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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einschrumpfen einer Schrumpffolienhaube.

@ Ein Verfahren zum  Einschrumpfen einer
Schrumpffolienhaube, die Uber einen Guistapel ge-
zogen wird und mit ihrem freien Offnungsrand am
unteren Ende des Gutstapels festgelegt wird sowie
dann von auBen und von unten nach oben mittels
eines in vertikaler Richtung entlang des Gutstapels
bewegbaren Schrumpfrahmens mit HeiBluft beaui-
schlagt wird, wobei der von der Schrumpfhaube um-
schlossene Raum zur Aufbldhung der Haube unter
Uberdruck gesetzt wird, welcher bis zum Ende der
Warmeaufbringung aufrechterhalten wird, soll so ver-
bessert werden, daB der Verpackungsvorgang be-
schleunigt und energiesparender durchgefiihrt wer-
den kann.

Dies wird dadurch erreicht, daB zundchst HeiB-
luft vom Schrumpfrahmen auf den unteren Hauben-
bereich geblasen und nach unten abstrémende er-
hitzte Luft unterhalb des Gutstapels gesammelt und
diese erhitzte Luft anschlieBend in den von der
Schrumpfhaube umschlossenen Raum geblasen
wird, und daB nach Abgabe einer zum Aufbldhen der
Haube ausreichenden Heilluftmenge der Schrumpf-
rahmen unter kontinuierlicher Warmeabgabe an die
Haube entlang des Stapels von unten nach oben

bewegt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
schrumpfen einer Schrumpffolienhaube, die Uber
einen insbesondere palettierten Gutstapel gezogen
wird und mit ihrem freien Offnungsrand am unteren
Ende des Gutstapels oder an der Palette festgelegt
wird sowie dann von auBlen zur Aufbringung der
zum Schrumpfen erforderlichen Wirmeenergie von
unten nach oben mittels eines in vertikaler Rich-
tung entlang des Guistapels bewegbaren
Schrumpfrahmens mit HeiBluft beaufschlagt wird,
wobei der von der Schrumpfhaube umschlossene
Raum zur Aufblihung der Haube unter Uberdruck
gesetzt wird, welcher bis zum Ende der Wirmeauf-
bringung aufrechterhalten wird, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens mit ei-
nem Forderer, einer Hubeinrichtung zur Aufnahme
eines Gutstapels, einem in vertikaler Richtung ent-
lang des Gutstapels bewegbaren Schrumpfrahmen
und einem unter dem Gutstapel unterhalb der
Transportebene des Forderers angeordneten, zur
Stapelunterseite hin offenen kastenférmigen Sam-
melraum sowie mit einem Geblidse, mittels dessen
Luft in den Sammelraum und durch den Sammel-
raum in den von der Schrumpfhaube umschlosse-
nen Raum einblasbar ist.

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrich-
tung sind grundsdtzlich bekannt. Mit Ausnahme der
Verwendung eines in vertikaler Richtung bewegba-
ren Schrumpfrahmens zur Aufbringung von HeiBluft
auf die Schrumpffolienhaube und eines Sammel-
raumes sind ein solches Verfahren und eine solche
Vorrichtung in der EP 0 116 124 B2 beschrieben,
wobei an Stelle des Schrumpfrahmens dort ein
HeiBgasmast vorgesehen ist.

Wesentlich bei dem bekannten Verfahren ist,
daB der von der Schrumpfhaube umschlossene
Raum mit Frischluft unter Uberdruck gesetzt wird,
bis die Schrumpfhaube sich aufbldht, wobei der
Uberdruck geringer ist als die zu erwartenden
Schrumpfspannungen, und daB die Schrumpfhaube
dann unter Aufrechterhaltung des Uberdrucks von
auBen mit Warmeenergie beaufschlagt wird. Dieses
Aufbldhen der Haube vor dem Schrumpfen soll
dem Zweck dienen, Schrumpfhauben, die insbe-
sondere aus Polyethylen bestehen, auch Uber ei-
nen Gutstapel einschrumpfen zu k&nnen, dessen
Kleingebinde ihrerseits in Polyethylen verpackt
sind, um so eine ungewilnschte Verklebung der
Schrumpfhaube mit dem Verpackungsmaterial der
Kleingebinde zu vermeiden. Dabei ist es besonders
wesentlich, daB der Uberdruck innerhalb der
Schrumpfhaube durch Zufuhr von Frischluft erzeugt
wird, so daB die AuBenwandungen des Gutstapels
zusétzlich auch gekiihlt werden und dadurch nicht
die Temperatur der Schrumpfhaube annehmen
kénnen, so daB eine VerschweiBung des Materials
der Schrumpfhaube mit dem Verpackungsmaterial
der Kleingebinde zuverldssig vermieden wird.
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Es hat sich nun jedoch herausgestellt, daB
durch das zusitzliche Aufblihen der Haube mit
Frischluft nach dem Festlegen des unteren Hau-
benrandes und vor dem eigentlichen Schrumpfvor-
gang, d.h. vor der Warmeaufbringung, der gesamte
Verfahrensablauf nicht unwesentlich verz&gert wird,
so daB gegeniiber den bekannten Verpackungsver-
fahren deutlich geringere Verpackungsleistungen
pro Zeiteinheit erreichbar sind. Darliber hinaus hat
sich auch herausgestellt, daB durch das Aufbldhen
mit Frischluft zusitzlich auch der Energiebedarf
zum Aufheizen und Einschrumpfen der Schrumpf-
folienhaube gréBer ist.

Es ist ndmlich auch schon seit langem bekannt
(Zeitschrift "Neue Verpackung”, 11/1968, Seiten
1646, 1648 und 1650), einen Gutstapel zundchst
mit Schrumpfhaube zu (iberziehen und diese mit
ihrem freien Offnungsrand am unteren Ende des
Gutstapels vor dem Einschrumpfen festzulegen.
AnschlieBend wird der Guistapel dann liber eine
F&rderstraBe einem geschlossenen Schrumpftunnel
zugefihrt, in diesem abgesetzt und mit Warmluft
geschrumpft. Durch gezielte Fiihrung des Warm-
luftstromes im Schrumpftunnel 138t sich bewerk-
stelligen, dafB8 die Erwdrmung der Haube mit einem
leichten Aufbldhen gekoppelt werden kann. Durch
das Aufbldhen wird vermieden, daf3 die verpackte
Ware mit der Uber 100°C heiBen Schrumpfhaube
bei Auslésung des Schrumpfvorganges bereits voll-
flachig in BerUihrung kommt, so daB die Wirmebe-
einflussung niedrig gehalten werden kann. Erst
nach dem Verlassen des Schrumpftunnels wdhrend
der Abklihlung legt sich die Schrumpfhaube hau-
teng an die verpackte Ware an. Es stellt sich somit
mit Beginn der Erwdrmung der Schrumpfhaube in
dem von ihr umschlossenen Raum ein Druckunter-
schied zwischen diesem Raum und dem Raum ein,
in dem der Warmluftstrom geflihrt wird, wobei der
Druckunterschied ein Einschrumpfen der
Schrumpfhaube unter dem EinfluB deren weiteren
Erwadrmung zuldBt. Dieses fiir einen geschlossenen
Schrumpftunnel bekannte Verfahren 138t sich je-
doch auf ein gattungsgemiBes Verfahren mit ei-
nem vertikal beweglichen Schrumpfrahmen, mittels
dessen bereichsweise HeiBluft auf die Folienhaube
aufgebracht wird, nicht Ubertragen, da kein ge-
schlossener Raum zur Verfligung steht, in welchem
stationdr angeordnete Warmluft-Leit- und Fih-
rungselemente in beliebiger Weise eingestellt wer-
den k&nnen.

Aus der EP 0 403 906 A1 ist eine Vorrichtung
zum Schrumpfen einer Uber einen Guistapel gezo-
genen Schrumpfhaube beschrieben, bei welcher
der Forderer derart unterbrochen ist, daB der
Schrumpfrahmen im Ruhezustand unter das Niveau
des F&rderers abgesenkt werden kann, so daB es
md&glich ist, in dieser Position des Schrumpfrah-
mens einen zu umschrumpfenden Gutstapel in die
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Vorrichtung zu befbrdern. Werden die HeiBgasdu-
sen des Schrumpfrahmens bereits geziindet, wenn
sich der Schrumpfrahmen noch in seiner untersten
Stellung befindet, so kann noch im Bereich unter-
halb der Palette ungewollt eine HeiBgaswolke frei-
gesetzt werden. Beispielsweise aus der DE 31 41
100 A1 ist ein Verfahren bekannt, bei dem man
zum Herstellen eines Unterschrumpfes die Palette
anhebt und die Luft unter der Palette mit einem
Gebldse absaugt, wodurch sich der Folienrand an
die Palette anlegt. In dieser Stellung wird er dann
durch Wirmeeinwirkung geschrumpft.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsge-
méBes Verfahren und eine gattungsgemiBe Vor-
richtung so zu verbessern, daB8 der Verpackungs-
vorgang beschleunigt und energiesparender durch-
gefihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der
eingangs bezeichneten Art erfindungsgemif da-
durch gel&st, daB zunéchst HeiBluft vom Schrumpf-
rahmen auf den unteren Haubenbereich geblasen
und nach unten abstrémende erhitzte Luft unter-
halb des Gutstapels gesammelt und diese erhitzte
Luft anschlieBend in den von der Schrumpfhaube
umschlossenen Raum geblasen wird, und daB nach
Abgabe einer zum Aufbldhen der Haube ausrei-
chenden HeiBluftmenge der Schrumpfrahmen unter
kontinuierlicher Warmeabgabe an die Haube ent-
lang des Stapels von unten nach oben bewegt
wird.

Es hat sich Uberraschend herausgestellt, daB in
offenen Schrumpfeinrichtungen anders als dies von
der Fachwelt bisher angenommen und beispiels-
weise in der EP 0 116 124 B2 beschrieben worden
ist, nicht allein Frischluft geeignet ist, den ge-
winschten Aufbldheffekt ohne VerschweiBungsge-
fahr zwischen der Schrumpffolienhaube und dem
Verpackungsmaterial der Kleingebinde zu errei-
chen, sondern daB dies auch mit erhitzter Luft
mdglich ist, ohne daB es dabei zu den unge-
winschten VerschweiBungseffekten kommt. Dabei
ist die Verfahrensflihrung gegeniliber dem bekann-
ten Verfahren wesentlich vorteilhafter, da zum ei-
nen die Verfahrensdauer deutlich reduziert ist, weil
das Aufbldhen der Haube gleichzeitig mit der Erhit-
zung und Schrumpfung des unteren Haubenrand-
bereiches erfolgt und zusitzlich die Schrumpfhau-
be von innen durch die erhitzte Luft erwdrmt wird,
so daB der Schrumpfvorgang beschleunigt und ein
Schnellschrumpfeffekt erreicht wird. Dieser Effekt
wirkt sich besonders vorteilhaft bei diinnen Folien
aus, die derzeit - wegen der dadurch erzielbaren
Kostenersparnis -immer gréBere Bedeutung erlan-
gen. Die Beschleunigung des Schrumpfvorganges
188t sich dabei noch dadurch vergr&Bern, daB der
Schrumpfrahmen bereits vor AbschluBl des gesam-
ten Aufbldhvorganges, also beim Aufbldhen der
Haube entlang des Stapels nach oben bewegt wird,
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wobei dann noch wdhrend der beginnenden Aui-
wirtsbewegung des Schrumpfrahmens die gesam-
melte erhitzte Luft zur Vervolistindigung des Auf-
bldhvorganges in den von der Schrumpfhaube um-
schlossenen Raum eintritt. Zum anderen ist von
wesentlichem Vorteil, daB durch die erhitzte Luft-
schicht zwischen der Schrumpffolienhaube und
dem Gutstapel gegeniiber dem bekannten Frisch-
luftpolster eine wesentlich bessere Isolationswir-
kung zum Gutstapel eintritt, so daB der AbfluB von
Wirme aus der Folie in Richtung auf das Verpak-
kungsgut deutlich reduziert wird, da der Tempera-
turunterschied zwischen der Folie und der einge-
blasenen erhitzten Luftschicht gering ist. Dadurch
geht weniger vom Schrumpfrahmen aufzubringen-
de Wiarmeenergie verloren, so daB insgesamt weni-
ger Wirmeenergie aufgebracht werden muB. Die-
ser Isolationseffekt wirkt sich natlirlich nicht nur bei
diinnen Folien aus, sondern insbesondere auch bei
dicken Folien, die beispielsweise beim Ein-
schrumpfen von schweren Maschinenteilen einge-
setzt werden, weil die Warmeabfuhr in diese Teile
wegen der sehr hohen Wirmeleitfahigkeit dieser
Teile auBerordentlich hoch ist. Der Isolationseffekt
ist umso wirkungsvoller, je hdher die Temperatur
der Luft ist, die sich zwischen Stapel und Folien-
haube befindet. AuBerdem ftritt durch die Samm-
lung bzw. Speicherung der erhitzten Luft vor dem
Aufbldhen ein vorteilhafter WA&rmespeichereffekt
ein.

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung ist
vorgesehen, daB nach dem Aufbldhen der Haube
aus dem unterhalb des Stapels mit erhitzter Luft
gefiillten Sammelraum kontinuierlich eine Luftmen-
ge gegen die Stapelunterseite geblasen wird, die
derart eingestellt wird, daB der Luftdruck ohne zu-
sdtzliche Aufblahung der Haube in dem von der
Haube umschlossenen Raum konstant gehalten
wird.

Auf diese Weise ist besonders zuverldssig ge-
wihrleistet, daB wihrend des gesamten Schrumpf-
vorganges die beim Aufbldhen in den Raum zwi-
schen dem Stapel und der Haube eingeblasene
erhitzte Luft wihrend des Schrumpfvorganges in
diesem Raum verbleibt und nicht nach unten aus-
strdmen kann, wobei an der Stapelunterseite ein
Luftpolster durch Einblasen einer entsprechenden
Luftmenge eingestellt wird, die eine Riickstromung
verhindert. Dabei wird die Luftmenge selbstver-
stdndlich so eingestellt, daB die Luftmenge aus
dem Raum zwischen dem Stapel und der Haube
nach unten entweichen kann, die der Verringerung
des Raumes durch die Anschrumpfung der Folien-
haube an den Stapel entspricht, um eine zu starke
Aufblahung der Haube zu vermeiden.

Weiterhin ist vorteilhaft vorgesehen, daB die
AuBenluftzufuhr in den Sammelraum nach dem
Aufbldhen der Haube verschlossen wird. Dadurch
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188t sich zuverldassig gewdhrleisten, daB nach dem
Einblasen bzw. Einsaugen von erhitzter Luft in den
Sammelraum nachfolgend keine kiltere AuBenluft
mehr in den Sammelraum eintreten kann, die die
Luft im Sammelraum abkilihlen k&nnte. Die AuBen-
luftzufuhr in den Sammelraum wird selbstverstdnd-
lich wieder freigegeben, wenn beim nichsten Ver-
packungsvorgang erhitzte Luft in den Sammelraum
zugefihrt werden soll.

Zur L8sung der eingangs gestellten Aufgabe
sieht die Erfindung auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des vorbeschriebenen Verfahrens mit
einem Fd&rderer, einer Hubeinrichtung zur Aufnah-
me eines Gutstapels, einem in vertikaler Richtung
entlang des Gutstapels bewegbaren Schrumpfrah-
men und einem unter dem Gutstapel unterhalb der
Transportebene des Forderers angeordneten, zur
Stapelunterseite hin offenen kastenférmigen Sam-
melraum sowie mit einem Geblédse vor, mittels
dessen Luft in den Sammelraum und durch den
Sammelraum in den von der Schrumpfhaube um-
schlossenen Raum einblasbar ist, wobei sich die
Vorrichtung dadurch auszeichnet, daB die Blasrich-
tung des wenigstens einen Gebldses betriebsmi-
Big umkehrbar ist und daB das Gebldse innerhalb
des Sammelraumes angeordnet ist, welcher im Be-
reich der Seitenwdnde und der Bodenwand dicht
verschlossen ist und im oberen Randbereich
Durchtrittséffnungen zum Durchstrémen von erhitz-
ter Luft aufweist.

Mit dieser Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung ist es md&glich, einen weitgehend
gekapselten Sammelraum fiir die erhitzte Luft zur
Verfligung zu stellen, in den die vom Schrumpfrah-
men an den unteren Haubenbereich abgegebene
HeiBluft erhitzt eintritt und im erhitzten Zustand
dann in den Bereich zwischen der Haube und dem
Gutstapel eingeblasen wird, ohne daB kalte Umge-
bungsluft mit in den aufzubldhenden Haubenbe-
reich gelangen kann.

Dabei ist bevorzugt vorgesehen, daB innerhalb
des Sammelraumes Leitkanéle flr die erhitzte Luft
von den Durchtritts6ffnungen zum Gebldse vorge-
sehen sind. Durch diese MaBnahme kann die er-
hitzte Luft gezielt zum Gebldse geflihrt und von
diesem in den von der Haube umschlossenen
Raum eingeblasen werden.

Ferner ist besonders vorteilhaft vorgesehen,
daB der Sammelraum mit einer Warmeisolierung
versehen ist. Die in dem Sammelraum eingetretene
bzw. eingesaugte erhitzte Luft behdlt dann ihre
Temperatur weitgehend bei, so daB zuverldssig
gewihrleistet ist, daB die in den von der Haube
umschlossenen Raum aus dem Sammelraum aus-
fretende Luft noch ausreichend erhitzt ist.

Besonders vorteilhaft ist vorgesehen, daB das
Gebldse mit variabler Leistung betreibbar ist. Auf
diese Weise ist es mdglich, das Gebldse so zu
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regeln, daB es beim Aufbldhen mit einem gr&Beren
Durchsatz erhitzte Luft vom Sammelraum in den
Raum zwischen der Haube und den Stapel ein-
bldst, wiahrend nach dem Aufblahvorgang mit ge-
ringerem Durchsatz zur Schaffung eines Luftpol-
sters Luft aus dem Sammelraum zur Stapelunter-
seite geférdert werden kann.

Dazu ist vorteilhaft vorgesehen, daB der Antrieb
des Gebldses mit einer Drehzahlregelung versehen
ist, womit auf einfache Weise die variable Leistung
des Gebléses einstellbar ist.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist vor-
gesehen, daB die Durchtrittséffnungen des Sam-
melraumes zu den Leitkandlen und/oder die Leitka-
ndle mit VerschluBelementen dicht verschlieBbar
sind. Dadurch ist es mdglich, nach dem Aufbldhen
durch entsprechende Steuerung der VerschluBele-
mente den Sammelraum nach auBen weitgehend
zu verschlieBen, so daB keine AuBenluft mehr in
den Sammelraum eintreten kann, wenn sich der
Schrumpfranmen nicht mehr in unterer Position
befindet, so daB dann das erh8hte Temperaturni-
veau im Sammelraum weitgehend aufrechterhalten
werden kann.

Die Erfindung ist nachstehend anhand der
Zeichnung beispielsweise ndher erldutert. Diese
zeigt in jeweils stark vereinfachter Seitenansicht in

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung
vor dem Aufbldhen der Haube,

Fig. 1a ein vergr&Bertes Detail der Vorrich-
tung nach Fig. 1,

Fig. 2 die Vorrichtung nach Fig. 1 beim
Aufbldhen der Haube und

Fig. 2a ein vergr&Bertes Detail der Vorrich-

tung nach Fig. 1 nach dem Aufbl3-
hen der Haube.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung 1 ist in der
Zeichnung nur mit den fir die Erfindung wesentli-
chen Funktionsteilen dargestellt. Diese Vorrichtung
weist in bekannter Weise einen Kettenfdrderer 2
auf, der im dargestellten Beispiel drei parallel zu-
einander verlaufende Kettenbahnen 2a aufweist.
Dabei ist die Transportebene des Kettenf&rderers 2
mit 3 bezeichnet. Auf diesem Kettenf&rderer 2 138t
sich quer zur Richtung der Zeichenebene ein Gut-
stapel 4 auf einer Palette 5 transportieren. Die
bahnenweise angeordneten Ketten 2a des Ketten-
férderers 2 werden Uber nicht dargestellte Umlenk-
einrichtungen gefiihrt und in einer unterhalb der
Transportebene 3 liegenden Ebene zurlickgefihrt.
Zwischen den Kettenbahnen 2a des Kettenfdrde-
rers 2 der Vorrichtung 1 sind Hubstempel 6 einer
Hubeinrichtung 7 angeordnet, mittels welcher der
Gutstapel 4 mit der Palette 5 vom Niveau der
Transportebene 3 (Fig. 2) angehoben bzw. freiges-
tellt werden kann (Fig. 1).

Die Vorrichtung 1 weist bevorzugt auch eine
Haubenliberzieheinrichtung auf, die im einzelnen
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nicht dargestellt ist, und insbesondere eine
Schrumpfeinrichtung, welche einen geschlossenen
Schrumpfrahnmen 8 umfaBt, der in einem nicht dar-
gestellten Gestell der Vorrichtung entlang des Sta-
pels 4 in vertikaler Richtung nach oben und nach
unten verfahrbar angeordnet ist. Dieser Schrumpf-
rahmen 8 weist Schlitzdiisen auf, die horizontal
angeordnet sind und ein Austreten von Luft in
Richtung des Pfeiles 9 schrdg nach unten in Rich-
tung zum Stapel 4 erm&glichen. Dabei wird die aus
dem Schrumpfrahmen 8 austretende HeiBluft durch
Gasbrenner oder durch Elektroenergie oder auch
andere Energien erzeugt, worauf es hier im einzel-
nen nicht ankommt.

Unterhalb der Transportebene 3 des Kettenfor-
derers 2 ist ein zur Stapelunterseite hin offener
kastenférmiger Sammelraum 10 angeordnet, der
den Raum unterhalb des Gutstapels 4 weitgehend
begrenzt und geschlossene Seitenwidnde 11 sowie
eine geschlossene Bodenwand 12 aufweist und
bevorzugt mit einer nicht dargestellten Warmeiso-
lierung versehen ist. Nach oben hin ist dieser Sam-
melraum 10 offen, wobei die Oberseite des Sam-
melraumes 10 durch die Stapelunterseite bzw. die
Unterseite der Palette 5 abgeschlossen ist. Ledig-
lich im oberen Randbereich des Sammelraumes 10
verbleiben dann umlaufend Durchtrittséffnungen,
die mit 13 bezeichnet sind.

Innerhalb des die Hubeinrichtung 7 und den
Kettenférderer 2 umkapselnden Sammelraum 10
ist wenigstens ein Gebldse 14 angeordnet, welches
als umschaltbares Saug-/ Druckgebldse mit vor-
zugsweise variabler Leistungsregelung ausgebildet
ist. Dazu weist das Gebldse 14 einen nicht darge-
stellten Antriebsmotor mit Drehzahlregelung auf.

Innerhalb des Sammelraumes 10 sind auBer-
dem angrenzend an die Durchtrittséffnungen 13
Leitkandle 15 vorgesehen, welche eine gezielte
Luftfihrung von den Durchtrittséffnungen 13 zum
Gebldse 14 ermdéglichen. Diese Durchtrittskanile
13 sind von inneren Leitwdnden 22 und den Sei-
tenwdnden 11 begrenzt. Innerhalb der Leitkandle
15 sind VerschluBklappen 23 gelenkig angelenkt,
deren Funktion nachfolgend noch ndher erldutert
wird.

Die Verfahrensweise mit einer erfindungsgema-

Ben Vorrichtung ist die folgende:
Ein auf einer Palette 5 angeordneter Gutstapel 4
wird zundchst mittels des Kettenférderers 2 in die
Vorrichtung 1 transportiert und dort oder bereits
vorher mit einer Schrumpffolienhaube 16 (berzo-
gen und anschlieBend mittels der Hubeinrichtung
6,7 Uber die Transportebene 3 des KettenfGrderers
2 angehoben. Der untere Haubenseitenbereich 17
der Haube 16 hangt dann frei Uber den Unterrand
des Gutstapels 4 bzw. der Palette 5 hervor.

Dieser untere Haubenseitenbereich 17 wird an-
schlieBend unter der Palette 5 festgelegt, wobei
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vorzugsweise gemiB der Darstellung in Fig. 1 das
Gebldse 14 derart betétigt wird, daB es als Saug-
gebldse dient, so daB sich eine Luftstrdmung im
Sammelraum 10 entsprechend der Pfeile 18 ein-
stellt. Dabei sind die VerschluBklappen 23 offen
(Fig. 1a) und ermdglichen einen Luftdurchtritt durch
die Leitkandle 15. Aufgrund dieser Luftstrémung 18
wird der untere Haubenseitenbereich 17 unter die
Palette 5 gelegt (gesaugt). Gleichzeitig ist der
Schrumpfrahmen 8 in die unterste Position verfah-
ren und in Richtung der Pfeile 9 wird HeiBluft an
den unteren Haubenseitenbereich 17 abgegeben
bzw. gleichzeitig auch in den Sammelraum 10 ein-
geleitet, wobei diese Luft zusitzlich auch durch
das Gebldse 14 eingesaugt wird. Dadurch
schrumpft der untere Haubenseitenbereich 17 unter
der Palette 5 fest und gleichzeitig wird heie Luft in
den Sammelraum 10 eingeleitet, wobei schon im
Sammelraum 10 befindliche Luft, die noch nicht
heiB ist, in Richtung der Pfeile 19 aus dem Sam-
melraum 10 austritt.

Nach dem Unterschrumpfen des unteren Hau-
benseitenbereiches 17 wird der Gutstapel 4 mittels
der Hubeinrichtung auf das Niveau der Transport-
ebene 3 abgesenkt und das Gebldse 14 wird vom
Saugbetrieb in den Druckbetrieb umgeschaltet, wo-
bei fortwdhrend vom Schrumpfrahmen 8 in unver-
dnderter Vertikalposition desselben heiBe Luft in
den Sammelraum 10 eintritt. Es stellt sich dann im
Sammelraum 10 eine Strdmung ein, die durch
Pfeile 20 angedeutet ist. Die aus dem Schrumpf-
rahmen 8 stammende erhitzte Luft tritt zunichst
durch die offenen (VerschiuBklappen 23 ge&ffnet)
Leitkandle 15 in den Sammelraum 10 und durch
das Gebldse 14 dann in den von der Schrumpfhau-
be 16 umschlossenen Raum, so daB sich die Hau-
be 16 gegeniiber dem Stapel 4 aufbldht, dieser
aufgebldhte Bereich ist mit 21 bezeichnet. Da die
aus dem Sammelraum 10 in den aufgebldhten Be-
reich 21 eingeblasene Luft erhitzt ist, besteht zwi-
schen dem Gutstapel 4 und der aufgebldhten Hau-
be 16 ein Luftpolster aus erhitzter Luft.

Nach dem Aufbldhen der Haube 16 oder auch
bereits in der letzten Phase des Aufbldhens wird
dann in Ublicher Weise der Schrumpfrahmen 8
unter kontinuierlicher Abgabe von HeiBluft in Rich-
tung der Pfeile 9 vertikal entlang des Stapels 4
nach oben bewegt, derart, daB nach und nach die
Haube 16 an den Stapel 4 angeschrumpft wird.

Nach dem Aufbldhen der Haube 16 werden die
Leitkandle 15 durch VerschlieBen der VerschluB-
klappen 23 (Fig. 2a) geschlossen, so daB in den
Sammelraum 10 keine AuBeniuft mehr eintreten
kann. Gleichzeitig wird das Geblase 15 mit vermin-
derter Leistung weiter im Druckbetrieb betrieben,
wozu entsprechend die Drehzahl des Antriebsmo-
tors des Geblédses verringert wird. Dabei ist die
Regelung so getroffen, daB durch den Betrieb des
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Gebldses 15 mit verminderter Leistung kontinuier-
lich erhitzte Luft aus dem Sammelraum 10 gegen
die Unterseite des Stapels 4 bzw. der Palette ge-
blasen wird, und zwar derart, daB ohne eine zu-
sdtzliche Aufbldhung der Haube eine Riickstro-
mung der in dem von der Haube umschlossenen
Raum 21 befindlichen Luft aus diesem Raum 21
behindert wird. Es entsteht somit an der Stapelun-
terseite eine Art Luftpolster, wobei durch die Rege-
lung der Gebldseleistung selbstverstdndlich eine
Rickstrémung einer Luftmenge aus dem sich
durch die Schrumpfung verringernden Raum 21
mdglich ist, die dem verringerten Volumen des
Raumes 21 entspricht. Andererseits ist jedoch ein
weiteres Einstrémen von Luft aus dem Sammel-
raum 10 in den Raum 21 ausgeschlossen. Somit
18Bt sich zuverldssig gewihrleisten, daB beim ge-
samten Schrumpfvorgang sich im Raum 21 zwi-
schen der Haube 16 und dem Stapel 4 nur erhitzte
Luft befindet.

Natlrlich ist die Erfindung nicht auf das darge-
stellte Ausflhrungsbeispiel beschrdnkt. Weitere
Ausgestaltungen der Erfindung sind md&glich, ohne
den Grundgedanken zu verlassen. Wesentlich ist
jedoch, daB zur Aufblahung der Haube 16 nur vom
Schrumpfrahnmen 8 stammende erhitzte Luft ver-
wendet wird, so daB nur ein relativ geringes Tem-
peraturgefille zwischen dem aufgebldhten Raum
21 und der bei der Vertikalbewegung des
Schrumpfrahmens 8 von unten nach oben auf die
Haubenseitenwénde aufireffenden HeiBluft besteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einschrumpfen einer Schrumpf-
folienhaube, die liber einen insbesondere pa-
lettierten Gutstapel gezogen wird und mit ih-
rem freien Offnungsrand am unteren Ende des
Gutstapels oder an der Palette festgelegt wird
sowie dann von auBen zur Aufbringung der
zum Schrumpfen erforderlichen Warmeenergie
von unten nach oben mittels eines in vertikaler
Richtung entlang des Gutstapels bewegbaren
Schrumpfrahmens mit HeiBluft beaufschlagt
wird, wobei der von der Schrumpfhaube um-
schlossene Raum zur Aufbldhung der Haube
unter Uberdruck gesetzt wird, welcher bis zum
Ende der Wiarmeaufbringung aufrechterhalten
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zunichst HeiBluft vom Schrumpfrahmen
auf den unteren Haubenbereich geblasen und
nach unten abstrOmende erhitzte Luft unter-
halb des Gutstapels gesammelt und diese er-
hitzte Luft anschlieBend in den von der
Schrumpfhaube umschlossenen Raum gebla-
sen wird, und daB nach Abgabe einer zum
Aufblahen der Haube ausreichenden HeiBluft-
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10

menge der Schrumpfrahmen unter kontinuierli-
cher Wirmeabgabe an die Haube entlang des
Stapels von unten nach oben bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Aufblahen der Haube aus dem
unterhalb des Stapels mit erhitzter Luft gefiill-
ten Sammelraum kontinuierlich eine Luftmenge
gegen die Stapelunterseite geblasen wird, die
derart eingestellt wird, daB der Luftdruck ohne
zusitzliche Aufbldhung der Haube in dem von
der Haube umschlossenen Raum konstant ge-
halten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die AuBenluftzufuhr in den Sammelraum
nach dem Aufbldhen der Haube verschlossen
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, 2 oder 3 mit einem F&rderer,
einer Hubeinrichtung zur Aufnahme eines Gut-
stapels, einem in vertikaler Richtung entlang
des Gutstapels bewegbaren Schrumpfrahmen
und einem unter dem Gutstapel unterhalb der
Transportebene des Fdrderers angeordneten,
zur Stapelunterseite hin offenen kastenférmi-
gen Sammelraum sowie mit einem Gebldse,
mittels dessen Luft in den Sammelraum und
durch den Sammelraum in den von der
Schrumpfhaube umschlossenen Raum einblas-
bar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Blasrichtung des wenigstens einen Ge-
bldses (14) betriebsmiBig umkehrbar ist und
daB das Gebldse (14) innerhalo des Sammel-
raumes (10) angeordnet ist, welcher im Be-
reich der Seitenwdnde (11) und der Boden-
wand (12) dicht verschlossen ist und im obe-
ren Randbereich Durchtrittsdffnungen (13) zum
Durchstrémen von erhitzter Luft aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB innerhalb des Sammelraumes (10) Leitka-
ndle (15) fUr die erhitzte Luft von den Durch-
tritts6ffnungen (13) zum Geblidse (14) vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sammelraum (10) mit einer Warmeiso-
lierung versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
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daB das Gebldse (14) mit variabler Leistung
betreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Antrieb des Gebldses (14) mit einer
Drehzahlregelung versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der
folgenden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Durchtrittséffnungen (13) des Sammel-
raumes (10) zu den Leitkanilen (15) und/oder
die Leitkandle (15) mit VerschluBelementen
(23) dicht verschlieBbar sind.
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