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@ Vorrichtung zur Herstellung einer volistindig mit Schrumpffolie umhiiliten, palettenlosen Verpackungseinheit.

@ Mit einer Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
2ur Herstellung einer volisténdig mit Schrumpffolie um-
hiiliten, palettenlosen, mehrere Schichten aufeinand-
ergestapelter Gegenstdnde enthaltenden Verpackungs-
einheit, soll eine Lésung geschaffen werden, welche den
erforderlichen Raumbedarf und apparativen Aufwand weiter
verringert, insbesondere bei Anlagen mit einem geringeren
Leistungsbedarf &hnlich der Vorrichtung geméf DE-PS 27 60
249 und gleichzeitig moglichst formbestindige und stabile
Stapel &hnlich der Vorrichtung gemaR DE-PS 27 43 568 bildet.

Dies wird dadurch erreicht, daR die einzige Schrumpf-
folienaufbringvorrichtung und die einzige Schrumpf-
vorrichtung als Kombinationsvorrichtung (2) mit einer gem-
einsamen Forder- und Standbahn (7) ausgebildet sind und
daB die Formwerkzeuge (14) der Profiliervorrichtung der be-
treffenden Férderfliche (12) der nachgeschalteten Wende-
vorrichtung (3} fest zugeordnet und mittels an der Wendevo-
rrichtung angeordneter Antriebsmittel nach dem Aufbringen
und Schrumpfen der ersten Schrumpffolie {18-19) in Form-
stellung in die Nischen (17), nach dem Wenden des Stapels
{8) in Freigabestellung und nach Riickfithrung des Stapels zur
kombinierten = Schrumpffolienaufbring- und Schrumpf-

vorrichtung {2) und dortigem Uberziehen und Anschrumpfen

der zweiten Schrumpffolie (20) und darauf erneutem

Zufiihren zur Wendevorrichtung (3) zum Nachprofilieren der -

|Nischen (17) wieder in Formstellung und nachfolgend zum

seitlichen Abtransportieren des Stapels (S) erneut in
Freigabestellung bewegbar sind.
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"Vorrichtung zur Herstellung einer vollstindig mit

Schrumpffélie umhiillten,palettenlosen Verpackungseinheit"

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
eines Verfahrens zur Herstellung einer vollstdndig mit
Schrumpffolie umhillten, palettenlosen, mehrere Schichten
aufeinander gestapelter Gegenstdnde enthaltenden Ver-
packungseinheit, wobei zundchst mehrere Schichten von Ge-
genstéanden mit gleicher Grundfldche {ibereinandergestapelt
werden auf die dann eine Sonderschicht von Gegenstdnden
derart gestapelt wird, daB mindestens zwei einander pa-
rallele Nischen flir das spdtere Angreifen von Tragorganen
eines Hubgerdtes gebildet werden, darauf eine erste
Schrumpffolie auf den gesamten Stapel aufgebracht wird,

welche nachfolgend durch Warmeaufbringung eng an den Sta-

' pel geschrumpft wird, worauf der gesamte Stapel um 180°

derart gedreht wird, daB die Sonderschicht mit den Nischen
nach unten kommt, worauf eine zweite Schrumpffolie auf den
Stapel aufgebracht und nachfolgend durch Warmeaufbringung
eng an den Stapel geschrumpft wird, wobei vor dem Wenden
des Stapels und/oder nach dem Anschrumpfen der zweiten
Schrumpffolie die Schrumpffolien in den Nischen ausgeformt
werden, mit Schrumpffolienaufbringvorrichtung,
Schrumpfvorrichtung, einer zweli von entgegengesetzten
Seiten gegen den Stapel bewegliche Fbrderflidchen auf-

weisenden Wendevorrichtung und einer einzigen mit letzte-
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rer kombinierten Profiliervorrichtung zum Ausformen der
Schrumpffolien in den Nischen, deren einer der beiden For-
derfldchen der Wendevorrichtungen zuzuordnende Formwerk-
zeuge vor dem Wenden des Stapels in Formstellung verbring-
bar und wdhrend des Wendens des Stapel in Formstellung

haltbar sind.

Beli einer bekannten Vorrichtung dieser Art (DE-PS 27 43
568) sind die Formwerkzeuge in der Wwendevorrichtung von
einem zweiteiligen, relatiy komplizierten Formrahmen gebil-
det, der vor dem Einfahren eines Stapels mit auf diesen
aufgebrachter erster Schrumpffolie einer ger beiden Forder-
flédchen der Wendevorrichtung zdgefﬁhrt und nach dem Einfah-
ren des Stapels mit erster Schrumpffolie beim Zusammenfah-
ren der beiden Forderfldchen der Wendevorrichtung von oben
in die Nischen der Sonderschicht des Stapels eingefahren
wirdrund nach dem Wenden des Stapels die Wendevorrichtung
mit dem gewendeten Stapel verldBt und mit dem Stapel durch
eine zweite Schrumpffolienaufbringvorrichtung und eine
zweite Schrumpfvorrichtung transportiert wird, um dann vom
Stapel getrennt und zur Wendevorrichtung zuriickgefiihrt zu
werden. Diese bekannte Vorrichtung ist zwar sehr gilinstig
zur Bildung sehr formbestdndiger und stabiler Stapel, vor-

richtungsmdBig aber sehr aufwendig und raumbeanspruchend.

Bekannt ist es ferner (DE-~PS 27 60 249), bei Anlagen mit

einem geringeren Leistungsbedarf zur Verringerung des appa-
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rativen Aufwands die Wendevorrichtung zwischen einer einzi-
gen Schrumpffolienaufbringvorrichtung und einer einzigen
Schrumpfvorrichtung anzuordnen, so daB nach dem Aufbringen
der ersten Schrumpffolie die Wendevorrichtung ohne Wenden
von dem betreffenden Stapel lediglich passiert und dann
die erste Schrumpffolie in der Schrumpfvorrichtung ange-
schrumpft wercen kann, worauf der Stapel zur Wendevorrich-
tung zurickfdhrt, dort gewendet wird, in die Schrumpffo-
lienaufbringvorrichtung zuriickbewegt und dort mit der zwei-
ten Schrumpffolie iliberzogen und dann unter erneutem ein-
fachen Passieren der Wendevorrichtung wieder in die
Schrumpfvorrichtung zum Anschrumpfen der zweiten Schrumpf-
folie transportiert wird. Zum Profilieren der Nischen mig-
sen bei dieser bekannten Anlage allerdings zusdtzlich auch
noch zwel Profiliereinrichtungen vorgesehen sein, namlich
eine vor der Schrumpfvorrichtung zum Profilieren der Ni-
schen, wenn diese oben sind und eine nach der Schrumpf-
vorrichtung zum Profilieren der Nischen, wenn diese nach

dem Wenden des Stapels unten sind.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine L&sung zu schaffen,
welche den erforderlichen Raumbedarf und apparativen Auf-
wand weiter verringert, insbesondere bei Anlagen mit einem
geringeren Leistungsbedarf &hnlich der Vorrichtung gemds
DE-PS 27 60 249 und gleichzeitig m&glichst formbestdndige
und stabile Stapel &dhnlich der Vorrichtung gemdB8 DE-PS 27

43 568 bildet.
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Bei einer Vorrichtung der eingangs bezeichneten Art wird
diese Aufgabe gemidB der Erfindung dadurch gelost, daB die
einzige Schrumpffolienaufbringvorrichtung und die einzige
Schrumpfvorrichtung als Kombinationsvorrichtung mit einer
gemeinsamen Fdrder- und Standbahn ausgebildet sind und daB
die Formwerkzeuge der Profiliervorrichtung der betreffen-
den Forderfldche der nachgeschalteten Wendevorrichtung
fest zugeordnet und mittels an der Wendevorrichtung ange-
ordneter Antriebsmittel nach dem Aufbringen und An-
schrumpfen der ersten Schrumpffolie in Formstellung in die
Nischen, nach dem Wenden des Stapels in Freigabestellung
und nach Riickflihrung des Stapels zur kombinierten Schrumpf-
folienaufbring- und Schrumpfvorrichtung und dortigem Uber-
ziehen und Anschrumpfen der zweiten Schrumpffolie und da-
rauf erneutem Zufliihren zur Wendevorrichtung zum Nachpro-
filieren der Nischen wieder in Formstellung und nachfol-
gend zum seitlichen Abtransportieren des Stapels erneut in

Freigabestellung bewegbar sind.

Aufgrund dieser Ausgestaltung ergibt sich zundchst eine we-
sentlich kompaktere Gesamtanlage, ndmlich eine Verkiirzung
der Anlage um die Hilfte, weil anstelle von sechs in Linie
angeordneten Einzelvorrichtungen, ndmlich Palettierer,
Schrumpffolienaufbringvorrichtung, Wendevorrichtung, Profi-
liervorrichtung oben, Schrumpfvorrichtung und Profiliervor-

r ichtung unten nur noch drei Einzelvorrichtungen in Linie
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anzuordnen sind, ndmlich Palettierer, kombinierte Schrumpf-
folienaufbring- und Schrumpfvorrichtung und Wendevorrich-
tung mit Profiliervorrichtung oben und unten. AuBerdem er-
geben sich wesentlich geringere Wegezeiten zwischen den
einzelnen Vorrichtungen und auch etwas kiirzere Funktions-
zeiten in den iinzelvorrichtungen, wie nachfolgend noch
ndher erldutert wird. SchlieBlich ist auch trotz Komplizie-
rung und Mehraufwand fir die kombinierten Einzelvorrich-
tungen der apparative Gesamtaufwand geringer, weil bei der
kombinierten Schrumpffolienaufbring- und Schrumpfvorrich-
tung ein Gestell fiir bisher zwei Maschinen und bei der kom-

binierten Wende- und Profiliervorrichtung ein Gestell fur

bisher drei Maschinen verwendbar ist und jeweils eine ent-

sprechende Zahl von Fdrderflachen fiir die Einzelmaschinen

und von diese miteinander verbindenen Fdrderabschnitten

entfdallt.

In Weiterbildung der Erfindung ergibt sich eine besonders
vorteilhafte Ausgestaltung, wenn als Formwerkzeuge vor dem
Antang und hinter dem Ende der betreffenden Fbrderflidche
der Wendevorrichtung zwischen dieser und jeweils dem vor-
bzw. nachgeschalteten Fdrderer je ein in die Nischen bis
zum Anschlag an deren waagerechte Wande einfahrbares For-
derelement vorgesehen ist, wobei die betreffende Forder-
fldache mit den beidseitigen Forderelementen eine Linge auf-
weist, die etwa der Lidnge der gegeniiberliegenden Forder-

flache entspricht, teilweise &hnlich, wie dies bei einer
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Vorrichtung zum Profilieren der unten befindlichen Nischen

eines Stapels bereits bekannt ist (DE-PS 28 39 089).

Dabei kann jedes Forderelement als Rollensatz ausgebildet
sein, wie dies zum Ein- und Ausfahren des Stapels mit un-
ten befindlichen Nischen in die bzw. aus der Wendevorrich-

tung besonders glinstig ist.

Jedes Forderelement kann aber grundsdtzlich auch als For-

derband oder Mehrfach~Riementrieb ausgebildet sein.

7z weckmdBig kann man die Ausbildung dabei derart treffen,
daB die Bewegungen der Forderelemente an die Nischen unter-
schiedlich bemessener Verpackungseinheiten bzw. Stapel

anpaBbar sind.

SchlieB8lich kann der Forderer der kombinierten Schrumpffo-
lienaufbringvorrichtung— und Schrumpfvorrichtung vor dem
Beginn des Schrumpfens anhebbar und nach dem Anschrumpfen
der Schrumpffolie im untersten Bereich des Stapels wieder
absenkbar sein, damit der bei einer kombinierten Schrumpf-
folienaufbring~ und Schrumpfvorrichtung oberhalb von die
Schrumpffolie aufbringenden Elementen an einem gemeinsamen
heb- und senkbaren Rahmen angeordnete Schrumpfbrenner o.

dgl. den untersten Bereich des Stapels gut erreichen kann.
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Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung bei-

spielsweise ndher erldutert. Diese zeigt in:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Gesamtvorrich-

tung gemds der Erfindung,

Fig, 2 eine schematische Ubersicht der Arbeitsablaufe der

Gesamtvorrichtung gemdB Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Funktions— und
Wegezeiten der bekannten Anlage nach DE-PS

27 60 249 und in

Fig. 4 eine Fig. 3 dhnliche Darstellung der Funktions-
und Wegezeiten der Vorrichtung gemdB der Erfin-

dung.

Die in Fig. 1 wiedergegébene Gesamtanlage weist einen
Palettierer 1 lblicher Bauweise, eine kombinierte Schrumpf~
folienaufbring- und Schrumpfvorrichtung 2, ebenfalls grund-
sdtzlich bekannter Art, und eine grundsdtzlich neu erfin-
dungsgemdR gestaltete Wendevorrichtung 3 auf, sowie einen
letzterer nachgeschalteten Abnahmefdrderer 4 und Zwischen-
forderer 5 zwischen Palettierer 1 und kombinierter
Schrumpffolienaufbring~ und Schrumpfvorrichtung 2 und

letzterer und der Wendevorrichtung 3.
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Die Kombinationsvorrichtung 2 ist mit einer mittels Sche-
renhubwerk 6 heb- und senkbaren Fdrder- und Standbahn 7
ausgerustet sowie mit einem vorzugsweise mittels nicht ge-
zeigter Ketten heb- und senkbaren Rahmen 8, an dem oben
ein ringsum verlaufender Schrumpfbrenner 9 o. dgl. ange-
ordnet ist sowie unten in Form von Spreizfingern ausgebil-
dete Elemente 10 zum Aufbringen von Schrumpffolienhauben
auf einen auf der Forder und Standbahn befindlichen, in
Fig. 1 der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellten

Stapel (in Fig. 2 mit S bezeichnet).

Die Wendevorrichtung 3 ist mit zwei gegenldufig zueinander
beweglichen Forderfldchen 11 und 12 versehen, die insge-

samt mit ihren die Gegeneinanderbeweglichkeit ermdglichen-
den Fuhrungen und Antriebsmitteln um eine Achse 13 drehbar

sind, dies alles wie bisher bekannt.

Neu bei der Wendevorrichtung 3 ist, daB einer der beiden
Forderfldchen, namlich der in Fig. 1 oberen Forderflédche
12 beidseitig je ein aus einem Rollensatz gebildetes FOr-
derelement 14 zugeordnet ist, wobei diese beiden Forderele-
mente 14 gemeinsam gegeniiber der betreffenden Forderflédche
12 in Richtung auf die mittige Achse 13 mittels nicht dar-
gestellter Antriebsmittel beweglich ausgebildet sind. Die
Linge der Forderfldche 12 mit den beidseitigen Ftrderele-
menten 14 ist dabei im wesentlichen gleichlang wie die an-

dere in Fig. 1 unten befindliche F&rderfléche 11.
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Die Wirkungswelse der Gesamtvorrichtung gemdf Fig. 1 1ist
nachstehend unter besonderem Bezug auf Fig. 2 ndher erliu-
tert, wobei in dieser Fig. 2 unterhalb des dargestellten
Stapels S jeweils das Bezugszeichen der Einzelvorrichtung
1, 2, 3 oder 4 angegeben ist, in der sich der Stapel je~
wells befindet unu mit hinzugesetzten Buchstaben-Indizes
a, b usw. hintereinander in der betreffenden Vorrichtung
stattfindende Stadien wiedergegeben sind. Die FOrderebene
ist durch gestrichelte Linien mit dem Buchstaben F gekenn-

zeichnet.

Die erste Stadiendarstellung‘in Fig. 2 verdeutlicht dem-
nach, daB im Palettierer 1 ein Stapel S gebildet worden
ist, der aus einer Anzahl von Normalschichten 15 und einer
oberen Sonderschicht 16 mit seitlichen Nischen 17 besteht,
wobei Jjede der Schichten 15 und 16 nach einem bestimmten
Packmuster gebildet ist. Aus dem Palettierer 1 gelangt der
Stapel S Uber den Zwischenfbrderer 5 in die Kombinations-
vorrichtung 2, wo der Stapel zundchst mit einer kurzen
Schrumpffolienhaube 18 iiberzogen wird, wie bei 2a gezeigt
ist, AnschlieBend wird eine lange erste Schrumpffolienhau-
be 19 lber den Stapel S gezogen, und die Fdrder- und Stand-
bahn 7 der Kombinationsvorrichtung 2 angehoben, wie 2b
zeigt. Der untere Bereich des Stapels befindet sich nun in
einer solchen Stellung zum Schrumpfbrenner 9ﬂaer Kombina~-

tionsvorrichtung 2, daB ein gutes Anschrumpfen in diesem
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unteren Bereich des Stapels gewdhrleistet ist, wie 2c

zeigt. AnschlieBend fdhrt der gemeinsame Rahmen 8 dann auf-

wirts und schrumpft dabei die beiden Schrumpfhauben 18 und
19 eng an den Stapel an, was nicht nidher dargestellt ist.
Ggf. kann das vollstandige Anschrumpfen der beiden Hauben
18 und 19 auch nach einem ersten Anschrumpfen im unteren
Bereich des Stapels von oben nach unten erfolgen, womit
erreicht werden soll, daB die Luft innerhalb des Stapels

weitgehend entweicht.

Darauf wird die Forder- und Stahdbahn 7 der Kombinations-
vorrichtung 2 wieder abgesenkt und der Stapel liber den
Zwischenforderer Srauf die Forderflédche 11 der Wendevor-
richtung 3 transportiert. Die Forderfldchen 11 und 12 wer-
den zusahmengefahren und anschlieﬁénd die beidseits der
kirzeren oberen Fdrderflidche 12 angeordneten Fdrderelemen-
ﬁe 14 in die Nischen l7rabgesénkt, wie 3a zeigt, wodurch
ein sauberes Ausformen dieser Nischen erfolgt. Dann wird
der Stapel S um 180° gedreht, wie 3b zeigt und seitlich
iiber den Zwischenfdrderer 5 zuriick auf die Forder- und
Standbahn 7 der Kombinationsvorrichtung 2 transportiert,
wie 3c zeigt. In der Kombinationsvorrichtung 2 erfolgt das
{iberziehen einer zweiten oder Konterhaube 20 wie 2d zeigt
und nachfolgend das Anschrumpfen dieser zweiten oder
Konterhaube 26 an den Stapel wie 2e wiedergibt. Darauf
erfolgt ein érneuter Transport des Stapels liber den

7 wischenfoérderer 5 zur Wendevorrichtung 3 auf die hier

%
£
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noch unten befindliche kiirzere rFurderfléche 12 mit nachiol-
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gendem bkinfahren der Forderlemente 14 in die Nischen 17
zum Nachprofilieren derselben wie 3d und 3e wiedergeben.
Nach ausreichendem Erkalten der Schrumpffolien wird der
nun vollstdndig mit Schrumpffolie umhillte und ange-
schrumpfte Stapel S seitlich auf den Abgabefdrderer 4
transportiert wie 3{ und 4a wiedergeben, worauf dann
schlieBlich der fertige Stapel mittels Huborganen 21, bei-
spielswelse der Gabelzinken eines Gabelstaplers, ab-

transportiert wird, wie 4b wiedergibt.

Zur Verdeutlichung der Vorteile der Erfindﬁng gegenuber
dem Stand der Technik sind in den Fig. 3 und 4 die Wege-
und Funktionszeiten der bekannten Vorrichtung gemdB DE-PS
27 60 249 (Fig. 3) und der erfindungsgehéﬁen Vorrichtung
(Fig. 4) einander gegeniibergestellt, wobei die Wegezeiten
in Richtung der Koordinatenachse y und die Funktionszeiten
in Richtung der Koordinatenachse x schematisch dargestellt
sind. Dabel sind die einzelnen Arbeitsschritte wie folgt

mit Buchstaben bezeichnet:

Palettieren A
Schrumpffolienaufbringen B
Wenden c
Profilieren, oben D
Schrumpfen E

Profilieren, unten F
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und jeweils in ein eine Einzelvorrichtung andeutendes

Rechteck eingetragen.

Daraus ergibt sich vor allem, dal die Wegezeiten ganz be-

trachtlich, hémlich fast um das Dreifache geringer bei der
erfindungsgeméﬁen'Vorrichtung sind als beim Stand der Tech-
nik, aber auch bei den Funktiohszeiten sich noch eine wenn

auch gerinfiigigere Verringerung ergibt.

Natiirlich ist das beschriebene Ausfiihrungsbeispiel in viel-
facher Weise abzuindern, ohne den Grundgedanken der Erfin-
dung zu verlassen. So Kkann von der erfindungsgeméb kombi-
nierten Wende- und Profiliervorrichtung auch in Verbindung
mit anders gestalteten Schrumpffolienaufbrihg—rund
Schrumpfvorrichtungen mit Vorteil Gebrauch gemacht werden,
beispielsweise bei einem Verfahren, bei dem anételle einer
zwelten Schrumpffolienhauberbzw. Konterhadbe nach dem Wen-
den des Stapels eine mehr oder weniger tief an den Seiten-
flachen des Stapels herabhidngende Flachfolie auf den gewén—
deten Stapel aufgebracht und geschrumpft wird, ggf. eben-
falls in einer entsprechend gestalteten kombinierten
Schrumpffolienaufbring- und Schrumpfvorrichtung. Auch
kénnte natiirlich die erfindungsgemdB kombinierte Wende-

und Profiliervorrichtung mit einer sogenannten langen Li-
nie, d.h. jeweils einer kombinierten Folienaufbring- und

Schrumpfvorrichtung vor und nach der kombinierten Wende-
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und Profiliervorrichtung vorgesehen sein, wobei dann aller-
dings von den Vorteilen der Erfindung nur in verschlech-
terter Form Gebrauch gemacht wird. In &hnlicher noch wei-
ter verschlechterter Form konnten der kombinierten Wende-
und Profiliervorrichtung natiirlich auch jeweils gesonderte
Schrumpffolienaufbring- und Schrumpfvorrichtungen vor- und
nachgeschaltet sein. SchlieBlich kobnnte man auch noch in
der Wendevorrichtung jeder der beiden gegeneinander beweg-
lichen Forderfldchen in die Nischen der Sonderschicht ein-
fahrbare Forderelemente zuordnen, wenn man das Drehen der
Wendevorrichtung nach dem Verlassen des Stapels mit voll-
stdndig umhiillter Schrumpffolie zur Aufnahme des nachsten
Stapels vermeiden will, obschon im allgemeinen hierfur aus-
reichend Zeit wdhrend des Aufbringens und Schrumpfens cer
Schrumpffolien in der vorgeschalteten kombinierten
Schrumpffolienaufbring-— und Schrumpfvorrichtung zur Verfi-

gung steht u. dgl. mehr,
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Patentanspriiche:

Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens zur Her-
stellung einer vollstdndig mit Schrumpffolie umhiillten,
palettenlosen, mehrere Schichten aufeinandergestapelter Ge-
genétande enthaltenden Verpackungseinheit, wobei zunidchst
mehrere Schichten von Gégensténden mit gleicher Grundfla-
che lbereinancergestapelt werden, auf die dann eine Sonder-
schicht von Gegenstinden derart gestapelt wird, daf min-
destens zweil einander parallele Nischen flir das spatere An-
greifen von Tragorganen eines Hubgeratés gebildet weraen,
carauf eine erste Schrumpffolie auf den gesamten Stapel
aufgebrécht wird, welche nachfolgend durch Warmeaufbrin-
gung eng an den Stapel geschrumpft wird, worauf der gesam-
te Stapel um 180° derart gedreht wird, daB8 die Sonder-
schicht mit den Nischen nach unten kommt, worauf eine zwei-
te Schrumpffolie auf den Stapel aufgébracht und nachfol-
gend durch Wdrmeaufbringung eng an den Stapel geschrumpft
wird, wobel vor dem Wenden des Stapels und/oder nach dem
Anschrumpfen der zweiten Schrumpffolie die Schrumpffolien
in den Nischen ausgeformt werden,

mit Schrumpffolienaufbringvorrichtung, Schrumpfvorrich-
tung, einer zwel von entgegengesetzten Seiten gegen den
Stapel bewegliche FOrderfldchen aufweisenden Wendevorrich-
tung und einer einzigen mit letzterer kombinierten Profi-

liervorrichtung zum Ausformen der Schrumpffolien in den Ni-
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schen, deren einer der beiden Fbrderfldchen der Wendevor-
r ichtung zuzuordnende Formwerkzeuge vor dem Wenden des Sta-
pels in Formstellung verbringbar und wdhrend des Wendens
des Stapels in Formstellung haltbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die einzige Schrumpffolienaufbringvorrichtung und die
einzige Schrumpfvorrichtung als Kombinationsvorrichtung
(2) mit einer gemeinsamen Fdrder- und Standbahn (7) ausge-
bildet sind und daB die Formwerkzeuge (l14) der Profilier-
vorrichtung der betreffenden Forderfldche (12) der nachge-
schalteten Wendevorrichtung (3) fest zugeordnet und mit-
tels an der Wendevorrichtung angeordneter Antriebsmittel
nach dem Aufbringen und Schrumpfen der ersten Schrumpffo-
lie (18-1Y9) in Formstellung in die Nischen (17), nach dem
Wenden des Stapels (S) in Freigabestellung und nach Riick-
fihrung des Stapels zur kombinierten Schrumpffolienauf-
bring- und Schrumpfvorrichtung (2) und dortigem Uberziehen
und Anschrumpfen der zweiten Schrumpffolie (20) und darauf
erneutem zZufliihren zur Wendevorrichtung (3) zum Nachprofi-
lieren der Nischen (17) wieder in Formstellung und nachfol-
gend zum seitlichen Abtransportieren des Stapels (S) er-

neut in Freigabestellung bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf als Formwerkzeuge vor dem Anfang und hinter dem Ende

der betreffenden Forderfliche (12) der Wendevorrichtung
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(3) zwischen dieser und jeweils dem vor- bzw. nachgeschal-
teten Fdrderer (4,5) je ein in die Nischen (17) bis zum An-
schlag an deren waagerechte Winde einfahrbares Forderele-
ment (14) vorgesehen ist, wobei die betreffende FOrderfla-
che (12) mit den beidseitigen Forderelementen (14) eine
Linge aufweist, die etwa der Lénge der gegeniiberliegenden

Forderfliche (11) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB jedes Forderelement als Rollensatz (14) ausgebildet

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Forderelement als Forderband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB jedes Fdrderelement als Mehrfach-Riementrieb ausgebil-

det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der folgenden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Bewegungen der Forderelemente (14) an die Nischen

(17) unterschiedlich bemessener Stapel (S) anpaBbar sind.
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Vorrichtung nachmAnspruch 1 oder einem der folgenden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Forder- und Standbahn (7) der kombinierten
Schrumpffolienaufbring- und Schrumpfvorrichtung (2) vor
dem Beginn des Schrumpfens anhebbar und nach dem an-
schrumpfen der Schrumpffolie im untersten Bereich des Sta-

pels (S) wieder absenkbar ist.
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