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(54) Banderolieren eines Packgutstapels.

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Banderolieren eines Packgutstapels. Von ei-
ner Rolle mit einem Bandspeicher einer Banderoliermaschine
wird eine Banderole (22) abgewickelt und mittels einer Band-
einschub-/Bandriickzugeinheit (39) eine Schlaufe (62) fir den
Packgutstapel gebildet. Nach dem Festklemmen des freien Ban-
derolenendes in einem RuUcklauf wird die Banderole (22) an
den Packgutstapel gezogen, das freie Ende verklebt oder ver-
schweisst und die angezogene Schlaufe (62) abgeschnitten. In
einem programmgesteuerten, kontinuierlichen Verfahrensablauf
wird vor einem Bandwechsel das Ende der Banderole (22) ei-
ner ersten Bandrolle (18) detektiert und der Rest der Banderole
(22) zuriickgezogen. Dann wird die in den Bandspeicher (25) ei-
ner zweiten vollen Bandrolle (20) eingefédelte Banderole (22) in
die Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit (39) geschoben und das
Banderolieren ohne Verzdégerung fortgesetzt. Der Abschluss des
vollautomatischen Bandwechsels wird optisch und/oder akus-
tisch angezeigt, der Rollenwechsel kann ohne Zeitdruck erfol-
gen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Banderolieren eines Packgutstapels, wobei
von einer Rolle mit einem Bandspeicher einer Banderoliermaschine eine Banderole abgewickelt, mittels einer Bandein-
schub-/Bandriickzugeinheit eine Schlaufe fiir den Packgutstapel gebildet, nach dem Festklemmen des freien Banderole-
nendes in einem Riicklauf an den Packgutstapel gezogen, das freie Ende verklebt oder verschweisst und die angezogene
Schlaufe abgeschnitten wird.

[0002] In einer Banderoliermaschine wird eine bandférmige Folie aus Papier, Kunststoff oder einem Verbundswerkstoff
in einer die Aussenbegrenzung bildenden Bandfiihrung als Schlaufe um den Packgutstapel gefiihrt. Diese Bandfiihrung
ist als offener oder geschlossener Einschussbogen ausgebildet, je nach der Steifigkeit der Banderolen, den Dimensionen
und der Verwendung des banderolierten Stapels. Bei weichen Banderolen sind zahlreiche Mittel zum Hochhalten des
Bandes wahrend und nachdem Bogendurchlauf bekannt, ein freier Riickzug zum Anziehen der Banderolen muss jedoch
immer gewahrleistet sein.

[0003] Grundsatzlich kann das zu banderolierende Packgut beliebig ausgebildet sein, beispielsweise beziliglich der Grund-
flache quadratisch, rechteckig, rund oder trapezférmig. Es wird wenigstens eine Banderole angelegt, bei mehreren Ban-
derolen gleichzeitig oder nacheinander.

[0004] Eine vollautomatisch arbeitende Banderoliermaschine bildet vorerst eine in sich stabile oder hochgehaltene
Schlaufe, in welche der Packgutstapel gelegt wird. Das Einlegen des Packgutstapels kann auch vor der Schlaufenbildung
erfolgen. Durch einen Sensor gesteuert oder mit einem Hand- oder Fussschalter ausgeldst wird die an ihrem freien Ende
festgeklemmte Banderole zurlickgezogen, bis sie entsprechend den Eigenschaften des Packgutes mehr oder weniger
satt anliegt. Dann wird, wie einleitend erwahnt, das festgeklemmte Ende mit dem angezogenen Band verklebt oder ver-
schweisst und die Schlaufe abgeschnitten. Das Grundprinzip des Banderolierens ist auf breiter Basis bekannt. In der EP
0 551 244 A1 wird eine Banderoliermaschine beschrieben, welche eine Kaltverschweisung umfasst. Dies burgt fur einen
sauberen Verschluss, macht weniger Wartung erforderlich, verhindert Ablagerungen von Folienbrand und das Ersetzen
von Heizelementen.

[0005] Trotz weit fortgeschrittener Automatisierung und Verfeinerung der einzelnen Komponenten entstehen im Dauerbe-
trieb stets Produktionsunterbriiche, wenn die Rolle mit der abgewickelten Banderole gewechselt werden muss. Eine Auf-
sichtsperson muss zu einem bestimmten Zeitpunkt an einer bestimmten Banderoliermaschine einen temporaren Einsatz
leisten, was neben dem eigentlichen Betriebsunterbruch zuséatzliche Kosten erzeugt.

[0006] Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, welche einen kontinuierlichen Betriebsablauf und zeitliche Flexibilitdt der Aufsichtsperson gewéhrleisten.

[0007] Bezuglich des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgemass dadurch geldst, dass in einem programmgesteuer-
ten, kontinuierlichen Verfahrensablauf vor einem Bandwechsel einer Banderoliermaschine das Ende der Banderole einer
ersten Bandrolle detektiert, der Rest der Banderole zurlickgezogen, eine in den Bandspeicher einer zweiten vollen Ban-
drolle eingefadelte Banderole in die Bandeinschub-/Bandriickzugseinheit geschoben und das Banderolieren ohne Verzé-
gerung fortgesetzt wird. Spezielle und weiterfilhrende Ausfilhrungsformen des Verfahrens sind Gegenstand von abhéngi-
gen Patentanspriichen.

[0008] Von erfindungswesentlicher Bedeutung ist das Erkennen und Melden des Banderolenendes an die Steuerelektronik
der Banderoliermaschine. Die Bandendkontrolle erfolgt vorzugsweise sensorgesteuert. Der Bandriickzug erfolgt so weit,
dass der vorbereitete Einschub der Banderole ab der zweiten Rolle der Banderoliermaschine ungehindert erfolgen kann.

[0009] Der Bandwechsel erfolgt vollautomatisch in Sekundenschnelle, die Produktion kann ohne Unterbruch und unge-
hindert fortgesetzt werden. Der erfolgte Bandwechsel wird optisch und/oder akustisch angezeigt. Die Aufsichtsperson hat
genigend Zeit, die verbrauchte Rolle auszuwechseln und die Banderole so in den Bandspeicher einzufadeln, dass die
arbeitende Rolle jederzeit wieder automatisch ersetzt werden kann.

[0010] Bei einer Detektierung des Banderolenendes kann der Rest unverzuglich zurlickgezogen werden. Vorzugsweise
wird jedoch mit dem Rest der Banderole noch wenigstens eine Schlaufe gebildet und dann das Restband zuriickgezo-
gen. Die Anzahl der noch gebildeten Schlaufen héngt von der Lange der Banderole von der Bandendkontrolle bis zur
Schweiss- und Schneideinheit sowie dem Umfang des Packgutstapels ab, woraus die Programmsteuerung der Bandero-
liermaschine die verbleibende Anzahl Schlaufenbildungen bis zum Bandriickzug berechnet und steuert. In der Regel sind
dies eine bis zwei Schlaufen.

[0011] Nach dem Bandwechsel und dem Einschub der neuen Banderole schaltet ein Sensor eines Wegmesssystems
mit einer exakt mitlaufenden Drehgeberrolle ein. Das Wegmesssystem misst eine vorgegebene Bandlange ab, welche
in den Einschussbogen der Banderoliermaschine geschossen werden muss. Die Vorgabe ist optimal, wenn zur Bildung
der ersten Schlaufe nach dem Bandwechsel eine einmalige Spezialldnge x der Banderole zugegeben wird, welche dem
Abstand des Sensors des Wegmesssystems zur Schweiss- und Schneideinheit entspricht. Damit kann verhindert werden,
dass die erste um den Packgutstapel gelegte Schlaufe der Banderole zu kurz ist, weil im Gegensatz zu den nachfolgenden
Schlaufenbildungen von der Referenzfotozelle fiir den Bandeinschub fir die Schweiss- und Schneideinheit kein Bandma-
terial liegt.
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[0012] In Bezug auf die Banderoliermaschine wird die Aufgabe erfindungsgemass dadurch geldst, dass sie eine pro-
grammgesteuerte betatigbare erste und eine zweite Bandrolle mit je einem Bandspeicher umfasst, wobei an jeden der
beiden Bandspeicher ein Bandkanal anschliesst, welche V-férmig oder radiusférmig in Richtung eines gemeinsamen Fih-
rungsrollenpaares zusammenlaufen, Uber Mittel zum Bandvorschub bis zur Antriebsrolle der Bandvorschub-/Bandrickzu-
geinheit und zum Bandriickzug in den betreffenden Bandkanal verfligt. Spezielle und weiterbildende Ausfiihrungsformen
der Banderoliermaschine sind Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen.

[0013] Vorzugsweise im Bereich des Bandspeichers der ersten und der zweiten Rolle ist ein Sensor zum Detektieren
des Banderolenendes angebracht. Zweckmassig ist dieser Sensor so positioniert, dass die Lange der Banderole von
diesem Sensor zur Schweiss- und Schneideinheit grésser ist als die zu bildende Schlaufe um einen Packgutstapel des
grosstmoglichen Ausmasses. So wird die auf die betreffende Rolle aufgewickelte Banderole maximal genutzt, es verbleibt
nur ein kleiner, zuriickzuziehender Rest.

[0014] Die Bandkanéle sind zweckmassig als beidseitige Gleitfihrung oder Laufrollenbahn, auch mit Antriebsrollen, oder
Riemenfuhrung ausgebildet. Die Banderole festklemmende Antriebsrollen einer Laufrollenbahn oder Riemen einer Rie-
menfihrung sind gleichzeitig Mittel zum Vorschub oder Riickzug der Banderole. Vorzugsweise im Bereich der Bandkanéle
ist ein Sensor angeordnet, der das Ende des Bandriickzugs auslést und deshalb auch Bandenkontrolle genannt wird.

[0015] Weiter ist zwischen der Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit und der Schweiss- und Schneideinheit zweckmassig
ein Referenzsensor fir den Bandeinschub und in Laufrichtung der Banderole vor der Bandeinschub-/Bandrickzugeinheit.

[0016] Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen, welche auch Gegenstand
von abhéngigen Patentanspriichen sind, naher erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Ansicht einer Banderoliermaschine mit zwei koaxial hintereinander angeordneten Bandrollen,

Fig. 2 den erfindungswesentlichen Teil einer Banderoliermaschine mit ibereinander angeordneten Bandrollen mit
parallelen Achsen, und

Fig. 3 einem Bandkanal mit einer Gleitfuhrung.

[0017] Fig. 1 zeigt eine Banderoliermaschine 10 mit einem héhenverstellbaren Fahrgestell 12 auf arretierbaren Radern
14. An einer Querstrebe 16 des Fahrgestells 12 ist eine hintere, nicht sichtbare Bandrolle 18 und eine koaxiale vordere
Banderole 20 angeordnet. Jede der in axialer Richtung verschiebbaren Rollen 18, 20 hat einen ebenfalls verschiebbaren
Bandspeicher 24, 25, Uber welchen eine Banderole 22 abgewickelt wird. Die Bandspeicher 24, 25 umfassen vorliegend
je drei ortsfeste Umlenkrollen 26 und drei auf einem gespannten, schwenkbaren Hebel 28 gelagerte Umlenkrollen 30.
Bei der sehr schnell erfolgenden Schlaufenbildung dienen die Bandspeicher 24, 25 als Reserve, der Hebel 28 wird dabei
angehoben. Nach einer nicht dargestellten Variante kann der Bandspeicher auch als Magazin ausgebildet sein.

[0018] Die Bandrolle 20 mit dem Bandspeicher 24 ist in Arbeitsposition, die nicht sichtbare Bandrolle 18 mit einem ent-
sprechenden, ebenfalls nicht sichtbaren Bandspeicher 24 ist in Reserveposition. Jede dieser beiden verschiebbaren Ban-
drollen 18, 22 mit Bandspeicher 24, 25 umfasst nicht gezeichnete steuerbare Mittel zum Bandvorschub/Bandriickzug,
analog Fig. 2.

[0019] Nach dem Bandspeicher 25 wird die Banderole 22 in einen Bandkanal 32 gezogen, welcher in einem Maschi-
nengehause 34 mit einem Klapptischblech 36 angeordnet ist. In diesem Maschinengehduse 34 sind weitere, verdeckte
Maschinenelemente angeordnet, beispielsweise eine Bandantriebsrolle 38 einer Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit 39,
wobei bei einer entsprechenden Stellung eines Hebels 40 die Banderole 22 an die Bandantriebsrolle 38 pressende oder
dieser Freilauf gewahrende Transportrolle 42, eine mit der Banderole 22 exakt mitlaufende Drehgeberrolle 44, eine Nie-
derhalteplatte 46, eine Schweiss- und Schneideinheit 48 sowie eine mit dem Antrieb der Bandantriebsrolle 38 und der
Drehgeberrolle 44 elekirisch verbundene Steuerung 60, vorliegend eine Digitalsteuerung.

[0020] Die Bandflihrung 50 im Bereich eines Packgutstapels 52 erfolgt vorliegend offen, durch zwei plansymmetrisch
angeordnete Stitzhérner 54, welche ohne weiteres unten offenen horizontal Kanal ergénzt werden kénnen.

[0021] Die Bandantriebsrolle 38 stdsst die Banderole 22 mit grosser Geschwindigkeit durch die Bandfiihrung 50. Nach
der Bildung eines vorliegend oben freien Einschussbogens durch die Banderole 22 wird diese am stirnseitigen Ende fest-
geklemmt. Dann dreht die Bandantriebsrolle 38 der Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit in die entgegengesetzte Richtung
und zieht die Banderole 22 an den eingelegten Packgutstapel 52, was als Rucklauf bezeichnet wird. Durch die Drehge-
berrolle 44 wird eine exakte Schlaufenlange vorgegeben, welche von ihr mit Hilfe einer Digitalsteuerung 60 Uberwacht
wird. Beim Erreichen der vorgegebenen Lange stoppt die Digitalsteuerung sofort den Rucklauf. Anschliessend tritt die
Schweiss- und Schneideinheit 48 in Aktion. Selbstverstandlich kann der Rucklauf der Banderole 22 auch auf andere Weise
gesteuert werden.

[0022] Wahrend in Fig. 1 eine Banderoliermaschine insgesamt dargestellt ist, zeigt Fig. 2 den funktionalwesentlichen Teil
der Erfindung. Die Bandrolle 18 und die Bandrolle 20 flr eine Banderole 22 sind auf einer Ebene Ubereinander angeordnet.
Die Banderole 22 der aktiven ersten Banderole 18 lauft Gber ortsfeste Umlenkrollen 26 und auf dem schwenkbaren Hebel
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28 gelagerte Umlenkrollen 30 des Arbeitsspeichers 24 (iber eine weitere Umlenkrolle 56 in den Bandkanal 32, welcher als
beidseitige Gleitfuhrung ausgebildet ist. Am Eingang des Bandkanals 32 sind Mittel 39" fur den Bandeinschub-/Bandrick-
zug eingebaut, welche eine Bandantriebsrolle 38" und eine Transportrolle 42" umfassen. Die Bandantriebsrolle 38" und
Transportrolle 42 sind gedffnet, die Banderole 22 lauft frei hindurch. Unmittelbar nach dem Ausgang des Bandkanals 32
ist ein Fuhrungsrollenpaar 58 angeordnet, welches die Banderole 22 zur Bandeinschub-/Bandrickzugeinheit 39 fur den
durch die Banderole 22 gebildeten Einschussbogen 62 fiihrt, wo die Banderole 22 zwischen der Bandantriebsrolle 38 und
der Transportrolle 42 festgeklemmt ist. Der Antriebsmotor der Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit 39 ist nicht dargestellt.

[0023] Ein Referenz-Sensor 64, vorliegend eine Fotozelle, iberwacht den Bandeinschub. Der Referenz-Sensor 64 steuert
die ebenfalls zum Messsystem gehérende Drehgeberrolle 44.

[0024] Ein weiterer Sensor 66 im Bereich des Bandspeichers 24, die Bandendkontrolle zeigt das Bandende der Banderole
22 rechtzeitig an, es verbleibt Restmaterial fur wenigstens eine Banderolenschlaufe.

[0025] Oberhalb der arbeitenden ersten Bandrolle 18 ist eine volle zweite Reservebandrolle 20 angeordnet, deren Ban-
derole 22 ist bereits im Bandspeicher 25 eingefadelt und in den Bandkanal 33 eingefiihrt, welcher bezuglich des anderen
Bandkanals 32 V-férmig angeordnet ist und in Richtung des Fihrungsrollenpaares 58 verlauft. Eingangs des Bandkanals
33 ist ein weiteres Bandeinschub-/Bandriickzugmittel 39"" angeordnet, welches ebenfalls eine Bandantriebsrolle 38" und
eine Transportrolle 42”" umfasst. Die Bandantriebsrolle 38" und die Transportrolle 42" klemmen die ruhende Banderole
22 fest.

[0026] Die Bandeinschub-/Bandrickzugmittel 39", 39" nehmen im Gegensatz zur Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit 39
nicht direkt am Banderolierprozess teil. Sie dienen lediglich dazu, bei einem Bandwechsel den Rest der abgewickelten
Banderole 22 zuriickzuziehen beziehungsweise das stirnseitige Ende der in Reserve gehaltenen Banderole 22 bis zur
Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit 39 vorzuschieben.

[0027] In Richtung der Austrittséffnung der Bandkanéle 32, 33 ist ein Sensor 68, 70 flr die Detektierung des Bandriick-
zugendes eingebaut. Beim Erreichen dieser Sensoren 68, 70, vorliegend Fotozellen, wird die betreffende Bandeinschub-
/Bandriickzugeinheit sofort gestoppt.

[0028] Nach einem Bandwechsel wird fir die erste gebildete Schlaufe 62 eine einmalige Spezialldnge x zugegeben,
welche dem Abstand von der Schweiss- und Schneideinheit 48 zum Referenz-Sensor 64 entspricht.

[0029] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Bandkanal 32, 33, welcher als Gleitfihrung fiir eine Banderole 22 aus-
gebildet ist. In einer Kernschicht 72 ist eine der Breite der Banderole angepasste Nut 74 ausgespart, welche der einge-
fuhrten Banderole 22 zusammen mit einer Deckschicht 76 wenig Freiraum lasst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Banderolieren eines Packgutstapels (52), wobei von einer Rolle mit einem Bandspeicher einer Ban-
deroliermaschine (10) eine Banderole (22) abgewickelt, mittels einer Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit (39) eine
Schlaufe (62) fur den Packgutstapel (52) gebildet, nach dem Festklemmen des freien Banderolenendes in einem
Ricklauf an den Packgutstapel (52) gezogen, das freie Ende verklebt oder verschweisst und die angezogene Schlau-
fe (62) abgeschnitten wird, dadurch gekennzeichnet, dass in einem programmgesteuerten, kontinuierlichen Verfah-
rensablauf vor einem Bandwechsel das Ende der Banderole (22) einer ersten Bandrolle (18) detektiert, der Rest
der Banderole (22) zuriickgezogen, eine in den Bandspeicher (25) einer zweiten vollen Bandrolle (20) eingefadelte
Banderole (22) in die Bandeinschub-/Bandriickzugeinheit (39) geschoben und das Banderolieren ohne Verzégerung
fortgesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ende der Banderole (22) sensorgesteuert detektiert
und der Vorschub der Banderole (22) der ersten Bandrolle (18) gestoppt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Detektierung des Endes der Banderole
(22) noch wenigstens eine letzte Schlaufe (62) gebildet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Referenz-Sensor (64) ein Wegmess-
system mit einer mitlaufenden Drehgeberrolle (44) einschaltet, welches Messsystem eine vorgegebene Bandlange
abmisst.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Wegmesssystem zur Bildung der ersten Schlaufe
mit der Banderole (62) nach dem Bandwechsel eine einmalige Speziallange (x) zugibt, welche dem Abstand des
Referenz-Sensors (64) des Wegmesssystems von der Schweiss- und Schneideinheit (48) entspricht.

6. Banderoliermaschine (10) zum Banderolieren eines Packgutstapels (52) geméss einem der Anspriche 1 bis 5 mit
einer Banderole (22), welche Banderoliermaschine (10) Bandreserven, eine Bandeinschub-/Bandrickzugeinheit (39),
eine Schweiss- und Schneideinheit (48) und eine Bandfuhrung (50) im Bereich des Packgutstapels (52) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die programmgesteuert betétigbare Banderoliermaschine (10) eine erste und eine
zweite Bandrolle (18, 20) mit je einem Bandspeicher (24, 25) umfasst, wobei an jeden der beiden Bandspeicher ein
Bandkanal (32, 33) anschliesst, welche V-férmig oder radiusférmig in Richtung eines gemeinsamen Fihrungsrollen-
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paares (58) zusammenlaufen lber Mittel (397, 39”") zum Bandvorschub bis zur Antriebsrolle (38) der Bandvorschub-
/Bandriickzugeinheit (39) und zum Bandriickzug in den betreffenden Bandkanal (32, 33) verfugt.

Banderoliermaschine (10) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des jeweiligen Bandspeichers
(24, 25) der ersten und der zweiten Bandrolle (18, 20) ein Sensor (66, 67) zum Detektieren des Endes der Banderole
(22) angeordnet ist, vorzugsweise derart, das die Lange der Banderole (22) von dem betreffenden Sensor (66, 67) zur
Schweiss- und Schneideinheit (48) grosser ist als die zu bildende Schlaufe (62) um den zu bindenden Packgutstapel
(52).

Banderoliermaschine (10) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandkanéle (32, 33) als beid-
seitige Gleitfihrung oder eine Laufrollenbahn, auch mit Antriebsrollen, oder als Riemenflihrung ausgebildet sind.

Banderoliermaschine (10) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Band-
kanale (32, 33) jeweils ein Sensor (68, 70) angeordnet ist, der das Ende des Riickzugs des Banderolenrests auslost.

Banderoliermaschine (10) nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Bandein-
schub-/Bandriickzugeinheit (39) und der Schweiss- und Schneideinheit (48) ein Referenz-Sensor (64), vorzugswei-
se eine Fotozelle, fir den Bandeinschub und in Laufrichtung der Banderole (22) vor der Bandeinschub-/Bandrickzu-
geinheit (39) eine Drehgeberrolle (44) des Wegmesssystems eingebaut ist.
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