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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umle-
gen von einem Band um wenigstens ein Objekts bei wel-
chem das wenigstens eine Objekt mit einem Band um-
geben wird, wobei das Band in Form einer Objektband-
schlaufe derart um das wenigstens eine Objekt herum
angeordnet wird, dass wenigstens zwei Bandabschnitte
zum Uberlappen gebracht und verbunden werden, wobei
in einem Bereich, in welchem die wenigstens zwei
Bandabschnitte zur Uberlappung gebracht werden, eine
Gegendruckplatte zwischen dem wenigstens einen Ob-
jekt und dem Band eingebracht wird und die wenigstens
zwei Uberlappenden Bandabschnitte zum Verbinden ge-
gen die Gegendruckplatte gedriickt werden.

[0002] Weiter betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Einbringen einer Gegendruckplatte zwischen einem
Band und einem Objekt, welches sich auf einer Foérde-
rebene befindet und eine Maschine, die diese Vorrich-
tung nutzt und das erfindungsgemasse Verfahren aus-
fihren kann.

Stand der Technik

[0003] Werden in der Verpackungstechnik Objekte
oder Gegenstédnde mit einem Band umschlossen oder
geblndelt, spricht man insbesondere von Banderolieren
oder Umreifen. Das Band besteht dabei beim Bandero-
lierentypischerweise aus Papier oder Kunststoff und wird
in speziellen Banderoliermaschinen um die zu bandero-
lierenden Objekte geflihrt und zusammengefligt, z.B.
durch Verschweissung. Wird beim Banderolieren das
Band in Foérderrichtung der zu banderolierenden Objekte
oder Gegenstdnde um diese gelegt, spricht man von
Langsbanderolieren.

[0004] Analog, aber mitfesteren Bandern und grésse-
ren Spannungen wird das Umreifen durchgefiihrt. Wird
beim Umreifen das Band in Foérderrichtung der zu um-
reifenden Objekte oder Gegenstande um diese gelegt,
spricht man von Langsumreifen.

[0005] Sowohl das Banderolieren als auch das Umrei-
fen sind Verfahren zum Umlegen von Bandern um Ob-
jekte. Der Ausdruck "Umlegen von Bandern um Objekte"
ist dabei so zu verstehen, dass ein oder mehr Béander
um ein oder mehr Objekte gelegt und verbunden werden.
Das Wort "Umlegen" macht dabei keine Angabe zur
Bandspannung, sondern bezeichnet nur die Lage des
oder der Bander beziiglich des oder der Objekte.
[0006] Bei Umreifungen werden die Bander haufig
auch als Reifen oder Umreifungsmittel bezeichnet. In die-
sem Text soll das Wort "Band", wenn nicht anders ange-
geben, allgemein verstanden werden und sowohl Bander
umfassen die zum Banderolieren genutzt werden kon-
nen als auch solche, die zum Umreifen verwendet wer-
den kénnen.

[0007] Die Dokumente WO 92/15486, G 94 18 542.5
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U1 und DE 39 29 710 C2 (Mosca) beschreiben Langs-
banderoliermaschinen und entsprechende Verfahren:
Dabei wird der Bandanfang von einer hinteren Haltevor-
richtung unterhalb der Férderebene gehalten und reicht
von dort zu einer Bandfiihrung oberhalb der Férderebe-
ne. Ein Objekt, welches sich langs einer Férderrichtung
auf der Forderebene bewegt, stiilpt dieses Band aus, so
dass sich das Band schliesslich auf drei Seiten des Ob-
jektes befindet. Die Bandfiihrung fiihrt das Band dann
hinter dem Objekt unter die Férderebene.

[0008] Noch wahrend sich das Objekt bewegt, wird ei-
ne Gegendruckplatte zwischen dem Band und dem Ob-
jekt eingebracht und das Band dann mit einer vorderen
Haltevorrichtung gegen die Gegendruckplatte gedrickt
und damit festgehalten. Der Bandanfang wird von der
hinteren Haltevorrichtung freigegeben und durch eine
Bandanfangshaltevorrichtung an einer hinteren Position
gegen die Gegendruckplatte gedriickt. Wenn die Band-
fuhrung das Band nun unterhalb der Férderebene halt,
so wird dieses von einem Schlaufenzieher gefasst und
als Schlaufe in die Region zwischen die vordere und die
Bandanfangshaltevorrichtung gebracht. Die hintere Hal-
tevorrichtung greift in die Schlaufe und hélt das Band im
unteren Teil.

[0009] Eine weitere Haltevorrichtung, die hier eine
Klemmeist, bestehend aus der hinteren Haltevorrichtung
und einem zweiten Klemmenteil, halt den oberen Teil der
Schlaufe fest. Die Schlaufe wird aufgeschnitten und
durch den Schlaufenzieher gerade gezogen. Bandan-
fang und das Bandende liegen nun ubereinander und
werden miteinander verschweisst. Die Gegendruckplat-
te erzeugt dabei den nétigen Gegendruck. In einer Aus-
fuhrungsform wird die Schlaufe nicht aufgeschnitten son-
dern als Schlaufe angeschweisst.

[0010] Auch die EP 0401 554 A1 (Buttner) beschreibt
ein Langsbanderolierverfahren. Wahrend das Band in ei-
nem sehr dhnlichen Verfahren wie in den vorgenannten
Dokumenten um das Objekt gelegt wird, unterscheidet
sich die Bandkontrolle im Befestigungsbereich. In der EP
0401 554 A1 Ubernimmt ein Greifer eine zentrale Rolle.
Dieser bewegt sich deutlich 6fter und muss langere We-
ge zurilicklegen als die Haltevorrichtungen in den vorge-
nannten Dokumenten. Dabei muss sich der Greifer auch
immer wieder um sich selbst drehen um zu verhindern,
dass das Band sich um den Greifer wickelt.

[0011] Bei allen bekannten Verfahren wird eine Ge-
gendruckplatte eingesetzt. Diese Platte muss beweglich
sein und zwischen Band und Objekt gebracht und von
dort wieder entfernt werden kénnen. Das Entfernen ist
eher unproblematisch, da dass Band zu dem Zeitpunkt
schon verschweisstist und zusammen mit der Spannung
eine gewisse Stabilitat hat. Eine Kollision von Band und
Gegendruckplatte beim Einschieben ist hingegen zu ver-
meiden. Ein locker gespanntes Band kann sich verdre-
hen oder aus der Flihrung fallen bei einer Beriihrung mit
der Gegendruckplatte in diesem Verfahrensschritt. Ein
starker gespanntes Band riskiert beschadigt oder zer-
stdrt zu werden.
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[0012] In den zitierten Dokumenten wird die Gegen-
druckplatte in einem Moment eingeschoben, in dem es
einen Abstand zwischen Objekt und Band gibt und zwar
wenn der Greifer bzw. die hintere Haltevorrichtung weit
hinten sind und tief unter dem Objekt. Das Band, welches
vom mit dem Band zu umlegenden, bevorzugt dem zu
banderolierenden und/oder dem zu umreifenden Objekt
mitgezogen wird, lduft also von der vorderen Unterkante
des Objektes oder von der Vorderkante einer Offnung
im Fordertisch schrag hinunter zum Greifer oder zur hin-
teren Haltevorrichtung. Es entsteht also ein Freiraum mit
dreieckigem Querschnitt zwischen Band und Objekt.
Dieser kann zum Einschub der Platte genutzt werden.
[0013] Wie es sichim Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung gezeigt hat, wird dieses Verfahren aber zum Bei-
spiel bei relativ kurzen Objekten problematisch. Die Ge-
gendruckplatte sollte namlich vollstandig unterhalb des
mit dem Band zu umlegenden, bevorzugt des zu bande-
rolierenden und/oder des zu umreifenden Objektes zu
liegen kommen. Die Anfangsposition von Greifer oder
hinterer Haltevorrichtung ist von der Maschine gegeben
und typischerweise, um die Wege kurz zu halten, hori-
zontal in der N@he des hinteren Endes der Gegendruck-
platte. Reicht die Vorderkante eines Objektes in der Po-
sition, in der das Objekt gerade noch die Gegendruck-
platte bedecken wiirde, nur wenig Uber die zukiinftige
Position der Vorderkante der Gegendruckplatte, so ist
der Freiraum sehr beschrankt und je nach Dicke der Ge-
gendruckplatte zu klein. Damit besteht die Gefahr, dass
die Gegendruckplatte beim Einfiihren das Band ver-
schiebt oder gar beschadigt.

[0014] Aberauch wenndie Maschine nurfiirgentigend
grosse Objekte genutzt wird, ist ein Freiraum mit dreie-
ckigem Querschnitt fir den Einschub einer Platte mit
rechteckigem Querschnitt eher unginstig. In diesem
Freiraum durfen namlich auch keine anderen Haltevor-
richtungen, Fligevorrichtung oder sonstige Bauteile sein.
Da der dreieckige Querschnitt recht gross sein muss,
verglichen mitdem prinzipiell nétigen rechteckigen Quer-
schnitt, missen einzelne Bauteile deutlich langere Wege
als prinzipiell nétig zurticklegen und die Maschine muss
unter Umstanden grésser dimensioniert werden als ei-
gentlich notwendig.

[0015] InsbesonderebeisehrdiinnenBandern besteht
zudem das Risiko, dass sich diese bei geringen Band-
spannungen um ihre Langsachse verdrehen.

[0016] Es bestehtdaher nach wie vor Bedarf nach ver-
besserten Verfahren zum Umlegen von Bandern um Ob-
jekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umreifen,
und entsprechenden Maschinen, bevorzugt Banderolier-
und/oder Umreifungsmaschinen.

Darstellung der Erfindung

[0017] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein dem
eingangs genannten technischen Gebiet zugehdrendes
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die ein
schnelles Umlegen von einem oder mehreren Bandern
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um unterschiedliche Objekte mit unterschiedlichen Ban-
dern und Bandspannungen ermdglichen.

[0018] DieLdsung der Aufgabe ist durch die Merkmale
des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung wird
bei einem Verfahren zum Umlegen von einem Band um
wenigstens ein Objekt das wenigstens eine Objekt mit
einem Band umgeben. Das Band wird dabei in Form ei-
ner Objektbandschlaufe derart um das wenigstens eine
Objekt herum angeordnet, dass wenigstens zwei
Bandabschnitte zum Uberlappen gebracht und verbun-
den werden. In einem Bereich, in welchem die wenigs-
tens zwei Bandabschnitte zur Uberlappung gebracht
werden, wird eine Gegendruckplatte zwischen dem we-
nigstens einen Objekt und dem Band eingebracht. Die
wenigstens zwei Uberlappenden Bandabschnitte werden
zum Verbinden gegen die Gegendruckplatte gedruickt.
Das Verfahren zeichnet sich dabei dadurch aus, dass
vor dem Einbringen der Gegendruckplatte das Band
durch eine Bandflihrungsvorrichtung gefihrt und/oder
positioniert wird, so dass ein definierter Freiraum zum
Einbringen der Gegendruckplatte geschaffen wird.
[0019] Durch die Bandfiihrungsvorrichtung kann das
Band im Bereich der Gegendruckplatte gezielt geflhrt
werden. Damit |&sst sich eine definierter Freiraum zum
Einbringen der Gegendruckplatte schaffen. Ein solcher
Freiraum kann z.B. einen rechteckigen Querschnitt auf-
weisen. Freirdume mit im Wesentlichen dreieckigen
Querschnitten, wie sie im Stand der Technik vorliegen,
kénnen entsprechend vermieden werden. Durch die
Schaffung eines definierten Freiraums kdnnen Haltevor-
richtungen und/oder Fugevorrichtungen und/oder weite-
re Bauteile der Maschine naher an der Position der ein-
gebrachten Gegendruckplatte platziert werden. Die We-
ge von beweglichen Teilen kénnen optimiert werden und
dadurch Préazision und/oder Geschwindigkeit erhdht wer-
den.

[0020] Wird eine Bandfiihrungsvorrichtung benutzt, so
kann auch wenn die Position und die geometrische Form
des vom Band zu umlegenden, bevorzugt des zu ban-
derolierenden und/oder des zu umreifenden, Objektes
nicht exakt bekannt ist, das Band dennoch prazise und
sicher um das vom Band zu umlegende Objekt gelegt
werden. Erfindungsgemass genuigt es z.B. festzustellen,
ob das Band Kontakt mit der Bandfilihrungsvorrichtung
hat und in welcher Position sich die Bandfiihrungsvor-
richtung befindet, um tiber den Zeitpunkt zum Einbringen
der Gegendruckplatte zu entscheiden. Ohne eine Band-
fuhrungsvorrichtung waren hingegen die genaue Positi-
on des Objektes und die Form seiner Vorderseite ent-
scheidend fur den Verlauf des Bandes unterhalb der For-
derebene und damit auch fiir den Zeitpunkt zum Einbrin-
gen der Gegendruckplatte.

[0021] Esistsehrviel einfacher, die Position der Band-
fuhrungsvorrichtung mit der Bewegung der Gegendruck-
platte zeitlich abzustimmen als die Position des Objektes
mit der Bewegung der Gegendruckplatte. Bandfiihrungs-
vorrichtung und Gegendruckplatte sind Teil derselben
Maschine und unabhéngig von den vom Band zu umle-
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genden, bevorzugt den zu banderolierenden und/oder
den zu umreifenden, Objekten. Hingegen will man an die
mit Band zu umlegenden, bevorzugt zu banderolieren-
den und/oder zu umreifenden Objekte mdglichst wenige
Anforderungen stellen um die Maschine, bevorzugt eine
Banderoliermaschine und/oder eine Umreifungsmaschi-
ne, fireine grosse Vielfalt an Objekten nutzen zu kdnnen.
Soll die Position und Form einer Vielzahl unterschiedli-
cher Objekte erfasst werden, werden Sensoren und Aus-
wertemechanismen benétigt, die die Vorrichtung und das
Verfahren verkomplizieren.

[0022] Bevorzugt handelt es sich um ein Langsbande-
rolierungsverfahren und/oder ein Langsumreifungsver-
fahren. Dabei wird insbesondere das Band in Férderrich-
tung des Objekts wenigstens teilweise um dieses herum
gefihrt. Insbesondere wird dabei eine Objektband-
schlaufe um das Objekt zumindest teilweise durch eine
Bewegung des Objekts in eine Forderrichtung gebildet.
[0023] Die Forderrichtung entspricht dabei der Rich-
tung, in welcher sich das vom Band zu umlegende, be-
vorzugt das zu banderolierende und/oder das zu umrei-
fende, Objekt bewegt.

[0024] Eine Ebene, auf welcher sich das zu vom Band
zu umlegende, bevorzugt das zu banderolierende oder
das zu umreifende, Objekt bewegt, wird als Férderebene
bezeichnet.

[0025] Die Angabe der Férderrichtung erlaubt es, Ori-
entierungen zu definieren: Ein Pfeil, derin Forderrichtung
zeigt, soll vorliegend so verstanden werden, dass er von
hinten nach vorne zeigt. Stellt man sich diesen Pfeil als
Zahlenstrahl vor, der eine Koordinatenachse in positiver
Richtung definiert, so hat ein erster Punkt, der vor einem
zweiten Punkt liegt, einen héheren Wert dieser Koordi-
nate. Mit anderen Worten ist mit dem Begriff "vorne" also
ein Bereich zu verstehen, welcher in Bezug auf die For-
derrichtung vor einem weiter hinten liegenden Bereich
liegt. Umgekehrt ist damit der Begriff "hinten" als ein Be-
reich zu verstehen, welcher in Bezug auf die Férderrich-
tung hinter einem weiter vorne liegenden Bereich liegt.

[0026] In einem Léangsbanderolierungsverfahren
und/oder Langsumreifungsverfahren wird das Objekt ty-
pischerweise gegen das im Bereich zwischen Férdere-
bene und einer Bandfiihrung oberhalb der Férderebene
locker gespannte Band bewegt. Das Band ragt dabei bei-
spielsweise durch eine Offnung in der Férderebene. Das
Band wird bei der Bewegung des Objekts ausgestlpt
und legt sich teilweise um dieses. So wird eine Objekt-
bandschlaufe gebildet. Es bleiben die Oberflachen des
Objektes im Umwicklungsgebiet offen, deren (lokale)
Normalenvektoren gegen die Bewegungsrichtung zei-
gen.

[0027] Das Umwicklungsgebiet soll das Raumvolu-
men beschrieben, in welchem sich das Band wahrend
der Umwicklung des Objektes liberhaupt bewegen kann.
Die Tiefe dieses Volumens ist gleich der Breite des Ban-
des. Das Umwicklungsgebiet liegt so im Raum, dass die
Objektbandschlaufe bzw. der ungestorte gespannte
Bandabschnitt vollstédndig in ihm liegt. Der ungestérte ge-
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spannte Bandabschnitt bildet eine Begrenzung des Um-
wicklungsgebietes. Von dort an breitet es sich in Forder-
richtung aus. Ober- und Unterseite des Umwicklungsge-
bietes liegen daher auf der Héhe der oberen bzw. unteren
Begrenzung des ungestorten gespannten
Bandabschnittes. Nach vorne hin soll das Umwicklungs-
gebiet nicht beschrankt sein.

[0028] Prinzipiell ist es aber auch moglich, eine erfin-
dungsgemasse Bandfiihrungsvorrichung in einem Loop-
Banderolierungsverfahren, einem anderen Umreifungs-
verfahren und/oder einem anderen Banderolierverfah-
ren zu nutzen.

[0029] Die Bandfihrungsvorrichtung ist bevorzugt be-
weglich, insbesondere so, dass sie sich in Forderrichtung
und/oder quer zur Férderrichtung bewegen kann. Bevor-
zugt ist die Bandfiihrungsvorrichtung sowohl in Férder-
richtung als auch quer zur Férderrichtung bewegbar.
[0030] Dies hat den Vorteil, dass die Bandflihrungs-
vorrichtung das Band gezielt erfassen und in eine vor-
definierte Position bewegen und/oder ausrichten kann.
Wahrend der Verfahrensschritte, in welchen die Band-
fuhrungsvorrichtung nicht benétigt wird, kann sie in eine
Warteposition bewegt werden. Dadurch wird Platz fiir an-
dere Komponenten geschaffen, was eine kompaktere
Bauweise der Maschine, bevorzugt der Banderolierma-
schine und/oder der Umreifungsmaschine, erlaubt. Dies
wiederum ermdéglicht kiirzere Wege und schnellere Ar-
beitszyklen.

[0031] Beieinerbevorzugte Lésung flir das Langsban-
derolierungs- oder LAngsumreifungsverfahren startet die
Bandfluihrungsvorrichtung an einer Position, die Uber
oder hinten tber einem unteren Festhaltepunkt liegt. Der
untere Festhaltepunktist dabeider Ort, an dem das Band
unterhalb des Objektes festgehalten wird. An diesem Ort
ist wahrend der meisten Zeit des Prozesses kein Band.
Eine Kollisionsgefahr ist daher ausgeschlossen. Das
Band wird durch das Objekt in Férderrichtung bewegt.
Um den Kontakt zwischen Band und Bandfiihrungsvor-
richtung herzustellen, sollte sich auch die Bandflihrungs-
vorrichtung in Férderrichtung bewegen. Durch eine sol-
che Bewegung erreicht man ausserdem einen Freiraum,
bei dem die Begrenzungen "Unterseite des Objektes"
und "Band" auf einer langeren Strecke im Wesentlichen
parallel zueinander sind.

[0032] Bei einem Loop-verfahren (fir die Banderolie-
rung oder Umreifung) liegt ein mdglicher Ausgangspunkt
im Inneren der Loop, also der Bandschlaufe, in welche
dann ein Objekt platziert wird. Die Bewegung der Band-
fuhrungsvorrichtung kénnte dann zum Beispiel nach un-
ten verlaufen oder diagonal von oben nach unten und
von dem Festhaltepunkt der Loop zu der von diesem
Punkt weiter entfernten Kante der Gegendruckplatte in
horizontaler Richtung.

[0033] Auch in weiteren Banderolierungs- und Umrei-
fungsverfahren lassen sich geeignete Ausgangspunkte
und Bewegungsrichtungen finden.

[0034] In allen Fallen ist es vorteilhaft, wenn sich die
Bandflihrungsvorrichtung auch bei Kontakt mit dem
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Band noch weiter bewegen kann. Dadurch kann das
Band in eine neue Position gebracht werden. Zum Bei-
spiel kann die Bandfiihrungsvorrichtung an einen Ort fah-
ren, der auf derselben Hohe ist wie der untere Festhal-
tepunkt. In der Horizontalen liegt dieser Ort auf der an-
deren Seite der Gegendruckplatte und/oder der Position
der Gegendruckplatte wenn sie sich zwischen Band und
Objekt befindet. So kann ein problemloses Einbringen
der Gegendruckplatte ermdglicht werden.

[0035] Eine andere Mdglichkeit, Band und Bandflh-
rungsvorrichtung in Kontakt zu bringen, besteht zum Bei-
spiel darin, dass das Band gezielt mit der Bandfiihrungs-
vorrichtung in Kontakt gebracht wird, wahrend die Band-
fuhrungsvorrichtung sich nicht bewegt bzw. stillsteht.
Dies konnte z.B. erfolgen durch einen Haken, durch ei-
nen Luftdruckpuls, indem die Bandspannung geandert
wird, indem sich die Position des Punktes &ndert, an dem
ein Teil des Bandes festgehalten wird, usw. Es ist auch
moglich, dass sowohl das Band als auch die Bandfiih-
rungsvorrichtung bewegt werden um den Kontakt herzu-
stellen.

[0036] In einer bevorzugten Variante ist die Bandflih-
rungsvorrichtung ein Bandfiihrungshaken.

[0037] Einsolcher Haken hat bevorzugt eine Form, die
einem L ahnelt. Mit anderen Worten ist die Bandfih-
rungsvorrichtung mit Vorteil ein L-férmiger Bandfiih-
rungshaken. Dabei ist der kurze Schenkel vorzugsweise
mindestens so lang wie das Band breit ist. Uber den lan-
gen Schenkel, typischerweise an dessen Ende, wird der
Haken gefiihrt. Diese Fihrung geschieht Uber eine ge-
eignete Mechanik, also zum Beispiel mit Hilfe geeigneter
Kurvenscheiben, Filhrungselementen und einem Motor
oder durch beispielsweise eine hydraulische oder pneu-
matische Steuerung, mit Hilfe von Elektromagneten oder
Uber Seilzlige oder andere Methoden zur Ausfiihrung ei-
ner kontrollierten Bewegung.

[0038] Es kann dabei auch sein, dass die Lange der
Schenkel vertauscht ist oder die Schenkel gleich lang
sind. Die Wahl der Lange héngt von der Breite des Ban-
des, des Antriebes und dem Aufbau der Maschine ab.
[0039] Ebenso missen die Schenkel nicht im rechten
Winkel zueinander stehen. Dies kann ebenfalls dazu die-
nen, den Aufbau der Maschine flexibler zu gestalten und
ausserdem kann ein seitliches Wegrutschen des Bandes
erschwert werden.

[0040] Anstelle eines graden Schenkels, der mit dem
Band in Kontakt tritt, kann dieser auch gekrimmt sein
oder am Ende abgeknickt sein. Auch solche Massnah-
men kénnen ein Abrutschen verhindern.

[0041] Das Ende des Schenkels, der mit dem Band in
Kontakt tritt, kann abgerundet sein oder speziell geglat-
tet. Letzteres kann entweder direkt durch die Material-
bearbeitung geschehen oder durch eine Beschichtung.
Ein solche Beschichtung kann vergleichsweise dick sein
oder auch sehr dinn. Durch eine solche Behandlung
kann das Risiko verringert werden, dass das Band durch
einen Kontakt mit dem Haken beschadigt wird.

[0042] Der Haken kann ganz oder teilweise beschich-
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tet sein, um das Band entweder besser gleiten zu lassen
und/oder um ein seitliches Abrutschen zu verhindern.
[0043] Der Haken kann geerdet sein, um eine elektro-
statische Aufladung von Band und Haken zu verhindern.
[0044] Es kann naturlich auch auf eine Bewegung des
Hakens verzichtet werden. In diesem Fall dient der eine
Schenkel der Befestigung des Hakens an der gewiinsch-
ten Stelle.

[0045] Der Haken kann sowohl in dem Langsbande-
rolierverfahren oder Langsumreifungsverfahren als auch
in einem anderen Banderolier- und/oder Umreifungsver-
fahren wie zum Beispiel in einem Loop-Verfahren als
Bandflihrungsvorrichtung genutzt werden.

[0046] Anstelle eines Hakens kannim Prinzip auch nur
ein gerader oder gekrimmter Stift genutzt werden. Die
Bandflihrungsvorrichtung kann auch ein anderes Bauteil
der Maschine sein, welches an der gewiinschten Position
angeordnet ist und um welches sich das Band legen
18sst.

[0047] In einer bevorzugten Variante wird beim Ver-
binden der Uberlappenden Bandabschnitte eine stoff-
schlissige und/oder formschlissige Verbindung her-
stellt, insbesondere mit Hilfe einer Fligevorrichtung.
[0048] Typische stoffschliissige Verbindungsverfah-
ren sind zum Beispiel Schweissen, Kleben und/oder Ver-
schmelzen. Eine formschlissige Verbindung zweier
Bander kann unter anderem durch geeignetes Pragen,
Stanzen und/oder Falzen oder zum Beispiel Knoten zu-
stande kommen. Bei den Schweissverfahren ist insbe-
sondere das Ultraschallschweissen bevorzugt.

[0049] Die Fugevorrichtung fuhrt das gewlinschte Ver-
bindungsverfahren durch, wobei die Gegendruckplatte
den nétigen Gegendruck halten kann. Eine Fuigevorrich-
tung kann zum Beispiel ein Schweisskopf, insbesondere
ein Ultraschallschweisskopf, sein. Es kann sich aber
auch um Heizlamellen handeln, die zwischen die Bander
geschoben werden und einen Stempel, der die erhitzten
Bander gegen die Gegendruckplatte driickt. Von der Fi-
gevorrichtung kann beispielsweise Klebstoff aufgetra-
gen werden. Die Bander kdnnen zum Fligen dann bei-
spielsweise mit einem Stempel gegen die Gegendruck-
platte gedriickt werden.

[0050] Die Fugevorrichtung kann auch ein Pragewerk-
zeug beinhalten, beispielsweise ein Stanzwerkzeug. In
diesem Fall kann die Fligevorrichtung beispielsweise fal-
zen oder knoten.

[0051] Die Figevorrichtung wird so gewahlt, dass sie
das gewlnschte Verfahren ausfiihren kann, insbeson-
dere unter Nutzung der Gegendruckplatte. Die Gegen-
druckplatte ist in einer vorteilhaften Ausfihrungsform
eben. Dies ist aber nicht zwingend. Insbesondere ist die
Ausgestaltung der Gegendruckplatte an das jeweilige
Verbindungsverfahren angepasst.

[0052] Das Verbindungsverfahren ist kann grundsatz-
lich unabhangig vom gewahlten Banderolierungs- oder
Umreifungsverfahren gewahlt werden. Es kann ebenfalls
unabhangig von der konkreten Ausgestaltung der Band-
fuhrungsvorrichtung gewahltwerden. Daher sind im Prin-



9 EP 3 137 381 B1 10

zip alle Kombinationen mdoglich.

[0053] Bevorzugt wird eine stoffschlliissige Verbin-
dung hergestellt, insbesondere durch ein Schweissver-
fahren, bevorzugt durch ein Ultraschallschweissverfah-
ren

[0054] Haufig sind die in Banderoliermaschinen
und/oder Umreifungsmaschinen verwendeten Béander
aus Kunststoff oder beschichteten Paper. Schweissver-
fahren ergeben stabile Verbindungen und erfordern kei-
ne Bewegung der Bander. Daher lassen sie sich gut in
die Maschine, wie zum Beispiel eine Banderolier-
und/oder Umreifungsmaschine, integrieren. Schweiss-
verfahren, die auf Hitzeeinwirkung basieren, brauchen
haufig spezielle Bander oder Beschichtungen. Ultra-
schallschweissen erlaubt eine grossere Auswahl an Ma-
terialien. Es hat zudem den Vorteil, dass kaum Hitze,
Abgase oder Staub entstehen.

[0055] Klebeverbindungen brauchen haufig langer bis
sie voll belastungsfahig sind. Andererseits wird aber die
Optik der Bander kaum beeintrachtigt.

[0056] Beieinem Verschmelzen muss die Warme, die
auf die Bandern gebracht wird, genau dosiert werden,
um diese nicht zu zerstdren.

[0057] Beim Kleben und beim Verschmelzen braucht
die Fligevorrichtung Zugang zu dem Raum zwischen den
Bandern. Das kann die Mechanik aufwendiger machen.
[0058] Formschlissige Verbindungen haben den Vor-
teil, dass sie sich haufig fast rein mechanisch und schnell
herstellen lassen (z.B. Pradgen und Stanzen).

[0059] Form- und stoffschliissige Verfahren lassen
sich haufig kombinieren.

[0060] Das Verbindungsverfahren wird mit Vorteil auf
das Material des Bandes abgestimmt.

[0061] In einer bevorzugten Variante wird eine Band-
spannung wahrend des gesamten Verfahrens durch ei-
nen Bandspanner kontrolliert.

[0062] Bei dem Bandspanner handelt es sich insbe-
sondere um eine Vorrichtung, durch welche das Band
hindurchlauft. Vorzugsweise befindet er sich zwischen
einer Bandquelle, z.B. einer Vorratsspule und der For-
derebene. Insbesondere ist der Bandspanner zwischen
der Bandquelle und einem Bereich angeordnet, an wel-
chem das Band, von der Bandquelle kommend, zum ers-
ten Mal die Méglichkeit hat in Kontakt mit dem Objekt zu
kommen.

[0063] DerBandspanner kann die Aufgabe, die Band-
spannung zu kontrollieren, auf verschiedene Art wahr-
nehmen: Gemass einer ersten Ausfiihrungsform umfasst
der Bandspanner wenigstens zwei Elemente, zwischen
denen das Band durchlauft und wobei wenigstens eines
der Elemente gegenliber den anderen Element ver-
schiebbar ist. Ein erstes Element kann zum Beispiel eine
Backe, eine Rolle oder ein Stift sein. Das erste Element
zeichnet sich im Besonderen dadurch aus, dass das
Band zerstdérungsfrei angedriickt werden kann und dass
es gegenlber dem zweiten Element, welches durchaus
anders geformt sein kann als das erste Element, derart
bewegt werden kann, dass ein sich zwischen den beiden
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Elementen bewegendes Band in seiner Bewegung ge-
bremst wird. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
mindestens eines der Elemente eine Rolle, welche sich
mit einer bestimmten Geschwindigkeit dreht oder bei der
die Drehgeschwindigkeit bestimmte minimale und/oder
maximale Werte nicht Uber- bzw. unterschreiten kann.
Fir das Erzeugen der gewiinschten Geschwindigkeit
und/oder deren Kontrolle kann insbesondere ein spezi-
eller Motor benutzt werden. Eine weitere Mdglichkeit ist,
dass die Bewegung eines anderen Motors der Maschine
mitbenutzt und dafiir geeignet umgelenkt und umgesetzt
wird. Anstelle einer sich drehenden Rolle kann es sich
um eine Backe oder einen Stift oder ein anderes Element
handeln, welches sich in Bandausdehnungsrichtung be-
wegen kann. Der Druck zwischen den beiden Elementen
kann in dieser Ausfiihrungsform so hoch sein, dass die
Haftreibung des Bandes an der mindestens einen Rolle
grosser ist als die Gleitreibung. Das Band wird daher
kontrolliert Giber die Drehung der Rolle transportiert bzw.
es wird eine Bandbewegung durch die Rolle kontrolliert.
[0064] Der Druck zwischen den Elementen kann bei-
spielsweise durch eine Feder, durch magnetische Kréafte,
durch eine pneumatische oder hydraulische Vorrichtung,
durch das Gewicht eines der Elemente oder durch an-
dere Arten der Kraftiibertragung erzeugt werden. Es ist
prinzipiell auch méglich, dass ein Abstand der beiden
Elemente fest eingestellt wird.

[0065] Die Haft- und/oder Gleitreibungseigenschaften
zwischen den Elementen bzw. den Kontaktflachen der
Elemente und dem Band kénnen mit Beschichtungen
oder Oberflachenstrukturierungen geeignet beeinflusst
werden.

[0066] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die
Bandspannung wahrend des Verfahrens geandert. Be-
vorzugt wird die Bandspannung wéahrend eines Erstkon-
takts des Bandes mit dem Objekt geringer eingestellt als
wahrend des Zeitraums, in welchem die wenigstens zwei
Bandabschnitte zum Uberlappen gebracht werden.
[0067] Beieinem Verfahren zum Umlegen eines Ban-
des um ein oder mehrere Objekte (bevorzugt ein Ban-
derolierungsverfahren und/oder ein Umreifungsverfah-
ren), insbesondere wenn das Objekt empfindlich ist, kann
es vorteilhaft sein, dass das Band zum Zeitpunkt des
Erstkontaktes mit dem Objekt nur wenig gespannt ist.
Damit entstehen nur geringe Krafte auf die Kontaktstellen
des Objektes. In vielen Féllen ist jedoch eine héhere
Bandspannung fir das eigentliche Umlegungsverfahren
(bevorzugt eine Banderolierung oder Umreifung) ge-
winscht, z.B. um das Objekt sicher und fest zu um-
schliessen. Durch eine wahrend des Verfahrens ander-
bare Bandspannung kénnen beide Anforderungen erflllt
werden: Die Bandspannung kann zum Zeitpunkt des
Erstkontaktes gering sein und vor dem Verbinden des
Bandes erhoht werden. Zum Zeitpunkt der erhéhten
Bandspannung ist die Kontaktflache zwischen Objekt
und Band unter Umstanden schon deutlich grésser als
zum Zeitpunkt des Erstkontaktes, so dass das Objekt
durch die hdhere Bandspannung zum spéateren Zeitpunkt
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nicht beschadigt wird. Eine dhnliche Anderung der Band-
spannung kann auch verhindern, dass bei einem Objekt,
welches aus einem Stapel von Dingen, die unterschied-
lich weit in Foérderrichtung vorragen, diese Dinge sich
gegeneinander verschieben oder die Verschiebung klei-
ner halten als es ohne Anderung der Bandspannung der
Fall wére. Es ist aber auch mdglich, dass die Bandspan-
nung zunachst gross ist und dann verkleinert wird. So
kann beispielsweise eine Kante oder Seite des Objektes
bewusst verletzt werden, um zum Beispiel ein vergleichs-
weise lockeres Band vor einem Abrutschen von dem Ob-
jekt zu bewahren.

[0068] Je nach Ausgestaltung des Bandspanners
kann die Bandspannung durch verschiedene Mechanis-
men verandert werden: Bei einem Bandspanner der die
Gleitreibung nutzt, bei dem also das Band zwischen zwei
im Wesentlichen in Bezug auf das Band ruhenden Ele-
menten durchlauft, wird die Bandspannung durch eine
Anderung des Druckes zwischen den beiden Elementen
gesteuert. Es kdnnten aber auch die Oberflacheneigen-
schaften des Bandes und/oder eines und/oder beider
Elemente gedndert werden. Dies zum Beispiel, indem
ein Schmiermittel aufgetragen wird oder Zwischenlagen
eingefligt werden.

[0069] Bei einem Bandspanner der die Haftreibung
nutzt und daher bewegliche Teile wie z.B. eine sich dre-
hende Rolle aufweist, kann die Bandspannung vorzugs-
weise durch die Anderung der Bewegungsgeschwindig-
keit der beweglichen Teile vorgenommen werden. Wird
ein Motor zum Antrieb und/oder Kontrolle genutzt so
kann zum Beispiel dessen Drehzahl angepasst werden.
[0070] Esistaberauch mdglich, das ein Bandspanner,
welcher die Haftreibung nutzt, den Druck zwischen den
Elementen und/oder ihre Oberflachenbeschaffenheit
und/oder die Oberflache des Bandes so andert, dass es
auch dort zu einem Gleiten des Bandes zwischen den
Elementen kommt.

[0071] In einer bevorzugten Variante wird die Band-
spannung von einer Steuereinheit geregelt, und zwar ins-
besondere durch elektrische Signale.

[0072] Die Regelung der Bandspannung Uber eine
Steuereinheit hat den Vorteil der Nutzerfreundlichkeit
und der Sicherheit. Insbesondere bei laufendem Betrieb,
was insbesondere fiir eine Anderung der Bandspannung
wahrend des Verfahrens wiinschenswert ist, sollte der
Benutzer aus Sicherheitsgriinden nicht direkt an einem
Bauteil einer Maschine, der nicht explizit dafiir vorgese-
hen ist, hantieren missen.

[0073] Allerdings ist es durchaus denkbar, dass der
Bandspanner so montiert und/oder ausgefiihrt ist, dass
er auch direkt und ohne Steuerung zu jedem Zeitpunkt
so verstellbar ist, dass die Bandspannung geandert wird.
[0074] Elektrische Signale haben den Vorteil, dass sie
sich gut erzeugen und Uibertragen lassen und man in der
Wahl des Ubertragungsweges eine relativ grosse Frei-
heit hat. Dies ist zum Beispiel bei Seilziigen, welche ja
ebenfalls eine Signallibertragung ermdglichen wirden,
weniger einfach. Eine drahtlose Signallibertragung mit
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Hilfe von elektromagnetischen Wellen benétigt spezielle
Empfanger am Bandspanner. Mit Hilfe eines geeigneten
elektrischen Signals I&sst sich hingegen ein Motor oder
eine Bremse, die die Bewegung eines Elementes oder
den Druck zwischen den Elementen beeinflussen oder
steuern, direkt steuern. Auch eine Pumpe, Ventile und
andere Steuerungen eines pneumatischen oder hydrau-
lischen Mechanismus lassen sich elektrisch beeinflus-
sen. Die Druck&nderung zwischen den Elementen lasst
sich bei sehr vielen Druckerzeugungsmethoden auch
durch geeignete Seilziige direkt einstellen. Ein Vorteil
von elektrischen Signalen ist aber, dass sie sich ver-
gleichsweise einfach und in der heutzutage Ublichen
Form von programmierbaren Steuereinheiten erzeugen
bzw. &ndern lassen.

[0075] Fur eine Regelung der Bandspannung ist es
von Interesse, die Bandspannung nicht nur zu regulieren
sondern auch sie in einer bevorzugten Variante auch zu
messen. Geeignete Sensoren koénnen direkt in den
Bandspanner eingearbeitet sein und zum Beispiel mes-
sen, wie sehr eines oder mehrere der Elemente von dem
Band in Bandrichtung gezogen werden oder was das
Drehmoment des Bandes auf z.B. eine Rolle ist. Zusam-
men mit den bekannten Gleit- und/oder Haftreibungsei-
genschaften zwischen dem vermessenen Element und
dem Band lassen sich daraus eine Kraft und damit die
Bandspannung bestimmen. Einen oder mehrere ver-
gleichbare Sensoren kénnte man auch (zuséatzlich oder
alternativ) am unteren Festhaltepunkt anbringen. Auch
kann man das Band durch einen an einen Sensor ge-
koppelten, beweglichen aber federgelagerten Teststab
an einer Stelle gezielt auslenken (z.B. entlang der spater
beschriebenen Bandfiihrung und hinter dem Bandspan-
ner) und die Bewegung bzw. Auslenkung dieses Test-
stabes erfassen. Die hier vorgeschlagenen Messsyste-
me sind nur Beispiele und keine abschliessende Aufzah-
lung. Prinzipiell sind alle Bandspannungsmessverfahren
moglich.

[0076] Wirddie Bandspannung durch mindestens eine
elektrisch gesteuerte Rolle kontrolliert, so kann sich das
durch die Bandspannung verursachte Drehmoment in
Strom und/oder Spannungssignalen zeigen.

[0077] Durch den Vergleich von geplanter Leistung zu
genutzter Leistung der Bremse oder des Motors lasst
sich so die Bandspannung messen. Eine solche Mes-
sung hat den Vorteil, dass die eigentlichen Sensoren
(z.B. ein Volt- und/oder Amperemeter) in die Steuerein-
heit integriert werden kénnen und keine separate Daten-
leitung bendtigt wird.

[0078] Einbevorzugtes Verfahren zum Umlegen eines
Bandes um ein oder mehrere Objekte umfasst ein Ver-
fahren, bei dem die Objektbandschlaufe um das Objekt
gebracht wird und welches einen oder mehrere der fol-
genden Schritte umfasst (die vollstandigen Verfahrens-
schritte werden im Folgenden auch als "Verfahren zum
Legen einer Objektbandschlaufe" bezeichnet):

* Festhalten eines Bandanfanges in der hinteren Hal-
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tevorrichtung unterhalb der Férderebene;

¢ Spannen eines Bandes zwischen der hinteren Hal-
tevorrichtung, die den Bandanfang hélt und der, in
einer Ebene Uber den Objekten befindlichen, ab-
senkbaren Bandfiihrung;

e BewegeninFdrderrichtung eines Teiles des Bandes
durch ein Objekt, welches sich auf der Férderebene
in Foérderrichtung bewegt und das Band damit aus-
stilpt;

e Platzieren eines weiteren Abschnitts des Bandes un-
terhalb der Férderebene durch die Bandfiihrung;

¢ Formen des Bandes zu einer Schlaufe, welche sich
unterhalb der Forderebene befindet, in Férderrich-
tung geschlossen ist und von der Bandfiihrung aus-
geht, insbesondere mit Hilfe des Schlaufenziehers.

[0079] Die hintere Haltevorrichtung stellt hier den un-
teren Festhaltepunkt dar. Die hintere Haltevorrichtung
definiert unter anderem die Position des unteren Endes
des freiaufgespannten Bandes bevor es mit dem vom
Band zu umlegenden, bevorzugt dem zu banderolieren-
den und/oder dem zu umreifenden, Objekt in Kontakt
kommt.

[0080] An der Bandfiihrung, an der Position in einer
Ebene oberhalb des Objekts, liegt die Position des obe-
ren Endes des frei aufgespannten Bandes. Die hintere
Haltevorrichtung halt das Band lokal fest, so dass der
festgehaltene Teil nicht durch oder tiber die Haltevorrich-
tung rutschen kann. Im Gegensatz dazu ist die Bandfiih-
rung bevorzugt so konstruiert, dass sie zwar den Band-
verlauf kontrolliert, aber das Band nicht lokal fixiert. Das
Band kann und soll sich in dieser Ausfiihrungsform daher
in oder um die Bandfiihrung bewegen, wenn zum Bei-
spiel von der Bewegung des Objekts oder von der Be-
wegung der Bandflihrung oder von einer Bewegung der
Maschine das Band mit einer gewissen Kraft gespannt
wird. Bandflihrung und Bandspanner kénnen ein Bauteil
sein, mit welchem der Verlauf des Bandes und die Band-
spannung am selben Ort gesteuert werden kann. Beider
Bandfiihrung kann es sich zum Beispiel aber auch ein-
fach um einen Stift, eine Rolle, eine Flache, welche ge-
krimmt sein kann, handeln. Uber eine solche Bandfiih-
rung wird das Band gelegtund entweder kann es dariiber
gleiten oder es ist durch die Rotation der Rolle oder die
Bewegung von Stift oder Flache beweglich gelagert. Ein
solcher Stift, Flache oder Rolle kbnnen umgeben sein
von Vorrichtungen, die ein Abrutschen des Bandes ver-
hindern wie zum Beispiel Seitenabschllisse in der Form
von kurzen Stangen oder Flachen. Es ist von Vorteil,
wenndie Reibung zwischen Band und Bandfiihrungklein
gehalten wird, falls der Bandspanner nicht Teil der Band-
fuhrung ist. In diesen Fall musste sonst die durch die
Bandfiihrung erzeugte Bandspannung in der Span-
nungsregulierung des Bandes berlicksichtigt werden,
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was die Einstellung der Bandspannung etwas schwieri-
ger macht. Zudem wird die kleinste mogliche Bandspan-
nung durch die Reibung zwischen Band und Bandfiih-
rung hochgesetzt.

[0081] Die hintere Haltevorrichtung ist typischerweise
eine Klemme. Sie besteht also aus zwei Backen, die zu-
sammengepresst werden kdnnen. Das zu haltende Band
kann dazwischen geklemmt werden. Die Backen sind so
ausgewahlt und der Druck so bestimmt, dass das Band
auch mit der hochsten, im Verfahren vorkommenden
Bandspannung nicht zwischen den Backen vorgezogen
werden kann. In einer bevorzugten Variante wird das
Band durch das Einklemmen nicht beschadigt. Da es sich
um den Bandanfang handelt und dieser im fertigen Pro-
dukt in der Nahe der Verbindungsstelle liegt, wére eine
Beschadigung des Bandes an der Stelle weniger auffallig
als an anderen Stellen. Es ist daher vorstellbar, dass das
Band von der hinteren Haltevorrichtung auch mit einer
Methode gehalten wird, welche das Band beschadigt. Es
kénnte sich dabei beispielswiese um einen oder mehrere
Nadeln handeln, welche durch das Band gestochen wer-
den.

[0082] Bewegt sich ein Objekt in der Férderebene auf
das zwischen hinterer Haltevorrichtung und Bandfiih-
rung in der oberen Position gespannte Band zu, so wird
es dieses zu einem bestimmten Zeitpunkt berihren.
Durch die Fortsetzung der Bewegung und der Mdglich-
keitdes Bandes sich durch die Bandfiihrung zu bewegen,
wird das Band zunehmend ausgestiilpt. Der Ausdruck
"durch die Bandfiihrung bewegen" soll auch das Gleiten
eines Bandes Uber eine dazu vorgesehene Oberflache
einer Bandfiihrung beinhalten.

[0083] Das Objekt kann dabei aber nicht vollsténdig
vom Band umschlossen werden, da es bei physikali-
schen Objekten immer Stellen gibt, deren lokaler Nor-
malenvektor zumindest teilweise gegen die Bewegungs-
richtung des Objektes zeigt und diese Stellen auch in
jedem Umwicklungsgebiet vorkommen. An diese Stellen
kann durch die Bewegung des Objektes und das Aus-
stilpen des Bandes alleine kein Band gebracht werden.
Dies wird darum mit Hilfe der Bandflihrung erreicht, die
das Band hinter dem Objekt unter die Forderebene
driickt. Die nétige Beweglichkeit bekommt sie bevorzugt
durch einen beweglichen Arm, an welchem sie gelagert
ist.

[0084] Die Bandfilhrung kann in einer anderen Aus-
fuhrungsform zum Beispiel auch geeignete Schienen
und einen passenden Schlitten an der Bandfiihrung be-
inhalten oder die Bandflihrung kénnte an einer Art Stan-
ge angebracht werden welche gehoben oder gesenkt
werden kann.

[0085] Umdas letzte Stlick der Objektbandschlaufe zu
schliessen, muss das Band von der abgesenkten Band-
fuhrung unter das Objekt gebracht werden, wo die hintere
Haltevorrichtung mitdem Bandanfangist. Dies geschieht
mit Hilfe des Schlaufenziehers. In einem einfachen Fall
ist der Schlaufenzieher ein L-férmiger Haken oder ein
Stift. FUr beide Varianten sollte es dann in der Bandfuh-
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rung einen Eingriffspunkt geben. Der Stift oder der Haken
wird an diesem Eingriffspunkt zwischen Bandfiihrung
und Band platziert. In einer bevorzugten Variante ist die
Bandfiihrung so gestaltet, dass das Band tber und un-
terhalb des Eingriffspunktes in der Nahe der Bandfiih-
rung gehalten wird. Dies kann zum Beispiel Gber zwei
geeignete Stifte geschehen oder ein Gehause, in wel-
chem nur um den Eingriffspunkt eine Offnung ist. Das
Band kann aber zum Beispiel auch mit Unterdruckin bzw.
an der Bandfiihrung gehalten werden. Der Schlaufenzie-
her wird nun zumindest teilweise in den Eingriffspunkt
und damit zwischen Band und Bandfiihrung gebracht.
[0086] Gemass einer weiteren mdoglichen Ausflh-
rungsform umfasst der Schlaufenzieher eine Vorrich-
tung, welche das Band mit Unterdruck ansaugt.

[0087] Wirdder Schlaufenzieher nunin Férderrichtung
bewegt, so bewegt er das Band mit sich und erzeugt so
eine Schlaufe, die bei der Bandflihrung beginnt und en-
det.

[0088] Ineinem bevorzugten Verfahren wird die Band-
spannung so geregelt, dass sie einen ersten Wert an-
nimmt wahrend kein Objekt das Band berihrt, einen
zweiten Wertwahrend das Band vom Objekt bewegt wird
und einen dritten Wert wahrend die Bandfiihrung das
Band nach unten driickt oder bewegt.

[0089] In einem weiteren bevorzugten Verfahren ist
der zweite Wert der Bandspannung nicht grésser ist als
der dritte.

[0090] Weiterhin ist es mdglich, dass der erste, zweite
und dritte Wert zeitlich nicht konstant sind sondern stetig
ineinander Ubergehen.

[0091] Dies erlaubt die oben beschriebene Wahl einer
Endbandspannung bei gleichzeitigem Kantenschutz des
Objektes bzw. die gezielte und absichtliche Formung der
Kante des Objektes durch das Band. Der erste Wert ist
die Spannung, die die vordere Kante des Objektes aus-
halten kann oder mit der die vordere Kante bearbeitet
werden soll. Der zweite Wert sollte unter anderem mit
Bezug auf den Transportmechanismus der Objekte ge-
wahlt werden. Eine zu hohe Bandspannung wirde das
Objekt verlangsamen, anhalten oder sogar entgegen der
Transportrichtung zurtick driicken. Beim Absenken der
Bandfiihrung ist das Objekt hingegen schon mehrheitlich
vom Band umgeben. Die Krafte verteilen sich gleichmas-
siger Uber die vom Band beruhrten Flachen und da noch
eine gewisse Lange des Bandes gebraucht wird, lasst
sich eine Bandspannung aufbauen ohne dass es einen
Mechanismus braucht, welcher das Band zurlickzieht.
Dadurch, dass das Band das Objekt mehrheitlich schon
umgibt, ist auch das Risiko geringer, dass das Objekt
oder Teile davon zu diesem Zeitpunkt unbeabsichtigt ver-
schoben werden.

[0092] Ein pldtzliches oder schlagartiges Verstellen
der Bandspannung kann unter Umstéanden dazu fihren,
dass trotz eigentlich geeigneter Werte fiir die Bandspan-
nung ungewollt Schaden entstehen oder das Band lokal
kleben oder héngen bleibt. Das Band kann unter einer
kleineren Bandspannung verklebt oder verhangtbleiben,
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was sich bei einer plétzlichen Anderung auf eine grés-
sere Bandspannung aber dndern kénnte. Dadurch kann
auf einmal zu viel Band in der Objektbandschlaufe vor-
handen sein. Auch ist bei plétzlichen Ubergangen die
zeitliche Abstimmung mit der Bewegung des Objektes
schwierig. Langsame und stetige Ubergénge zwischen
den unterschiedlichen Bandspannungen kdnnen helfen,
solche Probleme zu vermeiden.

[0093] In einer bevorzugten Variante werden die Ob-
jekte von einem Sensor, insbesondere einer Lichtschran-
ke, erfasst bevor sie das Band berthren.

[0094] Insbesondere in diesem Fall wird aus einem Si-
gnal der Lichtschranke und einer bekannten Geschwin-
digkeit des Objektes in einer Forderrichtung die Ausdeh-
nung des Objektes in Férderrichtung und seine Ankunfts-
zeit beim Band bestimmt.

[0095] Wie oben schon erwahnt, senkt sich die Band-
fuhrung hinter dem Objekt. Ausserdem kann es, z.B.
wenn die Bandspannung geandert wird, niitzlich seinden
Zeitpunkt zu kennen, zu dem ein Objekt in Kontakt mit
dem Band tritt. Dieser Zeitpunkt kann zwar auf verschie-
dene Arten festgestellt werden, z.B. indem beobachtet
wird, wieviel Band bei einer gegebenen Bandspannung
gebrauchtwird. Eine weitere Variante bestehtdarin, dass
das Objekt und seine Position zu einem friiheren Zeit-
punkt vermessen wird und ab diesem Zeitpunkt dann nur
noch in bekannter Weise bewegt wird.

[0096] Die Objektgrosse, die hier von primarem Inter-
esse ist, ist die Ausdehnung in Férderrichtung. Diese
kann zum Beispiel relativ einfach mit einer Lichtschranke
festgestellt werden, durch die das Objekt sich mit einer
bekannten Geschwindigkeit bewegt. In einer bevorzug-
ten Ausfuhrungsform ist die Geschwindigkeit konstant,
da dies die Auswertung einfacher und robuster macht.
Die Geschwindigkeit kann sich aber auch andern. Die
Geschwindigkeit sollte aber im Wesentlichen zu jedem
Zeitpunkt der Messung bekannt sein fiir eine sinnvolle
Auswertung. Bewegt sich das Objekt auch nach dem
Verlassen der Lichtschranke mit einer bekannten Ge-
schwindigkeit, ist der Abstand zwischen Lichtschranke
und aufgespanntem Band bekannt und registriert man
den Zeitpunkt, zu dem das Objekt anfangt die Licht-
schranke zu blockieren, lasst sich auch der Ankunftszeit-
punkt beim Band bestimmen.

[0097] Ahnliche Auswertemethoden lassen sich auch
auf andere Sensoren anwenden, die die Anwesenheit
eines Objektes feststellen kénnen: z.B. kdnnte ein Test-
fuhler genutzt werden, das Gewicht oder elektrische Ei-
genschaften wie Leitféhigkeit oder Permittivitat festge-
stellt werden.

[0098] Andere Auswertemethoden und Messungen
erfassen das Objektals Ganzes. Fir eine Ldngenbestim-
mung ist dann keine Zeiterfassung bzw. Zeitintervaller-
fassung noétig. Um den Zeitpunkt des Bandkontaktes vor-
herzusagen, sind hingegen eine Zeiterfassung und ein
bekannter Geschwindigkeitsverlauf auch hier notig.
Mogliche Messungen dieser Kategorie sind zum Beispiel
bildgebende Verfahren wie die Nutzung und Auswertung
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einer Kamera, die in einem geeigneten Wellenlangenbe-
reich empfindlich ist.

[0099] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform reguliert
eine Steuerung die Ablaufgeschwindigkeit der Verfah-
rensschritte und gegebenenfalls die Steuereinheit fir die
Bandspannung. Die Regulierung erfolgt insbesondere in
Abhangigkeit von den Messungen der Ausdehnung in
Forderrichtung und/oder der Bestimmung der Ankunfts-
zeit beim Band. Auch ist es mdglich, dass die Regulie-
rung der Ablaufgeschwindigkeit aufgrund von Informati-
onen aus einem Speicher in der Steuerung oder aus ex-
ternen Datenspeichern und/oder weiteren Messungen
erfolgt.

[0100] Hier wird unterschieden zwischen der Steue-
rung, welche die Ablaufgeschwindigkeit der Verfahrens-
schritte reguliert und der Steuereinheit, welche die Band-
spannung reguliert. In einer bevorzugten Variante wer-
den aber beiden Regulierungsaufgabenin einem Bauteil,
einer allgemeinen Steuerung, vorgenommen. Dieses er-
leichterte die Synchronisation von mdglichen Bandspan-
nungsanderungen und Verfahrensschritten.

[0101] In einem mdglichen Verfahrensschritt senkt
sich zum Beispiel die Bandfiihrung nach dem Durchgang
des Objektes. Dafiir wird insbesondere die Information
bendtigt, wann das Objekt den Ort, an dem die Bandftih-
rung durch die Férderebene stbsst, passiert hat. Diese
Information kann zum Beispiel berechnet werden aus der
Ankunftszeit beim Band und der Ausdehnung des Ob-
jektes in Forderrichtung. Die Informationen kénnen ge-
messen werden oder in einem internen Speicher oder in
einem externen Datenspeicher abgelegt sein. Eine wei-
tere Moglichkeit ist es in der Nahe des Ortes, an dem die
Bandfiihrung durch die Férderebene stdsst, einen Sen-
sor anzubringen, welcher das Ende des Objektes fest-
stellen kann.

[0102] Bevorzugt werden auch fiir die kontrollierte An-
derung der Bandspannung Messdaten und /oder gespei-
cherte Daten verwendet. Neben der Messung der Aus-
dehnung des Objektes in Férderrichtung kann die Steu-
erung, die allgemeine Steuerung oder die Steuereinheit
so gestaltet werden, das sie z.B. Informationen Uber die
genaue Form des Objektes und Grenzwerte fiir die Krafte
auf bestimmte Stellen nutzen kann, um Verfahrensge-
schwindigkeit und/oder Bandspannung geeignet zu re-
gulieren.

[0103] Das Verfahren zum Umlegen eines Bandes um
ein oder mehrere Objekte umfasst in einer bevorzugten
Ausfiihrungsform einen oder mehrere der folgenden Ver-
fahrensschritte (die vollstdndigen Verfahrensschritte
werden auch als "Verfahren zum Einbringen der Gegen-
druckplatte" bezeichnet):

* Festhalten eines Bandanfanges in der hinteren Hal-
tevorrichtung unterhalb der Férderebene;

* Bewegeneines Teiles des Bandes in Férderrichtung
durch ein Objekt, welches sich auf der Férderebene
in Foérderrichtung bewegt;
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* Das Fihren und/oder Positionieren des Bandes
durch die Bandfiihrungsvorrichtung, so dass ein de-
finierter Freiraum zum Einbringen der Gegendruck-
platte geschaffen wird und

* das Einbringen der Gegendruckplatte unterhalb der
Forderebene in den durch die Bandfiihrungsvorrich-
tung geschaffenen Freiraum zwischen dem Band
und dem Objekt.

[0104] Die Gegendruckplatte wirdineiner bevorzugten
Variante von der Seite her oder im Wesentlichen quer
zur Foérderrichtung eingeschoben. Der Freiraum dafir
wird durch die Bandflihrungsvorrichtung geschaffen. Die
Gegendruckplatte besteht vorzugsweise aus einem
Stuck. Es ist aber auch moglich, eine Gegendruckplatte
aus zwei oder mehr Teilen zu realisieren. Diese kénnen
dann von der gleichen Seite oder von unterschiedlichen
Seiten her sich geeignet zusammenschieben kénnten.

[0105] Das Verfahren zum Umlegen eines Bandes um
ein oder mehrere Objekte umfasst in einer bevorzugten
Variante einen oder mehrere der folgenden Schritte
(samtliche Verfahrensschritte werden vorliegend auch
als "Verfahren zur Uberlappung von Bandabschnitten"):

* Festhalten eines Bandanfanges in der hinteren Hal-
tevorrichtung unterhalb der Férderebene;

* Bewegeneines Teiles des Bandes in Férderrichtung
durch ein Objekt, welches sich auf der Férderebene
in Foérderrichtung bewegt;

e Platzieren eines weiteren Teiles des Bandes unter-
halb der Férderebene durch die Bandfiihrung;

e Festhalten des Bandes an einer vorderen Stelle
durch eine vordere Haltevorrichtung;

* Freigeben des Bandanfanges durch die hintere Hal-
tevorrichtung, insbesondere zeitlich nach den vor-
genannten Verfahrensschritten.

[0106] Ein Verfahren zur Uberlappung von
Bandabschnitten umfasst zusatzlich den Schritt des von
der Bandfiihrung ausgehenden Bildens einer Schlaufe
in Foérderrichtung, insbesondere mit Hilfe eines Schlau-
fenziehers (100), wobei die Schlaufe sich soweit aus-
dehnt, dass sie mit dem Bandanfang Uberlappt.

[0107] Ein zweites Verfahren zur Uberlappung von
Bandabschnitten umfasst zusatzlich die Schritte des
Bringens des Bandes in eine Schlaufe, welche sich un-
terhalb der Férderebene befindet, in Forderrichtung ge-
schlossen ist und von der Bandfiihrung ausgeht mit Hilfe
des Schlaufenziehers sowie das Festhalten des Bandes
im Bereich eines oberen Teils der Schlaufe durch eine
weitere Haltevorrichtung. Anschliessend das Durchtren-
nen des Bandes im Bereich der Schlaufe und das Aus-
breiten der jetzt offenen Schlaufe insbesondere durch
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den Schlaufenzieher, wobei die Schlaufe vor dem Durch-
trennen so gross ist und ein Teilungspunkt so gewahit
wird, dass das Band mit dem Bandanfang Uberlappt.
[0108] Der erste Teil dieser beiden Verfahren wurde
schon weiter oben besprochen. Unter anderem neu ist
der Schritt, dass das Band an einer vorderen Stelle durch
eine vordere Haltevorrichtung festgehalten wird. An die
vordere Stelle wird das Band durch die Bewegung des
Objektes und/oder der Bandfiihrungsvorrichtung ge-
bracht. Die vordere Haltevorrichtung soll das Band so
festhalten, dass es nicht durch diese Vorrichtung rut-
schen kann und zwar unter Spannungen bis zur maximal
vorkommenden Bandspannung in dem durchzufiihren-
den Bandumlegeverfahren, welches bevorzugt ein Ban-
derolier- und/oder Umreifungsverfahren ist. In einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform wird das Band durch das
Festhalten nicht beschadigt. Daher ist in einer Ausflh-
rungsform die vordere Haltevorrichtung eine Klemme.
Diese Klemme umfasst zwei Backen, welche geeignet
geformt sind und mit ausreichender Kraft zusammenge-
presst werden kénnen, um das Band bis zur maximalen
Bandspannung festzuhalten. Eine der beiden Backen
kann dabei auch ein Teil der Gegendruckplatte sein.
Auch die zweite Backe kann ein Teil einer Oberflache
eines anderen Bauteils der Maschine sein.

[0109] Zu einem bestimmten Zeitpunkt wird das Band
insbesondere an zwei Stellen zugleich gehalten: der
Bandanfang wird beispielsweise durch die hintere Hal-
tevorrichtung festgehalten und ein Bandstiick an einer
vorderen Stelle durch eine vordere Haltevorrichtung. Die
vordere und die hintere Haltevorrichtung miissen nicht
auf derselben Hohe liegen. In der Horizontalen liegt aber
die vordere Haltevorrichtung vor der hinteren Haltevor-
richtung ("vorne" und "hinten" sind beztiglich der Forder-
richtung definiert). Sobald die vordere Haltevorrichtung
das Band sicher festhalt, kann der Bandanfang von der
hinteren Haltevorrichtung freigegeben werden. Die Zeit-
dauer zwischen den beiden Ereignissenist variabel, nicht
aber die Reihenfolge.

[0110] In dem ersten der beiden mdglichen Verfahren
zur Uberlappung von Bandabschnitten wird vom Schlau-
fenzieher (z.B. in der oben diskutierten Art und Weise)
eine Schlaufe gezogen, die so lang (gemessen in For-
derrichtung) ist, dass das Ende der Schlaufe vor der hin-
teren Haltevorrichtung und unterhalb der Gegendruck-
platte zu liegen kommt. Der Bandanfang kann zu diesem
Zeitpunkt entweder noch in der hinteren Haltevorrichtung
gehalten werden oder aber von dieser schon frei gege-
ben worden sein. Falls letzteres der Fall ist, so hangt der
Bandanfang zwar herunter, aber die Schlaufe kann so
gross sein, dass sie auch mitdiesem herunterhdngenden
Bandanfang Uberlappt.

[0111] "Uberlappen der Bander" ist hier so zu verste-
hen, dass wenn man gerade auf eine Bandflache eines
der Bander schaut, dieses das andere Band zumindest
teilweise verdeckt. Im Fall der Uberlappung mit einer
Schlaufe Gberlappt also ein unterer Bereich der Schlaufe
den oberen Bereich der Schlaufe und beide Schlaufen-
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bereiche Uiberlappen mit dem Band, insbesondere dem
Bandanfang, welches oberhalb der Schlaufe liegt.
[0112] Die beiden (berlappenden Bandabschnitte
sind in dem ersten der beiden mdéglichen Verfahren der
Bandanfang und die Bandschlaufe.

[0113] Indemzweitenderbeiden mdglichenVerfahren
zur Uberlappung von Bandabschnitten wird ebenfalls ei-
ne Schlaufe mit Hilfe des Schlaufenziehers (z.B. in der
oben erwdhnten Art und Weise) produziert. Eine weitere
Haltevorrichtung wird genutzt, um den oberen Teil der
Schlaufe festzuhalten. Die weitere Haltevorrichtung ist
von den Anforderungen und Méglichkeiten beispielswei-
se im Wesentlichen gleich wie die vordere Haltevorrich-
tung. Sie halt aber nun den oberen Teil der Schlaufe an
einer Stelle, die in der Férderrichtung hinter der vorderen
Haltevorrichtung liegt. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform wird spatestens nachdem die weitere Halte-
vorrichtung den oberen Teil der Schlaufe halt, der Band-
anfang von der hinteren Haltevorrichtung freigegeben.
Die hintere Haltevorrichtung hélt nun nichts mehr und
kann in einer bevorzugten Ausfiihrungsform den unteren
Teil der Schlaufe festhalten. Sobald dies geschehen ist,
wird die Schlaufe vorzugsweise direkt vor der hinteren
Haltevorrichtung oder an einem anderen Ort am unteren
Teil der Schlaufe getrennt. Falls die hintere Haltevorrich-
tung keinen Teil der unteren Schlaufe festhalt, kann die
Schlaufe an einer beliebigen, zuldssigen Stelle getrennt
werden. Weiter unten in diesem Text ist beschrieben,
wie die Lange der Schlaufe und der Trennungspunkt fiir
eine zulassige Losung gewahlt werden sollten.

[0114] Die hintere Haltevorrichtung und die weitere
Haltevorrichtung kénnen auch ein Bauteil oder Bauele-
mentgemeinsam haben, welches z.B. auf zwei Seiten
Backen von Klemmen aufweist. Die weitere Haltevorrich-
tung kann als zweite Backe einen Teil der Gegendruck-
platte nutzen. Auf diese Weise ergibt es sich, dass in
einer moglichen Ausfiihrungsform die weitere Klemme
aus einem Teil der Gegendruckplatte und einem ersten
Klemmenstiick besteht und die hintere Klemme aus dem
ersten Klemmenstick und einem zweiten Klemmen-
stlick. Das erste Klemmenstlick weist zwei Backen auf,
die auf gegeniiberliegenden Seiten liegen. Das erste und
das zweite Klemmenstiick kénnen gemeinsam oder ge-
trennt bewegt werden. So ist es mdglich, die weitere
Klemme zu I6sen ohne die hintere Klemme zu I6sen und
umgekehrt oder beide Klemmen gleichzeitig geschlos-
sen oder offen zu halten.

[0115] Die Trennung des Bandes kann mit einem oder
mehreren geeigneten Messern oder Scheren erfolgen.
Die Trennung kann aber auch durch einen Heizdraht be-
wirkt werden. Man kann im Prinzip auch zwei sehr wirk-
same Klemmen nutzen und das Band spannen bis es
reisst. Auch moglich ist es, das Band mit Nadeln zu per-
forieren bis es durchtrenntist oder beikleinster Belastung
reisst. Auch andere Trennungsverfahren sind nicht aus-
geschlossen.

[0116] Der Schlaufenzieher befindet sich zu diesem
Zeitpunktoderbeim Trennen des Bandes typischerweise
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immer noch im Scheitelpunkt der Schlaufe. Nachdem
das Band an mindestens einer Stelle (beispielsweise
oberer Teil der Schlaufe) festgehalten ist (z.B. durch die
weitere Klemme) und getrennt wurde, bewegt sich der
Schlaufenzieher in einer bevorzugten Ausfihrungsform
so weiter, dass das nun neu abgetrennte Bandende sich
in Férderrichtung bewegt. Alternativ oder zusatzlich kann
auch ein weiteres Bauteil die nun offene Schlaufe aus-
breiten. Je nach Bandmaterial kann auf ein aktives Aus-
breiten auch ganz verzichtetwerden, z.B. wenn das Band
von sich aus eine geeignete Position annimmt.

[0117] Das Ausbreiten der offenen Schlaufe durch das
Weiterbewegen des Schlaufenziehers ist bevorzugt der-
artzuverstehen, dass das Band an die Gegendruckplatte
angestrichen oder angedriickt wird. Es handelt sich also
um ein Glattstreichen entlang der Gegendruckplatte. So
liegt dann in dieser bevorzugten Ausfiihrungsform die
offene Schlaufe direkt auf dem Band auf. Beim Verbinden
von beiden kann daher kein unkontrollierter Freiraum be-
stehen bleiben und die Grésse der entstehenden Ban-
derole ist daher genau bekannt bzw. definiert.

[0118] Die Schlaufe, die der Schlaufenzieher vor dem
Aufschneiden produziert hat, ist insbesondere so gross
und der Trennungspunkt ist im Speziellen so gewahlt,
dass die Bandlange von der weiteren Haltevorrichtung
zumindest bis vor den Bandanfang reicht. Zumindest ein
Teil des Uberlappungsgebietes liegt unterhalb der Ge-
gendruckplatte. Bevorzugt reicht das Bandende in For-
derrichtung tber die Gegendruckplatte hinaus.

[0119] Indem zweitenderbeiden mdglichen Verfahren
sind die Bandabschnitte, welche zur Uberlappung ge-
bracht werden, der Bandanfang und das Bandende.
[0120] In einer bevorzugten Variante des Verfahrens
zur Uberlappung von Bandabschnitten umfasst das Ver-
fahren zusétzlich einen Schritt des Platzierens und des
Festhaltens des Bandanfanges durch eine Bandan-
fangshaltevorrichtung an einem Ort, welcher oberhalb
einer Schlaufe, die vom Schlaufenzieher erzeugt wird,
liegt.

[0121] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist der Ort oberhalb der Schlaufe die Unterseite der
Gegendruckplatte.

[0122] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form ist die Bandanfangshaltevorrichtung eine Bandan-
fangsklemme.

[0123] Wird der Bandanfang von der hinteren Halte-
vorrichtung ohne weitere Massnahmen losgelassen, so
hangt das Band von der vorderen Haltevorrichtung aus-
gehend bogenférmig nach unten. Die Steifigkeitdes Ban-
des bestimmt wie eng der Bogen ist, in welchem das
Band sich biegt und damit auch die Position des Band-
anfanges der nun den tiefsten Punkt darstellt. Diese Si-
tuation ist insbesondere nicht optimal, wenn mit unter-
schiedlichen Bandern gearbeitet werden soll. Wie oben
beschrieben, hangen die Positionierung und die Grosse
der vom Schlaufenzieher gezogenen Schlaufe namlich
vonder Position des Bandanfanges ab. Bei wechselnden
Bandern ist genau diese Position aber zunachst unbe-
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kannt und lasst sich auch nur schlecht automatisch er-
fassen, ohne dass weitere Sensoren eingesetzt werden.
Daher gibtesin einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine
Bandanfangshaltevorrichtung, die kurz nachdem die hin-
tere Haltevorrichtung das Band freigegeben hat, dieses
fasst und bis nach dem Verbinden der Bander an einer
bekannten Position oder an einer Sollposition halt. Da
der Bandanfang bevorzugt tGber dem oberen Teil der
Schlaufe liegen soll, aber insbesondere noch unter der
Gegendruckplatte, positioniert die Bandanfangshalte-
vorrichtung den Bandanfang mitVorteil an einem solchen
Ort. Wahrend die Position der Schlaufe in einem gewis-
sen Rahmen variabel ist, ist die Hohe der Unterseite der
Gegendruckplatte Gblicherweise klar definiert. Es ist da-
her vorteilhaft, den Bandanfang mdéglichst direkt in einem
Bereich an der Unterseite der Gegendruckplatte zu plat-
zieren.

[0124] Vorzugsweise handelt es sich bei der Bandan-
fangshaltevorrichtungum eine Bandanfangsklemme, die
das Band einklemmen kann. Mit Vorteil ist eine der Ba-
cken dieser Klemme als Teil der Gegendruckplatte aus-
gebildet. Es ist aber auch moglich, dass beide Klemmen
eigenstandige Bauteile sind, welche lediglich die Klem-
menfunktion Ubernehmen. Weiter ist es mdglich, dass
eine oder beide der Klemmen Bauteile sind, welche nebst
der Klemmfunktion noch wenigstens eine weitere Funk-
tion Ubernehmen. Da auf das Band bei dieser Klemme
kaum eine Bandspannung hat, sind die Anforderungen
an die Haltekraft deutlich geringer als bei der vorderen,
hinteren oder weiteren Haltevorrichtung.

[0125] Anstelle oder zusétzlich zu einer Klemme kann
daher an dieser Stelle auch z.B. mit Unterdruck als allei-
niges oder zusatzliches Haltemittel gearbeitet werden.
Es kann auch gentigen, eine Auflageflache, wie z.B. ei-
nen Stift oder einen Tisch zu nutzen, auf welcher der
Bandanfang teilweise aufliegen kann. Um ein Abrut-
schen des Bandanfanges zu vermeiden, kann die Aufla-
geflache beschichtet und/oder strukturiert sein.

[0126] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform umfasst
das Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt folgende Verfahrensschritte [die Schritte
a)- ¢) werden im Folgenden als "Verfahren zum Verbin-
den des Bandes" bezeichnet]:

a) die vorstehend als Verfahren zum Einbringen der
Gegendruckplatte bezeichneten Verfahrensschritte

b) die vorstehend als Verfahren zur Uberlappung von
Bandabschnitten bezeichneten Verfahrensschritte
und

c) das Verbinden der Bandabschnitte mit der Flige-
vorrichtung im Bereich der Uberlappung.

[0127] Alle drei Verfahrensschritte a), b) und c) bzw.
Verfahren wurden weiter oben schon erlautert.

[0128] Bevorzugt handelt es sich bei dem Verfahren
zum Umlegen eines Bandes um wenigstens ein Objekt
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um ein Banderolier- und/oder Umreifungsverfahren, im
Besonderen um ein Banderolierverfahren.

[0129] Wird die Gegendruckplatte vor Verfahrens-
schritt b) eingebracht, so kann die Gegendruckplatte fiir
Verfahrensschritt b) genutzt werden. Dies kann den Auf-
bau der vorderen, der weiteren und der Bandanfangs-
haltevorrichtung vereinfachen, wie dies oben erlautert
wurde.

[0130] Das Verbinden setzt Uberlappende
Bandabschnitte voraus. Diese Voraussetzung kann
durch Verfahrensschritt b) in vorteilhafter Art und Weise
erfullt werden.

[0131] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform umfasst
das Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt folgende Verfahrensschritte [die Schritte
a)- c) werden im Folgenden als "Verfahren zum Verbin-
den des Bandes" bezeichnet]:

a) die vorstehend als Verfahren zum Legen einer
Objektbandschlaufe bezeichneten Verfahrens-
schritte

b) die vorstehend als Verfahren zum Einbringen der
Gegendruckplatte bezeichneten Verfahrensschritte

c) die vorstehend als Verfahren zum Verbinden des
Bandes bezeichneten Verfahrensschritte, wobei be-
vorzugt auch die Verfahrensschritte des Verfahrens
zur Uberlappung von Bandabschnitten genutzt wer-
den, bei denen die Schlaufe aufgetrennt wird und

d) das Festhalten des Bandes im Bereich eines un-
teren Teils der Schlaufe durch die hintere Haltevor-
richtung, nachdemder Schlaufenziehereine Schlau-
fe gebildet hat, und bevor das Band im Bereich der
Schlaufe, vorzugsweise kurz vor der hinteren Halte-
vorrichtung, durchtrennt wird und

e) das Entfernen der Gegendruckplatte aus dem Be-
reich zwischen Band und Objekt nachdem das Band
mit sich selbst verbunden wurde.

[0132] Bevorzugt handelt es sich bei dem Verfahren
zum Umlegen eines Bandes um wenigstens ein Objekt
um ein Banderolier- und/oder Umreifungsverfahren, im
Besonderen um ein Banderolierverfahren.

[0133] Esistdas Ziel des Umlegens eines Bandes um
wenigstens ein Objekt, bevorzugt des Banderolierens
und/oder des Umreifens, eine Objektbandschlaufe um
ein Objekt zu legen. Eine Gegendruckplatte erleichtert
das Verfahren c) wie oben erlautert. In der Variante von
c) mit aufgetrennter Schlaufe hat man den Vorteil, dass
nur zwei und nicht drei Bandlagen verbunden werden
missen. Zudem stellen Schlaufen auf der Aussenseite
von Stapelgut, und solches sind viele banderolierte oder
umreifte Objekte, ein Risiko fiir Verhaken dar. Das lasst
sichmitdem Auftrennen der Schlaufe verhindern. Zudem
kann der Bandverbrauch sinken, wenn die Trennung an
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einer geeigneten Stelle passiert. Das Festhalten des
Bandes im Bereich des unteren Teils der Schlaufe durch
die hintere Haltevorrichtung vor der Trennung des Ban-
des fiihrt dazu, dass die Maschine nach Abschluss des
Verfahrens wieder in der Ausgangslage ist und das
nachste Objekt von einem Band umlegt, bevorzugt ban-
deroliert und/oder umreift, werden kann. Ohne Festhal-
ten wirde der neue Bandanfang verlorengehen und
musste von Hand oder mit anderen Mitteln erst wieder
an die Ausgangsposition in der hinteren Haltevorrichtung
gebrachtwerden. Wiirde das Band hinter der Trennungs-
stelle von einer anderen Haltevorrichtung gehalten, so
ware die Position des neuen Bandanfangs zwar bekannt,
aber um dasselbe Verfahren ein zweites Mal durchzu-
fuhren, misste die Haltevorrichtung gewechselt werden.
Daher ist die Nutzung der hinteren Haltevorrichtung zu
diesem Zweck vorteilhaft.

[0134] Das Entfernen der Gegendruckplatte aus dem
Bereich zwischen Band und Objekt nach erfolgter Ver-
bindung des Bandes mit sich selbst, gibt das nun von
einem Band umlegte, also z.B. banderolierte und/oder
umreifte, Objekt frei. Die Gegendruckplatte wird vorzugs-
weise einfach zur Seite rausgezogen, wobei "zur Seite"
heisst, dass die Hauptkomponente der Bewegung senk-
recht zur Vertikalen und senkrecht zur Férderrichtung ist.
Ein Rausdrehen um eine vertikale Achse ausserhalb des
vom Band bedecken Bereiches ist ebenfalls mdglich. Die
Bewegung der Gegendruckplatte wird bevorzugt so aus-
geflihrt, dass die Gegendruckplatte an dem Ort endet,
an dem sie zu Beginn des Umlegeverfahrens, bevorzugt
des Banderolier- und/oder Umreifungsverfahrens, war.
Dies ist insbesondere ausserhalb des Umwicklungsge-
bietes. Es ist eventuell nétig, zunachst die vordere
und/oder die weitere und/oder die Bandanfangshaltevor-
richtung zu I6sen. Ist die Gegendruckplatte kein Bestan-
teil einer oder mehrere Haltevorrichtungen, so kann die-
se auch vor den Haltevorrichtungen gelést werden und
die drei genannten Haltevorrichtungen erst anschlies-
send. Die hintere Haltevorrichtung sollte geschlossen
bleiben, da sie den neuen Bandanfang festhalt.

[0135] Nach all diesen Schrittenist nun das Objekt von
einem Band umgeben, bevorzugt banderoliert und/oder
umreift, frei zum Abtransport und, wenn auch die Band-
fuhrung wieder in die Ebene tber den Objekten gefahren
ist, alle Bauteile an den Positionen, an denen sie fiir das
Umlegen eines Bandes um das nachste Objekt, nach
dem gleichen Verfahren sein sollten. Das Verfahren kann
erneut durchgefiihrt werden.

[0136] Es ist durchaus méglich, mit derselben Maschi-
ne eine Banderolierung und eine Umreifung nacheinan-
der auszufiihren. Das hier beschriebene Verfahren ist
dabei dasselbe. Eine Steuerung oder ein Benutzer kann
hierbei vor der Wiederholung des Verfahrens unter Um-
stdnden das Band wechseln und/oder die Bandspan-
nungssteuerung auf die gewiinschten Werte umstellen.
Weitere Anpassungen kénnen ebenfalls vorgenommen
werden.

[0137] Man beachte, dass die zeitliche Reihenfolge
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der unterschiedlichen Verfahrensschritte in gewissen
Rahmen variiert werden kann. Dadurch kénnen sich zum
Beispiel auch die Verfahren "Legen einer Objektband-
schlaufe" und"Einbringen der Gegendruckplatte" zeitlich
Uberschneiden.

[0138] Um mogliche Kombinationen zu illustrieren,
werden hier die unterschiedlichen Schritte nochmals zu-
sammengefasst und mit einer Kennzeichnung (A bis Q)
versehen:

A: Das Festhalten eines Bandanfanges in der hinte-
ren Haltevorrichtung unterhalb der Férderebene.

B: Das Spannen eines Bandes zwischen der hinte-
ren Haltevorrichtung, die den Bandanfang halt und
der in einer Ebene Uber den Objekten befindlichen,
absenkbaren Bandfiihrung.

C: Das in Forderrichtung Bewegen eines Teiles des
Bandes durch ein Objekt, welches sich auf der For-
derebene in Forderrichtung bewegt und das Band
damit ausstulpt.

D: Das Platzieren eines weiteren Teiles des Bandes
unterhalb der Férderebene durch die Bandfiihrung.

E: Das Fuhren und/oder Positionieren des Bandes
durch die Bandfuihrungsvorrichtung, so dass ein de-
finierter Freiraum zum Einbringen der Gegendruck-
platte geschaffen wird.

F: Das Einbringen der Gegendruckplatte unterhalb
der Férderebene in den durch die Bandfiihrungsvor-
richtung geschaffenen Freiraum zwischen dem
Band und dem Objekt.

G: Das Festhalten des Bandes an einer vorderen
Stelle durch eine vordere Haltevorrichtung.

H: Das Freigeben des Bandanfanges durch die hin-
tere Haltevorrichtung.

I: Das Platzieren und Festhalten des Bandanfanges
an einem Ort, welcher oberhalb einer Schlaufe, die
vom Schlaufenzieher erzeugt wird, liegt, durch eine
Bandanfangshaltevorrichtung.

J: Das Bringen des Bandes in eine Schlaufe, welche
sich unterhalb der Forderebene befindet, in Forder-
richtung geschlossen ist und von der Bandfiihrung
ausgeht mit Hilfe des Schlaufenziehers.

K:Das von der Bandfiihrung ausgehende und in For-
derrichtung erfolgende Bilden einer Schlaufe mit ei-
nem Schlaufenzieher (100), die sich soweit aus-
dehnt, dass sie mit dem Bandanfang Uberlappt.

L: Das Festhalten des Bandes im Bereich eines obe-
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ren Teils der Schlaufe durch eine weitere Haltevor-
richtung.

M: Das Festhalten des Bandes im Bereich eines un-
teren Teils der Schlaufe durch die hintere Haltevor-
richtung, nachdem der Schlaufenzieher eine Schlau-
fe gebildet hat und bevor das Band im Bereich der
Schlaufe, vorzugsweise kurz vor der hinteren Halte-
vorrichtung, durchtrennt wird.

N: Das Durchtrennen des Bandes im Bereich der
Schlaufe.

O: Das Ausbreiten der jetzt offenen Schlaufe durch
den Schlaufenzieher, wobei die Schlaufe vor dem
Durchtrennen so gross war und ein Teilungspunkt
so gewahlt wurde, dass das Band mit dem Bandan-
fang Uberlappt.

P: Das Verbinden der Bandabschnitte mit der Fiige-
vorrichtung in dem Bereich der Uberlappung.

Q: Das Entfernen der Gegendruckplatte aus dem
Bereich zwischen Band und Objekt nachdem das
Band mit sich selbst verbunden ist.

[0139] Besonders vorteilhaft werden dabei einzelne
oder samtliche der folgenden Bedingungen eingehalten:

- Der Schritt B wird nach dem Schritt M und vor den
Schritten C und E durchgefiihrt.

- Der Schritt C wird nach dem Schritt B und vor Schritt
D durchgefihrt.

- Der Schritt D wird nach dem Schritt C und vor ent-
weder dem Schritt J oder dem

[0140] Schritt K durchgefiihrt.

- Der Schritt E wird nach dem Schritt B und vor dem
Schritt F durchgefiihrt.

- Der Schritt F wird nach dem Schritt E und nach dem
Schritt C und vor dem Schritt B, bevorzugt vor min-
destens einem der Schritte G und L durchgefiihrt.

- Der Schritt G wird nach dem Schritt C durchgefiihrt;
wird G aber vor F durchgefiihrt, so muss die vordere
Haltevorrichtung derart gestaltet sein, dass die Ge-
gendruckplatte kein Teil von ihr ist. Der Schritt G wird
vor dem Schritt H durchgefihrt.

- Der Schritt H wird nach dem Schritt G und vor dem
Schritt | durchgefiihrt; Wenn | nicht durchgefiihrt
wird, wird Schritt H vor dem Schritt M durchgefiihrt.

- Der Schritt | ist optional und kann, wenn er durchge-
fihrt wird, nachdem Schritt H und vor einem der
Schritte J oder K durchgefihrt.

- Es kann entweder Schritt J oder Schritt K durchge-
fihrt werden, beides nach Schritt D und vor dem
Schritt L, wenn er durchgefiihrt wird und vor dem
Schritt M.
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- SchrittLkann nach dem Schritt J oder Kdurchgefihrt
werden. Wurde Schritt F noch nicht durchgefihrt, so
muss die weitere Haltevorrichtung ohne Gegen-
druckplatte funktionieren. Wurde Schritt K durchge-
fuhrt, kann auf Schritt L auch verzichtet werden.
Schritt L wird vor Schritt N durchgefiihrt, wenn er
durchgefihrt wird.

- Schritt M wird nach den Schritten J oder K und nach
Schritt H und vor Schritt N durchgefiihrt.

- Schritt N wird nach dem Schritt M und vor dem Schritt
C durchgefiihrt.

- Schritt O ist optional und wird, wenn er durchgefiihrt
wird, nachdem Schritt N und vor dem Schritt P durch-
geflhrt.

- Schritt P wird nach den Schritten J oder K und nach
dem Schritt F und vor dem Schritt

[0141] Q durchgefiihrt.

- SchrittQ wird nach dem Schritt P und vor dem Schritt
C durchgefiihrt.

- Die Schritte E und F konnen nur nacheinander, aber
gleichzeitig mit den Schritten C und/oder D durch-
gefuhrt werden.

- Die Schritte H und | kdnnen nur nacheinander, aber
gleichzeitig mit Schritt J oder K durchgefiihrt werden.

- Jenach Bandverlauf und Konstruktion der Bandftih-
rung kann entweder der Schritt L oder der Schritt M
zusammen mit Schritt J oder K durchgefiihrt werden.

[0142] Damit I3sst sich ein effizientes und kontinuier-
liches Umlegen von Bandern um Objekte, z.B. ein Ban-
derolieren und/oder Umreifen, realisieren.

[0143] Ineinem diskontinuierlichen Verfahren oder bei
einer Maschine, die bestimmte Einzelaufgaben wie das
Aufnehmen des Bandanfanges anders I6st, kdnnen un-
ter Umstanden einzelne dieser Bedingungen anders ge-
wahlt werden. Diese Mdglichkeiten wurden weiter oben
diskutiert.

[0144] Das Verfahren zum Einbringen der Gegen-
druckplatte wird mit Vorteil von einer speziellen Vorrich-
tung zum Einbringen einer Gegendruckplatte zwischen
einem Band und einer Forderebene in einer Maschine,
bevorzugt einer Banderolier- und/oder Umreifungsma-
schine, ausgefuhrt.

[0145] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft daher eine Vorrichtung zum Einbringen einer Ge-
gendruckplatte zwischen einem Band und einer Forde-
rebene in einer Maschine, insbesondere einer Maschine
zum Umlegen eines Bandes um ein Objekt. Diese ist
insbesondere Bestandteil einer Vorrichtung zum Bande-
rolieren von Objekten, einer Banderolierungsmaschine,
einer Vorrichtung zum Umreifen von Objekten oder eine
Umreifungsmaschine. Die Vorrichtung zum Einbringen
einer Gegendruckplatte umfasst:

a) Eine hintere Haltevorrichtung welche einen Band-
anfang halten kann und
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b) eine Férderebene mit einer Offnung welche sich
oberhalb der hinteren Haltevorrichtung befindet und
aufwelcherein Objektin eine Férderrichtung bewegt
werden kann, wobei bei dieser Bewegung des Ob-
jektes ein Band, dessen Anfang von der hinteren
Haltevorrichtung gehalten wird und welches durch
eine Offnung in die Férderebene ragt, in Férderrich-
tung durch die Offnung in der Férderebene gezogen
wird, wobei

c) eine Bandfiihrungsvorrichtung vorliegt die das
Band unterhalb der Forderebene positioniert
und/oder fiihrt, so dass ein Freiraum geschaffen
wird, um die Gegendruckplatte zwischen Band und
Forderebene einzubringen.

[0146] Das Wort "realisiert" wird hier im Zusammen-
hang mit Ebenen mit der folgenden Bedeutung benutzt:
Eine realisierte Ebene ist ein Teil einer Ebene, in der eine
physikalische Flache liegt. Sorealisiert zum Beispiel eine
glatte, nicht gekrimmte Tischoberflache die Ebene, die
durch die Tischoberflache definiert werden kann, womit
die Ebene gemeintist, die durch linear unabhangige Vek-
toren, die auf der Tischoberflache liegen aufgespannt
wird.

[0147] Die meisten Bauteile der Vorrichtung wurden
schon im Zusammenhang mit dem Verfahren beschrie-
ben. Hier ist nun von einer Offnung in der Férderebene
die Rede. Die Forderebene ist, wie zuvor schon erwahnt,
die Ebene, in der sich die Unterseite der Objekte bewe-
gen. Typischerweise wird sie durch einen Tisch oder ein
Transportband oder eine Mischung von beidem reali-
siert. Es ist aber auch mdglich, dass die Objekte an den
Seiten gehalten und gefiihrt werden. In einem solchen
Fall gibt es kein Bauteil, welches eine durchgehende For-
derebene realisiert. Selbst wenn es also einen Tisch, ein
Foérderband, eine Fihrungsschiene oder Ahnliches gibt,
so kann die Férderebene iber die Rander dieser Reali-
sation der Ebene hinausragen. Die Férderebene ist da-
her in gewissen Bereichen allenfalls im Sinne eines ma-
thematischen Konstrukts zu verstehen.

[0148] Die Offnung in der Férderebene ist dagegen in
jedem Fall physikalischer Natur: Eine Offnung ist vorhan-
den an den Stellen, an denen die Férderebene nicht rea-
lisiert ist. Beim Beispiel, bei welchem die Objekte ledig-
lich an den Seiten gehalten und geflihrt werden, ist zwi-
schen den Seiten eine Offnung in der Férderebene vor-
handen. Ein Abstand zwischen zwei Tischen oder For-
derbandern, die die Forderebene realisieren, ist dem-
nach eine Offnung in der Férderebene. Eine einzelne
Tischkante kann auch ein Rand einer Offnung sein und
ein Loch in einem Tisch oder Férderband ebenso.
[0149] Die Offnung ist insbesondere quer zur Férder-
richtung Uberall mindestens so breit wie das Band. Be-
vorzugt ist die Offnung im Bereich der Bandfiihrung we-
nigstens so breit wie die Bandflihrung quer zur Férder-
richtung. Damit kann die Bandfiihrung das Band durch
die Offnung unter die Férderebene bewegen.
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[0150] Eine Lange der Offnung in Forderrichtung ist
insbesondere wenigstens so gross wie die Summe der
Dicke des Bandes, der Breite der Gegendruckplatte in
Forderrichtung und der Dicke der Bandflihrung quer zur
Forderrichtung.

[0151] Breite und Dicke der Bandfiihrung beziehen
sich hier nur auf den Teil der Bandfiihrung der zu ir-
gendeinem Zeitpunkt unterhalb der Férderebene gerat.
Jenachdem, wie die Bandfiihrung unter die Férderebene
gebracht wird, handelt es sich auch nicht um die Dicke
und Breite der Bandflihrung an sich, sondern um die Di-
cke und Breite des Volumens, welches die Bandfiihrung
wahrend des gesamten Verfahrens in der Férderebene
jemals einnimmt. Ist die Férderebene durch einen Ge-
genstand realisiert, so muss beachtet werden, dass die-
ser eine gewisse Dicke hat und Teile der Bandfiihrung
auch durch dieses Gebiet passen missen.

[0152] Weiter betrifft die vorliegende Erfindung eine
Vorrichtung oder Maschine zum Umlegen von Bandern
um ein Objekt, bevorzugt eine Banderolierungsmaschine
und/oder eine Umreifungsmaschine, umfassend die fol-
genden Teile:

a) Eine Vorrichtung zum Einbringen einer Gegen-
druckplatte wie vorstehend beschrieben;

b) eine absenkbare Bandfiihrung welche sich in ei-
ner Ebene Uber den Objekten befinden kann und
welche sich unterhalb einer Férderebene befinden
kann undin beiden Positionen das Band filhren kann
und in einer Anfangsposition das Band zwischen
sichinder Ebene tiber den Objekten und der hinteren
Haltevorrichtung spannt;

c) eine Gegendruckplatte, die unterhalb der Férde-
rebene zwischen das Band und die Unterseite des
Objekts gebracht und wieder entfernt werden kann;

d) eine vordere Haltevorrichtung, die das Band an
einer Stelle vor der hinteren Haltevorrichtung fixieren
kann;

e) einen Schlaufenzieher (100), der das Band von
der Bandfiihrung, in der Position unterhalb der For-
derebene, ausgehend in Foérderrichtung zu einer
Schlaufe ziehen kann;

f) eine Trennvorrichtung die das Band, bevorzugt di-
rekt hinter der der hinteren Haltevorrichtung, teilen
kann und

g) eine Fiigevorrichtung die das Band in einem Uber-
lappungsbereich mit sich selbst verbinden kann.

[0153] Die Bauteile der Vorrichtung wurden schon im
Zusammenhang mit dem Verfahren erlautert, ebenso ih-
re Abwandlungen und Vorteile. Da es sich um dieselben
Bauteile handelt, sind diese Angaben als auch fir die
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Vorrichtung geltend zu verstehen.

[0154] Die Vorrichtung zum Umlegen von Bandern um
Objekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umrei-
fen, umfasst vorzugsweise eine weitere Haltevorrich-
tung, die das Band im Bereich eines oberen Teils der
Schlaufe festhalten kann.

[0155] Auch die weitere Haltervorrichtung und ihre Al-
ternativen und Vorteile wurden fur das Verfahren disku-
tiert. Diese Angaben gelten analog fir die Vorrichtung
[0156] Die Vorrichtung zum Umlegen von Bandern um
Objekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umrei-
fen, umfasst vorzugsweise weiter eine Bandanfangshal-
tevorrichtung, welche den Bandanfang, nachdem er von
der hinteren Haltevorrichtung freigegeben wurde, erneut
platzieren kann, insbesondere indem der Bandanfang
durch die Bandanfangshaltevorrichtung zur Gegen-
druckplatte gebracht wird. Bevorzugt handelt es sich bei
der Bandanfangshaltevorrichtung um eine Bandan-
fangsklemme.

[0157] Die Bandanfangshaltevorrichtung und ihre Al-
ternativen und Vorteile wurden oben fiir das Verfahren
diskutiert. Diese Angaben gelten analog fir die Vorrich-
tung

[0158] Die Vorrichtung zum Umlegen von Bandern um
Objekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umrei-
fen, umfasst vorzugsweise weiter einen Schlaufenzie-
her, der im Fall einer gedffneten Schlaufe diese ausbrei-
ten kann, so dass nur zwei Bandlagen im Uberlappungs-
bereich vorliegen, insbesondere, dass sich nur zwei
Bandlagen zwischen Fiigevorrichtung und Gegendruck-
platte befinden.

[0159] Mit einer gedffneten oder aufgetrennten
Schlaufe ist eine Bandanordnung gemeint, die im We-
sentlichen die Form eine Schlaufe hat. Das heisst, dass
das Band von einem Ort ausgehend, sich in eine Rich-
tung ausbreitet. An einem zweiten Ort, dem Scheitel-
punkt der Schlaufe, andert sich die Ausbreitungsrichtung
des Bandes kontinuierlich, so dass das Band schliesslich
zu einem dritten Ortin der Nahe des Ausgangsortes fiihrt.
Dies ist eine Schlaufe. Eine gedffnete oder aufgetrennte
Schlaufe zeichnet sich nun dadurch aus, dass das Band
an einer Stelle der Schlaufe unterbrochen ist.

[0160] Eine Bandlage ist ein Band welches Uber oder
unter etwas liegt, zwei Bandlagen sind zwei sich Uber-
lappende Bander, drei Bandlagen sind drei sich iberlap-
pende Bander und x Bandlagen sind x sich Uiberlappende
Bander, wobei x eine positive natilirliche Zahl grésser 1
ist.

[0161] Die Fugevorrichtung der Vorrichtung zum Um-
legen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum Bande-
rolieren und/oder Umreifen, ist vorzugsweise ein
Schweisskopf, insbesondere ein Ultraschallschweiss-
kopf.

[0162] Die Vor- und Nachteile und Abwandlungen un-
terschiedlicher Fligeverfahren wurden fiir das Verfahren
weiter oben diskutiert. Ein Schweisskopf ist die Vorrich-
tung, die fiir ein Schweissverfahren benutzt wird. Es gel-
ten analog die Argumente und alternativen Ausfiihrungs-
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formen, die fir das Verfahren beschrieben wurden.
[0163] Die Bandfuhrungsvorrichtung der Vorrichtung
zum Umlegen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum
Banderolieren und/oder Umreifen, ist vorzugsweise ein
Bandfiihrungshaken.

[0164] Der Bandfilhrungshaken und seine Alternati-
ven und Vorteile wurden oben fir das Verfahren disku-
tiert. Diese Angaben gelten analog fir die Vorrichtung
[0165] Die Bandfuhrungsvorrichtung der Vorrichtung
zum Umlegen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum
Banderolieren und/oder Umreifen, kann vorzugsweise
zwischen Band und Férderebene gebracht werden und
sich in Forderrichtung bewegen.

[0166] Die Bewegungsmdglichkeiten des Bandflih-
rungshakens, Alternativen und Vorteile wurden oben fir
das Verfahren diskutiert. Diese Angaben gelten analog
fur die Vorrichtung

[0167] DieFoérderebene derVorrichtungzum Umlegen
von Bandern um Objekte, bevorzugt zum Banderolieren
und/oder Umreifen, wird vorzugsweise durch einen For-
dertisch definiert.

[0168] Wie ein Tisch eine Ebene definieren kann, wur-
de oben erlautert. Wird die Férderebene durch einen For-
dertische definiert, so hat dies den Vorteil, dass die Ob-
jekte einfach tGber den Tisch geschoben werden kénnen
wahrend des Verfahrens. Viele andere Transportverfah-
ren verlangen eine Anpassung an das Objekt, was bei
unterschiedlichen Objekten in einer unbekannten Rei-
henfolge oder nicht standarisierten Objekten schwierig
zu realisieren ist. Ausserdem erlaubt ein Tisch das Be-
wegen von Objekten, die Stapel von losen Gegenstan-
den sind. Gerade solche werden haufig banderoliert
und/oder umreift. Es ist daher vorteilhaft, wenn die Vor-
richtung flr solche Objekte tauglich ist. Eine Alternative
zu einem Tisch mit 8hnlichen Eigenschaften sind z.B. ein
oder mehrere Forderbander oder Transportschienen.
[0169] Der Freiraum fir das Einfihren der Gegen-
druckplatte in der Vorrichtung zum Umlegen von Béan-
dernum Objekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder
Umreifen, wird vorzugsweise teilweise vom Band be-
grenzt. Dieses verlauft von der hinteren Haltevorrichtung
zur Bandflihrungsvorrichtung und von dort zum Objekt
und/oder einer Kante der Offnung in der Férderebene.
[0170] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft einen Bandspanner, der eine Bandspannung re-
gulieren kann. Vorzugsweise ist der Bandspanner elek-
trisch regelbar. Zudem kann der Bandspanner vorzugs-
weise die Bandspannung wahrend des laufenden Betrie-
bes andern.

[0171] Der Bandspanner ist insbesondere Bestandteil
der Vorrichtung zum Umlegen von Bandern um Objekte,
bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umreifen.
[0172] Vorzugsweise umfasstder Bandspanner weiter
eine Vorrichtung zum Erfassen der Bandspannung.
[0173] Der Bandspanner und seine Regelungsmdg-
lichkeiten, die Abwandlungen, Alternativen und Vorteile
wurden oben flr das Verfahren diskutiert. Diese Anga-
ben gelten analog fir die Vorrichtung.
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[0174] Diemégliche Anderung wahrend des laufenden
Betriebes soll dabei auch die Anderungen wahrend des
Umlegens eines Bandes um ein einziges Objekt oder um
eine einzige Objektgruppe erméglichen. Diese Anderung
soll bevorzugt auch bei Banderolier- und/oder Umrei-
fungsverfahren ermdglicht werden.

[0175] Die Vorrichtung zum Umlegen von Bandern um
Objekte, bevorzugt zum Banderolieren und/oder Umrei-
fen, umfasst vorzugsweise weiter eine Steuereinheit.
Diese Steuereinheit ist vorzugsweise so ausgebildet,
dass diese auch den Bandspanner steuert.

[0176] Die Steuereinheit und die Wechselwirkung zwi-
schen Bandspanner und Steuereinheit, die Abwandlun-
gen, Alternativen und Vorteile wurden oben fiir das Ver-
fahren diskutiert. Diese Angaben gelten analog fir die
Vorrichtung.

[0177] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung zum
Umlegen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum Ban-
derolieren und/oder Umreifen, weiter eine Vorrichtung
zum Erfassen der Bandspannung. Insbesondere kann
der Bandspanner derart gestaltet sein, dass er neben
der Einstellung der Bandspannung diese auch messen
kann.

[0178] Mogliche Messmethoden und Orte, um die
Bandspannung zu erfassen, wurden im Verfahren be-
schrieben. Auch die Méglichkeiten, den Bandspanner zu
diesem Zweck zu nutzen, wurden dort erklart.

[0179] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung zum
Umlegen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum Ban-
derolieren und/oder Umreifen, mindestens einen Sensor
mitdem sich die Position und/oder die Ausdehnung eines
Objektes in Forderrichtung bestimmen lasst, insbeson-
dere umfasst dieser Sensor eine Lichtschranke.

[0180] Méogliche Messmethoden und Orte um Objekt-
informationen zu erfassen, wurden im Verfahren be-
schrieben.

[0181] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung zum
Umlegen von Bandern um Objekte, bevorzugt zum Ban-
derolieren und/oder Umreifen, eine Steuerung, welche
die Ablaufgeschwindigkeit der unterschiedlichen Verfah-
rensschritte steuern und synchronisieren kann.

[0182] Fdr eine laufende Produktion mag eine schnel-
les Umlegen von Bandern, insbesondere eine schnelle
Banderolierung und/oder Umreifung, vorteilhaft sein. Fir
Testzwecke hingegen eher ein langsamer Ablauf. Auch
kann es vorteilhaft sein, das Umlegen von Bandern um
Objekte, insbesondere die Banderolierung und/oder Um-
reifung, mit davor oder danach stattfindenden Verfahren
in einer Produktionskette zu synchronisieren. Manche
Schritte lassen sich bei speziellen Bandern oder spezi-
ellen Produkten langsamer oder schneller durchfiihren
als in anderen Situation. Mit Hilfe der Steuerung lasst
sich die Vorrichtungen an die jeweiligen Bedirfnisse an-
passen.

[0183] In einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst die
Vorrichtung mehrere, bevorzugt 2, Vorratsspulen fir
Bander. Die Vorratsspulen dienen zur Aufnahme und Be-
reitstellung des Bandes vor dem eigentlichen Bandero-
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lierungsvorgang. Bevorzugt sind die Vorratsspulen durch
eine Vorratsspulen-Steuerung derart aufeinander abge-
stimmt, dass jeweils eine Vorratsspule gewechselt wer-
den kann, wahrend von einer anderen Vorratsspule Ban-
der abgespult werden.

[0184] Insbesondere ermdglicht die Abstimmung
durch die Vorratsspulen-Steuerung ein Verbinden von
einem Bandende einer Spule mit einem Bandanfang von
eineranderen Spule. Bevorzugt iberlappen sich bei dem
Verschweissen von einem Bandende mit einem Band-
anfang, Bandende und Bandanfang auf weniger als 1 cm
Lange. Insbesondere ist der Uberlappungsbereich we-
niger als oder gleich 0.7 cm lang.

[0185] Die Vorrichtung umfasst in einer weiteren Aus-
fuhrungsform eine Verbindungsvorrichtung mit der ein
Bandende eines Bandes auf einer ersten Vorratsspule
mit einem Bandanfang eines Bandes auf einer zweiten
Vorratsspule verbunden werden kann.

[0186] Bevorzugthandeltes sich beider Verbindungs-
vorrichtung um eine Schweissvorrichtung, insbesondere
um eine Ultraschallschweissvorrichtung.

[0187] Die Vorrichtung umfasst in einer weiteren Aus-
fuhrungsform insbesondere einen Bandspeicher. Dieser
ermoglicht es, dass das Banderolierverfahren fiir eine
gewissen Zeit, ungebremst oder nur verlangsamt, wei-
terlaufen kann, ohne dass das Band auf der anderen
Seite des Bandspeichers sich auf Grund des Bandero-
lierverfahrens bewegt. Diese Entkopplung erlaubt insbe-
sondere das Verbinden von einem Bandende einer Spule
mit einem Bandanfang von einer anderen Spule, ohne
dass das Banderolierverfahren dadurch verzégert wird.
Der Bandspeicher wird von einer Bandspeicher-Steue-
rung kontrolliert. Diese kann dazu genutzt werden, den
Bandspeicher kontrolliert zu leeren und insbesondere
auch zu einem anderen Zeitpunkt wieder kontrolliert zu
befiillen. Eine Ausfiihrungsform eines Bandspeichers ist
eine Bandfiihrung Gber mindestens drei Umlenkrollen,
von denen mindestens eine relativ zu den beiden ande-
ren verschiebbar ist. Durch die Verschiebung (z.B. durch
einen Motor) wird die Lange der Strecke verandert, die
das Band durchlduft: Vergréssert sich die Strecke so wird
der Speicher geflillt, verkleinert sich die Strecke so wird
der Speicher geleert.

[0188] EinBandspannerbzw. eine Spannungsregulie-
rung kann in dem Bandspeicher integriert sein oder ihm
vor oder nach gelagert sein. Bevorzugt ist der Bandspan-
ner dem Bandspeicher vorgelagert, da so das Band mit
einer wohldefinierten Spannung durch den Bandspei-
cherlauft. Allerdings kann auch eine Bandspeicher-Steu-
erung zumindest teilweise Bandspannerfunktionen tiber-
nehmen und die Bandspannung in einem gewissen Rah-
men regulieren. Die Vorrichtung kann mehr als einen
Bandspanner umfassen: wie zum Beispiel einen, der die
Spannung beim Banderoliervorgang am Objekt erzeugt
und/oder kontrolliert und einen zweiten, der die Span-
nung des Bandes auf der Strecke durch die Vorrichtung
erzeugt und/oder kontrolliert.

[0189] In einer weiteren Ausfiihrungsform sind die
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Bandspeicher-Steuerung und die Vorratsspulen-Steue-
rung aufeinander abgestimmt oder identisch. Die Band-
speicher-Steuerung oder die Vorratsspulen-Steuerung
kénnen zu der Steuerung der Vorrichtung gehdéren
und/oder miteinander synchronisiert oder anders aufein-
ander abgestimmt sein. In einer weiteren Ausflihrungs-
form sind die Verbindungsvorrichtung und die Vorrats-
spulen- oder Bandspeicher-Steuerung derart aufeinan-
der abgestimmt, dass beidem Verschweissen von einem
Bandende miteinem Bandanfang, sich diese auf weniger
als 1 cm Lange Uberlappen, insbesondere auch weniger
als oder gleich 0.7 cm Lange.

[0190] Bander werden haufig auf Vorratsspulen zur
Verfligung gestellt. Die Mdglichkeit mehrere Vorratsspu-
le in der Vorrichtung zu integrieren, erlaubt ein unterbre-
chungsfreies Arbeiten, da immer eine Vorratsspule aus-
getauschtwerden kann, wahrend von einer anderen Vor-
ratsspule das Band abgespult wird. Ein Verbinden von
Bandende des Bandes der einen Spule und Bandanfang
des Bandes einer anderen Spule reduziert den Materi-
alverbrauch und beschleunigt das Arbeiten, da so das
Band nach dem Spulenwechseln nicht neu in die Vor-
richtung eingebracht werden muss, sondern stattdessen
das Band der einen Spule quasi Ubergangslos in das
Band der nachsten Spule Ubergeht und von diesem
durch die Vorrichtung geleitet wird. Ohne das Verbinden
kann es passieren, dass ein vergleichsweise langes End-
stlick eines Bandes nicht zum Banderolieren genutzt
werden kann, da es entweder zu kurz ist um das Objekt
vollstdndig zu umschliessen oder sich nicht mehr aus-
reichend kontrollieren lasst. Allerdings kann, wenn auf
die Verbindung von Bandanfang und Bandende verzich-
tet wird, verhindert werden, dass ein Objekt mit einer
Banderole die eine Verbindungsstelle aufweist, umge-
ben wird.

[0191] Der Ubergang zwischen den zwei Bandern un-
terschiedlicher Spulen ist umso unauffalliger und umso
materialsparender, je kiirzer das Uberlappungsgebiet ist.
Das Uberlappungsgebiet ist dabei diejenige Strecke (ge-
messen in Ladngsausdehnung der Bander), in der die bei-
den Bander sich tGiberlappen. Die Verbindung sollte aber
dennoch belastbar sein. Dazu eignen sich zum Beispiel
Verbindungsmethoden wie Schweissen oder Kleben
oder eine formschlissige Verbindung oder eine andere
bekannte Art der Verbindung von Bandern. Beim
Schweissen kann es sich um das bevorzugte Ultraschall-
schweissen oder um lokale Hitzeeinwirkung handeln. Die
Verbindungsmethode ist bevorzugt dieselbe wie sie in
der Flugevorrichtung verwendet wird, da so die Verbin-
dung im Wesentlichen gleich stark ist wie die durch die
Flgevorrichtung hergestellte.

[0192] Das Verschweissen findet bevorzugt statt, be-
vor das Band die Bandfilihrungsvorrichtung oder die ab-
senkbare Bandfilihrung oder die Fligevorrichtung erreicht
hat und damit bevorzugt in der Nahe der Vorratsspulen.
(Wobei der Abstand hier entlang der Strecke gemessen
werden soll, den das Band im Betrieb durchlauft.)
[0193] In einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst die
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Vorrichtung eine Druckereinheit zum Bedrucken des
Bandes vor oder wahrend des Banderolier- oder Umrei-
fungsvorganges.

[0194] Bei der Druckereinheit handelt es sich bevor-
zugt um einen Thermotransferdrucker.

[0195] Die Druckereinheit ist in Bandlaufrichtung be-
vorzugt nach einem Bandspeicher und insbesondere frei
zuganglich montiert. "Frei zuganglich" heisst insbeson-
dere, dass keine Werkzeuge benutzt werden miissen um
an die Druckereinheit zu gelangen.

[0196] In einer weiteren Ausfiihrungsform kann die
Vorrichtung, abgesehen von der Druckereinheit, in ihrem
Betriebszustand bleiben, wahrend Zugang fir Wartungs-
arbeiten zur Druckereinheit besteht.

[0197] Eine Druckereinheit ermdglicht es, die Bande-
rolen passgenau und individuell auf das Objekt abge-
stimmtzu bedrucken. Ein Thermotransferdrucker erlaubt
zum Beispiel das Aufbringen eines Barcodes oder eines
Matrixcodes. Alternativ kénnen die Bander schon vor
dem Einbringen in den Bandspeicher bedruckt werden.
Eine individuelle Bedruckung verlangt dann aber eine
sehr genaue Justierung und eine sehr genaue Kenntnis
der Objekte und ihrer Reihenfolge (falls diese eine Rolle
spielt, die Objekte sich also voneinander unterscheiden).
[0198] Alternativen zum Thermotransferdruck sind
zum Beispiel Tintenstrahlverfahren, Laserdruckverfah-
ren, Zeilendruckverfahren, Nadeldruckverfahren, Ther-
mosublimationsdruck, Thermodirektdruck oder Laserbe-
schriftung. Die Wahl der Druckverfahren richtet sich da-
bei zum einen nach der benétigten Auflésung und Qua-
litdt des Druckbildes und zum anderen nach dem Material
und den Abmessungen und der Art des Bandes. So kann
z. B. eine Laserbeschriftung ein diinnes Band so stark
beschadigen, dass es nicht mehr nutzbar ist. Fir sehr
grobe Riemen mit unregelmassiger Oberflache kann sich
eine Laserbeschriftung hingegen eignen, wahrend ein
Thermotransferdruck weniger gute Ergebnisse liefern
kénnte.

[0199] Die Druckereinheitist bevorzugt gut zuganglich
montiert, da fast alle Druckverfahren ein Verbrauchsma-
terial wie Tinte oder Toner umfassen. Ein Nachfillen von
diesem Verbrauchsmaterial, sowie Arbeiten wie z.B. die
Reinigung von Druckkdpfen, sollte schnell und einfach
moglich sein. Da jede Manipulation an einer Vorrichtung
zu Beschadigungen fiihren kann, ist es von Vorteil die
Druckereinheit so zu montieren, dass die Wartung der
Druckereinheit und das Nachfillen von ihrem Ver-
brauchsmaterial geschehen kann, ohne dass Teile der
Ubrigen Vorrichtung demontiert oder deplatziert werden
missen. Bevorzugt Isst sich auch eine Druckereinheit
durch eine andere Druckereinheit austauschen oder er-
weitern, ohne dass an der Ubrigen Vorrichtung wesent-
liche Anderungen vorgenommen werden miissen. So
kénnen mit einer Vorrichtung einfach mehrere Druckver-
fahren angewendet werden.

[0200] In einer weiteren Ausflihrungsform wird zumin-
dest einer der verwendeten Antriebe durch mindestens
einen Servomotor realisiert. Bevorzugt kann mindestens
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einer der Servomotoren per Remote-Zugriff gesteuert
werden.

[0201] Bevorzugt kann der mindestens ein Servomo-
tor, der das Band oder den Riemen antreibt, auch als
verschleissfreie Bremse verwendet werden.

[0202] Der Servomotor erlaubt eine genaue Kontrolle
Uber seine Position und/oder Geschwindigkeit und/oder
Beschleunigung. Da Servomotoren steuerbar sind, kann
die Steuerung der Vorrichtung genutzt werden um Posi-
tion und/oder Geschwindigkeit und/oder Beschleuni-
gung prazise einzustellen und z. B. an das verwendete
Band, an das zu umlegende Objekt oder den Verfahrens-
stand anzupassen. So ist es zum Beispiel denkbar, dass
das Verfahren etwas langsamer ablauft, wahrend ein
Bandende einer Spule mit dem Bandanfang einer ande-
ren Spule verbunden wird und eventuell auch die Band-
spannung etwas reduziert wird, wahrend sich die Ver-
bindungsstelle noch innerhalb der Vorrichtung befindet.
[0203] Die prazise Steuerung ist nicht zwingend Uber-
all gleich wichtig. Es ist zum Beispiel vorstellbar nur die
Bandspannung oder nur die Bandgeschwindigkeit oder
nur die Objektkompression mit einem Servomotor zu re-
gulieren, sonst aber andere Antriebe zu nutzen. Naturlich
sind auch Lésungen, die ganz ohne Servomotoren aus-
kommen denkbar: Steuerbare Schrittmotoren sind zum
Beispiel eine Mdglichkeit oder Motoren die selbst wenig
steuerbar sind, aber gezielt genutzt werden oder mit
Kupplungen und Bremsen nur bestimmte Krafte ausi-
ben, sind andere Beispiele. Auch mit anderen mechani-
schen Mitteln lassen sich Verfahrensschritte synchroni-
sieren und gezielt Krafte austben.

[0204] Eine mdgliche Anwendung eines Servomotors
ist bei der Beschleunigung und dem Abbremsen des
Bandes gegeben. Da sowohl der Beschleunigungs- als
auch der Bremsvorgang so gestaltet werden koénnen,
dass das Band nicht wesentlich tber eine Flache mit ho-
her Reibung rutscht, wird das Band nicht abgerieben. So
wird weder das Band noch ein gegebenenfalls vorkom-
mendes Druckbild darauf beschadigt. Auch verbraucht
diese Art von Bremse keine Bremsbelage und ist daher
wartungsarm.

[0205] In einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst die
Vorrichtung mindestens einen Sensor. Dieser kann be-
vorzugt den Druck auf die Pakete und/oder den Zug auf
das Band und/oder die Prasenz von Vorratsrollen
und/oder die Qualitat der Bedruckung und/oder eine an-
dere Eigenschaft der Vorrichtung, des Paketes und/oder
des Bandes messen. Die Sensordaten kdnnen bevor-
zugt per Remote-Zugriff ausgelesen werden.

[0206] Sensoren erlauben eine Kontrolle und eine
Steuerung des Verfahrens und der Vorrichtung. Falls die
Vorrichtung eine elektronische Steuerung aufweist, ist
es moglich, dass diese automatisch Sensordaten inte-
griert und die Steuersignale derart anpasst, dass das
Verfahren optimal ablauft. Falls die Vorrichtung keine
elektronische Steuerung aufweist, so kdnnen die Sens-
ordaten zur Einstellung der Vorrichtung, z.B. von einem
Techniker, genutzt werden.
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[0207] Sensoren in der Verbindung mit einer elektro-
nischen Steuerung erlauben es, dass die Vorrichtung
sich in Bezug auf die Uberwachten und ansteuerbaren
Parameter zumindest tber einen gewissen Bereich hin-
weg, selbst einrichtet. Dies kann zum Beispiel einen ra-
schen und spontanen Wechsel von Objekten oder Ban-
derarten erlauben, ohne dass die Vorrichtung vorher pra-
zise darauf ausgerichtet werden muss.

[0208] Sind Sensordaten per Remote-Zugriff ausles-
bar, so kann die Vorrichtung von einem entfernten Ort
kontrolliert und, wenn auch die Steuerung und/oder die
Motoren per Remote-Zugriff steuerbar sind, auch aus der
Ferne gesteuert werden. Dies kann die Produktivitat und
Arbeitsplatzsicherheit erhdhen und/oder auch helfen das
Banderolierverfahren optimal in eine bestehende Kette
von Produktionsschritten zu integrieren.

[0209] Typische Objekte zum Banderolieren sind Ver-
packungen mitunterschiedlichem Inhalt oder Stapel. Ge-
stapelt werden typischerweise Pappen wie z.B. zusam-
mengelegte Verpackungskartons oder Papiere wie z.B.
Zeitungen oder Kataloge. Es kann sich aber auch um
ganz andere Objekte handeln: Dosen, Verpackungen
beliebiger Guter, Lebensmittel, Medikamente, Kabel,
Briefe, Textilien, Trockeneisbehalter, usw. Alle diese Ob-
jekte kdnnen einzeln oder in Stapeln banderoliert wer-
den. Naturlich kénnen die Objekte auch direkt hinterein-
ander liegen und so als Stapel banderoliert werden. Die
Hohe der Stapel ist durch die héchste Position der Band-
fuhrung beschrankt. Die Breite der Stapel wird auf einer
Seite allenfalls dadurch begrenzt, dass die Bandflihrung
irgendwo montiert sein muss.

[0210] Umreift werden meistens stabile Objekte wie
Verpackungskartons, Kabel, Dosen oder Baumaterialien
wie Steine, Fliesen und/oder Holzprodukte. Ebenso wer-
den Zeitungen und/oder vermischte Produkte umreift,
teilweise mit einer Palette zusammen. Die Anordnungs-
moglichkeiten der Objekte sind dieselben wie beim Ban-
derolieren.

[0211] Es ist mdglich zwei erfindungsgemasse Ma-
schinen, bevorzugt Banderolier- und/oder Umreifungs-
maschinen, gleichzeitig am selben Objekt zu benutzen,
so dass zwei parallele Bander um das Objekt gelegt wer-
denkdnnen. Esistauch mdglich, eine Langsbanderolier-
und/oder Ladngsumreifungsmaschine und eine Querban-
derolier- und/oder Querumreifungsmaschine zu kombi-
nieren auch wenn dort die unterschiedlichen Mechaniken
sorgféltig aufeinander abgestimmt sein mussen.

[0212] Die Wahl des Bandes richtet sich neben opti-
schen und &sthetischen Gesichtspunkten auch nach
dem verwendeten Verbindungsverfahren.

[0213] Typische Bander fir Banderolierungsverfahren
sind zwischen 10 und 100 mm breit und kdnnen bis zu
50 wm dinn sein. Vorliegend werde bevorzugt Bander
mit einer Breite von 1-150 mm, insbesondere 5-100 mm
oder 8-50 mm, verwendet. Eine Dicke der Bander misst
im Besonderen 50 pm - 2 mm, insbesondere 100 pm -
1 mm oder 150 pm - 500 pm.

[0214] Typische Bander fir Umreifungsverfahren sind
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zwischen 5 und 30 mm breit und haben eine standari-
sierte Dicke die bevorzugt zwischen 0.1 und 1 mm und
besonders bevorzugt zwischen 0.25 und 0.6 mm liegt.
[0215] Es handelt sich typischerweise um Kunststoff-
bander oder Papierbander. Die Kunststoffoander beste-
hen insbesondere aus Polymermaterial, vorzugsweise
Polypropylen (PP). Andere Kunststoffe wie zum Beispiel
Polyethylenterephthalat (PET) sind aber auch mdglich.
Kunststoffbander und Papier kénnen bedruckt und/oder
beschichtet sein. Eine Beschichtung kann die Anwen-
dung eines eigentlich ungeeigneten Materials in einem
bestimmten Verbindungsverfahren erlauben. So kann
zum Beispiel beschichtetes Papier ultraschallver-
schweisst werden.

[0216] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0217] Die zur Erlduterung des Ausfihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Ausgangssituation des Banderolierverfah-
rens als Beispiel eines Umlegeverfahrens ei-
nes Bandes um ein Objekt

Fig. 2 Ausstllpen des Bandes durch ein Objekt

Fig. 3 Einbringen der Gegendruckplatte

Fig. 4 Freigeben des Bandanfanges

Fig. 5 Anfangsposition des Schlaufenziehers

Fig. 6 Fixieren und Auftrennen der Schlaufe

Fig. 7 Ausstreichen des Schlaufe

Fig. 8 Verbinden

Fig. 9 Freigabe und Abtransport des Objektes

Fig. 10  Mdgliche Ruhepositionen unterschiedlicher
Bauteile

[0218] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile

mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wege zur Ausfithrung der Erfindung

[0219] Figur 1 zeigt die Ausgangssituation eines erfin-
dungsgemassen Banderolierverfahrens als Beispiel ei-
nes Umlegeverfahrens eines Bandes um ein Objekt. Das
Verfahren kann analog auch als Umreifungsverfahren
durchgefiihrt werden. Ein Objekt 6, z.B. ein Papierstapel
oder ein Kartonstapel, bewegt sich auf einer Férderebe-



39 EP 3 137 381 B1 40

ne 1. Ein Band 3 wird in einer hinteren Haltevorrichtung
2, welche unterhalb der Férderebene 1 liegt, gehalten.
Von dort lauft es zu einem Punkt in einer Ebene Uber
dem Objekt, wo in diesem Fall ein Bandspanner 5 instal-
liert ist. Eine Bandflihrung 4 befindet sich in diesem Bei-
spiel ohne Bandkontakt, in horizontaler Richtung zwi-
schen Bandspanner 5 und hinterer Haltevorrichtung 2
und auf ahnlicher Héhe wie der Bandspanner 5. In einer
anderen Ausfiihrungsform besteht ein Kontakt zwischen
der Bandfiihrung 4 und dem Band 3 in dieser Situation.
Falls dies der Fall ist, kann die Bandfiihrung 4 das Band
in der Ebene oberhalb des Objektes 6 halten. Es istauch
moglich, dass anstelle des Bandspanners 5 eine Umlen-
krolle oder ein anderes Bauteil, welches das Band in der
Ebene Uiber dem Objekt 6 halten kann, genutzt wird. Das
Band kommt aus einer nicht gezeigten Bandquelle, die
vorzugsweise eine Vorratsrolle ist. Von dort wird das
Band (iber den Bandspanner 5, eventuell Gber die Band-
fuhrung 4 zur hinteren Haltevorrichtung 2 gefiihrt. Da-
zwischen kénnen Umlenkrollen und weitere Bauteile ge-
nutzt werden, um das Band in der gewlinschten Art zu
fihren und zu behandeln. Es kdnnte zum Beispiel auch
noch bedruckt werden.

[0220] Der Bandspanner erzeugt oder erhélt eine
Bandspannung, die geringer ist als diejenige, welche die
geschlossene, fertige Bandschlaufe, beim Banderolie-
ren ist dies die Banderole, schliesslich haben soll (Soll-
spannung).

[0221] Die Figur 2 zeigt die Situation zu einem Zeit-
punkt kurz nach der Situation in Figur 1. Das Objekt 6
hat das zwischen hinterer Haltevorrichtung 2 und Band-
spanner 5 gespannte Band erreicht und durch seine Be-
wegung in Forderrichtung ausgestllpt. Eine Bandflh-
rungsvorrichtung 7 wurde in die Bandebene gebracht
und bewegt sich auch in Férderrichtung. Da das Objekt
6 in der Horizontalen an der Position der Bandfiihrung 4
vorbei ist, senkt sich nun die Bandfiihrung 4.

[0222] Figur 3 zeigt das Ergebnis dieser Bewegungen.
Es handelt sich um die Situation zu einem Zeitpunkt nach
derjenigen, die in Figur 2 gezeigt ist. Die Bandfiihrung 4
hat nun das Band 3 hinter dem Objekt 6 unter die For-
derebene 1 gedriickt oder gefiihrt. Die Bandfihrungsvor-
richtung 7 hat das Band unterhalb der Férderebene 1 so
geflihrt, dass ein Freiraum 17 zwischen dem Band 3 und
der Férderebene 1 bzw. dem Objekt 6 entstanden ist. In
diesen Freiraum wurde nun die Gegendruckplatte 9 ein-
gebracht. Nachdem dies geschehen ist, kann die Band-
fuhrungsvorrichtung 7 wieder entfernt werden. Dafiir be-
wegt sich nun die vordere Haltevorrichtung 8 nach oben,
um das Band 3 zwischen sich und der Gegendruckplatte
9 festzuklemmen.

[0223] Wahrend die Bandfiihrung 4 das Band unterdie
Forderebene 1 driickt wird die Bandspannung vom Band-
spanner 5 auf die Sollspannung oder sogar auf eine h6-
here Spannung geregelt.

[0224] Die Situation zu einem spateren Zeitpunkt istin
Figur 4 gezeigt. Das Band 3 wird von der vorderen Hal-
tevorrichtung 8 gehalten. Daher konnte die hintere Hal-
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tevorrichtung 2 das Band loslassen. Die beiden Backen
der hinteren Haltevorrichtung 2 teilen sich dabei in eine
obere Backe 2b und eine untere Backe 2a. Eine Band-
anfangshaltevorrichtung 10 bewegt sich nach oben und
fuhrt dabei den nun freien Bandanfang in Richtung Ge-
gendruckplatte 9.

[0225] In Figur 5 ist das Band 3 nun durch die Band-
anfangshaltevorrichtung 10 und die vordere Haltevor-
richtung 8 an die Gegendruckplatte 9 gedrtickt. Der so
fixierte Bandabschnitt ist aber nur der Bandanfang. Ein
anderer Bandteil verlauft Uber oder durch die Bandfih-
rung 4. In einen geeigneten Ausschnitt der Bandfiihrung
4 wird ein Schlaufenzieher 11 eingefiihrt sich dort nun
zwischen Bandfiihrung 4 und Band 3 befindet. Er bewegt
sich in Forderrichtung und zieht dabei das Band 3 mit.
Die Bandspannung wird vom Bandspanner 5 auf dem
hohen Wert der Sollspannung oder etwas dartiber ge-
halten.

[0226] Figur 6 zeigt die durch die Bewegung des
Schlaufenziehers 11 entstehende Schlaufe. Die obere
Backe 2b der hinteren Haltevorrichtung wird in die
Schlaufe eingefiihrt und bewegt sich nach oben. Die un-
tere Backe 2a der hinteren Haltevorrichtung bewegt sich
auch nach oben. Das Band 3 wird nun im Bereich der
Schlaufe zweimal festgeklemmt: Einmal an einer Stelle
der oberen Seite der Schlaufe zwischen der Gegen-
druckplatte 9 und der oberen Backe 2b. Dies ist die wei-
tere Haltevorrichtung. Ein zweites Mal wird das Band 3
im Bereich der unteren Seite der Schlaufe zwischen der
oberen Backe 2b und der unteren Backe 2a einge-
klemmt. Dies ist die hintere Haltevorrichtung. Eine Trenn-
vorrichtung 12, die zum Beispiel ein Messer sein kann,
durchtrennt das Band kurz vor der hinteren Haltevorrich-
tung. ("Vorne" und "hinten" sind beziglich der Férder-
richtung zu verstehen).

[0227] Die folgenden Schritte sind in Figur 7 gezeigt.
Nachdemdie Schlaufe durch das Durchtrennen des Ban-
des 3 gedffnet wurde, bewegt sich der Schlaufenzieher
11 weiter in Foérderrichtung und streicht dadurch die
Schlaufe aus. Eine Flgevorrichtung 13 wird im Bereich
der Gegendruckplatte 9 an das Band 3 gefihrt. In diesem
Bereich Gberlappt sich das Band 3 nun. Die Bandfiihrung
4 kann nun wieder angehobenwerden und in die Stellung
in einer Ebene oberhalb des Objektes 6 zurtickkehren.
Nun wird auch die Bandspannung vom Bandspanner 5
wieder reduziert.

[0228] In Figur 8 ist die Verbindung zwischen den sich
Uberlappenden Bandabschnitten gerade durch die Fu-
gevorrichtung 13 hergestellt worden. Das Band 3 muss
nun nicht mehr an der Gegendruckplatte 9 gehalten wer-
den und daher 16st sich die vordere Haltevorrichtung 8,
die Bandanfangshaltevorrichtung 10 und die hintere Hal-
tevorrichtung 2 fahrt, beide Backen 2a und 2b gegenein-
ander gepresst und den neuen Bandanfang haltend, von
der Gegendruckplatte 9 weg und 16st damit die weitere
Haltevorrichtung. Die Gegendruckplatte 9 kann an-
schliessend auch entfernt werden.

[0229] Figur 9 zeigt das Ergebnis: Das Objekt 6 mit
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umgelegtem Band, beim Banderolieren das banderolier-
te Objekt, wird abtransportiert. Hier geschieht dies auch
in Forderrichtung. Der Mechanismus zum Umlegen ei-
nes Bandes um ein Objekt (z.B. ein Banderolierungs-
oder Umreifungsmechanismus) ist in derselben Konfigu-
ration wie in Figur 1. Ein weiteres Objekt 6’ bewegt sich
in Forderrichtung auf das gespannte Band 3 zu und das
Verfahren kann von vorne beginnen.

[0230] Figur 10 zeigt mogliche Ruhepositionen der
Bauteile, die im Laufe des Verfahrens in die Bandebene
gelangen und wieder aus ihr entfernt werden. Als "Ru-
heposition" ist hier die Position zu verstehen, in der die
Bauteile keine oder nicht ihre primare Aufgabe erfillen.
Selbstverstandlich kdnnen auch noch andere Bauteile
solche Bewegungen machen. Es handelt sich bei Figur
10 um eine Skizze der Aufsicht auf die Férderebene 1.
Die Forderebene 1 und alle gezeigten Bauteile sind
transparent dargestellt. Nur deren Konturen werden ge-
zeigt.

[0231] Die Forderebene 1 weist eine Offnung 14 auf
und diese hat eine vordere Kante 15. Die Férderrichtung
16, welche die Richtung fiir "vorne" und "hinten" definiert,
ist durch einen Pfeil gezeigt. Auf der rechten Seite der
Offnung 14 befindet sich die Gegendruckplatte 9 in ihrer
Ruheposition. Unterhalb der Gegendruckplatte 9 befin-
den sich Teile der unterschiedlichen Haltevorrichtungen:
Die vorderen Haltevorrichtung 8, die oberer Backe der
hinteren Haltevorrichtung 2b und die Bandanfangshalte-
vorrichtung 10.

[0232] Wahrend dem Verfahren sind nie alle diese
Bauteile gleichzeitig in der Ruheposition: Die obere Ba-
cke der hinteren Haltevorrichtung 2b wird in einer Situa-
tion in die Ruheposition gefahren, in der zumindest die
vordere Haltevorrichtung 8 und die Gegendruckplatte 9
genutzt werden. Zu dem Zeitpunkt, zu dem die Gegen-
druckplatte 9 entfernt wird, ist die obere Backe der hin-
teren Haltevorrichtung 2b schon wieder im Einsatz um
den nachsten Bandanfang zu halten.

[0233] Aufder linken Seite der Offnung sind die Band-
fuhrungsvorrichtung 7 und der Schlaufenzieher 11 in der
Ausfiihrungsform als Haken gezeigt. Diese kdnnen
durch eine Schwenkbewegung in die Bandebene ge-
bracht werden und dann in Férderrichtung gestossen
oder gezogen werden.

[0234] Esspieltselbstverstandlich keine Rolle welches
der Bauteile auf welcher Seite der Offnung angeordnet
ist. Auch sind die Grdssen der Objekte und ihre Verhalt-
nisse nur zu lllustrationszwecken gewahlt worden. Es ist
lediglich zu beachten, dass die verschiedenen Haltevor-
richtungen geeignet angeordnet werden, so dass die Ge-
gendruckplatte als Gegenstiick einer Klemme dienen
kann falls diese L6sung gewiinscht wird.

[0235] Das vorstehend beschriebene Verfahren und
die gezeigten Vorrichtungen sind jedoch lediglich als il-
lustratives Beispiel zu verstehen, welche im Rahmen der
vorliegenden Erfindung beliebig abgewandelt werden
kénnen.

[0236] Soistes zum Beispiel méglich, dass die Band-
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fuhrungsvorrichtung 7 das Band 3 zunachst weiter in For-
derrichtung fihrt als das Objekt 6 und das Objekt 6 erst
zu einem spateren Zeitpunkt die in Figur 3 gezeigte Po-
sition erreicht.

[0237] Die Bandfiihrung 4 kann schon zu einem friihe-
ren Zeitpunkt eine tiefere Position einnehmen. Sie sollte
jedoch nicht mit dem Objekt 6 kollidieren. Die Bandfiih-
rungsvorrichtung 7 kann vor oder nach dem Andriicken
der vorderen Haltevorrichtung 8 entfernt werden.
[0238] Dievordere Haltevorrichtung 8 muss nicht zwin-
gend die Gegendruckplatte 9 als zweite Klemmbacke
nutzen, sondern kdnnte eine separate zweite Backe auf-
weisen.

[0239] Auf die Bandanfangshaltevorrichtung 10 kann
auch verzichtet werden. In diesem Fall kann der Pfad
entlang dem sich der Schlaufenzieher 11 bewegt geeig-
net angepasst werden.

[0240] Die Bandfiihrung 11 kann so gestaltet sein,
dass die Schlaufe bei ihr anfangt und endet. Daflir kann
das Band 3 mit einer geeigneten Vorrichtung an der
Bandfihrung 4 gehalten werden. Alternativ kann die
Schlaufe bei der Bandfiihrung 4 anfangen und bei der
Ecke des Objektes 6, der Kante der Gegendruckplatte 9
oder der Kante der Bandanfangshaltevorrichtung 10 en-
den. Es ist die bevorzugte Ldsung, dass die Ecke des
Objektes 6 die Schlaufe begrenzt, da so das Band 3 dicht
am Objekt 6 anliegt.

[0241] Inder gezeigten Ausflihrungsform wird die wei-
tere Haltevorrichtung durch die obere Backe 2b der hin-
teren Haltevorrichtung und der Gegendruckplatte 9 ge-
bildet. Die weitere Haltevorrichtung kann aber auch aus
zwei eigenen Backen bestehen oder aus einer Backe
und der Gegendruckplatte 9.

[0242] Die Platzierung des Bandspanners 5 ist auch
variierbar. Eine Umlenkrolle kann das Band an der hier
gezeigten Stelle iber dem Objekt halten. Esist aber auch
moglich, dass das Band 3 so durch die Bandfiihrung 4
geflihrt wird, dass die Bandflihrung 4 ohne weitere Hilfs-
mittel das Band 3 oben halten kann. Der Bandspanner
kénnte dann an irgendeiner Stelle zwischen der Band-
quelle und der Bandflihrung 4 platziert sein. Auch kann
derBandspannerin die Bandquelle integriert sein, indem
er zum Beispiel die Drehung einer Vorratsrolle steuert.
[0243] Die erfindungsgemasse Vorrichtung zum Ein-
bringen einer Gegendruckplatte ist in Figur 3 gezeigt. In
Figur 4 wird dann deutlich, wie die Bandfiihrungsvorrich-
tung 7 ihre Aufgabe, das Ermdglichen des Einbringens
einer Gegendruckplatte 9 erfiillt. Der Bandspanner 5 und
die Bandflihrung 4 sind ebenso wenig wie das Band 3
oder das Objekt 6 Teile dieser Vorrichtung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umlegen eines Bandes (3) um we-
nigstens ein Objekt (6),
wobei es sich um ein Langsbanderolierungsverfah-
ren und/oder ein Langsumreifungsverfahren han-
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delt, bei dem die Objektbandschlaufe um das Objekt
zumindest teilweise durch eine Bewegung des Ob-
jekts in eine Forderrichtung gebildet wird und

bei welchem das wenigstens eine Objekt mit einem
Band umgeben wird, wobei das Band in Form einer
Objektbandschlaufe derart um das wenigstens eine
Objekt herum angeordnet wird, dass wenigstens
zwei Bandabschnitte zum Uberlappen gebracht und
verbunden werden, wobei in einem Bereich in wel-
chem die wenigstens zwei Bandabschnitte zur Uber-
lappung gebracht werden, eine Gegendruckplatte
(9) zwischen dem wenigstens einen Objekt und dem
Band eingebracht wird und die wenigstens zwei
Uberlappenden Bandabschnitte zum Verbinden ge-
gen die Gegendruckplatte gedriickt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

vor dem Einbringen der Gegendruckplatte das Band
durch eine Bandflihrungsvorrichtung (7) geflhrt
und/oder positioniert wird, so dass ein definierter
Freiraum (17) zum Einbringen der Gegendruckplatte
(9) geschaffen wird.

Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine stoffschliissige Verbindung
hergestellt wird, insbesondere durch ein Schweiss-
verfahren, bevorzugt durch ein Ultraschallschweis-
sverfahren.

Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
bei dem die Objektbandschlaufe mit einem Verfah-
ren um das Objekt gebracht wird, welches die Schrit-
te umfasst:

a) Festhalten eines Bandanfanges in einer hin-
teren Haltevorrichtung (8) unterhalb der Férde-
rebene (1)

b) Spannen eines Bandes zwischen der hinte-
ren Haltevorrichtung, die den Bandanfang halt
und einer, in einer Ebene liber den Objekten be-
findlichen, absenkbaren Bandfiihrung

c) Bewegen eines Teiles des Bandes in Férder-
richtung durch das Objekt, welches sich auf der
Forderebene in Férderrichtung bewegt und das
Band damit ausstulpt

d) Platzieren eines weiteren Abschnitts des
Bandes unterhalb der Férderebene durch die
Bandfiihrung und

e) Formen des Bandes zu einer Schlaufe, wel-
che sich unterhalb der Férderebene befindet, in
Forderrichtung geschlossen ist und von der
Bandfihrung ausgeht, insbesondere mit Hilfe
eines Schlaufenziehers (11).

4. Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-

tens ein Objekt nach Anspruch 3, bei dem das Ein-
bringen der Gegendruckplatte folgende Schritte um-
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fasst:

a) Festhalten eines Bandanfanges in der hinte-
ren Haltevorrichtung unterhalb der Férderebene
b) Bewegen eines Teiles des Bandes in Forder-
richtung durch ein Objekt, welches sich auf der
Forderebene in Forderrichtung bewegt

c) Fihren und/oder Positionieren des Bandes
durch die Bandfiihrungsvorrichtung, so dass ein
definierter Freiraum zum Einbringen der Gegen-
druckplatte geschaffen wird und

d) Einbringen der Gegendruckplatte unterhalb
der Forderebene in den durch die Bandfih-
rungsvorrichtung geschaffenen Freiraum zwi-
schen dem Band und dem Objekt.

5. Verfahren zur Umlegen eines Bandes um wenigs-

tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 3-4, bei
dem zum Uberlappen der Bandabschnitte folgende
Schritte durchgefiihrt werden:

a) Festhalten eines Bandanfanges in der hinte-
ren Haltevorrichtung unterhalb der Férderebene
b) Bewegen eines Teiles des Bandes in Forder-
richtung durch ein Objekt, welches sich auf der
Forderebene in Forderrichtung bewegt

c) Platzieren eines weiteren Teiles des Bandes
unterhalb der Férderebene durch die Bandfiih-
rung

d) Festhalten des Bandes an einer vorderen
Stelle durch eine vordere Haltevorrichtung

e) Freigeben des Bandanfanges durch die hin-
tere Haltevorrichtung, insbesondere zeitlich
nach den vorgenannten Verfahrensschritten

f) Bringen des Bandes in eine Schlaufe, welche
sich unterhalb der Forderebene befindet, in For-
derrichtung geschlossen ist und von der Band-
fihrung ausgeht mit Hilfe des Schlaufenziehers
g) Festhalten des Bandes im Bereich eines obe-
ren Teiles der Schlaufe durch eine weitere Hal-
tevorrichtung

h) Durchtrennen des Bandes im Bereich der
Schlaufe und

i) Ausbreiten der jetzt offenen Schlaufe insbe-
sondere durch den Schlaufenzieher, wobei die
Schlaufe vor dem Durchtrennen so gross war
und ein Teilungspunkt so gewahlt wurde, dass
das Band mit dem Bandanfang Uberlappt.

Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach Anspruch 5, bei dem zum Uber-
lappen der Bandabschnitte folgende weitere Schritte
durchgefiihrt werden:

a) Platzieren und Festhalten des Bandanfanges
an einem Ort, welcher oberhalb einer Schlaufe,
die vom Schlaufenzieher erzeugt wird, liegt,
durch eine Bandanfangshaltevorrichtung.
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Verfahren zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt, bei dem das Verbinden des Bandes
folgende Schritte umfasst:

a) Einbringen der Gegendruckplatte nach An-
spruch 4

b) Zur Uberlappung bringen der Bandabschnitte
nach Anspruch 5 und

c) Verbinden der Bandabschnitte nach An-
spruch 2 in dem Bereich der Uberlappung.

Vorrichtung zum Einbringen einer Gegendruckplatte
zwischen einem Band und einer Forderebene in ei-
ner Banderolierungsmaschine und/oder Umrei-
fungsmaschine, insbesondere in einem Verfahren
nach Anspruch 4, umfassend:

a) Eine hintere Haltevorrichtung (8), welche ei-
nen Bandanfang halten kann und

b) Eine Férderebene (1) mit einer Offnung (14),
welche sich oberhalb der hinteren Haltevorrich-
tung befindet und auf welcher ein Objekt in eine
Forderrichtung bewegt werden kann, wobei bei
dieser Bewegung des Objektes ein Band, des-
sen Anfang von der hinteren Haltevorrichtung
gehalten wird und welches durch die Offnung in
der Forderebene ragt, in Férderrichtung (16)
durch die Offnung in der Férderebene gezogen
wird

dadurch gekennzeichnet, dass

c) Eine Bandftihrungsvorrichtung (7) vorliegtdie
das Band unterhalb der Férderebene positio-
niert und/oder fihrt, so dass ein Freiraum (17)
geschaffen wird um die Gegendruckplatte (9)
zwischen Band (3) und Férderebene (1) einzu-
bringen.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt, insbesondere eine Banderolie-
rungsmaschine und/oder eine Umreifungsmaschine
umfassend die folgenden Teile:

a) Eine Vorrichtung zum Einbringen einer Ge-
gendruckplatte nach Anspruch 8

b) Eine absenkbare Bandfiihrung, welche sich
in einer Ebene tber den Objekten befinden kann
und welche sich unterhalb einer Férderebene
befinden kann und in beiden Positionen das
Band fiihren kann und in einer Anfangsposition
das Band zwischen sich in der Ebene Gber den
Objekten und der hinteren Haltevorrichtung
spannt

c) eine Gegendruckplatte, die unterhalb der For-
derebene zwischen das Band und die Untersei-
te des Objekts gebracht und wieder entfernt wer-
den kann
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d) Eine vordere Haltevorrichtung, die das Band
an einer Stelle vor der hinteren Haltevorrichtung
fixieren kann

e) Einen Schlaufenzieher (11) der das Band von
der Bandfiihrung in der Position unterhalb der
Forderebene, ausgehend in Forderrichtung, zu
einer Schlaufe ziehen kann

f) Eine Trennvorrichtung (12), die das Band, be-
vorzugt direkt hinter der der hinteren Haltevor-
richtung, teilen kann und

g) Eine Figevorrichtung (13), die das Band in
einem Uberlappungsbereich mit sich selbst ver-
binden kann.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die Vorrichtung mehrere, bevorzugt 2, Vorrats-
spulen fir Bander umfasst und

dass bevorzugt die Vorratsspulen durch eine Vor-
ratsspulen-Steuerung derart aufeinander abge-
stimmt sind, dass jeweils eine Vorratsspule gewech-
selt werden kann wahrend von einer anderen Vor-
ratsspule Bander abgespult werden.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 9-10, da-
durch gekennzeichnet, dass sie einen Bandspei-
cher umfasst, welcher es ermdglicht, dass das Ban-
derolierverfahren fiir eine gewissen Zeit, unge-
bremst oder nur verlangsamt, weiterlaufen kann, oh-
ne dass das Band auf der anderen Seite des Band-
speichers sich auf Grund des Banderolierverfahrens
bewegt, wobei der Bandspeicher insbesondere von
einer Bandspeicher- Steuerung kontrolliert wird.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 9-11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Verbin-
dungsvorrichtung umfasst, mit der ein Bandende ei-
nes Bandes auf einer ersten Vorratsspule mit einem
Bandanfang eines Bandes auf einer zweiten Vor-
ratsspule verbunden werden kann.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 9-12, da-
durch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung eine Druckereinheit zum Be-
druckendes Bandes vor und/oderwahrend des Ban-
derolier- oder Umreifungsvorganges umfasst,
wobei es sich bei der Druckereinheit bevorzugt um
einen Thermotransferdrucker handelt.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 9-13, da-
durch gekennzeichnet,

dass zumindest einer der verwendeten Antriebe
durch mindestens einen Servomotor realisiert wird
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und dass bevorzugt der mindestens eine Servomo-
tor per Remote-Zugriff gesteuert werden kann.

Vorrichtung zum Umlegen eines Bandes um wenigs-
tens ein Objekt nach einem der Anspriiche 9-14, da-
durch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung mindestens einen Sensor um-
fasst, der bevorzugt den Druck auf die Pakete
und/oder den Zug auf das Band und/oder den Rie-
men und/oder die Prasenz von Vorratsrollen
und/oder die Qualitat der Bedruckung und/oder eine
andere Eigenschaft der Vorrichtung, des Paketes
und/oder des Bandes und/oder des Riemens, mes-
sen kann .

Claims

A method for bending a strip (3) around at least one
object (6),

wherein the method is a longitudinal banding method
and/or a longitudinal strapping method, in which the
object strip loop is formed around the object at least
partially by amovement of the objectin a conveyance
direction,

and

in which the atleast one object s encircled by a strip,
wherein the strip is arranged in the form of an object
strip loop around the at least one object in such a
manner that at least two strip sections are made to
overlap and are connected, wherein, in an area in
which the atleast two strip sections are made to over-
lap, a counter-pressure plate (9) is introduced be-
tween the at least one object and the strip, and the
at least two overlapping strip sections are pressed
for connecting against the counter-pressure plate,
characterized in that,

before the introduction of the counter-pressure plate,
the strip is guided and/or positioned by a strip guide
device (7) so that a defined free space (17) is created
for the introduction of the counter-pressure plate (9).

The method for bending a strip around at least one
object according to Claim 1, characterized in that
a substance-to-substance bonding connection is es-
tablished, in particular by a welding method, prefer-
ably by an ultrasound welding method.

The method for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 1 to 2, in which
the object strip loop is brought around the object by
a method which comprises the steps of:

a) holding a strip beginning in a rear holding de-
vice (8) under the conveyance plane (1)

b) stretching a strip between the rear holding
device which holds the strip beginning, and a
lowerable strip guide located in a plane above
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the objects,

c) moving a portion of the stripin the conveyance
direction by means of the object which moves
on the conveyance plane in the conveyance di-
rection and thus turns the strip outward

d) placing an additional section of the strip under
the conveyance plane by means of the strip
guide, and

e) forming the strip into a loop, which is located
under the conveyance plane, is closed in the
conveyance direction and starts from the strip
guide, in particular with the aid of a loop puller

(11).

The method for bending a strip around at least one
object according to Claim 3, in which the introduction
of the counter-pressure plate comprises the follow-
ing steps:

a) holding a strip beginning in a rear holding de-
vice under the conveyance plane

b) moving a portion of the strip in the conveyance
direction by means of an object which moves on
the conveyance plane in the conveyance direc-
tion

¢) guiding and/or positioning the strip by means
of the strip guide device so that a defined free
space for the introduction of the counter-pres-
sure plate is created, and

d) introducing the counter-pressure plate under
the conveyance plane in the free space created
by the strip guide device between the strip and
the object.

The method for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 3-4, in which
the following steps are carried out for the overlapping
of the strip sections:

a) holding a strip beginning in the rear holding
device under the conveyance plane

b) moving a portion of the strip in the conveyance
direction by means of an object which moves on
the conveyance plane in the conveyance direc-
tion

c) placing an additional portion of the strip under
the conveyance plane by means of the strip
guide

d) holding the strip at a front position by means
of a front holding device

e) releasing the strip beginning by the rear hold-
ing device, in particular temporally after the
above-mentioned process steps

f)introducing the stripinto aloop which is located
under the conveyance plane, is closed in the
conveyance direction and starts from the strip
guide, with the aid of the loop puller

g) holding the stripin the area of an upper portion
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of the loop by means of an additional holding
device

h) cutting the strip in the area of the loop, and
i) spreading the now-open loop in particular by
the loop puller, wherein, before the cutting, the
loop was sufficiently large and a cutting point
was selected in such a manner that the strip
overlaps the strip beginning.

The method for bending a strip around at least one
object according to Claim 5, in which the following
additional steps are carried out for the overlapping
of the strip sections:

a) placing and holding the strip beginning at a
site which is located above a loop created by
the loop puller by means of a holding device for
the strip beginning.

The method for bending a strip around at least one
object, in which the connection of the strip comprises
the following steps:

a) introducing the counter-pressure plate ac-
cording to Claim 4

b) making the strip sections overlap according
to Claim 5, and

c) connecting the strip sections according to
Claim 2 in the area of overlap.

A device for introducing a counter-pressure plate be-
tween a strip and a conveyance plane in a banding
machine and/or strapping machine, in particular in a
method according to Claim 4, comprising:

a) a rear holding device (8) which can hold a
strip beginning, and

b) a conveyance plane (1) with an opening (14),
which is located above the rear holding device
and on which an object can be moved in a con-
veyance direction, wherein, during this move-
ment of the object, a strip, the beginning of which
is held by the rear holding device and which pro-
trudes through the opening in the conveyance
plane, is pulled in the conveyance direction (16)
through the opening in the conveyance plane,

characterized in that

c) a strip guide device (7) is present, which po-
sitions and/or guides the strip under the convey-
ance plane so that a free space (17) is created
for introducing the counter-pressure plate (9)
between strip (3) and conveyance plane (1).

The device for bending a strip around at least one
object, in particular a banding machine and/or strap-
ping machine, comprising the following parts:
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a) a device for introducing a counter-pressure
plate according to Claim 8

b) a lowerable strip guide, which can be located
in a plane above the objects and which can be
located under a conveyance plane, and which
can guide the strip in both positions and which,
ina start position, stretches the strip, inthe plane
above the objects, between itself and the rear
holding device

c) a counter-pressure plate which can be
brought under the conveyance plane between
the strip and the underside of the object and re-
moved again

d) a front holding device which can secure the
strip at a site in front of the rear holding device
e) aloop puller (11) which can pull the strip from
the strip guide in the position under the conveyor
plane, starting in the conveyance direction, to
make a loop

f) a cutting device (12) which can cut the strip,
preferably immediately behind the rear holding
device, and

g) a joining device (13) which can connect the
strip in an overlapping area to itself.

The device for bending a strip around at least one
object according to Claim 9,

characterized in that the device comprises several,
preferably 2, supply spools for strips, and

that, preferably, the supply spools are synchronized
with one another by means of a supply spool con-
trollerin such a manner that in each case one supply
spool can be replaced while strips are reeled off from
another supply spool.

The device for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 9-10, charac-
terized in that it comprises a strip reservoir which
enables the banding method to proceed for a certain
time unchecked or just slowed down without the strip
on the other side of the strip reservoir moving by
means of the banding method, wherein the strip res-
ervoir is controlled in particular by a strip reservoir
controller.

The device for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 9-11, charac-
terized in that it comprises a connecting device by
means of which a strip end of a strip on a first supply
spool can be connected to a strip beginning of a strip
on a second supply spool.

The device for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 9-12, charac-
terized in that the device comprises a printing unit
for printing on the strip before and/or during the band-
ing or strapping process,

wherein the printing unit is preferably a thermotrans-
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fer printer.

The device for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 9-13,
characterized in that at least one of the drives used
is implemented by a servomotor and that preferably
the at least one servomotor can be controlled by re-
mote access.

The device for bending a strip around at least one
object according to any one of Claims 9-14,
characterized in that the device comprises at least
one sensor which preferably can measure the pres-
sure on the packages and/or the traction on the strip
and/or the belt and/or the presence of supply rolls
and/or the quality of the print and/or another property
of the device, of the package and/or of the strip
and/or of the belt.

Revendications

Procédé d’enroulement d’'une bande (3) autour d’au
moins un objet (6),

dans lequel il s’agit d’'un procédé de banderolage
longitudinal et/ou d’un procédé de cerclage longitu-
dinal, dans lequel la boucle de bande d’objet est for-
mée autour de I'objet au moins en partie par un mou-
vement de I'objet dans une direction de transport et
dans lequel I'au moins un objet est entouré d’'une
bande, dans lequel la bande est agencée sous la
forme d’'une boucle de bande d’objet autour de I'au
moins un objet de telle sorte qu’au moins deux sec-
tions de bande sont amenées a se chevaucher et
reliées, dans lequel dans une zone dans laquelle les
au moins deux sections de bande sont amenées a
se chevaucher, une plaque de contre-pression (9)
est introduite entre 'au moins un objet et la bande
et les au moins deux sections de bande se chevau-
chantsont pressées contre la plaque de contre-pres-
sion pour la liaison,

caractérisé en ce que

avant l'introduction de la plaque de contre-pression,
la bande est guidée par un dispositif de guidage de
bande (7) et/ou positionnée de fagon a créer un es-
pace libre défini (17) pour l'introduction de la plaque
de contre-pression (9).

Procédé d’enroulement d’'une bande autour d’au
moins un objet selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’une liaison par correspondance de matiere
est établie, en particulier par un procédé de soudage,
de préférence par un procédé de soudage aux ultra-
sons.

Procédé d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 a 2, dans lequel la boucle de bande d’objet
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est amenée autour de I'objet avec un procédé qui
comprend les étapes de :

a) maintien d’un début de bande dans un dispo-
sitif de maintien arriére (8) sous le plan de trans-
port (1)

b) serrage d’'une bande entre le dispositif de
maintien arriére qui maintient le début de bande
et un guide de bande pouvant étre abaissé se
trouvant dans un plan au-dessus des objets

c) déplacement d’une partie de la bande dans
la direction de transport par l'objet, qui se dé-
place sur le plan de transport dans la direction
de transport et rabat ainsi la bande

d) placement d’'une autre section de la bande
sous le plande transport parle guide de bande et
e) formage de la bande en une boucle, laquelle
se trouve sous le plan de transport, est fermée
dans la direction de transport et part du guidage
de bande, en particulier a I'aide d’un tire-boucle

(11).

Procédé d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon la revendication 3, dans lequel
I'introduction de la plaque de contre-pression com-
prend les étapes suivantes de :

a) maintien d’un début de bande dans un dispo-
sitif de maintien arriere sous le plan de transport
b) déplacement d’une partie de la bande dans
la direction de transport par un objet, qui se dé-
place sur le plan de transport dans la direction
de transport

¢) guidage et/ou positionnement de la bande par
le dispositif de guidage de bande de fagon a
créer un espace libre défini pour l'introduction
de la plaque de contre-pression et

d) introduction de la plaque de contre-pression
sous le plandetransportdans’'espace libre créé
par le dispositif de guidage de bande entre la
bande et I'objet.

Procédé d’enroulement d’'une bande autour d’au
moins un objet selon I'une quelconque des revendi-
cations 3-4, dans lequel les étapes suivantes sont
réalisées pour le chevauchement des sections de
bande :

a) maintien d’un début de bande dans un dispo-
sitif de maintien arriere sous le plan de transport
b) déplacement d’une partie de la bande dans
la direction de transport par un objet, qui se dé-
place sur le plan de transport dans la direction
de transport

c) placement d’'une autre partie de labande sous
le plan de transport par le guide de bande

d) maintien de la bande a un endroit avant par
un dispositif de maintien avant
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e) libération du début de bande par le dispositif
de maintien arriere, en particulier temporelle-
ment aprés les étapes de procédé susmention-
nées

f) formation d’'une boucle a partir de la bande,
laquelle se trouve sous le plan de transport, est
fermée dans la direction de transport et part du
guidage de bande a l'aide du tire-boucle

g) maintiende labande danslazone d’une partie
supérieure de la bande par un autre dispositif
de maintien

h) sectionnement de la bande au niveau de la
bande et

i) extension de la boucle maintenant ouverte en
particulier par le tire-boucle, dans lequel la bou-
cle était aussi grande avant le sectionnement et
un point de séparation a été choisi de sorte que
la bande chevauche le début de bande.

Procédé d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon la revendication 5, dans lequel
les autres étapes suivantes sont réalisées pour le
chevauchement des sections de bande :

a) placement et maintien du début de bande a
un endroit, qui se trouve au-dessus d’'une bou-
cle, qui est générée par le tire-boucle, par le dis-
positif de maintien de début de bande.

Procédé d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet, dans lequel la liaison de bande com-
prend les étapes suivantes :

a) introduction de la plaque de contre-pression
selon la revendication 4

b) chevauchement des sections de bande selon
la revendication 5 et

c) liaison des sections de bande selon la reven-
dication 2 dans la zone du chevauchement.

Dispositif d’'introduction d’'une plaque de contre-
pression entre une bande et un plan de transport
dans une machine de banderolage et/ou machine
de cerclage, en particulier dans un procédé selon la
revendication 4, comprenant :

a) un dispositif de maintien arriere (8), lequel
peut maintenir un début de bande et

b) un plan de transport (1) avec une ouverture
(14), laquelle se trouve au-dessus du dispositif
de maintien arriére et sur lequel un objet peut
étre déplacé dans une direction de transport,
dans lequel lors de ce mouvement de I'objet,
une bande, dont le début est maintenu par le
dispositif de maintien arriere et qui traverse
I'ouverture dans le plan de transport, est tirée
dansladirection de transport(16) par 'ouverture
dans le plan de transport
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caractérisé en ce que

c) un dispositif de guidage de bande (7) est pré-
sent qui positionne la bande sous le plan de
transport et/ou la guide de fagon a créer un es-
pace libre (17) pour introduire la plaque de con-
tre-pression (9) entre la bande (3) et le plan de
transport (1).

Dispositif d’enroulement d’'une bande autour d’au
moins un objet, en particulier une machine de ban-
derolage et/ou une machine de cerclage, compre-
nant les parties suivantes :

a) un dispositif d’introduction d’une plaque de
contre-pression selon la revendication 8

b) un guide de bande pouvant étre abaissé, le-
quel se trouve dans un plan au-dessus des ob-
jets et lequel peut se trouver sous un plan de
transport et peut guider la bande dans les deux
positions et serre la bande entre lui dans une
position initiale dans le plan au-dessus des ob-
jets et le dispositif de maintien arriére

c) une plaque de contre-pression, qui peut étre
amenée sous le plan de transport entre la bande
et la face inférieure de I'objet et étre retiré

d) un dispositif de maintien avant, qui peut fixer
labande a un endroit avant le dispositif de main-
tien arriere

e) un tire-boucle (11) qui peut tirer la bande du
guide de bande dans la position sous le plan de
transport, en partant dans la direction de trans-
port, a une boucle

f) un dispositif de sectionnement (12), qui peut
séparer la bande, de préférence directement
derriére le dispositif de maintien arriére et

g) un dispositif de jonction (13), qui peut relier
la bande a lui-méme dans une zone de chevau-
chement.

10. Dispositif d’enroulement d’'une bande autour d’au

1.

moins un objet selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le dispositif comprend plusieurs, de pré-
férence 2, bobines d’alimentation pour bandes et
que de préférence les bobines d’alimentation sont
coordonnées par une commande de bobines d’ali-
mentation de telle sorte que respectivement une bo-
bine d’alimentation peutétre remplacée pendantque
des bandes sont déroulées d’une autre bobine d’ali-
mentation.

Dispositif d’enroulement d’'une bande autour d’au
moins un objet selon I'une quelconque des revendi-
cations 9-10, caractérisé en ce qu’il comprend un
accumulateur de bande, lequel permet au procédé
de banderolage de continuer a fonctionner pendant
un certain de temps, sans étre freiné ou seulement
au ralenti, sans que la bande de l'autre c6té de I'ac-
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cumulateur de bande ne se déplace au raison du
procédé de banderolage, dans lequel 'accumulateur
de bande est contr6lé en particulier par une com-
mande d’accumulateur de bande.

Dispositif d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon 'une quelconque des revendi-
cations 9-11, caractérisé en ce qu’il comprend un
dispositif de liaison, avec lequel une fin de bande
d’une bande sur une premiére bobine d’accumula-
tion peut étre reliée a un début de bande d’'une bande
sur une deuxiéme bobine d’alimentation.

Dispositif d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon 'une quelconque des revendi-
cations 9-12, caractérisé en ce

que le dispositif comprend une unité d’'imprimante
pour I'impression de la bande avant et/ou pendant
I'opération de banderolage ou de cerclage,

dans lequel I'unité d’'imprimante est de préférence
une imprimante a transfert thermique.

Dispositif d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon 'une quelconque des revendi-
cations 9-13, caractérisé en ce

qu’au moins un des entrainements utilisés est réa-
lisé par au moins un servomoteur et que de préfeé-
rence I'au moins un servomoteur peut étre comman-
dé par acceés a distance.

Dispositif d’enroulement d’une bande autour d’au
moins un objet selon 'une quelconque des revendi-
cations 9-14, caractérisé en ce

que le dispositif comprend au moins un capteur qui
peut mesurer de préférence la pression sur les pa-
quets et/ou la traction sur la bande et/ou la courroie
et/ou la présence de rouleaux d’alimentation et/ou
la qualité de I'impression et/ou une autre propriété
du dispositif, du paquet et/ou de la bande et/ou de
la courroie.
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