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TECHNISCHES GEBIET UND STAND DER TECH-
NIK

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schrumpfen von Verpackungsfolien an Verpak-
kungsgut-Einheiten, wie palettierten Gliterstapeln.

Es sind derartige Vorrichtungen bekannt, die
einen die Verpackungsgut-Einheit umfassenden
Rahmen aufweisen, an dem Brenner vorgesehen
sind, der langs einer Vertikalflhrung verfahrbar ist
(EP 133 462 A). Bei diesem wird die auf einer
Transport-Einheit stehende Palette, ggf. nach ei-
nem zusitzlichen Anheben zur Unterschrumpfung,
von unten her dadurch geschrumpft, daB der Rah-
men sich aufwirtsbewegt und die auf den ganzen
Rahmenumfang vorgesehenen Brenner einen mdg-
lichst gleichmiBigen Wiarmestrom erzeugen, der
die Folie schrumpft, ohne sie partiell zu Uberhitzen
und damit durchzubrennen.

Diese Vorrichtungen arbeiten einwandfrei und
mit relativ groBer Arbeitsgeschwindigkeit. Sie sind
jedoch in Herstellung und Betrieb relativ aufwendig,
weil die Erzeugung eines gleichmiBigen, um den
gesamten Rahmen herumlaufenden Wirmefeldes
nur mit gréBerem Aufwand gelOst werden kann. Bei
Gasbrennern ist beispielsweise eine vorgeschaltete
Gasmischanlage notwendig, um Gas und Luft in
dem richtigen Verhilinis vorzumischen und dafiir
zu sorgen, daB die Warmeverteilung Uber den gan-
zen Rahmen gleichmaBig erfolgt. Dementspre-
chend sind solche Anlagen aufwendig und nur flr
gréBere Leistungen zweckmiBig.

Es ist ferner aus der EP 266 562 B eine
Vorrichtung bekanntgeworden, die mit nur einem
Brenner arbeitet, der an einer vertikalen Siule ver-
fahrbar ist. Sie weist einen Drehtisch auf, auf dem
die Verpackungsgut-Einheit steht und sich vor dem
Brenner herumdreht. Die Brennerbahn auf der
Oberflache der Verpackungsgut-Einheit ist dabei
etwa schraubenférmig, weil sie sich aus der Dreh-
bewegung der Verpackungsgut-Einheit und der
Vertikalbewegung des Brenners zusammensetzi.
Diese Vorrichtung kann mit geringerem Aufwand
hergestellt und betrieben werden, erfordert aber
eine sehr genaue Einstellung der Brenner, weil sich
der Abstand zwischen der normalerweise rechtecki-
gen Verpackungsgut-Einheit und dem Brenner
wihrend des Umlaufs dauernd dndert.

Es ist ferner aus der FR 25 65 553 A eine
Vorrichtung bekanntgeworden, bei der ein Brenner
an einem mehrfach gelenkig gelagerten Arm, dhn-
lich einem Roboterarm, vorgesehen ist, der sich
um einen Drehpunkt dreht, der oberhalb der Ver-
packungsgut-Einheit liegt. Durch entsprechend auf-
wendige Steuerung nach Art einer "Kopierbewe-
gung", die der Form der Verpackungsgut-Einheit
nachfahrt, wird dort der Abstand des Brenners von
der Verpackungsgut-Einheit wdhrend des schrau-
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benférmigen Umlaufes jeweils konstantgehalten.
Diese Vorrichtung arbeitet zwar mit konstantem
bzw. vorgegebenem Abstand zwischen Brenner
und zu behandelnder Oberfldche, erfordert aber
groBen Aufwand in Herstellung, Steuerung und
Wartung.

AUFGABE UND LOSUNG

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schrumpf-
vorrichtung zu schaffen, die die Nachteile des
Standes der Technik vermeidet. Insbesondere soll
eine Vorrichtung geschaffen werden, die bei guter
Warmeverteilung mit einfacheren Brennersystemen
auskommt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB wenigstens ein Brenner l3ngs von an
dem Rahmen vorgesehenen Fihrungsmitteln im
wesentlichen horizontal verfahrbar ist.

Bei der Erfindung wird also ein Rahmen be-
nutzt, der den AuBenabmessungen der Ublichen
Verpackungsgut-Einheiten, beispielsweise einer
Euro-Palette, angepaft ist. An diesem Rahmen wird
nun vorzugsweise je Rahmenschenkel ein Brenner
ldngs bewegt, so daB er nacheinander einen Strei-
fen einer Seite der Verpackungsgut-Einheit be-
streicht und damit schrumpft. Dies kann bei einem
viereckigen Rahmen an allen vier Seiten gleichzei-
tig erfolgen, so daB mit einem L3ngslauf des Bren-
ners ein umlaufender Streifen geschrumpft ist. Der
Rahmen wird dann vorzugsweise schrittweise ent-
sprechend vertikal bewegt, vorzugsweise aufwirts,
und die Brenner laufen wieder zurlick, um den
nichsten Streifen zu schrumpfen. So wird dies in
M3ander-Bewegungen fortgefiihrt, bis die gesamte
H6he der Verpackungsgut-Einheit bestrichen ist.

Die Brenner sollten méglichst so angeordnet
und gesteuert sein, daB sich die Brenner zweier
benachbarter Flihrungen, also zweier benachbarter
Schenkel des Rahmens, jeweils gegenldufig (auf-
einander zu oder voneinander weg) bewegen. Da-
durch wird eine besonders gleichmiBige Schrump-
fung erreicht, indem jeweils anfdnglich die
Schrumpffolie im Bereich einer der vertikalen Kan-
ten von beiden Seiten geschrumpft wird. In diesem
Bereich ist meist etwas mehr Folie vorhanden und
die Schrumpfung der Ecke fixiert diese, so daB
dann bei der Auseinanderbewegung der beiden
Brenner eine gute Symmetrie erreicht wird. Durch
entsprechende Endanschldge kann eine mehr oder
weniger starke Uberschneidung des HeiBgasstro-
mes aus beiden Brennern in der Ecke erreicht
werden, um so das einwandfreie Schrumpfen die-
ses besonders kritischen Kantenbereiches zu errei-
chen. In dem Eckbereich fahren dann die Brenner
zu ihrer Vertikalbewegung in die nichste
Schrumpfebene, indem der Rahmen an der Siule
vertikal um einen Schritt angehoben wird.
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Um zu berlicksichtigen, daB die Verpackungs-
folie im oberen Bereich durch die aufsteigende
Warmluft bzw. die Verbrennungsgase von den un-
teren Bereichen her schon vorgewdrmt ist, kann in
dem oberen Bereich die Schrittweite und/oder die
Geschwindigkeit der Brenner-Horizontalbewegung
verdnderbar sein.

Da derartige Verpackungsgut-Einheiten, wie
Paletten, meist einen Basisquerschnitt mit unter-
schiedlichen Seitenlingen haben, beispielsweise
1200 x 800 mm bei einer Euro-Palette, sollte die
Geschwindigkeit 13ngs der entsprechenden Schen-
kel so gewdhlt werden, daB die Brenner jewsils
etwa die gleiche Zeit flr den Durchlauf der unter-
schiedlich langen Schenkel bend&tigen. Dies kann
durch entsprechende Einstellung der Antriebe oder
zwischengeschalteter Getriebe erreicht werden.

Um trotzdem eine gleichmaBige Wiarmebeauf-
schlagung zu erhalten, k6nnen die Brenner unter-
schiedlich stark eingestellt sein und/oder mehrere
Einzelbrenner verwendet werden. Als Brenner ist
hier jede Einrichtung zu verstehen, die einen Strom
warmen Gases erzeugt, der eine Schrumpfung ei-
ner Verpackungsfolie erreicht. Dies kdénnen Gas-
brenner sein oder auch Elektrobrenner, d.h. elekiri-
sche HeiBluftgebldse. Obwohl es mit der Erfindung
md&glich ist, mit jewsils nur einem einzigen Brenner
an einer Rahmenseite entlangzufahren, k&nnen hier
allerdings auch mehrere gebilindelte oder in ande-
rer Weise konzentrierte oder divergierend angeord-
nete Brenner vorgesehen sein, beispielsweise meh-
rere Ubereinander, um einen entsprechend breiten
Streifen gleichmiBig zu erwidrmen.

Der Rahmenquerschnitt ist in Form und GrdBe
dem Basisquerschnitt der gewlinschten Verpak-
kungsgut-Einheit angepaBt. Dies ist meist ein recht-
eckiger Querschnitt. Es wire jedoch auch mdoglich,
andere Querschnitte, ggf. sogar mit gebogenen
Seiten, herzustellen, wenn hdufig Gegenstdnde der
gleichen, jedoch nicht rechteckiger Form zu ver-
packen sind. Fir unterschiedliche Basisquerschnit-
te kann der Rahmen auswechselbar an der Vorrich-
tung angebracht sein. Wenn jedoch nur voriiberge-
hend auch Verpackungsgut-Einheiten mit anderem,
beispielsweise erheblich kleinerem Querschnitt zu
verpacken sind, so ist das auch mit einem Stan-
dardrahmen mdglich. So kann beispielsweise bei
sogenannten Halbpaletten, d.h. Paletten, die bei
gleicher Breite nur die halbe Lange haben (z.B.
600 x 800 mm), die Vorrichtung rein steuerungs-
technisch so gefahren werden, daB beispielsweise
zu Anfang die Brenner nur entsprechend einem U
drei der Seiten abfahren und den Gegenstand
dementsprechend nur von drei Seiten schrumpfen,
wihrend dann in einem zweiten Arbeitsgang die
Palette innerhalb des Rahmens an die andere Rah-
menseite, deren Brenner bis dahin geldscht war,
herangeschoben wird und die restliche Seite nach-
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geschrumpft wird. Da zu der Vorrichtung meist
auch ein Transportsystem gehdrt, mit dem die
Paletten nach Art einer BearbeitungsstraBe durch
die Vorrichtung geflihrt werden, ist dies kein Pro-
blem.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Diese und weitere Merkmale der Erfindung ge-
hen auBer aus den Anspriichen auch aus der Be-
schreibung und den Zeichnungen hervor, wobei die
einzelnen Merkmale jeweils fiir sich allein oder zu
mehreren in Form von Unterkombinationen bei ei-
ner Ausfihrungsform der Erfindung und auf ande-
ren Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte so-
wie flr sich schutzfihige Ausfiihrungen darstellen
k&nnen, flir die hier Schutz beansprucht wird. Ein
Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeich-
nungen dargestellt und wird im folgenden n&her
erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer
Vorrichtung und einer Verpackungs-
gut-Einheit, und

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die

Vorrichtung und die Verpackungsgut-

Einheit.
BESCHREIBUNG EINES AUSFUHRUNGSBEI-
SPIELS

Eine Vorrichtung 11 zum Schrumpfen einer
Verpackungsfolie 12 um eine Verpackungsgut-Ein-
heit 13 herum ist innerhalb einer Verpackungsstra-
Be 14 vorgesehen, die vorgeschaltet Einrichtungen
zum Stapeln von Gegenstdnden 15 auf einer Palet-
te 16, sowie eine Haubenlberzieheinrichtung ent-
halten kann, in der eine Haube bzw. ein Schlauch-
abschnitt der Verpackungsfolie von oben her Uber
die Verpackungsgut-Einheit gezogen wird.

Die Palette 16, beispielsweise eine Euro-Palet-
te mit einer Grundfldche von 1200 x 800 mm, lduft
mit ihren Trdgern 17 auf FOrdermitteln 18, wie
Bindern, Ketten, Greifern o.dgl. Diese Uberqueren
die Basis 19 der Vorrichtung 11. In der Basis sind
ferner Hebeeinrichtungen 20 vorgesehen, um die
Palette zum Unterschrumpfen anheben zu k&nnen.

Von der Basis 19 ragt ein Sdulenabschnitt 21
vertikal nach oben. Er besteht aus zwei parallelen
Sdulen 22 (Fig. 2), die oben torartig miteinander
verbunden sind. An der Sdule ist mittels Vertikal-
flihrungen 23 ein Rahmen 24 vertikal beweglich
angeordnet. Der Rahmen liegt horizontal und hat
eine innere Offnung 25, die in ihrer Form dem
Querschnitt der Verpackungsgut-Einheit 13 ange-
paBt ist, jedoch um diese herum ausreichend Raum
13Bt.

Fiir die Vertikalbewegung des Rahmens ist ein
von einem Motor 27 angetriebenes und beispiels-
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weise mit einer Kette oder einem Zahnriemen ar-
beitendes Hubsystem 28 vorgesehen.

Der rechteckige Rahmen 24 hat vier Rahmens-
chenkel 30 mit U-férmigem Querschnitt und darin
angeordneten Flhrungsmitteln 31. Diese enthalten
Flhrungsschienen 32, die ldngs jedes Rahmens-
chenkels 30 verlaufen und insgesamt vier Brenner-
schlitten 33, l3ngs diesen Flihrungen verschiebbar,
beispielsweise durch Rollen, flihren. An jedem die-
ser Brennerschlitten 32 ist ein Brenner 34 oder ggf.
auch mehrere Brenner Ubereinander angeordnet.

Bei den Brennern handelt es sich um Gasbren-
ner. Sie sind Uber nicht dargestellte Versorgungs-
schlduche, die sich entlang den Flihrungen abrol-
len, mit einer nicht dargestelliten Gaszuflihrung,
beispielsweise einer Gasflasche oder einem Erd-
gas-AnschluB  verbunden. Zwischengeschaltete
Ventile sorgen flir eine Steuerbar- und Abschaltbar-
keit. Automatische Ziindungen sind vorgesehen.

Fir die Bewegung der Brenner l3ngs den Fih-
rungen 32 ist ein Antrieb 35 vorgesehen. Er kann
auf beliebige Weise ausgebildet sein und ist hier
als ein Zahnriemen-Antrieb dargestellt, der zwei
umlaufende Zahnriemen 36, 37 aufweist (strichliert
und strichpunktiert dargestellt), die um Eck-Um-
lenkscheiben 38 im Rahmen umlaufen. Zur Veran-
schaulichung sind sie in Fig. 2 nebeneinander bzw.
einander umgebend dargestellt. In der Praxis kn-
nen sie zweckmiBig Ubereinander verlaufen. Jeder
der Zahnriemen ist mit zwei Brennern verbunden,
und zwar den =zueinander gegenilberliegenden
Rahmenschenkeln gehdrenden. Der Antrieb kann
liber ein Getriebe 39 von einem Motor 40 auf je
eine Eck-Umlenkscheibe 38 erfolgen, die dann
auch gleichzeitig Antriebsscheibe ist.

FUNKTION

Die Verpackungsgut-Einheit 13 wird von den
F&rdermitteln 18 mittig zu dem hochgefahrenen
Rahmen plaziert und dieser mittels des Antriebs 28
in seine unterste Position gefahren. Die Verpak-
kungsfolie 12 hangt als Haube, d.h. als ein oben
zugeschweiBter Schlauchabschnitt, Uber der Ein-
heit, wobei der untere Rand im Bereich der Palette
17 ist. Dieser Abschnitt wird zuerst geschrumpft,
indem die Brenner 34 geziindet werden und ein
erster unterer Streifen um die Palette herum ge-
schrumpft wird. Dabei wird die Palette von den
Hubeinrichtungen 20 etwas angehoben, um die Fo-
lie gut unter die Palettenunterseite zu legen. Als
weitere HilfsmaBnahme kann ein Ventilator im un-
teren Bereich vorgesehen sein.

Das Schrumpfen erfolgt so, daB jeweils be-
nachbarte Brenner gegenlaufig zueinander bewegt
werden. Das bedeutet, daB zu Beginn eines hori-
zontalen Ablaufes eines Brenners l4ngs einer Rah-
menseite 30 er im Bereich einer Rahmenecke 41
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steht und der Brenner des dazu benachbarten Rah-
menschenkels sich ebenfalls nahe dieser Ecke bef-
indet. Die Endpositionen sind dabei durch nicht
dargestellte Endschalter einstellbar, so daB die bei-
den Brenner sich mit ihrem Brennerstrahl 42 mehr
oder weniger Uberdecken und ihn auf eine Kante
43 des Verpackungsgut-Stapels lenken. Die Bren-
ner werden nun ldngs den Flhrungen 32, d.h. im
wesentlichen horizontal, in Bewegung gesetzt, in-
dem der Motor 40 eingeschaltet wird. Er treibt Uber
das Getriebe 39 die beiden Riemen 36, 37 gegen-
ldufig an, so daB die jeweils in diagonal einander
gegeniberliegenden Ecken stehenden Brenner 34
sich voneinander und von diesen Ecken weg auf
die jeweils anderen Ecken zu bewegen. Die Bewe-
gungsgeschwindigkeit ist so eingerichtet, daB sie
diese Ecken im wesentlichen gleichzeitig wieder
erreichen. Die dabei durch entsprechende Einrich-
tung des Getriebes 39 erzeugte gréBere Geschwin-
digkeit der Brenner auf den ldngeren Rahmens-
chenkelseiten wird durch entsprechend stirkere
Brennereinstellung ausgeglichen, so daB sich eine
gleichmiBige Wirmebeschickung ergibt.

Beim Schrumpfen der Ecken zieht sich die dort
h3ufig etwas lockerer liegende Folie besonders
stark zusammen und bildet eine ziemlich formstabi-
le Kante, die die Verpackungsfolie fiir den weiteren
Ablauf des Vorganges gut fixiert.

Nach dem Erreichen der anderen Ecke wird
durch schrittweisen Antrieb des Hubantriebes 28
der Rahmen um einen Schritt hdher gefahren, des-
sen HBhe von der wirksamen Breite des in einem
Durchlauf geschrumpften Streifens abhingig ist.
Die Brenner verweilen dabei etwas ldnger in der
Ecke und fixieren auch im darlberliegenden Be-
reich sofort wieder die Kante durch gleichzeitiges
Einschrumpfen. Danach wiederholt sich der Ar-
beitsablauf in nunmehr umgekehrter Richtung, d.h.
die Brenner laufen in die anfdnglich eingenomme-
ne Stellung wieder zurlick. Es ergibt sich dann auf
jeder Seite der Verpackungsgut-Einheit der mian-
derférmige Ablauf, wie er in Fig. 1 mit der strich-
punktierten Linie 44 gezeigt ist.

Es ist sinnvoll, den Rahmen und damit auch
die Flhrungen horizontal auszufiihren. Bei beson-
deren Gegebenheiten kdnnte auch eine dauerhafte
oder wihrend des Vorgangs vorgenommene
Schrigstellung des Rahmens sinnvoll sein.

Die Steuermittel zum Durchfiihren dieser auf-
einanderfolgenden Bewegungen kdnnen Ublicher
Art sein. Insbesondere eine elekironische Pro-
grammsteuerung bietet viele Mdglichkeiten, indivi-
duelle oder vorgegebene Programme ablaufen zu
lassen und die Abmessungen, das Folienschrumpf-
verhalten und auch die Empfindlichkeit der Verpak-
kungsglter durch entsprechende Bewegungsabliu-
fe zu berlcksichtigen.
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Bevorzugt ist eine Ausflihrung, bei der flr je-
den Rahmenschenkel ein Brenner vorgesehen ist.
Es ist fir Sonderfille auch mdglich, mehrere Bren-
ner an unterschiedlichen Stellen einer Rahmenseite
vorzusehen und die Steuerung dann entsprechend
vorzunehmen. Es ist auch denkbar, einen Brenner
flr mehrere Rahmenseiten zu verwenden, obwohl
die Eck-Umlenkung, insbesondere wegen der Ver-
sorgungsanschllisse fiir den Brenner, dann nicht
ganz einfach ist. Beim Ausfiihrungsbeispiel werden,
und dies ist bevorzugt, Horizontal- und Hubbewe-
gungen jeweils nacheinander abwechselnd ausge-
fuhrt. Es kann jedoch, insbesondere auch zur Be-
ricksichtigung der Brennereinwirkung im Kanten-
bereich, eine z.B. partielle Simultanbewegung erfol-
gen.

Die Erfindung schafft eine Vorrichtung, die
durch ihre unterschiedlichen Md&glichkeiten auBer-
ordentlich anpassungsfahig ist. Trotz des scheinba-
ren Mehraufwandes wegen der Brennerfihrung im
Rahmen hat sich herausgestellf, daB die Vorrich-
tung einfacher herstellbar und besonders unkompli-
ziert in der Bedienung ist. So k&nnen beispielswei-
se handelsibliche Einzelbrenner verwendet wer-
den, die von Beschaffung und Betrieb her um
GroBenordnungen ginstiger sind als lange Bren-
nerleisten. Auch die Wirmebelastung des Rah-
mens und der Ubrigen Vorrichtungsteile ist wegen
der jeweils nur kurzen Verweildauer des Brenners
an einer Stelle geringer.

Im Rahmen der Erfindung sind zahlreiche Ab-
wandlungen mdglich. So kénnten die Brenner, statt
durch einen gemeinsamen Antrieb, der jeweils zwei
Brenner umfaBt, auch durch einen alle Brenner
umfassenden Antrieb mit entsprechend umgelenk-
ten Riemen bewegt werden oder auch durch Ein-
zelantrieb jedes einzelnen Brenners. Statt der Zu-
flihrung der Paletten auf einer Fordereinrichtung
kdnnte auch die Sdule zwischen zwei Plattenstell-
pldtzen schwenkbar sein. Es k&nnte dann die Pa-
lette mit einem normalen FlurfGrderer, z.B. einem
Hubstapler, auf einen Platz gestellt werden, wah-
rend auf dem anderen Platz die Schrumpfung 13uft.
Danach wird bei hochgestelltem Rahmen die Siule
zu der anderen Palette herlibergeschwenkt, wih-
rend die zuerst geschrumpfte abtransportiert und
durch eine neue ersetzt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schrumpfen von Verpak-
kungsfolien (12) an Verpackungsgut-Einheiten
(13), wie palettierten Giiterstapeln, mit einem
die Verpackungsgut-Einheit (13) umfassenden
Rahmen (24), an dem wenigstens ein Brenner
vorgesehen sind, der ldngs einer Vertikalfiih-
rung (23) verfahrbar ist, dadurch gekennzeich-
net, daB der wenigstens eine Brenner (34)
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ldngs von an dem Rahmen vorgesehenen Fiih-
rungsmitteln (31) im wesentlichen horizontal
verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rahmen (34) mehreckig mit
im wesentlichen geraden Rahmenschenkeln
(30), vorzugsweise viereckig, dem Profil einer
Verpackungsgut-Einheit (13) angepaBt, ist, und
daB je wenigstens ein Brenner (34) auf einer
ldngs je eines Rahmenschenkels (30) einen
Teil der Flhrungsmittel (31) bildenden Fih-
rung (32) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Brenner (34) zweier benachbar-
ter Flhrungen (32) jeweils gegenldufig - auf-
einander zu oder voneinander weg - bewegbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB zu einander benachbarten
Flhrungen (32) gehdrende Brenner (34) je-
weils zwischen zwei Eckpositionen bewegbar
sind, an denen sie jeweils die Verpackungsfolie
(12) an einer Kante (43) Verpackungsgut-Ein-
heit (13) von zwei Seiten gleichzeitig erwir-
men.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Rahmen (24) schrittweise im wesentlichen ver-
tikal bewegbar ist, wobei ggf. die Schrittweite
und/oder die Geschwindigkeit der Brenner-Ho-
rizontalbewegung mit zunehmender Hhe, vor-
zugsweise im Sinne einer VergrdBerung der
Schrittweite, verdnderbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Brenner (34) zu ihrer Vertikalbewegung an den
Kanten (43) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zum
Schrumpfen von Verpackungsfolien (12) um
Verpackungsgut-Einheiten (13), deren Basis-
querschnitt in einer Richtung erheblich von der
zur Rahmen-InnengréBe passenden Dimension
abweicht, z.B. bei Halbpaletten, ein Teil der an
dem Rahmen (24) vorgesehenen Brenner (34)
zum Schrumpfen eines Umfangsabschnittes
fir einen ersten Arbeitsgang abschaltbar ist
und daB die Verpackungsgut-Einheit (13) inner-
halb des Rahmens (24) zur Schrumpfung des
restlichen Umfangsabschnittes unter Einschal-
tung des restlichen Teils der Brenner (34) ver-
schiebbar ist.
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