafterweise sind die auf beiden Seiten
des Forderweges vorzusehenden Handhabungsmittel
als je ein Mittel (z.B. Rollenpaar) realisiert, das durch
entsprechende Ansteuerung fiir die verschiedenen
Funktionen in verschiedene Konfigurationen bringbar
ist. Es ist aber selbstverstandlich auch mdglich, fiir jede
Funktion ein separates Mittel vorzusehen und diese Mit-
tel entsprechend zu aktivieren und zu desaktivieren.
[0015] Die Vorrichtung weist ferner Steuermittel zur
Steuerung der Férdermittel, der Zufiihrungsmittel, der
Verbindungs/Abtrenn-Mittel sowie der Mittel zur Hand-
habung des Umreifungsmaterials auf. Die Steuerung
kann rein zeit- bzw. taktbezogen sein oder mindestens
teilweise durch Sensorsignale aktiviert werden.

[0016] Das erfindungsgemasse Verfahren und die er-
findungsgemasse Vorrichtung werden anhand der fol-
genden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen:
Figur 1 eine schematische Darstellung der
wesentlichen Teile einer beispiel-
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haften Ausfihrungsform der erfin-

dungsgemassen Vorrichtung;
Figuren 2und 3  zwei beispielhafte Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemassen
Verfahrens, wobei jeweils eine
Mehrzahl von aufeinanderfolgen-
den Verfahrensphasen dargestellt
ist.

[0017] Figur 1 zeigt anhand einer sehr schemati-
schen Darstellung die wesentlichen Bestandteile einer
beispielhaften Ausfiihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung, mit der aus dem Umreifungsmaterial
ein im wesentlichen vertikal verlaufender Vorhang er-
stellt wird, die zu umreifenden Gegenstande also mit ei-
ner im wesentlichen vertikal verlaufenden Umreifung
umreift werden.

[0018] Fir die Férderung von Gegenstanden in die
Umreifungsposition U und aus der Umreifungsposition
U ist ein durch zwei parallele, strichpunktierte Linien und
einen Pfeil dargestellter Férderweg F vorgesehen. For-
dermittel fir die Forderung der Gegenstande sind bei-
spielsweise zwei Forderbander 1 und 2, die am Eingang
zur Umreifungsposition U eine Liicke 3 bilden. Das Um-
reifungsmaterial 4, das beispielsweise ein Band, eine
Kunststofffolie oder ein mehr oder weniger breiter Pa-
pierstreifen ist, wird von oben in an sich bekannter Wei-
se zugeflhrt, beispielsweise mit Hilfe einer iber dem
Forderweg angeordneten und in Pfeilrichtung rotierend
antreibbaren Vorratsrolle 5 und einem Speicher 6 flir ab-
gerolltes Umreifungsmaterial.

[0019] Im Bereiche der Eingangsseite der Umrei-
fungsposition U sind ferner in an sich bekannter Weise
Mittel zum Verbinden und Abtrennen und gegebenen-
falls auch zum Spannen des Umreifungsmaterials 4 der-
art vorgesehen, dass sie fir die Zuférderung eines zu
umreifenden Gegenstandes aus dem Forderweg F be-
wegbar und fiir die Verbindung und Abtrennung des
Umreifungsmaterials 4 an die nachlaufende Seite die-
ses Gegenstands bewegbar sind, wobei sie beiihrer Be-
wegung das Umreifungsmaterial mitziehen. Diese Mittel
zum Verbinden und Abtrennen sind beispielsweise ein
Paar von Schweisskdpfen 9, wie sie in der Patentschrift
EP-0592049 (Endra) beschrieben sind und wie sie sich
fur das Verbinden und Abtrennen von thermoplasti-
schen Umreifungsbandern eignen.

[0020] Oberhalb und unterhalb des Férderweges F ist
je ein Mittel zur Handhabung des Umreifungsmaterials
angeordnet. Diese Handhabungsmittel 7 und 8 sind in
der dargestellten Ausfiihrungsform als Rollenpaare
ausgestaltet. Diese Rollenpaare sind in einer Ruhekon-
figuration frei drehbar und voneinander beabstandet
oder mindestens nicht gegeneinander gepresst. In einer
Bremskonfiguration sind sie ebenfalls frei drehbar und
mit einer vorgegebenen Presskraft aneinander ge-
presst, derart, dass das Umreifungsmaterial 4 mit Hilfe
einer vorgegebenen Zugkraft zwischen den Rollen
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durchgezogen werden kann. In einer Haltekonfiguration
sind die Rollen rotationsmassig blockiert und aneinan-
der gepresst, derart, dass das Umreifungsmaterial 4 mit
keiner vorkommenden Zugkraft durchgezogen werden
kann. In einer Verschiebekonfiguration sind die Rollen
aneinander gepresst, wahrend die eine der Rollen dre-
hend angetrieben wird und die andere passiv mitdreht
oder beide Rollen werden drehend angetrieben, derart,
dass das zwischen den Rollen verlaufende Umreifungs-
material 4 aktiv zwischen den Rollen hindurch bewegt
wird.

[0021] Jenach Verfahrensvariante und je nach Eigen-
schaften des Umreifungsmaterials ist es nicht notwen-
dig, dass beide Handhabungsmittel 7 und 8 in alle ge-
nannten Konfigurationen bringbar sind. Je nach Steifig-
keit des Umreifungsmaterials wird dieses in den Ver-
schiebeschritten beispielsweise vorteilhafter Gber den
Forderweg gezogen oder gestossen oder auf beiden
Seiten des Foérderweges aktiv bewegt.

[0022] Ferner weist die Vorrichtung eine Steuerung
10 auf, durch die die Zufihrungsmittel (5/6), die Férder-
mittel (1/2), die Verbindungs/Abtrenn-Mittel (9) und die
Handhabungsmittel (7, 8) gesteuert werden. In der Figur
1 sind entsprechende Leitungen fiir Steuersignale sche-
matisch mit gestrichelten Linien mit Pfeilen dargestellt.
[0023] Inder Ausfihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung gemass Figur 1 erstreckt sich das Um-
reifungsmaterial 4 im wesentlichen vertikal durch den
Férderweg und wird von oben zugeflhrt (Zufiihrungs-
seite oben). Es ist selbstverstédndlich auch denkbar,
dass das Umreifungsmaterial 4 von unten zugefihrt
wird (Zufuhrungsseite unten) oder dass das Umrei-
fungsmaterial 4 sich im wesentlichen horizontal uber
den Forderweg erstreckt und von der einen oder ande-
ren Seite des Férderweges zugefihrt wird (Zufiihrungs-
seite rechts oder links).

[0024] Zur Fihrung von auf die der Zufilhrungsseite
gegenuberliegende Seite verschobenem Umreifungs-
material kann, wenn notwendig, auf dieser Seite ein fih-
rendes Mittel, beispielsweise, wie strichpunktiert darge-
stellt, eine Rolle 10 oder ein Behalter vorgesehen wer-
den.

[0025] Die Figuren 2 und 3 zeigen in einer sehr sche-
matischen Darstellungsweise aufeinanderfolgende Ver-
fahrensphasen von zwei beispielhaften Ausflihrungs-
formen des erfindungsgemassen Verfahrens. Mittel fir
Teilfunktionen sind dabei mit den gleichen Bezugszif-
fern wie in der Figur 1 bezeichnet. Das zuflihrungssei-
tige Mittel 7 zur Handhabung des Umreifungsmaterials
4 und das andere Handhabungsmittel 8 sind mit dem
Symbol > < dargestellt, wobei verschiedene Konfigura-
tionen durch verschiedene relative Stellungen des lin-
ken und rechten Symbolteils dargestellt sind.

[0026] Figur 2 zeigt eine Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens mit alternierenden Umrei-
fungsschritten und Verschiebeschritten, wobei in den
Verschiebeschritten immer eine vorgegebene Lange
des Umreifungsmaterials 4 von der Zufihrungsseite
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(oben) auf die gegenlberliegende Seite (unten) des
Foérderweges F verschoben wird und Umreifungen mit
nur einer Verbindungsstelle hergestellt werden.

[0027] In der Verfahrensphase a ist ein Gegenstand
G fertig umreift und das Umreifungsmaterial 4 verlauft
in im wesentlichen senkrechter Richtung tber den Foér-
derweg F und weist eine Verbindungsstelle 20 auf mit
einer Position, die der Position der Verbindungsstelle
20" an der Umreifung des Gegenstandes G entspricht.
Die beiden Handhabungsmittel 7 und 8 sind in den letz-
ten Phasen des Umreifungsschrittes in Bremskonfigu-
ration.

[0028] Die Verfahrensphase b illustriert einen Ver-
schiebeschritt, in dem das Umreifungsmaterial 4 zwi-
schen zwei aufeinander folgenden Umreifungsschritten
von der Zufiihrungsseite zur gegeniiberliegenden Seite
(Pfeil V) verschoben wird. Das zufihrungsseitige Hand-
habungsmittel 7 ist dabei in Ruhekonfiguration, das an-
dere Handhabungsmittel 8 in Verschiebekonfiguration
(Umreifungsmaterial wird gezogen). Fir ein Umrei-
fungsmaterial, dessen Eigensteifigkeit ein Gestossen-
werden erlaubt, kann auch das zufiihrungsseitige Hand-
habungsmittel 7 in Verschiebekonfiguration sein, wah-
rend das andere Handhabungsmittel 8 in Ruhekonfigu-
ration ist (Verfahrensphase b', Umreifungsmaterial wird
gezogen). Es ist auch denkbar, dass das Umreifungs-
material fir die Verschiebung auf beiden Seiten aktiv
und synchron bewegt wird (beide Handhabungsmittel 7
und 8 in Verschiebekonfiguration).

[0029] Fir den Verschiebeschritt kdnnen die Mittel 7
und/oder 8 zur Handhabung des Umreifungsmaterials
fur eine Verschiebung wahrend einer vorgegebenen
Verschiebezeit und mit einer vorgegebenen Verschie-
begeschwindigkeit angesteuert werden. Es ist aber
auch moglich, die zuletzt erstellte Verbindungsstelle 20
oder die Position des freien Endes des Umreifungsma-
terials 4 sensorisch zu Gberwachen und die Sensorsi-
gnale fiir die Steuerung der Handhabungsmittel 7 und/
oder 8 auszuwerten.

[0030] Verfahrensphase cillustriertdas Mitziehen des
Umreifungsmaterials 4 durch einen in die Umreifungs-
position geférderten Folgegegenstand (nicht darge-
stellt), wobei das Umreifungsmaterial ausschliesslich
von der Zuflihrungsseite nachgezogen wird (Pfeil Z).
Dabei wird das freie Ende des Umreifungsmaterials 4
vom Handhabungsmittel 8 gehalten (Haltekonfigurati-
on) und durch das zufiihrungsseitige Handhabungsmit-
tel 7 (Ruhekonfiguration) gezogen.

[0031] Verfahrensphase d illustriert die Bewegung
der Verbindungs/Abtrenn-Mittel auf die nachlaufende
Seite des zu umreifenden Folgegegenstandes, wobei
das Umreifungsmaterial von beiden Seiten nachgezo-
gen wird (Pfeile Z' und Z") und wobei zur Erzeugung ei-
ner Spannung im Umreifungsmaterial die beiden Hand-
habungsmittel 7 und 8 in Bremskonfiguration sind.
[0032] Verfahrensphase e illustriert die Fertigstellung
der Umreifung des Folgegegenstandes G' durch Erstel-
lung der beiden Verbindungsstellen 21 und 21' und ent-
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sprechendes Abtrennen des Umreifungsmaterials 4.
Dabei sind die beiden Handhabungsmittel 7 und 8 in
Bremskonfiguration.

[0033] Verfahrensphase fillustriert einen Verschiebe-
schritt wie Verfahrensphase b. Wahrend b der erste Ver-
schiebeschritt nach einem ersten Umreifungsschritt bei-
spielsweise nach dem Einsetzen einer neuen Vorrats-
rolle ist, stellt f den Verschiebeschritt nach sieben Um-
reifungsschritten und entsprechend vielen Verschiebe-
schritten dar. Es ist dabei gut ersichtlich, dass das freie
Ende des Umreifungsmaterials bei jedem Verschiebe-
schritt weiter vom Handhabungsmittel 8 entfernt worden
ist und dass der wachsende Endbereich 30 des Umrei-
fungsmaterials alle Verbindungsstellen 20 bis 26 auf-
weist. Dieser Endbereich 30 wird vorteilhafterweise
dann aus der Vorrichtung entfernt, wenn die Vorratsrolle
gewechselt wird. Der Endbereich 30 stellt je nach Gros-
se der zu umreifenden Gegenstande und je nach Lange
der Verbindungsstellen einen verschieden grossen An-
teil jeder verbrauchten Vorratsrolle dar. Der Anteil wird
in den meisten Fallen wenige Prozente des insgesamt
verbrauchten Materials ausmachen und er kann fir die
meisten Umreifungsmaterialien wiederverwertet wer-
den.

[0034] Zusammenfassend sind fir die Verfahrensva-
riante gemass Figur 2 die Handhabungsmittel 7 und 8
wie folgt zu steuern:

- Verschiebeschritt (b, b', f): 7 bzw. 8 in Verschiebe-
konfiguration und 8 bzw. 7 in Ruhekonfiguration
oder 7 und 8 in Verschiebekonfiguration;

- Einférdern des zu umreifenden Gegenstandes (c):
7 in Ruhekonfiguration, 8 in Haltekonfiguration;

- Positionieren des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes und Verbinden/Abtrennen (a, d/e): 7 und 8
in Bremskonfiguration.

[0035] Ublicherweise wird der Verschiebeschritt der-
art auszulegen sein, dass die verschobene Lange V des
Umreifungsmaterials so klein wie mdglich ist, dass sie
aber um mindestens die Ausdehnung der Verbindungs-
stelle 20 in Langsrichtung des Umreifungsmaterials
grosser ist als die fur die Positionierung des Umrei-
fungsmaterials auf der nachlaufenden Seite des zu um-
reifenden Gegenstandes ausgezogene Lange Z". Damit
wird daflr gesorgt, dass eine in einem Umreifungs-
schritt erstellte Verbindungsstelle 20 nicht mit einer in
einem folgenden Umreifungsschritt zu erstellenden Ver-
bindungsstelle 21 in Konflikt kommt. Fir sehr dinne
Umreifungsmaterialien mag es zuléssig sein, wenn die
Verbindungsstellen auf dem Endbereich 30 sich leicht
Uberlappen. Dann muss V - Z" grésser sein als die Halfte
der Ausdehnung einer Verbindungsstelle.

[0036] Fir Umreifungsmaterial, das schlecht auf dem
zu umreifenden Gegenstand rutscht (z.B. Haftfolie) ist
es vorteilhaft, nicht nur, wie in der Figur 2 dargestellt,
fur die Positionierung des Umreifungsmaterials auf der
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nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegenstan-
des (Verfahrensphase d) Umreifungsmaterial von der
der Zuflihrungsseite gegenlberliegenden Seite auszu-
ziehen, sondern bereits beim Einférdern des zu umrei-
fenden Gegenstandes in die Umreifungsposition. Dazu
ist im Verschiebeschritt eine entsprechend grossere
Lange von Umreifungsmaterial iber den Férderweg zu
verschieben.

[0037] Fdur das Verfahren gemass Figur 2 wird dann,
wenn eine neue Vorratsrolle zum Einsatz kommt, das
freie Ende des Umreifungsmaterials lediglich auf der
Zufihrungsseite durch das Handhabungsmittel 7, (iber
den Férderweg und in das Handhabungsmittel 8 auf der
der Zufiihrungsseite gegeniberliegenden Seite des
Forderweges geflhrt, damit dieses freie Ende durch das
Handhabungsmittel 8 festgehalten werden kann. Dar-
auf kann sofort der erste Umreifungsschritt folgen.
[0038] Figur 3 zeigt in derselben Darstellungsweise
wie Figur 2 eine zweite, beispielhafte Ausflihrungsform
des erfindungsgemassen Verfahrens in aufeinanderfol-
genden Verfahrensphasen a bis g. Dieses Verfahren
weist einen Verschiebeschritt auf, der einer Gruppe von
Umreifungsschritten (z.B. alle Umreifungsschritte, die
mit einer Vorratsrolle ausgefiihrt werden) vorgeschaltet
ist, und es werden Umreifungen mit zwei Verbindungs-
stellen erstellt (ausser der ersten Umreifung der Grup-
pe).

[0039] Die Verfahrensphase a illustriert den Verschie-
beschritt, in dem Umreifungsmaterial von der Zuflh-
rungsseite auf die der Zuflhrungsseite gegeniberlie-
gende Seite des Férderweges F verschoben wird (Pfeil
V"). Es entsteht dabei ein Endbereich 30', der gegebe-
nenfalls von einer entsprechend angeordneten Rolle
(10in Figur 1) aufgenommen wird oder in einem Behal-
ter abgelegt wird.

[0040] Verfahrensphasen b/c/d zeigen einen ersten
Umreifungsschritt, in dem wie im Verfahren gemass Fi-
gur 2 ein erster Gegenstand G umreift wird, wobei beim
Einférdern des Gegenstandes nur von der Zufiihrungs-
seite Umreifungsmaterial ausgezogen wird (Z) und bei
der Positionierung des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegenstan-
des von beiden Seiten (Z'und Z"). Bei dieser ersten Um-
reifung entsteht eine Verbindungsstelle 20 im aufge-
spannten Umreifungsmaterial und eine Verbindungs-
stelle 20" an der Umreifung des Gegenstandes G. Der
Endbereich 30" wird um die Lange Z" des ausgezoge-
nen Umreifungsmaterials verkurzt.

[0041] Bei der Umreifung eines Folgegegenstandes
G' (Verfahrensphasen e/f/g analog zu Verfahrenspha-
sen b/c/d) werden neue Verbindungsstellen 21 und 21"
erstellt, wobei die Verbindungsstelle 20 in die Umreifung
des Folgegegenstandes G' zu liegen kommt und der
Endbereich 30" wiederum verkdrzt wird.

[0042] Die Steuerung der Handhabungsmittel 7 und
8 istin einem Verfahren gemass Figur 3 beispielsweise
die folgende:
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- Verschiebeschritt (a): 7 bzw. 8 in Verschiebekonfi-
guration und 8 bzw. 7 in Ruhekonfiguration oder 7
und 8 in Verschiebekonfiguration;

- Einférdern des zu umreifenden Gegenstandes (b
oder e): 7 in Ruhekonfiguration, 8 in Haltekonfigu-
ration;

- Positionieren des Umreifungsmaterials auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes und Verbinden/Abtrennen (c/d oder f/e): 7
und 8 in Bremskonfiguration.

[0043] Der Verschiebeschritt, der vor einer Gruppe
von n Umreifungsschritten durchgefihrt wird, ist derart
auszulegen, dass die verschobene Lange V' von Um-
reifungsmaterial mindestens n mal die ausgezogene
Lange Z" ist, wobei Z" mindestens so gross sein soll wie
die Ausdehnung einer Verbindungsstelle in Langsrich-
tung des Verbindungsmaterials (keine Uberlappung der
beiden Verbindungsstellen in der Umreifung) oder ge-
gebenenfalls mindestens so gross wie die Halfte dieser
Ausdehnung (Uberlappung der Verbindungsstellen).
[0044] Die Lange Umreifungsmaterial Z", die bei der
Positionierung des Umreifungsmaterials auf der nach-
laufenden Seite des zu umreifenden Gegenstandes von
der der Zufihrungsseite gegenlberliegenden Seite
ausgezogen wird, wird bestimmt durch die Steuerung
der Verbindungs/Abtrenn-Mittel, bzw. durch die dadurch
definierte Position der Verbindungsstelle auf der nach-
laufenden Seite des umreiften Gegenstandes. Selbst-
verstandlich ist es auch bei einem Verfahren gemass
Figur 3 moglich, schon wahrend der Zuférderung des
zu umreifenden Gegenstandes Umreifungsmaterial von
der der Zuflihrungsseite gegeniberliegenden Seite
auszuziehen. In einem derartigen Falle ist die im Ver-
schiebeschritt verschobene Lange an Umreifungsmate-
rial entsprechend zu vergréssern.

[0045] Der Verschiebeschritt wird gemass dem Ver-
fahren nach Figur 3 durch entsprechende Steuerung
der Zuflhrungsmittel und der Handhabungsmittel
durchgeflihrt, beispielsweise nachdem das freie Ende
einer neuen Vorratsrolle, wie flr das Verfahren gemass
Figur 2 von der Zufiihrungsseite des Férderweges auf
die gegenlberliegende Seite gefiihrt worden ist. Es ist
aber natirlich auch méglich, den Verschiebeschritt so-
zusagen von Hand durchzufuhren, indem auf der der
Zufuhrungsseite gegenulberliegenden Seite eine weite-
re, gegebenenfalls kleinere Vorratsrolle angeordnet
wird und indem die beiden freien Enden des Umrei-
fungsmaterials vor dem ersten Umreifungsschritt mit
speziellen Mitteln miteinander verbunden werden.
[0046] Ineinem Verfahren geméss Figur 3 falltim Un-
terschied zum Verfahren gemass Figur 2 im wesentli-
chen kein Abfall an.

[0047] Es ist auch denkbar, dass das Verfahren ge-
mass Figur 2 mit dem Verfahren gemass Figur 3 kom-
biniert wird. Es wird also ein Verschiebeschritt nicht nur
beim Wechsel der Vorratsrolle durchgefiihrt sondernim-
mer nach einer Mehrzahl von Umreifungsschritten, wo-
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bei nach jedem Verschiebeschritt ein erster Gegen-
stand eine Umreifung mit nur einer Verbindungsstelle
erhalt und wobei ein Endbereich entsteht, auf dem sich
Verbindungsstellen aus diesen je ersten Umreifungs-
schritten sammeln.

[0048] Gegebenenfalls ist es notwendig, den zu um-
reifenden Gegenstand, insbesondere wenn es sich um
einen Stapel von kompressiblen flachen Gegensténden
handelt, vor und/oder wahrend der Umreifung mit ge-
eigneten Mittel zu pressen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umreifen oder Umhtillen von nach-
einander auf einem Forderweg (F) in eine Umrei-
fungsposition (U) geférderten Gegenstanden (G,
G'), wobei am Eingang der Umreifungsposition (U)
ein Umreifungsmaterial (4) sich vorhangartig Gber
den Forderweg (F) erstreckt, wobei in aufeinander-
folgenden Umreifungsschritten je ein zu umreifen-
der Gegenstand (G) beim Einlaufen in die Umrei-
fungsposition (U) das Umreifungsmaterial (4) derart
mitzieht, dass es sich um die vorlaufende Seite des
Gegenstandes (G) legt, und das Umreifungsmate-
rial (4) auf der nachlaufenden Seite des Gegenstan-
des verbunden und abgetrennt wird, derart, dass es
einerseits eine durch eine Verbindungsstelle (20',
21'....) geschlossene Umreifung um den Gegen-
stand (G) bildet und andererseits fiir die Umreifung
eines Folgegegenstandes (G') sich wieder vor-
hangartig und mit einer Verbindungsstelle (20,
21, ...) Uber den Foérderweg erstreckt, und wobei
das Umreifungsmaterial (4) im wesentlichen von ei-
ner Zufihrungsseite des Forderweges (F) zuge-
fuhrt und vor jedem Umreifungsschritt oder vor je
einer Gruppe von Umreifungsschritten ein Ver-
schiebeschritt durchgefiihrt wird, in welchem Ver-
schiebeschritt eine vorgegebene Lange (V, V) des
Umreifungsmaterials (4) aktiv von der Zufiihrungs-
seite des Forderweges (F) auf die gegeniberlie-
gende Seite des Férderweges verschoben wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens fiir das
Positionieren des Umreifungsmaterials (4) auf der
nachlaufenden Seite des zu umreifenden Gegen-
standes (G) Umreifungsmaterial von der der Zuflh-
rungsseite gegenulberliegenden Seite nachgezo-
gen wird und dass die Verschiebeschritte in Abhan-
gigkeit der Lange (Z") des ausgezogenen Umrei-
fungsmaterials und in Abhangigkeit der Ausdeh-
nung der Verbindungsstellen (20, 21, ...) in Langs-
richtung des Umreifungsmaterials (4) gesteuert
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erstellung von Umreifungen mit
nur einer Verbindungsstelle (20', 21, ...) die Ver-
schiebeschritte alternierend mit den Umreifungs-
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schritten durchgefiihrt werden und dass in jedem
Verschiebeschritt eine Lange (V) von Umreifungs-
material (4) verschoben wird, die grdsser ist als die
ausgezogene Lange (Z").

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterschied zwischen verscho-
bener Lange (V) und ausgezogener Lange (Z") min-
destens so gross ist wie die Ausdehnung einer Ver-
bindungsstelle in Langsrichtung des Umreifungs-
materials.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor je einer Gruppe von n Umrei-
fungsschritten ein Verschiebeschritt durchgefuhrt
wird und dass in jedem Verschiebeschritt eine Lan-
ge (V') von Umreifungsmaterial (4) verschoben
wird, die mindestens das n-fache der ausgezoge-
nen Lange (Z") entspricht, wobei in jedem ersten
Umreifungsschritt der Gruppe von Umreifungs-
schritten eine Umreifung mit einer Verbindungsstel-
le (20", in den anderen Umreifungsschritten der
Gruppe Umreifungen mit zwei Verbindungsstellen
(21'120) entstehen.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ausgezogene Lange (Z") gros-
ser ist als die Ausdehnung einer Verbindungsstelle
in Langsrichtung des Umreifungsmateriais.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gruppe von Um-
reifungsschritten alle Umreifungsschritte umfasst,
die mit einer Vorratsrolle von Umreifungsmaterial
(4) durchgefiihrt werden kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Umreifungsma-
terial (4) ein Band, eine Folie oder ein Papierstreifen
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Umreifungsma-
terial (4) mindestens teilweise aus einem thermo-
plastischen Material besteht und dass die Verbin-
dungsstellen (20/20', 21/21'" ....) durch Verschweis-
sen des thermoplastischen Materials erstellt wer-
den.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, welche Vorrichtung
Fordermittel (1/2) zur Férderung von zu umreifen-
den Gegenstanden (G) in eine Umreifungsposition
(U) und von umreiften Gegenstanden (G) aus der
Umreifungsposition (U) entlang eines Férderweges
(F), Zufihrungsmittel (5/6) zur Zufihrung eines
Umreifungsmaterials (4) zur Umreifungsposition
(U), Verbindungs/Abtrenn-Mittel (9) zum Positionie-
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10.

11.

12.

13.

14.

ren des Umreifungsmaterials auf der nachlaufen-
den Seite eines zu umreifenden Gegenstandes (G)
und zum Verbinden und Abtrennen des Umrei-
fungsmaterials (4), Handhabungsmittel (7, 8) zur
Handhabung des Umreifungsmaterials auf zwei
einander gegenulberliegenden Seiten des Forder-
weges (F) und Steuermittel zur Steuerung der For-
dermittel (1/2), der Zuflhrungsmittel (5/6), der Ver-
bindungs/Abtrenn-Mittel (9) und der Handhabungs-
mittel (7,8) aufweist, wobei die Zufuhrungsmittel
(5/6) fur die Zufihrung des Umreifungsmaterials (4)
von einer Zuflihrungsseite des Forderweges (F)
ausgebildet sind und zur aktiven Verschiebung des
Umreifungsmaterials (4) in Verschiebeschritten
mindestens eines der Handhabungsmittel (7, 8) in
eine Verschiebekonfiguration bringbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuermittel ausgeru-
stet sind, derart, dass sie das Handhabungsmittel
(8) auf der der Zufiihrungsseite gegeniberliegen-
den Seite wahrend des Positionierens des Umrei-
fungsmaterials (4) auf der nachlaufenden Seite des
zu umreifenden Gegenstandes (G) oder wahrend
des genannten Positionierens und des Einlaufens
des zu umreifenden Gegenstandes (G) in die Um-
reifungsposition in eine Bremskonfiguration brin-
gen, und derart, dass die Lange des wéahrend der
Verschiebeschritte von der Zuflihrungsseite auf die
der Zufiihrungsseite gegeniberliegende Seite ver-
schobenen Umreifungsmaterials an die wahrend
des Positionierens oder wahrend des Positionie-
rens und des Einlaufens ausgezogene Lange (Z")
des Umreifungsmaterials und an die Ausdehnung
der Verbindungsstellen (20, 21, ...) in Langsrich-
tung des Umreifungsmaterials (4) angepasst ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Handhabungsmittel (8) auf der
der Zuflhrungsseite gegeniberliegenden Seite
des Férderweges (F) auch in eine Haltekonfigurati-
on bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Handhabungs-
mittel (7, 8) als Rollenpaare ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsmittel
(5/6) eine Vorratsrolle (5) und einen Speicher (6)
aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungs/Ab-
trenn-Mittel (9) Schweisskdpfe zum Verschweissen
eines thermoplastischen Materials aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Aktivierung der
Steuereinheit (10) Sensoren vorgesehen sind.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-

durch gekennzeichnet, dass zur Fiihrung von ver-
schobenem Umreifungsmaterial (4) auf der der Zu-
fihrungsseite gegeniiberliegenden Seite des For-
derweges (F) eine Rolle (10) oder ein Behalter an-
geordnet ist.

Claims

Method for strapping or wrapping of objects (G, G')
conveyed in succession to a strapping position (U)
along a conveying path (F), wherein at the entry of
the strapping position (U) a strapping material (4) is
extended curtain-like across the conveying path
(F), wherein in successive strapping steps an object
(G) to be strapped at a time draws the strapping ma-
terial (4) on entering the strapping position (U) plac-
ing it around the downstream side of the object (G)
and the strapping material (4) is connected and sep-
arated on the upstream side of the object (G) such
that it forms a strapping closed around the object
(G) and being closed by a connection point (20',
21'...) and such that for strapping of the following
object, the strapping material again extends across
the conveying path (F) in a curtain-like manner hav-
ing a further connection point (20, 21...), and
wherein the strapping material (4) is supplied sub-
stantially from a supply side of the conveying path
(F) and before each strapping step or before each
group of strapping steps a shifting step is carried
out for actively shifting a predetermined length (V,
V') of the strapping material (4) from the supply side
of the conveying path (F) to the opposite side of the
conveying path, characterized in that at least for
positioning the strapping material (4) on the up-
stream side of the object (G) to be strapped, strap-
ping material is drawn from the side of the convey-
ing path opposite the supply side and that the shift-
ing steps are controlled in dependence of the length
(Z") of the drawn strapping material and in depend-
ence of the extent of the connection points (20,
21...) in the direction of the strapping material
length.

Method according to claim 1, characterized in that
for producing strappings with only one connection
point (20", 21", ...) the shifting steps and strapping
steps are carried out altematingly and that in each
shifting step a length (V) of strapping material (4)
being larger than the drawn length (Z") is shifted
across the conveying path.

Method according to claim 2, characterized in that
the difference between the shifted length (V) and
the drawn length (Z") is at least as large as the ex-
tent of a connection point in the direction of the
strapping material length.
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4.

Method according to claim 1, characterized in that
before each group of n strapping steps one shifting
step is carried out and that in each shifting step a
length (V') of strapping material (4) being shifted
across the conveying path is at least as long as n
times the drawn length (Z"), wherein in each first
strapping step of a group of strapping steps a strap-
ping with one connection point (20') is formed and
in the further strapping steps of the group a strap-
ping with two connection points (21'/20) is formed.

Method according to claim 4, characterized in that
the drawn length (Z") is larger than the extent of a
connection point in the direction of the strapping
material length.

Method according to one of claims 4 or 5, charac-
terized in that the group of strapping steps com-
prises all strapping steps which can be carried out
with the strapping material of one supply roll.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the strapping material (4) is a tape,
a foil or a paper strip.

Method according to one of claims 1 to 7, charac-
terized in that the strapping material (4) consists
at least partly of a thermoplastic material and that
the connection points (20/20', 21/21" ...) are formed
by means of welding the thermoplastic material to-
gether.

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 8 which device comprises conveying
means (1/2) for conveying along a conveying path
(F), objects to be strapped (G) into a strapping po-
sition (U) and strapped objects (G) out of the strap-
ping position (U), supply means (5/6) for supplying
a strapping material (4) to the strapping position (U),
connecting/separating means (9) for positioning the
strapping material on the upstream side of the ob-
ject (G) to be strapped and for connecting and sep-
arating the strapping material (4), handling means
(7, 8) for handling the strapping material on two op-
posite sides of the conveying path (F) and control
means for controlling the conveying means (1/2) ,
the supply means (5/6), the connecting/separating
means (9) and the handling means (7, 8), wherein
the supply means (5/6) are designed for supplying
the strapping material (4) from a supply side of the
conveying path (F) and wherein for active shifting
of the strapping material (4) in shifting steps at least
one of the handling means (7, 8) can be brought
into a shifting configuration, characterized in that
the control means are equipped such that, during
positioning of the strapping material (4) on the up-
stream side of the object (G) to be strapped or dur-
ing the named positioning and the entry of the object
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(G) to be strapped into the strapping position, the
handling means (8) on the side opposite the supply
side is broughtinto a braking configuration and such
that the length of the strapping material shifted dur-
ing the shifting steps from the supply side to the side
opposite the supply side is adapted to the length
(Z") of the strapping material drawn out during the
positioning or during the positioning and the enter-
ing and to the extent of the connection points (20,
21, ...) in longitudinal direction of the strapping ma-
terial.

Device according to claim 9, characterized in that
the handling means (8) on the side of the of the con-
veying path (F) opposite the supply side can be
brought into a holding configuration.

Device according to one of claims 9 to 10, charac-
terized in that the handling means (7, 8) are pairs
of rolls.

Device according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that the supply means (5/6) comprise a
supply roll (5) and storage means (6).

Device according to one of claims 9 to 12, charac-
terized in that the connecting/separating means
comprise welding heads for welding of thermoplas-
tic materials.

Device according to one of claims 9 to 13, charac-
terized in that sensors are provided for activating
a control unit (10).

Device according to one of claims 9 to 14, charac-
terized in that for guiding strapping material (4)
shifted across the conveying path, a roll (10) or a
container is arranged on the side of the conveying
path (F) opposite the supply side.

Revendications

Procédé pour cercler ou envelopper des objets (G,
G') transportés les uns a la suite des autres sur un
parcours (F) dans une position de cerclage (U),
moyennant quoi a I'entrée de la position de cerclage
(U) un matériau de cerclage (4) s'étend tel unrideau
au-dessus du parcours (F), moyennant quoi dans
des étapes de cerclage successives, un objet a cer-
cler (G) entraine a chaque fois avec lui, lors de I'en-
trée en position de cerclage (U), le matériau de cer-
clage (4) de telle sorte qu'il se pose autour du coté
avant de I'objet (G), et que le matériau de cerclage
(4) est relié et séparé sur le co6té arriere de I'objet
de telle sorte qu'il forme d'une part un cerclage fer-
mé par une jonction (20', 21'...) autour de l'objet (G),
et que d'autre part il s'étend de nouveau tel un ri-
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deau et avec une jonction (20, 21, ...) au-dessus du
parcours pour le cerclage d'un objet suivant (G'), et
moyennant quoi le matériau de cerclage (4) est es-
sentiellement acheminé a partir d'un cété d'achemi-
nement du parcours (F), et une étape de déplace-
ment est accomplie avant chaque étape de cercla-
ge ou avant chaque groupe d'étapes de cerclage,
étape de déplacement dans laquelle une longueur
prédéterminée (V, V') du matériau de cerclage (4)
est déplacée activement du c6té d'acheminement
du parcours (F) vers le c6té opposé du parcours,
caractérisé en ce qu'au moins pour le positionne-
ment du matériau de cerclage (4) sur le coté arriére
de I'objet a cercler (G), un matériau de cerclage est
entrainé depuis le c6té opposé au cété d'achemi-
nement, et en ce que les étapes de déplacement
sont dirigées en fonction de la longueur (Z") du ma-
tériau de cerclage étiré et en fonction de I'étirement
des jonctions (20, 21, ...) dans le sens de la lon-
gueur du matériau de cerclage (4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que pour produire des cerclages avec une jonc-
tion (20', 21', ...) seulement, les étapes de déplace-
ment sont accomplies en alternance avec les éta-
pes de cerclage, et en ce que, dans chaque étape
de déplacement, une longueur (V) de matériau de
cerclage (4) est déplacée, qui est plus grande que
la longueur étirée (Z2").

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la différence entre la longueur déplacée (V)
et la longueur étirée (Z") est au moins aussi grande
que I'étirement d'une jonction dans le sens de la lon-
gueur du matériau de cerclage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, avant chaque groupe de n étapes de cer-
clage, une étape de déplacement est accomplie, et
en ce que dans chaque étape de déplacement, une
longueur (V') de matériau de cerclage (4) est dépla-
cée, laquelle correspond au moins a n fois la lon-
gueur étirée (Z"), moyennant quoi dans chaque pre-
miére étape de cerclage du groupe d'étapes de cer-
clage, un cerclage avec une jonction (20'), et dans
les autres étapes de cerclage du groupe des cer-
clages avec deux jonctions (21'/20), se forment.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la longueur étirée (Z") est plus grande que
I'étirement d'une jonction dans le sens de la lon-
gueur du matériau de cerclage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 ou 5, caractérisé en ce que le groupe d'étapes
de cerclage comprend toutes les étapes de cercla-
ge, qui peuvent étre accomplies avec un rouleau de
réserve de matériau de cerclage (4).
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que le matériau de cercla-
ge (4) est un ruban, une feuille ou un serpentin de
papier.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé en ce que le matériau de cercla-
ge (4) se compose au moins en partie d'un matériau
thermoplastique et en ce que les jonctions (20/20',
21/21'...) sont établies par soudage du matériau
thermoplastique.

Dispositif pour la réalisation du procédé selon I'une
quelconque des revendications 1 & 8, lequel dispo-
sitif comporte des moyens de transport (1/2) pour
le transport d'objets a cercler (G) dans une position
de cerclage (U) et d'objets a cercler (G) a partir de
la position de cerclage (U) le long d'un parcours (F),
de moyens d'acheminement (5/6) pour I'achemine-
ment d'un matériau de cerclage (4) vers une posi-
tion de cerclage (U), de moyens de liaison/sépara-
tion (9) pour le positionnement du matériau de cer-
clage sur le c6té arriére d'un objet a cercler (G) et
pour la liaison et la séparation du matériau de cer-
clage (4), des moyens de maniement (7, 8) pour le
maniement du matériau de cerclage sur deux cbtés
opposés du parcours (F) et des moyens de com-
mande pour commander les moyens de transport
(1/2), les moyens d'acheminement (5/6), les
moyens de liaison/séparation (9) et les moyens de
maniement (7, 8), moyennant quoi les moyens
d'acheminement (5/6) pour I'acheminement du ma-
tériau de cerclage (4) sont constitués d'un cété
d'acheminement du parcours (F) etau moins undes
moyens de maniement (7, 8) peut étre amené dans
une configuration de déplacement pour le déplace-
ment actif du matériau de cerclage (4) dans des éta-
pes de déplacement, caractérisé en ce que les
moyens de commande sont équipés de telle sorte
qu'ils aménent dans une configuration de freinage
le moyen de maniement (8) sur le coté opposé au
coté d'acheminement lors du positionnement du
matériau de cerclage (4) sur le c6té arriére de I'objet
a cercler (G) ou lors du positionnement mentionné
et de I'entrée de I'objet a cercler (G) en position de
cerclage, et de telle sorte que la longueur du maté-
riau de cerclage déplacé pendant les étapes de dé-
placement du c6té d'acheminement sur le c6té op-
posé au cbté d'acheminement est adaptée a la lon-
gueur (Z") du matériau de cerclage étirée lors du
positionnement ou lors du positionnement et lors de
l'introduction et a I'étirement des jonctions (20,
21, ...) dans le sens de la longueur du matériau de
cerclage (4).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le moyen de maniement (8) sur le coté du
parcours (F) opposé au cété d'acheminement peut
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aussi étre amené en configuration d'arrét.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 10, caractérisé en ce que les moyens de
maniement (7, 8) sont congus comme des paires
de rouleaux.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 11, caractérisé en ce que les moyens
d'acheminement (5/6) comportent un rouleau de ré-
serve (5) et un réservoir (6).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 12, caractérisé en ce que les moyens de
liaison/séparation (9) comportent des tétes de sou-
dage pour le soudage d'un matériau thermoplasti-
que.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 13, caractérisé en ce que des capteurs
sont prévus pour l'activation de I'unité de comman-
de (10).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 14, caractérisé en ce qu'un rouleau (10)
ou un récipient est disposé pour le guidage du ma-
tériau de cerclage déplacé (4) sur le cété du par-
cours (F) opposé au cété d'acheminement.
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