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649 Verfahren und Vorrichtung zum Bilden, Aufrechterhalten und Spannen einer Banderolierschlaufe.

@ Eine Banderoliermaschine fiir stapelférmiges Packgut

umfasst eine die Ausdehnung der Schlaufe begren-
zende Bandflihrung (12) mit einer Gleitfldche (16). Ein Wik-
kelband (18) wird wahrend des Vorschiebens und nach
dem Erreichen der Endposition mit pneumatischen Mitteln
in einer im wesentlichen durch die Gleitfidche (16) gegebe-
nen Schlaufenform hochgehalten, beim Bandriickzug chne
Bewegung mechanischer Teile aus der Bandfiihrung (12)
gezogen und um das Packgut gelegt.

Die Bandfiihrung (12) mit der Gleitfiéiche (16) und Sei-
tenfilhrungen (36, 38) zum Hochhalten des Wickelbandes
(18) in Schlaufenform weist ausschliesslich pneumatische
Mittel auf.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Bilden, Hoch-
halten und Spannen einer Schlaufe um das Packgut
einer Banderoliermaschine, welche eine die Ausdeh-
nung der Schlaufe begrenzende Bandfithrung mit ei-
ner Gleitflache umfasst.

Eine Banderoliermaschine verarbeitet quadrati-

sche, rechteckige, runde oder trapezfdrmige Sta-

pel, indem sie diese mit wenigstens einem Band —
gleichzeitig oder nacheinander — verbindet. Das
Packgut kann hart oder auch sehr weich ausgebil-
det sein. So konnen beispielsweise Drucksachen,
Garnituren,  Couverts,  Etiketten,  Banknoten,
Checks, Visitenkarten, Biicher, Broschiren, Zei-
tungen, Hefte, Schilder, aber auch Pharmaproduk-
te, Textilprodukte, Siriimpfe, Gemuseprodukte, K&-
seschachteln,  Fleischpackungen,  Schuhsohlen
oder dgl. stapelweise gebunden werden.

Eine Banderoliermaschine arbeitet halb- oder
vollautomatisch. Ein Wickelband aus Papier, kunst-
stoffbeschichtetem Papier oder Kunststoff bildet
eine Schlaufe, in welche der zu bindende Stapel,
das Packgut eingeflihrt wird. Durch einen Sensor
gesteuert oder mit einem Hand- oder Fussschalter
ausgeldst, wird das an seinem freien Ende fesige-
klemmte Wickelband =zurlickgezogen, bis es am
Packgut sait anliegt. Weiche Stapel kdnnen von
Hand mehr oder weniger zusammengedriickt wer-
den. Dann wird das festgeklemmte Ende mit dem an-
gezogenen Band verklebt oder verschweisst und
abgeschnitten.

In der EP-A2 0 057 471 wird ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung zum Bilden und Spannen einer Um-
reifungsschiaufe um ein Packgut beschrieben. Die
Schlaufe wird gebildet, indem das Band entlang ei-
ner kreisférmigen Fihrungsflache bis zu einem An-
schlag gestossen und dann die kleine Schlaufe aus
der Ebene der Fihrung herausgedreht wird, wo-
durch ein freistehender Bogen entsteht. In den aus-
geweiteten grossen Bogen wird das Packgut einge-
fuhrt und bandiert. Weder Verfahren noch Vorrich-
tung fur die Umreifung sind fiir Banderoliermaschi-
nen anwendbar, wo mit wesentlich diinneren und
geschmeidigeren Bindematerialien gearbeitet wird.

Bei Banderoliermaschinen bekannter Bauart
muss zum Bilden und Aufrechterhalten einer
Wickelbandschlaufe grésseren Breiten zu mechani-
schen Aufhénge- bzw. Stiitzmitteln Zuflucht genom-
men werden. Erst damit wird eine grosse Verarbei-
tungsbreite maglich, ohne dass die Schlaufe schon
vor deren volligem Aufweiten oder vor der Einfiih-
rung des Stapels einbiegt. Es werden jedoch ver-
haltnismassig aufwendige Vorrichtungen in Kauf ge-
nommen, welche auf den Arbeitstakt synchronisiert
werden miissen.

Der Nachteil aufwendiger mechanischer Mittel
zum Bilden und Hochhalten eines Wickelbandes
wird durch eine bekannte, automatische Schlaufen-
bildung verhindert, indem das Band von einem Sei-
tenhorn zum andern gefiihrt wird und so freitragend
hoch bleibt. Obwohi diese Lésung einen bedeuten-
den Fortschritt darstellt, weist sie noch Nachieile
auf:
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— Es muss ein verhaltnismassig stabiles Wickel-
band verwendet werden, welches die zum freien
Hochhalten notwendige Steifigkeit aufweist.

— Der Breite der mit einer Banderoliermaschine
zu bindenden Packgut-Stape! sind verhaltnismassig
enge Grenzen gesetzi, oberhalb 240 bis hdchstens
320 mm kann sich ein Band iiblicher Dicke und Stei-
figkeit nicht mehr freitragend hochhalten, auch
wenn es eine gute Qualitat aufweist.

Der Erfinder hat sich deshalb die Aufgabe ge-
stellt, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, welche eine au-
tomatische Schlaufenbildung jeder erforderlichen
Breite auch mit diinnen, billigen Wickelbandern er-
lauben, ohne dass mechanische Mitte! zum Hochhal-
ten in Anspruch genommen werden missen. Die
Schlaufenbildung soll mit einer einfachen Vorrich-
tung wirtschaftlich erfolgen.

In bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe er-
findungsgeméss dadurch geldst, dass das Wickel-
band wahrend des Vorschiebens und nach dem Er-
reichen der Endposition mit pneumatischen Mitteln
in einer im wesentlichen durch die Gleitflache gege-
benen Schlaufenform gehalten und beim Band-
rickzug ohne Bewegung mechanischer Teile aus
der Bandfilhrung gezogen wird. Spezielle Ausfiih-
rungsformen und Weiterausbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand von abhangigen Patentan-
spriichen.

Abgesehen vom pneumatischen Hochhalten der
sich bildenden und gebildeten Schlaufe lduft das
Banderolieren in {iblicher Weise ab, mit einem Ar-
beitstakt von etwa 20 bis 30 Bandierungen pro Mi-
nute.

Mehrfachbandierungen kénnen durch zweimali-
ges Einfiihren des Packgut-Stapels in eine Band-
fuhrung oder durch die Anordnung von zwei oder
mehreren Bandfiihrungen einer Banderoliermaschi-
ne gleichzeitig ausgefithrt werden.

Nach einer ersten Verfahrensvariante der Erfin-
dung wird durch die pneumatischen Mitte! im Be-
reich wenigstens eines Teils der Gleitflache ein Un-
terdruck erzeugt. Zum Bilden und Hochhalten einer
Wickelbandschlaufe aus diinnem Material kann
schon ein nur wenige Millibar unter dem Normal-
druck liegender Unterdruck genfigen. Vorerst wird
mit an sich bekannten Mitteln eine kleine Schlaufe
gebildet, welche durch schnelles Stossen des
Wickelbandes aufgeweitet wird. Schon in der Nahe
der Gleitflache wird die Schlaufe angesaugt und
nach dem Erreichen der Endposition bis zum Riick-
zug hochgehalten. Ein zu starker Unterdruck wiir-
de das wahrend des Aufweitens der Schlaufe auch
auftretende Gleiten des Wickelbandes st6ren oder
sogar verhindern und/oder bei bestimmten Materia-
lien zu statischen Aufladungen fiihren.

Nach einer zweiten Verfahrensvariante wird von
den &usseren unteren Réndern einer im wesentli-
chen U-férmigen Bandfiihrung, welche nach unten
offen ist, ein schrag nach oben fliessender Luit-
strom auf wenigstens einen Teil der Gleitilache ge-
richtet und von dort abgeleitet. Analog zu einem
schwachen Unterdruck geniigt hier ein geringer
Uberdruck, um ein entlang der Gleitflache der Band-
fuhrung gestossenes Wickelband zu tragen. Die er-
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zeugte Injektionswirkung genlgt, die in die Nahe
der Gleitflache aufgeweitete Schlaufe anzusaugen.

Die pneumatischen Mittel zur Erzeugung eines
Unter- oder Uberdrucks werden vorzugsweise mit
der Banderoliermaschine ein- und ausgeschaltet.
Da nur geringe Unter- oder Uberdriicke erzeugt
werden, fallt die wihrend der Leerzeit verwendete
Energie nicht ins Gewicht, insbesondere weil bei lan-
geren Unterbriichen die Maschine sowieso abge-
stellt wird. Selbstversténdlich kann die Banderolier-
maschine mit einem manuell oder per Fussdruck be-
tatigbaren Schalter ausgeriistet sein, welcher das
separate Ein- und Ausschalten der pneumatischen
Mittel erlaubt. Schliesslich kann die Betétigung der
pneumatischen Mittel auch sensorgesteuert sein,
insbesondere wenn die Banderoliermaschine nur pe-
riodisch zum Binden einzelner Stapel verwendet
wird. Diese Sensorposition kann beispielsweise mit
dem manuellen Ein- und Ausschalter eingestellt wer-
den.

In bezug auf die Vorrichtung zur Durchfithrung
des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungs-
geméss dadurch geltst, dass die Bandfithrung mit
der Gleitflache und Seitenfiihrungen zum Hochhal-
ten des Wickelbandes in Schlaufenform aus-
schliesslich pneumatische Mittel aufweist. Spezielle
Ausfiihrungsformen und Weiterausbildungen der
Erfindung sind Gegenstand von abhéngigen Patent-
anspriichen.

Zum Hochhalten des Wickelbandes werden kei-
nerlei mechanische Stiiizen oder Auflagefiachen ir-
gendwelcher Art gebraucht.

Die Liénge der Bandfiihrung bestimmt die Breite
des mit der Banderoliermaschine bindbaren Pack-
guts. Diese kann, ohne maschinenbedingte Anpas-
sung der Bandqualitat und -dicke, bis etwa 50 cm
und mehr ausgedehnt werden.

Die Bandfilhrung ist so konzipiert, dass sie auf
allen im Handel befindlichen Banderoliermaschinen
entsprechend dimensioniert montiert werden kann,
zweckméssig mit nur einigen wenigen Handgriffen.

Als besonders vorteilhaft haben sich Montagesét- -

ze erwiesen, die den Hornern einer Banderolierma-
schine eine Steckverbindung erlauben.

Die Bandfiihrung kann nach an sich bekannten
Prinzipien des Konstrukteurs auch langenverstell-
bar sein, indem sie beispielsweise teleskopartig aus-
ziehbar ist.

Die einen pneumatischen Mittel dienen der Erzeu-
gung eines Unterdrucks, die anderen der Erzeu-
gung eines Uberdrucks. Sowohl Unterdruck als
auch Uberdruck sind jedoch nur gering, sie weichen
vorzugsweise lediglich wenig vom Normaldruck ab,
beispielsweise im Bereich von 5 bis 100 Mb
(Millibar).

Zur Erzeugung eines Unterdrucks zwischen der
Bandfiihrung mit der Gleitfldiche und den Seitenfith-
rungen einerseits und dem Wickelband anderer-
seits weist jene wenigstens eine Offnung auf, Gber
welcher ein Saugventilator oder ein Saugrohr bzw.
ein Saugschlauch eines Saugventilators angeord-
net ist. Weil er nur eine geringe Leistungsfahigkeit
aufweisen muss, ist der Ventilator bzw. sind die
Ventilatoren verhélinismassig klein und leistungs-
schwach ausgelegt, was in jeder Hinsicht von Vor-
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teil ist. Der erzeugte Sog muss lediglich das Wickel-
band hochhalten.

Bei der Schlaufenbildung durch Aufweitung muss
das Wickelband auch, wenn auch nur wenig, entlang
der Gleitflache gleiten kénnen, ohne dass von die-
ser ein wesentlicher Widerstand entgegengesetzt
wird. Deshalb darf das Wickelband nur wenig an-
haften.

Vorzugsweise kann ein Ventilator mit einer ent-
sprechenden Offnung in Langsrichtung der Band-
fiihrung, je nach Bandqualitét, in verschiedene Po-
sitionen verschoben werden. Analog gilt dies fir ei-
nen Saugschlauch mit einer entsprechenden Off-
nung. Derart kann eine sich aufweitende Schiaufe
optimal erfasst werden. Bei der Anordnung von
mehreren einem Saugventilator oder Saugschlauch

_ zugeordneten Offnungen in einer Gleitfliche kén-

nen diese selbstversténdlich auch in Langsrichtung
der Bandfilhrung verschoben werden.

Um eine Auswolbung des Wickelbandes in gross-

dimensionierte, einem Saugventilator oder Saug-
schlauch zugeordneten Offnung/en der Gleitfléche
zu vermeiden, sind Stiitzstege angeordnet, die etwa
in Langsrichtung der Bandfiihrung verlaufen.
. Bei Anordnung von wenigstens einer erwahnten
Offnung ist die Gleitflache vorzugsweise glatt aus-
gebildet und besteht mindestens auf der Oberfléche
aus einem Material, das bei einer Verschiebung des
Wickelbands keine oder eine nur geringe statische
Aufladung bewirkt. .

Anstelle mindestens einer grossflachigen Off-
nung kann die Gleitflache wenigstens teilweise per-
foriert, gelocht oder geschlitzt sein und zwischen
der Gleitflache und der Bandflihrung eine Kammer
mit entsprechendem Unterdruck aufweisen.

Schliesslich kann die Gleitfliche wenigstens teil-
weise aus einem Gewebe, Gestrick, Vlies oder fein-
maschigen Netz bestehen, wobei jedoch darauf zu
achten ist, dass das Wickelband auch gleiten kann.

Nach allen Varianten der Ausbildung der Gleitfla-
che, mit einer Offnung, mehreren Ofinungen oder
Perforationen, kénnen in L&ngsrichtung verlaufen-
de Rippen angeordnet sein, welche ihrerseits in Ab-
stand von der Riickwand der Bandfithrung eine
neue, durch die Rippen gebildete Gleitflache bilden.
Diese Variante ist insbesondere fir Bandmateriali-
en, welche in Kombination mit der Gleitfléche zu sta-
tischer Aufladung neigen, vorteilhaft. Weiter kann
bei Ausbildung nur einer einzigen Ansaugdffnung
die Saugwirkung besser verteilt und frilher entfal-
tet werden. [n diesem Fall wird jedoch der Luftstrom
nicht durch das aufliegende Band unterbunden.

Die Mittel zum Ansaugen kénnen so ausgestaltet
sein, dass nur in einem Teil der zwischen den Rippen
liegenden Zwischenrdume ein Unterdruck erzeugt
wird, wenn das Wickelband aufliegt. Beispielsweise
kann eine Unterdruckerzeugung nur im/in den mittle-
ren und/oder den dusseren Zwischenrdumen erfol-
gen.

Wie erwihnt kann anstelle eines Unterdrucks ein
leichter Uberdruck erzeugt werden, indem in einer
nach unten offenen, U-formig ausgebildeten Band-
fiihrung mit einer Gleitflache, am unteren Rand der
parellelen Schenkel, Luftaustrittsdiisen, -lécher
und/oder -schlitze mit in Richtung der Gleitflache
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austretendem Luftstrahl angeordnet sind. Die aus-
tretende Luft halt das eine Schlaufe bildende
Wickelband hoch. Es wird leicht gegen die Gleitfla-
che gedriickt oder kann mindestens teilweise in der
Schwebe gehalten werden.

Ein Teil der Diisen, Locher oder Schlitze kann, in
Vorschubrichtung des Wickelbandes, nach vorne
gerichtet sein und einen Bandvorschub bewirken,
was insbesondere bei diinnem, weichem Bandmateri-
al von Vorteil sein kann.

Eine weitere Variante besteht darin, dass alle
Luftaustrittsdiisen,  -locher  und/oder  -schliize
leicht nach vorn gerichtet sind und den gleichen Ef-
fekt erzielen.

Obwohl die erfindungsgeméssen Verfahren und
Vorrichtungen fiir alle bekannten Banderolierma-
schinen unter Verwendung aller bekannten Wickel-
bander verwendet werden kénnen, wirken sich die
Vorteile bei diinnen und weichen Bandern beson-
- ders vorteilhaft aus. Insbesondere im Zusammen-
wirken mit Vorschubdiisen konnen Wickelbander
diinner und weicher als bisher Ublich ausgebildet
und dennoch fiir breite Schlaufen verwendet wer-
den.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargestellten Ausfithrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen
sind, naher erlautert. Es zeigen schematisch:

— Fig. 1 eine aufgeschnittene Prinzipskizze einer
Banderoliermaschine mit einer angeflanschien
Bandfiihrung,

- Fig.. 2 eine perspekiivische Ansicht einer in ih-
rer Langsrichtung verschiebbaren Bandfihrung,

— Fig. 3 eine aufgeschnittene Ansicht von an ei-
ner Bandfiihrung angeschlossenen Saugschldu-
chen,

— Fig. 4-7 verschiedene Ausfihrungsformen
von Gleitflachen mit Luftansaugung,

— Fig. 8 einen Querschnitt durch eine Bandfiih-
rung mit Luftstromen, und

— Fig. 9 einen teilweisen Langsschnitt durch eine
Bandfithrung mit einer Diisenleiste.

Auf der in Fig. 1 dargesteliten Banderoliermaschi-
ne 10, auch Bandiermaschine genannt, ist mittels
Flanschen 14 eine Bandfithrung 12 mit innenliegen-
der Gleitflache 16 angeordnet. Vorerst wird mit be-
kannten Mitteln eine kleine Schiaufe des Wickel-
bands 18 gebildet, welche mit einem ebenfalls an sich
bekannten, daher nicht gezeichneten Vorschubme-

" chanismus zu einer grossen Schlaufe aufgestos-
sen wird. Die gestrichelte Linie 18' zeigt die sich auf-
weitende Schiaufe in einem Zwischenstadium,
selbstverstandlich ist dann das Packgut noch nicht
eingelegt. Das ausgezogen dargestelite Wickel-
band 18 zeigt das Endstadium der Schlaufenbildung.

Von den in der Banderoliermaschine angeordne-
ten, an sich bekannten Einrichtungen wie Einzugs-
roflen, gegenléufige Spannrollen, Bandbreitenein-
stellung, Bandklemmen, Niederhalter und Messer
ist der Einfachheit und der Ubersichtlichkeit wegen
lediglich die Schweissplatte 22 zum Verbinden der
vorgeschobenen Stirnseite des Wickelbandes mit
dem zuriickgezogenen Wickelband 18 selbst. Der
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Vorschub wird durch die Einklemmzeit des Wickel-
bandes zwischen den mit konstanter Geschwindig-
keit drehenden Einzugsrollen bestimmt. Der Rick-
zug wird ausgeldst, nachdem ein Sensor 20 das Ein-
legen von Packgut 26 anzeigt, und erfolgt durch
Festklemmen des Wickelbandes 18 zwischen den
Spannrollen, in Gegenrichtung des Pfeils 24. Nach
dem Rickzug mit regulierbarer Zugkraft um-
schliesst das Wickelband 18 den eingelegten Stapel,
das Packgut 26, sait. Selbstverstandlich kann an-
stelle der Sensorsteuerung auch eine manuelle
Steuerung erfolgen.

Bei grosser Arbeitsbreite einer herkdmmlichen
Banderoliermaschine miisste ein Wickelband von
verhlinisméssig grosser Dicke und Steifigkeit ge-
wahlt werden, damit die Breite Uberspannt werden
kann. Dies ware nicht nur teuer, sondern auch un-
praktisch fir das satte Anlegen des Wickelbandes
am Packgut.

Etwa in der Mitte der Bandfiithrung 12 ist geméss
Fig. 1 ein Sdugventilator 28 mit einer dem Innenquer-
schnitt entsprechenden Offnung 30 in der Gleitfla-
che 16. Das beim Aufweiten der Schlaufe in Rich-
tung der glatt ausgebildeten Gleitflaiche 16 gestos-
sene Wickelband 18 wird im Bereich der Offnung 30
angesaugt, es kann also nicht nach unten einbie-
gen, wenn die Spannkraft tber die Breite b nicht
ausreicht. Die Saugwirkung ist jedoch nicht so
gross, dass ein Verschieben beeintrachtigt wird.

Bei einer noch grésseren Breite b kdnnen mehre-
re Saugventilatoren 28 hintereinander angeordnet
sein.

Die Gleitflache 16 weist nicht gezeigte seitliche
Fihrungen in Form eines im Querschnitt nach unten
offenen U (Fig. 2) auf, um ein Ausweichen des
Wickelbands 18 zu vermeiden.

Fig. 2 zeigt zwei ineinander liegende, in Langs-
richtung L der Bandfiihrung 12 gegeneinander ver-
schiebbare Profile. Das &aussere Profil 32 ist —
nicht sichtbar — auf zwei Seitenhdrnern der Bande-
roliermaschine aufgesteckt. Das &ussere Profil 32
ist in bezug auf den Querschnitt im wesentlichen U-
formig, mit nach unten gerichteter Offnung, es ent-
spricht im wesentlichen einer Gleitflache mit Seiten-
flhrungen gemass Fig. 1.

Ein im dusseren Profil 32 in Langsrichtung L ver-
schiebbares inneres Profil 34 weist parallel zu den
Schenkeln 36, 38 des &usseren Profils 32 verlau-
fende Rippen 40 auf. Diese Rippen 40 weisen stirn-
seitig rechtwinklig verlaufende Auflageflachen 39
auf, welche die Gleitflache 16 bilden. Die als seitli-
che Filhrungen ausgebildeten Schenkel 36, 38 ra-
gen deutlich Uber die Rippen 40 hinaus.

In Fig. 3 ist die Gleitflache 16 einer sehr breiten
Bandfithrung 12 (Fig. 1) dargestellt. Der geringe,
auf das Wickelband 18 einen Sog ausiibende Unter-
druck wird in einem nicht dargestellien Ventilator in
Richtung des Pfeils 42 erzeugt. An insgesamt drei
Offnungen 30 in der Gleitflache 16 schliessen Saug-
schiauche 44 an, welche sich in Richtung des Venti-
lators zu einem gemeinsamen Saugschlauch 46 ver-
einigen.

Die Saugschlduche 44, 46 sind so konzipiert,
dass die Gleitflache 16 in ihrer Langsrichtung (L)
verschoben werden kdnnen.

»
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Fig. 4 zeigt eine Offnung 30 geméss Fig. 1 und 3
von unten. In Léngsrichtung L der Bandfithrung
sind Stiitzstege 48 angeordnet. Diese verhindern,
dass ein dinnes, verhéltnismassig biegsames
Wickelband 18 (Fig, 1, 3), frotz des geringen Unter-
drucks in die verhaltnisméssig grosse Offnung 30
gesaugt wird. )

In der Ausfithrungsform geméass Fig. 5 ist wenig-
stens ein Teil der Gleitflache 16 als Lochblech mit
zahlreichen kleinen Bohrungen 50 eines Durchmes-
sers von einigen Millimetern ausgebildet, in Fig. 6
als Schlitzblech mit langslaufenden Schlitzen 52 ei-
ner Lénge von einigen Zentimetern und einer Breite
von einigen Millimetern.

in Fig. 7 ist wenigstens ein Teil der Gleitfléche 16
als Gewebe 54 ausgebildet.

Die in Fig. 8 im Querschnitt gezeichnete Bandfih-
rung 12 ist im wesentlichen U-formig ausgebildet, mit
nach unten gerichteter Offnung. Die parallelen
Schenkel 36, 38 tragen am unteren Ende je eine Di-
senleiste 56 mit schriag nach oben gerichteten Luft-
austrittslécher. Der Luftstrom vermag das Wickel-
band 18 in der Schwebe zu halten oder driickt es
leicht gegen die Gleitflache 16 der Bandfihrung 12.

In der Gleitflache 16 sind nicht gezeichnete Luft- .

austrittséfinungen  ausgebildet.  Unterhalb  der
Bandfithrung entsteht eine Injekitorwirkung, welche
ein leichtes Wickelband (18) beim Aufstossen der
Schlaufe in den Wirkungsbereich der Disenleisten
56 saugt.

Beim Bandriickzug kann das Wickelband 18, wie
bei den Unterdruckvarianien, problemios aus der
Bandfithrung 12 gezogen und um das Packgut ge-
spannt werden, ohne dass irgendwelche mechani-
schen Teile synchron bewegt werden milssen.

Fig. 9 zeigt einen teilweisen Langsschnitt durch
eine Bandfiihrung 12 mit dem stirnseitigen Rand 58
des Wickelbandes 18, welches in Richtung des
Pfeils 59 vorgeschoben wird.

Die Dusenleiste 56 weist anstelle von Bohrungen
Einzeldisen auf, wobei die einen Diisen 60 senk-
recht zur Gleitfliche 16 verlaufen, die andern als
Vorschubdiisen 62 ausgebildet sind. Vor allem bei
diinnen, flexiblen Bandern 18 kann die Verleihung ei-
nes Vorschubs vorteilhaft sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden, Hochhalten und Span-
nen einer Schlaufe um das Packgut (26) einer Ban-
deroliermaschine (10), welche eine die Ausdehnung
der Schlaufe begrenzende Bandfiihrung (12) mit ei-
ner Gleitflache (16) umfasst, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Wickelband (18) wahrend des Vor-
schiebens und nach dem Erreichen der Endposition
mit pneumatischen Mitteln in einer im wesentlichen
durch die Gleitflache (16) gegebenen Schiaufenform
hochgehalten und beim Bandriickzug ohne Bewe-
gung mechanischer Teile aus der Bandfiihrung (12)
gezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich wenigstens eines Teils
der Gleitflache (16) ein Unterdruck erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich wenigstens eines Teils
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der Gleitflache (16) ein von den &usseren unteren
Randern der Schenkel (36, 38) einer im wesentli-
chen U-formigen, unten offenen Bandfihrung (12)
schrdg nach oben fliessender Luftstrom gerichtet
wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die pneumatischen
Mittel automatisch mit der Banderoliermaschine (10),
manuell mit einem Handschalter und/oder automa-
tisch mit Sensoren ein- und ausgeschaltet werden.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandfiihrung (12) mit der
Gleitflache (16) und Seitenflihrungen (36, 38) zum
Hochhalten des Wickelbandes (18) in Schlaufen-
form ausschliesslich pneumatische Mittel aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vorzugsweise langenver-
stellbare Bandfilhrung (12) mit einigen Handgriffen
|6sbar mit der Banderoliermaschine (10) verbunden
ist bzw. auf deren Horner steckbar ist. :

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gleitfiache (16) der Band-
fihrung (12) wenigstens eine Offnung (30, 50, 52)
aufweist, lber welcher/en ein Saugventilator (28)
oder ein Saugrohr bzw. ein Saugschlauch (44) ei-
nes Saugventilators (28) angeordnet ist, welcher
zwischen Gleitfiiche (16) und Wickelband (18) einen
Unterdruck und damit einen Sog erzeugt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der/die Saugventilator/en (28)
bzw. der/die Saugschlauch/Saugschlauche (44) mit
deren Ansaugéffnung (30) in Langsrichtung (L) der
Bandfiihrung (12) verstelibar sind, und die Saugdfi-
nung/en vorzugsweise in Léngsrichtung (L) verlau-
fende Stiitzstege (48) haben.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gleitflache (16) wenigstens
teilweise perforiert, gelocht oder geschlitzt ist oder
wenigstens teilweise aus einem Gewebe, Gestrick,
Vlies oder feinmaschigen Netz besteht.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitfla-
che (16) aus den Auflageflachen (39) langslaufen-
der Rippen (40) besteht, wobei wenigstens ein Teil
der Zwischenrdume (41) zwischen den Rippen (40)
bei aufliegendem Wickelband (18) einen Unterdruck
aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bandfilhrung (12) im we-
sentlichen U-formig, nach unten offen, ausgebildet
ist, und die unteren Rénder der parallelen Schenkel
(36, 38) Luftaustrittslocher, -schlitze und/oder -du-
sen (60, 62) mit in Richtung der Gleitflache (16) aus-
tretendem Luftstrahl haben.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens ein Teil der Luftaus-
trittslécher, -schlitze oder -disen als Vorschubdi-
sen (62) fir das Wickelband (18) ausgebildet ist.
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