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(54) Schrumpftunnel

(57) Die Erfindung betrifft einen Schrumpftunnel (10)
zum Heißschrumpfen von Folie um Artikel (112), vor-
zugsweise um Gebinde (110) aus Flaschen. Der
Schrumpftunnel (10) umfasst mindestens eine Trans-
portstrecke für die Artikel (112), mindestens einen
Schacht (50) und mindestens ein Mittel (60) zur Zufüh-
rung eines gasförmigen Stroms (130) in den Schacht.
Der Schacht (50) weist mindestens eine Schachtwand

(51) mit einer Mehrzahl von auf die Artikel (112) gerich-
teten Düsen (52) auf, durch die der gasförmige Strom
(130) in das Innere des Schrumpftunnels (10) geleitet
wird.

Erfindungsgemäß weist die Schachtwand (51) Mittel
zur Einstellung der Menge und / oder des Strömungs-
winkels (β) des gasförmigen Stroms (130) in das Innere
des Schrumpftunnels (10) bezüglich der Schachtwand
(51) auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schrumpftunnel zum Heißschrumpfen von Folie gemäß
den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Verfahren und
Einrichtungen zum Verpacken von Artikeln (Verpak-
kungsgut) bekannt, die als Verpackungshülle für die Ge-
genstände eine Schrumpffolie verwenden. Diese
Schrumpffolie wird üblicherweise als Endlosmaterial auf
Rollen bereit gestellt.
[0003] Die Schrumpffolie wird innerhalb der Verpak-
kungseinrichtung entsprechend der Gebindeabmessun-
gen vereinzelt. Die Folienzuschnitte werden dann mittels
eines Einschlagsystems innerhalb der Einrichtung um
die Artikel herumgewickelt. Anschließend werden die
Gebinde durch einen Schrumpftunnel transportiert. Im
Schrumpftunnel werden die umhüllten Artikel mit warmer
Luft beaufschlagt, wodurch sich die Schrumpffolie zu-
sammenzieht, so dass sie sich an die Artikel anschmiegt
und die fertigen Schrumpfgebinde entstehen.
[0004] Ein Schrumpftunnel kann weiterhin dazu ver-
wendet werden, um Schrumpfetiketten auf Behälter auf-
zubringen. Bei diesen Prozessen spielen die Schrumpf-
qualität und auch der Energieverbrauch eine große Rolle.
[0005] Aus dem Stand der Technik sind Luftbeauf-
schlagungen mittels Düsenrohren, Düsenkanälen und
Schachtwänden bekannt.
[0006] Figur 1 zeigt einen Schrumpftunnel 100 mit be-
kannter Düsenrohrtechnik. In dem Schrumpftunnel 100
werden Gebinde 110 bestehend aus einer definierten An-
zahl von mit Schrumpffolie 114 umhüllten Artikeln 112
mit warmer Luft 130 beaufschlagt.
[0007] Der Schrumpftunnel 100 weist obere, seitliche
und untere Düsenrohre 120,122,124 auf, die jeweils mit
warmer Luft 130 beaufschlagt werden können. Die obe-
ren und die seitlichen Düsenrohre 120,122 können im
Winkel verstellt werden, um bei unterschiedlichen Geo-
metrien und Abständen der Gebinde 110 die Anströmung
der warmen Luft 130 ausschließlich auf die Mitte der Ge-
binde 130 einstellen zu können. Dabei können jedoch
einzelne Positionen am Gebinde 130 selbst nicht relativ
zueinander definiert angeströmt werden.
[0008] Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht eines
Schrumpftunnels 104 mit Schachtwandtechnik. Die
Heißluft 130 wird in einen Schacht 150 geblasen. Die
Luft 130 entweicht über Düsen 152, welche über die ge-
samte Fläche einer Schachtwand 151 angebracht sind.
Dies erfolgt unabhängig von der Geometrie der Gebinde
110.
[0009] Der Vorteil dieser Technik besteht in der gleich-
mäßigen Ausströmung warmer Luft 130 über die gesam-
te Fläche der Schachtwand 151. Ein Nachteil dieser
Technik besteht darin, dass markante Gebindepositio-
nen nicht relativ zu anderen Positionen angeströmt wer-

den können.
[0010] US 3 744 146 offenbart einen Schrumpftunnel,
bei dem die warme Luft gleichmäßig auf die oberen und
seitlichen Flächen der Folie aufgebracht wird. Durch eine
erste Düse am oberen Ende der Tunnelöffnungen wird
warme Luft in die Tunnelenden geleitet. Durch eine zwei-
te Düse, die neben der ersten angeordnet ist, wird küh-
lere Luft eingeleitet, um Luftvorhänge an den Tunnelen-
den zu generieren. Weiterhin befinden sich am Boden
der Seitenwände Schlitze, durch die warme Luft nach
innen geleitet wird und vor allem auf die unteren Bereiche
der palettierten Artikel, damit die Schrumpfverpackung
auch die Palette fest umschrumpft.
[0011] DE 36 15 213 A1 beschreibt eine Vorrichtung
zum Heißschrumpfen von Folie mit einem verstellbaren
Schrumpfrahmen. Die warme Luft wird mittels umlaufend
angeordneten Gasbrennern generiert, wobei die Heiz-
gase mittels Luftdüsen gelenkt werden. Einzelne
Schrumpfrahmenseiten sind derart beweglich und ein-
stellbar gelagert, dass der Abstand zwischen zu verpak-
kendem Gegenstand und Heizgas einstellbar ist. Weiter-
hin ist jede mit Brennern bestückte Schrumpfrahmensei-
te in den Endbereichen mit fortschreitend zu- und ab-
schaltbaren Kammern für die Heizgase versehen.
[0012] DE 38 26 358 A1 zeigt eine Vorrichtung zum
Heißschrumpfen einer Folie um einen zu verpackenden
Gegenstand mit einem mehreckigen, den Gegenstand
umgreifenden, an diesem entlang bewegbaren
Schrumpfrahmen. An dem Schrumpfrahmen sind an
dessen Innenseiten umlaufend Heizeinrichtungen mit
düsenförmigen Austrittsöffnungen angeordnet. Die Heiz-
einrichtungen dienen der Erzeugung eines Heißgasstro-
mes und lenken denselben auf die folienbedeckten Flä-
chen eines zu verpackenden Gegenstandes, wobei die
Heizeinrichtungen mit von einem zentralen Gebläse mit
Umgebungsluft versorgten Luftzuführungsleitungen ver-
bunden sind. Dies soll eine vollständige und gleichmä-
ßige Schrumpfung ohne einen Gasverbrennungsvor-
gang möglichst energiesparend und sicher ermöglichen.
Dies wird dadurch erreicht, dass an jeder Rahmeninnen-
seite eine Mehrzahl von wenigstens einreihig, nebenein-
ander angeordneten, einzeln gegenüber dem Rahmen
verstellbaren, elektrisch betriebenen Heizeinrichtungen
zur Aufheizung des vom Gebläse geförderten Luftstro-
mes angeordnet sind, wobei die Heizleitung und der auf-
geheizte Luftmengenstrom jeder Heizeinrichtung einzeln
regelbar ist.
[0013] EP 463 069 B1 offenbart eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Schrumpfen eines Verpackungsfilms
mit Hilfe von heißem Dampf. Durch Verwendung von
Dampfstrahlen mit verhältnismäßig geringer Geschwin-
digkeit und einer verhältnismäßig breiten Streuung wird
vorteilhafterweise eine Erhitzung im Wesentlichen der
gesamten Verpackungsfolie erzielt, weil der Dampf das
Erzeugnis "umschmiegt". Somit wird auch eine Schrump-
fung derjenigen Bereiche gewährleistet, die dem Dampf-
strahl nicht unmittelbar ausgesetzt sind.
[0014] DE 40 38 417 A1 beschreibt eine Hauben-
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schrumpfmaschine mit einem vertikal verfahrbaren Heiz-
rahmen zum Verpacken von palettiertem Verpackungs-
gut. Der Heizrahmen besteht aus mit einem Gebläse ei-
ner Heizung im Luftstrom und Schlitzdüsen versehenen
Kanälen. Der Heizrahmen ist mit einem Heißlufterzeuger
versehen, so dass im Bereich der Schrumpfhaube nur
erhitzte Luft austritt.
[0015] DE 10 2006 036 590 A1 offenbart ein Verfahren
zum Aufschrumpfen einer Schrumpffolie auf wenigstens
eine Verpackungseinheit, auf die die Schrumpffolie auf-
gebracht und die während des Aufschrumpfens unter
Verwendung wenigstens eines Strahls eines heißen gas-
förmigen Mediums, beispielsweise unter Verwendung
wenigstens eines Heißluftstrahls, auf einer Transport-
strecke bewegt wird, so dass dieser Strahl bis zum Ab-
schluss des Aufschrumpfens ständig auf die jeweilige
Verpackung gerichtet ist. Die warme Luft wird mittels ei-
ner Düsenanordnung mit einer Vielzahl von gesteuerten
Austritts- oder Düsenöffnungen bereitgestellt.
[0016] Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Ein-
stell- bzw. Verstellmöglichkeit für die Heißluftdüsen in
einem Schrumpftunnel bereitzustellen, die eine einfache
und schnelle Anpassung an die zu verpackenden Artikel
ermöglicht.
[0017] Die obige Aufgabe wird durch einen Schrumpf-
tunnel mit Düsenanordnung gelöst, der die Merkmale des
Patentanspruchs 1 umfasst.

Beschreibung

[0018] Die Erfindung betrifft einen Schrumpftunnel
zum Heißschrumpfen von Folie um Artikel. Insbesondere
betrifft die Erfindung einen Schrumpftunnel zur Verpak-
kung von zu Gebinden zusammengestellten, befüllten
Flüssigkeitsbehältern. Beispielsweise werden sechs
oder acht Getränkeflaschen gruppiert und mit Schrumpf-
folie umhüllt. Die Schrumpffolie wird anschließend im
Schrumpftunnel geschrumpft, so dass sie sich fest aber
lösbar um die Flaschen legt und als Gebinde zusammen-
hält.
[0019] Weiterhin kann ein solcher Schrumpftunnel
auch verwendet werden, um Etiketten auf Artikel aufzu-
schrumpfen und somit fest aber im Allgemeinen lösbar
mit diesen zu verbinden.
[0020] Ein Schrumpftunnel umfasst mindestens eine
Transportstrecke für die Artikel. Hierbei handelt es sich
beispielsweise um ein Förderband, insbesondere einen
Endlosförderer oder ein anderes geeignetes Transport-
mittel. Der Schrumpftunnel hat vorzugsweise die Form
eines länglichen Quaders, der an zwei gegenüberliegen-
den Enden jeweils eine Eintritts- und eine Austrittsöff-
nung für die Artikel aufweist, wobei die Transportstrecke
zwischen diesen beiden Öffnungen verläuft.
[0021] Mindestens eine der Wände parallel zur Trans-
portstrecke ist als Schacht ausgebildet, wobei dieser
mindestens eine Schacht eine Schachtwand umfasst, in
der eine Mehrzahl von Düsen angeordnet sind, die auf
die Artikel gerichtet sind. Bei der Schachtwand mit Dü-

senanordnung handelt es sich vorzugsweise um eine
senkrecht zur Transportstrecke angeordnete Schacht-
wand.
[0022] Weiterhin gibt es mindestens ein Mittel zur Zu-
führung eines gasförmigen Stroms in den Schacht. Der
gasförmige Strom wird durch die Düsen in der Schacht-
wand in das Innere des Schrumpftunnels geleitet. Bei
dem gasförmigen Strom handelt es sich vorzugsweise
um warme bzw. heiße Luft, die mittels eines geeigneten
Heißlufterzeugers generiert wird.
[0023] Erfindungsgemäß umfasst die Schachtwand
Mittel zur Einstellung der Menge und / oder des Strö-
mungswinkels des gasförmigen Stroms. Durch die Ein-
stellung der einströmenden Heißluftmenge und des Ein-
strömwinkels soll der gasförmige Strom gezielt auf die
Bereiche gelenkt werden, wo er benötigt wird. Dadurch
kann die Menge an benötigter Heißluft auf die wirklich
benötigte Menge reduziert werden und somit die Ener-
giekosten minimiert werden. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass mechanisch und optische Eigenschaften der
Verpackung optimiert bzw. erstmals überhaupt realisiert
werden können.
[0024] Die Mittel zur Einstellung der Menge und / oder
des Strömungswinkels des gasförmigen Stroms befin-
den sich im Inneren des Schrumpftunnels vor den in der
Schachtwand angeordneten Düsen.
[0025] Gemäß einer alternativen Ausführungsform der
Erfindung bilden die Mittel zur Einstellung der Menge und
/ oder des Strömungswinkels des gasförmigen Stroms
die Schachtwand. Gegebenenfalls sind die Mittel durch
Stege räumlich voneinander getrennt, d.h. die Schacht-
wand wäre in diesem Falls aus Mitteln und Zwischenste-
gen aufgebaut. Gemäß einer anderen Ausführungsform
sind die Mittel zur Einstellung der Menge und / oder des
Strömungswinkels des gasförmigen Stroms an der
Schachtwand im Inneren des Schrumpftunnels befestigt.
[0026] Vorzugsweise sind die Düsen in der minde-
stens einen Schachtwand in Reihen angeordnet. Die Dü-
senreihen sind vorzugsweise parallel zueinander und
parallel zur Transportstrecke angeordnet. Gemäß einer
weiteren Ausführungsform sind die Düsen in einer Ma-
trize angeordnet. Gemäß einer alternativen Ausfüh-
rungsform können die Düsenreihen für andere Anwen-
dungen auch eine senkrechte Anordnung aufweisen.
[0027] Gemäß einer weiteren Ausführungsform beste-
hen die Mittel zur Einstellung der Menge und / oder des
Strömungswinkels des gasförmigen Stroms aus jeweils
mindestens einer an der Schachtwand im Inneren des
Schrumpftunnels angeordneten Halterung und einem
Wechseldüsenblech.
[0028] Die Halterungen sind dergestalt ausgebildet,
dass die Wechseldüsenbleche in diese eingeschoben
werden können. Beispielsweise bestehen die Halterun-
gen aus C-Profilen. Insbesondere sind die Wechsel-
düsenbleche in den Halterungen parallel zur Schacht-
wand beweglich und austauschbar.
[0029] Bei den Wechseldüsenblechen handelt es sich
vorzugsweise um Lochbleche mit Öffnungen. Gemäß ei-
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ner bevorzugten Ausführungsform sind die Öffnungen in
den Lochblechen in demselben Abstand wie die Düsen
in einer Reihe parallel zur Transportstrecke. Gemäß ei-
ner weiteren Ausführungsform gibt es auch Lochbleche,
bei denen jede zweite oder jede dritte Düse o.ä. abge-
deckt sind, d.h. die Lochbleche weisen im Bereich jeder
zweiten oder jeder dritten Düse keine Öffnungen auf. So-
mit wird eine weitere Abschwächung des Lufteinstroms
erreicht.
[0030] Vorzugsweise gibt es verschiedene Lochble-
che mit unterschiedlichen Öffnungsgrößen, so dass je
nachdem welches Lochblech verwendet wird, eine grö-
ßere oder eine kleine Öffnung eingestellt wird und somit
mehr oder weniger Heißluft in einer bestimmten Zeitein-
heit in das Innere des Schrumpftunnels gelangt. Die un-
terschiedlichen Lochbleche sind beispielsweise in einem
Magazin angeordnet, aus dem sie je nach Bedarf ange-
fordert werden können. Dies kann manuell oder automa-
tisiert erfolgen.
[0031] Weiterhin können so genannte Blindbleche ein-
gesetzt werden. Dabei handelt es sich um Bleche ohne
Öffnungen, die eingesetzt werden, um Düsenreihen
komplett zu verschließen.
[0032] Sollen beispielsweise Gebinde großer Fla-
schen mit einer Schrumpfverpackung versehen werden,
ist es notwendig, Heißluft über die gesamte Höhe der in
der Schachtwand angeordneten Düsen in den Schrumpf-
tunnel einzublasen. Werden dagegen Gebinde aus klei-
nen Flaschen erstellt, ist möglicherweise nur eine
Heißluftzufuhr im unteren Bereich notwendig. In diesem
Fall werden die Düsen im oberen Bereich mittels Blind-
blechen abgedeckt, so dass in dem oberen Bereich keine
Luft eingeblasen wird und somit insgesamt weniger
Heißluft benötigt wird, so dass die nötige Energie mini-
miert werden kann.
[0033] Gemäß einer weiteren Ausführungsform wer-
den zur Abdeckung der Düsen in bestimmten Bereichen
die oben beschriebenen Lochbleche verwendet, die al-
lerdings so innerhalb der Halterungen verschoben wer-
den, dass sich die Öffnungen in den Lochblechen zwi-
schen den Düsen befinden, während die Düsen selbst
abgedeckt sind.
[0034] Die mindestens eine Halterung für Wechsel-
düsenbleche ist im Verhältnis zur Schachtwand beweg-
lich. Vorzugsweise ist die Halterung zur Einstellung des
Strömungswinkels um eine Achse parallel zur Schacht-
wand schwenkbar. Insbesondere ist die Halterung in ei-
nem Winkel α gegenüber einer senkrechten Schacht-
wand nach oben verschwenkbar, so dass sich für die in
das Innere des Schrumpftunnels einströmende Heißluft
ein Einströmwinkel β von 180°-a ergibt. Dadurch ist eine
einfache Verstellmöglichkeit für den Einströmwinkel von
in einer Reihe angeordneter Düsen gegeben, ohne dass
die Düsen selbst verstellt werden müssen.
[0035] Zwischen der Halterung und der Schachtwand
oder den Zwischenstegen sind abdichtende Elemente
angeordnet, die verhindern, dass bei der Winkelverstel-
lung Lücken in der Schachtwand entstehen, durch die

die Heißluft unkontrolliert in das Innere des Schrumpf-
tunnels gelangt. Beispielsweise werden elastische Dicht-
lippen aus Gummi oder einem ähnlichen Material ver-
wendet.
[0036] Gemäß einer weiteren Ausführungsform wer-
den die Räume zwischen den einzelnen winkelverstell-
baren Düsenreihen mit Alu-kaschiertem Glasfasergewe-
be abgedichtet. Dieses wird entsprechend vorgefaltet,
verschraubt und verklebt.
[0037] Weitere dem Fachmann bekannte Möglichkei-
ten einer flexiblen Abdichtung sollen von der Erfindung
ebenfalls umfasst sein.
[0038] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung erfolgt die Einstellung der Düsen innerhalb
einer Reihe dergestalt, dass der gasförmige Strom in-
nerhalb dieser Reihe homogen ist. Somit bestehen ent-
lang der Transportstrecke innerhalb der Reihe gleichblei-
bende Lufteinströmbedingungen. Insbesondere werden
die Artikel somit entlang der Transportstrecke in einem
bestimmten Bereich immer mit derselben Menge an hei-
ßer Luft, die aus einem bestimmten Winkel eingeblasen
wir, beaufschlagt.
[0039] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung erfolgt die Einstellung der Dü-
sen innerhalb einer Reihe dergestalt, dass der gasförmi-
ge Strom innerhalb einer Reihe homogen in Hinblick auf
die Ausströmrichtung und / oder den Ausströmwinkel ist.
[0040] Mit dem beschriebenen System aus vorzugs-
weise in parallelen Reihen angeordneten Düsen und da-
vor angeordneten schwenkbeweglichen Halterungen für
Wechseldüsenbleche ist eine einfache Einstellung des
Heißluftstroms möglich, wobei sowohl die Menge an
Heißluft als auch der Einströmwinkel eingestellt werden
kann. Die Einstellung des Heißluftstroms aus den Düsen
einer Reihe erfolgt dabei unabhängig von der Einstellung
des Heißluftstroms aus den Düsen der anderen Reihen.
[0041] Diese Erfindung beschreibt ein System um Ar-
tikel und Artikelgruppen, beispielsweise Schrumpfgebin-
de, Behälter mit Schrumpfetiketten o.ä. mit Heißluft zu
beaufschlagen.
[0042] Bei diesen Prozessen spielen die Schrumpf-
qualität und auch der Energieverbrauch eine große Rolle.
Die optische und mechanische Qualität des Schrumpf-
gebindes und der Energieverbrauch können durch die
beschriebene Ausrichtung der Heißluftanströmung, die
Ausrichtung der Düsen ausschließlich im Bereich des zu
verarbeitenden Gutes, durch variable Düsenformen und
-durchmesser und durch die Gleichverteilung der Aus-
strömung optimiert werden.
[0043] Bei dieser Luftbeaufschlagungstechnik werden
die Vorteile der bekannten Techniken im Hinblick auf die
Gleichverteilung der Ausströmung mit den erfindungs-
gemäßen Vorteilen, insbesondere der Winkeleinstellbar-
keit für die gezieltere Anströmung markanter Gebinde-
positionen und der Variabilität der Düsenformen und der
Möglichkeit der Anpassung der Luftbeaufschlagung
durch Schließung einzelner Düsenreihen für verschiede-
ne Gebindegrößen miteinander kombiniert. Mit den bis-
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her bekannten Einstellungsmöglichkeiten ist ein geziel-
tes Anströmen markanter Gebindepositionen nicht mög-
lich.
[0044] Die vorliegende Erfindung kann nicht nur in Ver-
bindung mit einem Schrumpftunnel angewendet werden.
Die Erfindung kann insbesondere auch dazu verwendet
werden, um ein definiertes Heizen oder Kühlen von Ge-
genständen mit unterschiedlichen Medien zu ermögli-
chen. Beispielsweise ist die Anwendung der vorliegen-
den Erfindung in einem Lötofen denkbar. Weiterhin ist
die Verwendung beim Lufttransport leerer PET-Flaschen
möglich. Auch das Trockenblasen von Flaschen kann
mittels vorgeschlagener variabler Luftbeaufschlagung
gezielt und energiesparend durchgeführt werden.
[0045] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefügten Fi-
guren näher erläutern. Die Größenverhältnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entspre-
chend nicht immer den realen Größenverhältnissen, da
einige Formen vereinfacht und andere Formen zur bes-
seren Veranschaulichung vergrößert im Verhältnis zu
anderen Elementen dargestellt sind.

Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels mit bekannter
Düsenrohrtechnik (Stand der Tech-
nik).

Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels mit Schacht-
wandtechnik (Stand der Technik).

Figur 3 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels mit Schacht-
wandtechnik mit variabler Luftbeauf-
schlagung.

Figur 4 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels mit Schacht-
wandtechnik mit variabler Luftbeauf-
schlagung für Gebinde aus kleinen
Artikeln.

Figur 5 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels mit Schacht-
wandtechnik mit variabler Luftbeauf-
schlagung für Gebinde aus großen
Artikeln.

Figuren 6 bis 8 zeigen die Einstellung der variablen
Luftbeaufschlagung.

Figur 9 zeigt eine detaillierte Ansicht einer
Halterung mit Wechselblech.

Figur 10 zeigt eine Verstellmöglichkeit mit Hilfe
von Hebeln.

Figur 11 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Schrumpftunnels in dem
Schrumpfetiketten aufgebracht wer-
den.

[0046] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Übersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die für die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausführungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemäße Vorrichtung ausgestaltet
sein können und stellen keine abschließende Begren-
zung dar.
[0047] Die Figuren 1 und 2 wurden bereits ausführlich
im Stand der Technik beschrieben.
[0048] Figur 3 zeigt eine schematische Ansicht eines
erfindungsgemäßen Schrumpftunnels 10 mit Schacht-
wandtechnik mit variabler Luftbeaufschlagung. Weiter-
hin stellt Figur 3 die relative Einstellbarkeit der Düsen-
reihen zueinander dar.
[0049] Der Schrumpftunnel 10 weist mindestens einen
Schacht 50 auf. Der mindestens eine Schacht 50 ist eine
hohle Wand beispielsweise aus Metall, mit mindestens
einer Schachtwand 51, die zumindest weitgehend über
die gesamt Länge der Höhe des Schrumpftunnels 10 Dü-
senöffnungen 52 aufweist. Im Allgemeinen weist ein
Schrumpftunnel 10 zwei parallel zueinander und parallel
sowie senkrecht zur Artikel-Transportstrecke angeord-
nete Schächte 50 auf, wobei die Schachtwände 51 so
angeordnet sind, dass die Düsenöffnungen 52 in das In-
nere des Schrumpftunnels 10 weisen. Die Schachtwän-
de 51 werden mittels eines Heißluftgebläses 60 o.ä. mit
heißer bzw. warmer Luft 130 beaufschlagt, so dass die
warme bzw. heiße Luft 130 über die Düsenöffnungen 52
in das Innere des Schrumpftunnels 10 strömt. Dies ge-
schieht vorzugsweise nur im Bereich 20, 20* der mit
Schrumpffolie 114 zu verpackenden Artikel 112. Da-
durch kann der Verbrauch an warmer Luft 130 und somit
der Energieverbrauch minimiert werden.
[0050] Wie anhand der unterschiedlichen Ausström-
winkel der warmen Luft 130 schematisch dargestellt, sind
die Düsenreihen relativ zueinander und unabhängig von-
einander einstellbar, so dass der Ausströmwinkel an war-
mer Luft 130 individuell auf die mit Luft 130 zu beauf-
schlagenden Artikel 112 angepasst werden kann.
[0051] Wie in den Figuren 4 und 5 deutlich heraus-
gestellt, muss beim Verpacken kleinerer Artikel 112* ein
kleinerer Bereich 20* entlang der Höhe der Schachtwand
50 mit warmer Luft 130 beaufschlagt werden als beim
Verpacken größerer Artikel 112** Hierbei ist der mit Luft
130 zu beaufschlagende Bereich 20** entsprechend hö-
her und die Anzahl der beaufschlagten Luftdüsen 52 im
Allgemeinen ebenfalls, um ein gleichmäßiges Erwärmen
der Schrumpffolie 114 zu gewährleisten.
[0052] Figur 6 bis Figur 8 zeigen die Einstellung der
variablen Luftbeaufschlagung. Die Schachtwände 50
weisen Düsen 52 auf, durch die warme Luft 130 in den
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Innenraum des Schrumpftunnels geblasen wird. Die Dü-
sen 52 sind vorzugsweise in Reihen 53 angeordnet. Vor
den Düsenreihen befinden sich bewegliche Halterungen
23 für Lochbleche 22.
[0053] Die Halterungen 23 werden vorzugsweise aus
C- Profilen hergestellt, in die die Lochbleche 22 einfach
seitlich eingeschoben werden können.
[0054] Die Luftbeaufschlagung erfolgt mittels aus-
wechselbarer Lochbleche 22, die in Abhängigkeit von
den zu verpackenden Artikeln und der verwendeten
Schrumpffolie in die Schachtwand 50 eingesetzt werden.
Die Lochbleche 22 werden hierfür in Halterungen 23 ein-
geschoben. Die Lochbleche 22 weisen im Abstand der
Düsen 52 Öffnungen 24 auf, Die Größe der Öffnungen
24 sind entsprechend den Anforderungen an die zu ver-
packenden Artikel größer oder kleiner ausgestaltet, so
dass der Luftstrom 130 stärker oder schwächer ist bzw.
gezielter auf eine bestimmte Region des mit Schrumpf-
folie 114 umwickelten Artikels 112 gerichtet werden
kann.
[0055] Gemäß einer weiteren alternativen Ausfüh-
rungsform kann durch Verschieben der Lochbleche 22
in Bewegungsrichtung A die Form der Düsen 52 und so-
mit die Luftmenge 130 weiterhin variiert und angepasst
werden (vgl. auch Figur 6). Insbesondere kann die Luft-
menge 130 maximiert werden, wenn eine große Öffnung
24 direkt vor einer Düse 52 angeordnet wird und somit
die gesamte generierte Luft 130 durch diese Düsenreihe
52, 54 in den Schrumpftunnel abgegeben werden kann.
Dagegen kann die Menge an freigegebener Luft 130 be-
schränkt werden, indem durch Verschieben des Loch-
bleches 22 die Düsenöffnung 52, 24 verkleinert wird.
[0056] Durch Verwendung von Blindblechen 25 ohne
Öffnungen können Düsenöffnungen 52 komplett abge-
deckt werden, so dass an diesen Stellen keine warme
Luft 130 in den Schrumpftunnel 10 einströmt (Figur 8).
Beispielsweise können so bei Verpackung kleinerer Ar-
tikel 112* in Schrumpffolie 114 (vgl. Figur 4) die Düsen
52 in den oberen Bereichen der Schachtwände des
Schrumpftunnels 10 komplett abgedeckt werden.
[0057] Vorzugsweise kann mittels der Lochbleche 22
eine zusätzliche in Figur 7 dargestellte Winkelverstel-
lung erfolgen. Die Halterungen 23 sind beweglich und
können in ihrem Winkel α verstellt werden, so dass die
warme Luft 130 in dem dadurch definierten Strömungs-
winkel β = 180°-α in den Schrumpftunnel 10 eingeblasen
wird.
[0058] Durch die mittels der Lochbleche 24 bzw. mit-
tels Blindblechen 25 einfach mögliche Winkelverstellung
und die Variationsmöglichkeiten bezüglich der Form der
Düsen 52 kann der Luftstrom 130 an jeder Stelle im
Schrumpftunnel 10 definiert eingestellt und auf jede Ge-
bindeform 110 optimiert werden.
[0059] Es kann beispielsweise die Schrumpffolie 114
im kritischen unteren Bereich des Gebindes 110, auch
Folienlappen genannt, mit einem höheren Volumen-
strom an warmer Luft 130 beaufschlagt und zum anderen
nicht benötigte Reihen an Düsen 52 geschlossen wer-

den, um den insgesamt benötigten Volumenstrom und
somit den Energieverbrauch zu reduzieren.
[0060] Figur 9A bis C zeigen eine detaillierte Ansicht
einer Halterung 23 mit Wechselblech 22. Figur 9A stellt
eine Vorderansicht dar, Figur 9B zeigt eine Ansicht von
hinten und Figur 9c zeigt eine seitliche Ansicht der Hal-
terung 23 mit eingeschobenem Wechselblech 22. Das
eingeschobene Lochblech 22 wird im C-Profil der Halte-
rung 23 an mehreren Positionen mit Schrauben 30, bei-
spielsweise Madenschrauben 31, geklemmt. Dadurch
verspannt sich das Lochblech in dem gebogenen Blech-
lappen des Profils der Halterung 23. Die Halterung 23 ist
vorzugsweise auf einer Einstellvorrichtung 40 angeord-
net. Beispielsweise ist die Halterung 23 auf die Einstell-
vorrichtung 40 aufgeschweißt o.ä. Die Einstellvorrich-
tung 40 umfasst weiterhin einen Rundstab 42. Dieser
dient der Bewegung der Halterung 23 um eine Längs-
achse X und somit der Einstellung des gewünschten Win-
kels.
[0061] Figur 10 zeigt eine Möglichkeit der Winkelein-
stellung mittels kleiner Verstellhebel 45. Die Halterungen
23 weisen die in Figur 9 gezeigte Einstellvorrichtungen
40, 42, die mit einem seitlichen Hebel 45 verbunden sind.
Dieser Hebel dient dem einfachen Verdrehen der Halte-
rung 23 um ihre Längsachse X.
[0062] Vorzugsweise sind zwischen der Halterung 23
und der Schachtwand 51 abdichtende Elemente (nicht
dargestellt) angeordnet, die verhindern, dass bei der
Winkelverstellung Lücken in der Schachtwand 51 ent-
stehen, durch die die Heißluft 130 unkontrolliert in das
Innere des Schrumpftunnels 10 gelangt. Beispielsweise
werden elastische Dichtlippen aus Gummi oder einem
ähnlichen Material verwendet.
[0063] Alternativ werden die Räume zwischen den ein-
zelnen winkelverstellbaren Düsenreihen 52, 53 mit Alu-
kaschiertem Glasfasergewebe abgedichtet. Dieses wird
entsprechend vorgefaltet, verschraubt und verklebt.
[0064] Alternativ können auf die C-Profile der Halte-
rungen 23 Winkel aufgeschweißt werden, welche mit ei-
ner Zusatzvorrichtung verstellt werden können.
[0065] Gemäß einer weiteren Ausführungsform könn-
te der Hebel 45 weggelassen werden, die Aufnahme 42
könnte bis in den Seitenlappen der Schachtwand 51 ver-
längert und dort drehbar gelagert werden. Dadurch wür-
den die Ausschnitte für die Hebel 45 wegfallen. Die Hal-
terungen 23 könnten dann durch einfaches Drücken ver-
stellt werden.
[0066] Figur 11 zeigt beispielhaft die Verwendung ei-
nes erfindungsgemäßen Schrumpftunnels 10 gemäß Fi-
gur 3 zur Verarbeitung von Schrumpfetiketten 116. Die
Schrumpfetiketten 116 werden auf die zu etikettierenden
Artikel 112, insbesondere auf die zu etikettierenden Fla-
schen aufgebracht und in dem Schrumpftunnel 10 mit
warmer Luft 130 beaufschlagt. Die Düsenreihen werden
entsprechend eingestellt, so dass nur in dem Bereich 21
der Höhe, in dem sich die Schrumpfetiketten 116 auf den
Artikeln 112 befinden, warme Luft 130 gezielt auf die Ar-
tikel 112 gerichtet wird. Entsprechend der Erfindung wer-
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den also einzelne Düsenreihen mit Blindblechen ver-
schlossen (vgl. Figur 8) und der Ausströmwinkel der war-
men Luft anderer Düsenreihen entsprechend angepasst
(vgl. Figur 6, Figur 7).
[0067] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es ist je-
doch für einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Änderungen der Erfindung gemacht werden
können, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprüche zu verlassen.

Bezuaszeichenliste:

[0068]

10 Schrumpftunnel mit variabler Luftbeaufschla-
gung

20 Bereich der Schachtwand mit Luftbeaufschla-
gung

20* Bereich der Schachtwand mit Luftbeaufschla-
gung

21 Bereich der Schachtwand mit Luftbeaufschla-
gung

22 Wechseldüsenblech: Lochblech
23 Halterung
24 Öffnung
25 Wechseldüsenblech: Blindblech
30 Schraube
31 Madenschraube
40 Einstellvorrichtung
42 Rundstab
45 Verstellhebel
50 Schacht
51 Schachtwand
52 Düsen / Düsenöffnung
53 Reihe
60 Heißluftgebläse
100 Schrumpftunnel mit Düsenrohrtechnik
104 Schrumpftunnel mit Schachtwandtechnik
110 Gebinde
112 Artikel
112* kleiner Artikel
112** großer Artikel
114 Schrumpffolie
116 Schrumpfetikett
120 oberes Düsenrohr
122 seitliches Düsenrohr
124 unteres Düsenrohr
130 warme Luft / Heißluft
140 oberer Düsenkanal
142 seitlicher Düsenkanal
144 untere Breitschlitzdüse
150 Schacht
151 Schachtwand
152 Düse

A Bewegungsrichtung
X Längsachse

α Bewegungswinkel
β Strömungswinkel = 180°-α

Patentansprüche

1. Schrumpftunnel (10) zum Heißschrumpfen von Folie
(114) um Artikel (112), wobei der Schrumpftunnel
(10) mindestens eine Transportstrecke für die Artikel
(112), mindestens einen Schacht (50) und minde-
stens ein Mittel (60) zur Zuführung eines gasförmi-
gen Stroms (130) in den Schacht (50) umfasst, wobei
der Schacht (50) mindestens eine Schachtwand (51)
mit einer Mehrzahl von auf die Artikel (112) gerich-
teten Düsen (52) aufweist und wobei der gasförmige
Strom (130) durch die Düsen (52) in das Innere des
Schrumpftunnels (10) leitbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schachtwand (51) Mittel (22, 23)
zur Einstellung der Menge und / oder des Strö-
mungswinkels (β) des gasförmigen Stroms (130) in
das Innere des Schrumpftunnels (10) bezüglich der
Schachtwand (51) umfasst.

2. Schrumpftunnel (10) nach Anspruch 1, wobei die Dü-
sen (52) in mindestens einer Reihe (53) angeordnet
sind.

3. Schrumpftunnel (10) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
das Mittel (22, 23) jeweils mindestens eine an der
Schachtwand (51) im Inneren des Schrumptunnels
(10) angeordnete Halterung (23) und mindestens ein
Wechseldüsenblech (22, 25) umfasst.

4. Schrumpftunnel (10) nach Anspruch 3, wobei das
Wechseldüsenblech (22, 25) in den Halterungen
(23) parallel zur Schachtwand beweglich und aus-
tauschbar ist

5. Schrumpftunnel (10) nach Anspruch 3 oder 4, wobei
das Wechseldüsenblech ein Lochblech (22) mit Öff-
nungen (24) oder ein Blindblech (25) ist.

6. Schrumpftunnel (10) nach einem der Ansprüche 3
bis 5, wobei die mindestens eine Halterung (23) zur
Einstellung des Strömungswinkels um eine Achse
parallel zur Schachtwand schwenkbar ist.

7. Schrumpftunnel (10) nach einem der Ansprüche 3
bis 6, wobei die Düsen (52) einer Reihe (53) durch
ein Blindblech (25) verschließbar sind.

8. Schrumpftunnel nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei die Einstellung des durch die Dü-
se (52) geleiteten gasförmigen Stroms (130) derart
erfolgt, dass der gasförmige Strom innerhalb einer
Reihe (53, 53’) homogen ist.

9. Schrumpftunnel nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
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wobei die Einstellung des durch die Düse (52) ge-
leiteten gasförmigen Stroms (130) derart erfolgt,
dass der gasförmige Strom innerhalb einer Reihe
(53, 53’) homogen in Hinblick auf die Ausströmrich-
tung und / oder den Ausströmwinkel (β) ist.

10. Schrumpftunnel nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei die Einstellung des durch die Dü-
se (52) geleiteten gasförmigen Stroms (130) einer
ersten Reihe (53) unabhängig von der Einstellung
des durch die Düse (52) geleiteten gasförmigen
Stroms (130) einer zweiten Reihe (53’) ist.

11. Schrumpftunnel nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei zwischen den Halterungen (23)
und den Schachtwänden (51) abdichtende Elemen-
te angeordnet sind.
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