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(54) Verpackungsmodul fiir mit Verpackungs- und/oder unter Erwdrmung schrumpfbarer
Schrumpffolie zu umhiillende Gebinde oder Artikelgruppen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verpackungsmodul (8)
fur mit Verpackungs- und/oder unter Erwarmung
schrumpfbarer Folie (12) zu umhiillende Gebinde (10)
oder Artikelgruppen, die auf einer Horizontalférderein-
richtung (18) in Richtung einer Schrumpfstation trans-
portiert und in Transportrichtung (20) mittels einer Foli-
eneinschlagvorrichtung (22) mit einem Folienzuschnitt
(24) definierter Lange eingeschlagen werden. Das Ver-
packungsmodul (8) umfasst eine Folientransport- und
Zufthreinrichtung (32) zur Férderung der abgelangten
Folienzuschnitte (24) zur Folieneinschlagvorrichtung
(22), welcher Folientransport- und Zufiihreinrichtung (32)
eine Temperierungseinrichtung (34) zur Temperierung

Fig. 1

der Folienzuschnitte (24) auf eine erh6hte Temperatur,
die unterhalb der folienspezifischen Erweichungs- und/
oder der Schrumpfungstemperatur liegt, zugeordnet ist.
Es ist vorgesehen, dass die Temperierungseinrichtung
(34) zwischen einer Folienschneideinrichtung (30) zur
Ablangung der Folienzuschnitte (24) und der Folienein-
schlagvorrichtung (22) angeordnet ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein entsprechendes Ver-
fahren zur Verpackung von Gebinden (10) oder Artikel-
gruppen mit unter Warmeinwirkung schrumpfbarer Folie
(12), wobei die Erwarmung der Folienzuschnitte (24)
nach ihrer Ablangung durch Zerschneiden quer zur Fo-
lientransportrichtung und vor ihrer Ubergabe an die Fo-
lieneinschlagvorrichtung (22) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verpackungsmodul fir mit Verpackungs-und/oder unter Erwdrmung
schrumpfbarer Schrumpffolie zu umhullende Gebinde oder Artikelgruppen mit den Merkmalen des unabhangigen An-
spruchs 1. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Verpackung von Gebinden oder Artikelgruppen mit unter
Warmeinwirkung schrumpfbarer Folie mit den Merkmalen des unabhangigen Verfahrensanspruchs.

[0002] Zur Verpackung von Gebinden oder Artikelgruppen eignet sich schrumpfbare Folie, die um die Artikel geschla-
gen und unter Warmeeinwirkung geschrumpft wird, wodurch eine gewisse mechanische Stabilitat und ein Schutz gegen
Medien- und Umwelteinflisse geschaffen werden kann. Die Verarbeitung erfolgt normalerweise in einem sog. Verpak-
kungsmodul, in dem die zu verpackenden Gebinde oder Artikelgruppen mittels einer Folieneinschlagvorrichtung mit der
schrumpfbaren Folie umhiillt werden. AnschlieRend wird das mit Folie umhiillte Gebinde einer Schrumpfstation zugefiihrt,
die fur die erforderliche Erwarmung der Schrumpffolie sorgt, damit sich diese fest um das Gebinde bzw. die Artikel legt.
Die zu umhiillenden Gebinde oder Artikelgruppen werden meist auf einer Horizontalférdereinrichtung liegend oder ste-
hend in Richtung der Schrumpfstation transportiert und in Transportrichtung mittels der Folieneinschlagvorrichtung mit
einem Folienzuschnitt in definierter Lange eingeschlagen. Eine Folientransport- und Zuflhreinrichtung sorgt fur die
Forderung der abgelangten Folienzuschnitte zur Folieneinschlagvorrichtung. Bei den derzeit eingesetzten Verpackungs-
modulen und Folieneinschlageinrichtungen werden die Folien zum Einschrumpfen von Gebinden und Artikelgruppen
mit den in der Maschine herrschenden Umgebungstemperaturen verarbeitet. Dies hat zur Folge, dass die Folie in der
Schrumpfstation bzw. im Schrumpftunnel relativ stark erwarmt werden muss. Herrschen in der Maschine bspw. Tem-
peraturen von ca. 10 ... 50 °C, so ist in der Schrumpfstation eine Erwadrmung der Folie auf ein Temperaturniveau von
ca. 90 bis 120 °C notwendig. Zur Uberwindung dieser Temperaturdifferenz innerhalb der relativ kurzen Durchlaufzeit
des Packgutes durch die Schrumpfstation ist ein relativ groRer Warmeeintrag erforderlich, der zu einer deutlichen Er-
warmung des Packgutes fiihrt.

[0003] Um den Warmeeintrag auf das Packgut spirbar zu reduzieren, schlagt bspw. die JP 2007 137 502 A vor, eine
unter Warmeeinwirkung schrumpfbare Folie vor dem Umhdllen der Gebinde oder Artikelzusammenstellungen vorzu-
warmen. Als Alternative schlagt die JP 2003 054 520 A vor, die mit Folie einzuschlagenden Objekte vorzuwarmen. Auf
diese Weise soll das Anschmiegen und der Umhillungsvorgang mit der schrumpfbaren Folie verbessert werden.
[0004] Aus der US 64 74 041 B1 ist ein Verfahren zur Verpackung von Objekten mit schrumpfbarer Folie bekannt,
bei dem die Objekte mit der vorgewarmten Folie umhiillt werden. Die Vorwarmtemperatur soll in einem Bereich liegen,
der zumindest einer Erweichungstemperatur der Folie entspricht. Wahrend des Einschlagvorganges kénnen die Objekte
bei Bedarf aktiv gekiihlt werden, was besonders fiir warmeempfindliche Packgliter sinnvoll sein kann. Das Heizmodul
zur Vorwarmung der Folie befindet sich unterhalb einer Transportebene fiir die Packglter, in einem Bereich einer
Endlosférderung der Folie. Die Ablangung der fiir die Verpackung der Objekte notwendigen Folienzuschnitte erfolgt
nach dem Vorwarmen, da die entsprechende Schneideinrichtung unmittelbar unterhalb der Transportebene angeordnet
ist.

[0005] Die vorrangigen Ziele der vorliegenden Erfindung werden darin gesehen, eine verbesserte Vorrichtung und
ein entsprechendes Verfahren zur Verpackung von Objekten, Packgiitern, Gebinden o. dgl. mit schrumpfbarer Folie zur
Verfligung zu stellen, die es einerseits ermdglichen, den beim Schrumpfvorgang der Folie unvermeidbaren Warmeeintrag
zu reduzieren, wobei gleichzeitig ein moglichst stérungsfreier Folientransport gewahrleistet sein soll.

[0006] Diese Ziele der Erfindung werden mit den Gegensténden der unabhéngigen Patentanspriiche erreicht. Merk-
male vorteilhafter Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen abhangigen Anspriichen. So schlagt
die Erfindung zur Erreichung der Ziele ein Verpackungsmodul fir mit Verpackungs- und/oder unter Erwérmung schrumpf-
barer Folie zu umhillende Gebinde oder Artikelgruppen vor, die auf einer Horizontalférdereinrichtung liegend oder
stehend in Richtung zu einer Schrumpfstation transportiert und in Transportrichtung mittels einer Folieneinschlagvor-
richtung mit einem Folienzuschnitt definierter Lange eingeschlagen werden. In der Schrumpfstation werden die mit Folie
umhdillten Gebinde oder Artikelgruppen zumindest soweit erwarmt, dass sich die Folie durch einen Schrumpfungsvor-
gang um die eingehdliten Objekte spannt. Das Verpackungsmodul umfasst eine Folientransport- und Zufiihreinrichtung
zur Forderung der abgeléngten Folienzuschnitte zur Folieneinschlagvorrichtung. Die Folientransport- und Zufuhrein-
richtung ist einer Temperierungseinrichtung zur Temperierung der Folienzuschnitte auf eine erhéhte Temperatur, die
unterhalb der folienspezifischen Erweichungs- und/oder der Schrumpfungstemperatur liegt, zugeordnet. GemaR der
Erfindung istdie Temperierungseinrichtung zwischen einer Folienschneideinrichtung zur Ablangung der Folienzuschnitte
und der Folieneinschlagvorrichtung angeordnet. Auf diese Weise ist die Temperierungseinrichtung lokal begrenzt und
unmittelbar vor einer Ubergabestelle zur Folieneinschlagvorrichtung angeordnet. Eine typische Konfiguration fiir ein
solches Verpackungsmodul kann eine Zufiihrung einer schrumpfbaren Folie von einem Endlosvorrat, bspw. von einer
Folienrolle zum Folieneinschlagmodul vorsehen, wobei die Folie normalerweise von unten durch einen Spalt bzw. eine
Liicke in der Horizontalférdereinrichtung schrég nach oben zugefihrt und mittels des Folieneinschlagmoduls wahrend
des kontinuierlichen Transports der einzuschlagenden Gebinde oder Artikelgruppen um diese geschlagen wird. Das
Folieneinschlagmodul kann bspw. umlaufende Einschlagstabe aufweisen, die seitlich an endlos umlaufenden Zugmitteln
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wie Ketten gefiihrt sind. Die Temperierung der Folie auf die gewlinschte Temperatur erfolgt nach dem Schneiden der
Folienzuschnitte, jedoch vor der Ubergabe an das Einschlagmodul, wodurch die Platzierung der Temperierungseinrich-
tung auf einen Bereich zwischen dem Schneidmodul und knapp vor der Ubergabe an das Einschlagmodul, insbesondere
auf einen Bereich unmittelbar unterhalb der Horizontalférdereinrichtung begrenzt ist.

[0007] Das erfindungsgemaf ausgestaltete Verpackungsmodul ermdglicht es, die Folie bereits im Folieneinschlag-
modul so weit wie mdglich zu erwadrmen, wodurch die "Schrumpfstarttemperatur" im Schrumpftunnel deutlich schneller
erreicht werden kann. Diese sog. "Schrumpfstarttemperatur” liegt bei den derzeit verfligbaren und eingesetzten Folien
aus Polyethylen oberhalb von ca. 90 °C und unterhalb von ca. 120 °C. Die Erwadrmung erfolgt kurz vor dem Auftauchpunkt
der Folie und direkt vor dem Einschlagvorgang des Packgutes, wodurch die vorgewarmte Folie bis zum Erreichen des
Schrumpftunnels nur relativ wenig Temperatur verliert. Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist
die spirbare Energieeinsparung, da im Schrumpftunnel nur ein geringerer Temperaturunterschied (AT) Gberwunden
werden muss und dadurch die Erwarmung der Folienbahn mit wesentlich héherem Wirkungsgrad realisierbar ist. Zu-
satzlich kénnen die Schrumpfergebnisse verbessert werden, da der Schrumpfvorgang im Schrumpftunnel schneller
startet und damit die Folie dort weniger mit stromender Warmluft beaufschlagt wird. Die Gefahr eines Verrutschens der
Folie wird damit reduziert. Ein weiterer vorteilhafter Effekt kann sich dadurch ergeben, dass die Folie, wenn sie bereichs-
weise vorgewarmt wird, eine Uber die Flache unterschiedliche Schrumpfdynamik erhalten kann.

[0008] GemaR einer Variante des erfindungsgemafien Verpackungsmoduls kann die Temperierungseinrichtung mit
einer Zuschnitttransporteinrichtung zur Beférderung der abgeléngten Folienzuschnitte von der Folienschneideinrichtung
zur Folieneinschlagvorrichtung kombiniert bzw. baulich integriert sein. Vorzugsweise befindet sich diese Transportein-
richtung unmittelbar unterhalb der Transportebene fiir die Gebinde oder Artikelgruppen, so dass die bereits vom End-
losfolienvorrat abgeschnittenen und passend abgelangten Zuschnitte erwarmt und nahezu ohne Zeitverzug und damit
nahezu ohne Abkuihlung dem Folieneinschlagmodul zugefiihrt werden kdnnen. Der anschlieRende Schrumpfungsvor-
gang im Bereich der Schrumpfstation wird dadurch in der oben erwahnten Weise in seiner Qualitat verbessert.

[0009] Da die Folie im Folieneinschlagmodul als ebene Bahn vorliegt kommen fiir die Erwarmung viele Verfahren in
Betracht, wie bspw. eine Kontakterwarmung, eine Erwarmung mittels Infrarotstrahlern, Ultraschallstrahlern, Induktions-
strahlern und/oder Mikrowellenstrahlern. Eine Kontakterwarmung kann bspw. Gber entsprechend ausgestattete Férder-
bander erfolgen. Bei der Erwarmung mit Ultraschall kann es sinnvoll sein, das Folienmaterial mit geeigneten Suszeptoren
auszustatten, welche die Absorptionseigenschaften gegeniliber der einwirkenden Strahlung und damit die Warmeent-
wicklung im Folienmaterial verbessern oder erst ermdglichen. Auch der Einsatz von infraroter Strahlung, Induktions-
strahlung oder Mikrowellenstrahlung kann die Ausstattung der Folie mit entsprechend geeigneten Suszeptoren erfordern,
da das Absorptionsvermdgen von Folie aus Polyethylen gegeniber infraroter Strahlung, Mikrowellenstrahlung und/oder
Induktionsstrahlung sehr gering ist. Die Absorptionsfahigkeit kann jedoch mit geeigneten Suszeptoren im Material deut-
lich verbessert werden. Bei niederfrequenter Induktionsstrahlung sind dagegen Suszeptoren unverzichtbar, da anson-
sten die Folie nicht erwarmt werden kann.

[0010] Grundséatzlich ist die Temperierungseinrichtung so nahe wie méglich am Folienauftauchpunkt zu platzieren.
Weiterhin kann vorgesehen sein, dass sich die Temperierungseinrichtung iber zumindest einen Transportabschnitt fir
die Folienzuschnitte erstreckt und/oder zumindest einen Teil der Zuschnitttransporteinrichtung zwischen der Schneid-
einrichtung und der Ubergabestelle zur Folieneinschlagvorrichtung bildet. Dabei kann die Zuschnitttransporteinrichtung
bspw. durch wenigstens ein mit Unterdruck beaufschlagbares Férderband gebildet sein. Wahlweise kann die Tempe-
rierungseinrichtung zumindest einen Abschnitt des Férderbandes umfassen und/oder mit diesem baulich vereinigt bzw.
dort integriert sein. Die Zuschnitttransporteinrichtung kann bspw. auch durch wenigstens ein beheizbares Férderband
gebildet sein. Die Lange der Folienheizvorrichtung kann so gewéhlt werden, dass sie zwischenVakuumférderband und
Folienauftauchpunkt liegt, dass sie einen Teil des Vakuumférderbandes ersetzt oder dass sie das gesamte Vakuum-
férderband ersetzt, was jedoch nur bei einer Kontaktbeheizung mit einer Raupe méglich ist.

[0011] Gegeniiber den bisher bekannten Vorwarmeinrichtungen, bei denen das Heizmodul in einiger Entfernung vom
Folienauftauchpunkt und zudem in Transportrichtung der Folie vor dem Schneidmodul angeordnetist, weist die Erfindung
erhebliche Vorteile auf. So kann bei den bekannten taktenden Anlagen die Folienbahn nach dem Ablédngen angehalten
und erst wieder nach dem Abziehen des Folienzuschnittes angefahren werden. Da sich die stillstehende Folie im ther-
mischen Eingriff mit der Heizeinrichtung befindet, erwarmt sie sich wesentlich starker als eine kontinuierlich durch die
beheizte Zone bewegte Folie. Speziell die bekannten Varianten, die mit Heizwalzen arbeiten, aber auch die Varianten
mit HeiRluftbeaufschlagung und Infrarot sind relativ trdge, so dass ein Anhalten der Folie kaum ausgeregelt werden
kann. Noch problematischer wird die Situation bei hdufigem Anhalten der Folienférderung auf Grund von Stérungen
oder "stop and go"-Betrieb. Im Gegenzug kiihlt bei einem Anhalten der Folie die Folienbahn, welche sich nach der
Heizvorrichtung befindet, unkontrolliert bis auf Raumtemperatur ab. Ein definierter und vor allem homogener Aufheiz-
vorgang kann daher auch bei stérungsfreiem Betrieb kaum gewahrleistet werden. Alle diese erwéhnten Probleme be-
seitigt die Erfindung, da die Folienschneidvorrichtung vor der Aufheizvorrichtung liegt. Auf diese Weise kann zuverlassig
gewahrleistet werden, dass der in der Aufheizvorrichtung befindliche Folienrapport oder Folienzuschnitt auch bei einem
Maschinenstopp freigefahren werden kann. Sinnvollerweise kann durch eine entsprechende Maschinensteuerung auch
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dafiir gesorgt werden, dass keine bereits eingeschlagenen Pakete auf dem Fordertisch stehen bleiben.

[0012] Zudem hat es sich gezeigt, dass sich warme Folien im Folienschneidmodul sehr schlecht verarbeiten lassen,
da sie im warmen Zustand weicher und z&her sind und sich daher nicht so gut schneiden lassen wie kalte und somit
steifere bzw. hartere Folien. Dies ist ein weiterer Grund daflr, dass die Aufheizvorrichtung nach der Schneidvorrichtung
zu platzieren ist. Weiterhin werden auf diese Weise zu lange Lauflangen nach der Aufheizvorrichtung vermieden. Die
Aufheizvorrichtung befindet sich erfindungsgemal unmittelbar vor dem Folieneinschlagmodul. Idealerweise muss die
Folie im Auftauchpunkt zur Produktbahn die Heizung verlassen, um die Abkuhlistrecke bis zum nachgeschalteten
Schrumpftunnel so kurz wie mdéglich zu halten, auch um so wenig Maschinenteile wie méglich unnétig zu erwarmen.
[0013] Weiterhin weist die Erfindung den Vorteil auf, dass die Warmezufuhr gut moduliert und gesteuert werden kann.
Der Warmeeintrag kann somit an unterschiedliche Fordergeschwindigkeiten fir die Artikel und die Folie angepasst
werden. Zudem kann die Warmezufuhr bei Bedarf sehr schnell abgeschaltet werden, insbesondere bei einem Maschi-
nenstopp.

[0014] Bekannte Problemzonen beim Schrumpfen sind Bereiche des Gebindes, die nicht an einer Flasche, einem
Behalter oder Artikel anliegen. In diesen Bereichen wird die Folie nicht vom Gebindeinhalt gekuihlt und es kann leichter
zu Lochbildungen an der Folie kommen. Diese Bereiche kdnnen bei Bedarf von der Vorwdrmung ausgenommen werden.
Wahlweise kann es auch sinnvoll sein, die Folie tber ihre Breite individuell zu erwarmen, bspw. durch Einteilung der
Heizeinrichtung in unterschiedliche Heizzonen, so dass den jeweiligen Heizerfordernissen unterschiedlicher Folienbe-
reiche eines Zuschnittes besser Rechnung getragen werden kann. So kann es bspw. sinnvoll sein, drei, vier oder mehr
Zonen Uber die Folienbreite zu definieren und bspw. nur die Randbereiche starker zu erwarmen (z.B. ca. 70 °C) als die
mittleren Bereiche (z.B. ca. 50 °C).

[0015] Weiterhin umfasst die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Verpackung von Gebinden oder Artikelgruppen
mit unter Warmeinwirkung schrumpfbarer Folie, wobei die Gebinde oder Artikelgruppen auf einer Horizontalférderein-
richtung stehend oder liegend in Richtung einer Schrumpfstation transportiert und in Transportrichtung mittels einer
Folieneinschlagvorrichtung mit einem Folienzuschnitt definierter Ladnge eingeschlagen werden. Die abgeléngten Foli-
enzuschnitte werden vor ihrer Ubergabe an die Folieneinschlagvorrichtung auf eine erhdhte Temperatur, die unterhalb
derfolienspezifischen Erweichungs- und/oder der Schrumpfungstemperatur liegt, erwarmt. Zudem erfolgt die Erwarmung
der Folienzuschnitte nach ihrer Abldngung durch Zerschneiden quer zur Folientransportrichtung und vor ihrer Ubergabe
an die Folieneinschlagvorrichtung. Gemal der Erfindung werden die Folienzuschnitte lokal begrenzt und unmittelbar
vor der Ubergabe zur Folieneinschlagvorrichtung erwérmt.

[0016] Eine optionale Ausstattung der erfindungsgeméafien Folienvorwadrmung kann eine Temperaturregelung vorse-
hen, bei der die Folientemperaturen an verschiedenen Stellen gemessen und die Heizeinrichtung entsprechend nach
Bedarf geregelt werden kann. So kann bspw. die Folientemperatur der von einem Endlosvorrat entnommenen Folie
gemessen werden, um die Umgebungs- bzw. Ausgangstemperatur zu erfassen. Nach Passieren der Temperierungs-
einrichtung kann eine weitere Messung erfolgen, bspw. durch optische Sensoren, um eine RegelgréRe zur Regelung
der Heizintensitat zu gewinnen. Darlber hinaus ist es denkbar, Kontrollmessungen im Bereich zwischen Folienein-
schlagmodul und Schrumpfstation und/oder in der Schrumpfstation oder nach dieser durchzufiihren. Einerseits kann
damit die Regelung feinfiihlig angepasst werden. Zudem kénnen Uberhitzungen der Folie, auch lokaler Art, zuverlassig
verhindert werden.

[0017] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Figuren
naher erlautern. Die GroRenverhaltnisse der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen nicht immer
den realen Grofenverhéltnissen, da einige Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren Veranschaulichung
vergroRert im Verhéltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer Ausflihrungsvariante eines Verpackungsmoduls.

Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht einer ersten Ausflihrungsvariante des Verpackungsmoduls mit Strah-
lern in einem Heizbereich.

Fig. 3 zeigt eine weitere schematische Seitenansicht einer zweiten Ausfiihrungsvariante des Verpackungsmoduls
mit Férderbandern im Heizbereich.

Fig. 4 zeigt eine weitere schematische Seitenansicht einer dritten Ausfiihrungsvariante des Verpackungsmoduls.
Fig. 5 zeigt eine schematische Detaildarstellung einer Variante eines Heizbereichs.
Fig. 6 zeigt eine schematische Detaildarstellung einer weiteren Variante eines Heizbereichs.

Fig. 7 zeigt eine Variante mit Mehrzonenheizung bei umlaufenden Heizbéndern in einer Seitenansicht sowie einer
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Draufsicht.

Fig. 8 zeigt eine weitere Variante mit Mehrzonenheizung bei beriihrungslos arbeitenden Strahlern (die Strahlung
kann Ultraschall, Mikrowelle oder Induktion umfassen) in einer Seitenansicht sowie einer Draufsicht.

[0018] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet. Ferner
werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschreibung der
jeweiligen Figur erforderlich sind. Die dargestellten Ausflihrungsformen stellen lediglich Beispiele dar, wie die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung oder das erfindungsgemafe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen und stellen keine abschlie-
Rende Begrenzung dar.

[0019] Die schematischen Seitenansichten der Figuren 1 bis 4 verdeutlichen verschiedene Ausfiihrungsvarianten
eines erfindungsgemafen Verpackungsmoduls 8, das bspw. die dargestellten Komponenten umfassen kann. Das Ver-
packungsmodul 8 dient zur Verpackung und zum Umhiillen von hier lediglich angedeuteten Gebinden 10 oder Artikel-
gruppen mit Verpackungsfolie bzw. mit unter Erwdrmung schrumpfbarer Folie 12, die von einer Folienrolle 14 abgerollt
wird. Die zu umhillenden Gebinde 10 oder Artikelgruppen werden zu diesem Zweck auf einem Transportband 16 einer
Horizontalférdereinrichtung 18 liegend oder stehend in Richtung 20 zu einer hier nicht dargestellten Schrumpfstation
transportiert und in Transportrichtung 20 mittels einer Folieneinschlagvorrichtung 22 mit einem Folienzuschnitt 24 defi-
nierter Lange eingeschlagen. In der dem Verpackungsmodul 8 nachgeordneten Schrumpfstation werden die mit dem
Folienzuschnitt 24 umhillten Gebinde 10 oder Artikelgruppen zumindest soweit erwarmt, dass sich die Folie 12, 24
durch einen Schrumpfungsvorgang um die eingehiiliten Objekte spannt.

[0020] Im Verpackungsmodul 8 wird die von der Folienrolle 14 abgerollte Folie 12 Uiber einen Folienspeicher 26, bspw.
einen sog. Tanzer, als Endlosfolienbahn 12 zu einer Umlenkung 28 mit einer darin integrierten Folienschneideinrichtung
30 und von dort zu einer der Schneideinrichtung 30 nachgeordneten Folientransport- und Zuflihreinrichtung 32 zur
Férderung der abgeléngten Folienzuschnitte 24 zur Folieneinschlagvorrichtung 22 gefiihrt. Der Folientransport- und
Zufihreinrichtung 32 ist geman der vorliegenden Erfindung eine Temperierungseinrichtung 34 zur Temperierung der
Folienzuschnitte 24 auf eine erhdhte Temperatur zugeordnet. Die von der Temperierungseinrichtung 34 erzeugte erhohte
Temperatur liegt unterhalb einer folienspezifischen Erweichungs-und/oder Schrumpfungstemperatur. Wie anhand der
in den Figuren 1 bis 4 gezeigten Ausflihrungsvarianten der Erfindung erkennbar, ist die Temperierungseinrichtung 34
zwischen einer Folienschneideinrichtung 30 zur Ablangung der Folienzuschnitte 24 und der Folieneinschlagvorrichtung
22 angeordnet. Auf diese Weise ist die Temperierungseinrichtung 34 lokal begrenzt und unmittelbar vor einer Uberga-
bestelle 36 zur Folieneinschlagvorrichtung 22 angeordnet. Diese Ubergabestelle 36 befindet sich unmittelbar unterhalb
einer Transportebene der Horizontalférdereinrichtung 18 bzw. des Transportbandes 16.

[0021] Im dargestellten Verpackungsmodul 8 erfolgt die Zufiihrung der schrumpfbaren Folie 12 vom Endlosvorrat der
Folienrolle 14 zum Folieneinschlagmodul 22, wobei die abgelangte und in Folienzuschnitte 24 zerteilte Folie 12 an der
Ubergabestelle 36 von unten durch einen Spalt bzw. eine Liicke (nicht dargestellt) in der Horizontalférdereinrichtung 18
schrdg nach oben zugefiihrt und mittels des Folieneinschlagmoduls 22 wahrend des kontinuierlichen Transports der
einzuschlagenden Gebinde 10 oder Artikelgruppen um diese geschlagen wird. Das Folieneinschlagmodul 22 weist
umlaufende Einschlagstéabe (nicht dargestellt) auf, die seitlich an endlos umlaufenden Zugmitteln 38 wie Ketten gefiihrt
sind. Die Temperierung der Folie 12 auf die gewlinschte Temperatur erfolgt nach dem Schneiden der Folienzuschnitte
24, jedoch vor der Ubergabe an das Einschlagmodul 22, wodurch die Platzierung der Temperierungseinrichtung 34 auf
einen Bereich zwischen dem Schneidmodul 30 und knapp vor der Ubergabe an das Einschlagmodul 22 und damit auf
den in Fig. 1 gezeigten Heizbereich 40 unmittelbar unterhalb der Horizontalférdereinrichtung 18 begrenzt ist.

[0022] Das gezeigte Verpackungsmodul 8 ermdglicht es, die Folie 12 bereits im Folieneinschlagmodul 22 so weit wie
moglich zu erwarmen, wodurch in kurzer Zeit eine gewlinschte Eingangstemperatur der Folie fiir den Schrumpfprozess
erzielbar ist. Diese sog. "Schrumpfstarttemperatur" kann bei den derzeit verfligbaren und normalerweise eingesetzten
Folien 12 aus Polyethylen oberhalb von ca. 90 °C und unterhalb von ca. 120 °C liegen. Die Erwarmung erfolgt kurz vor
dem Auftauchpunkt bzw. der Ubergabestelle 36 der Folienzuschnitte 24 und direkt vor dem Einschlagvorgang des
Packgutes, wodurch die vorgewarmte Folie 12 bis zum Erreichen des Schrumpftunnels nur relativ wenig Temperatur
verliert. Wie in der Fig. 1 schematisch angedeutet, ist die Temperierungseinrichtung 34 mit der Zuschnitttransportein-
richtung 32 zur Beférderung der abgeléngten Folienzuschnitte 24 von der Folienschneideinrichtung 30 zur Folienein-
schlagvorrichtung 22 kombiniert bzw. baulich integriert. Diese Zuschnitttransporteinrichtung 32 befindet sich unmittelbar
unterhalb der Transportebene des Transportbandes 16 fir die Gebinde 10 oder Artikelgruppen, so dass die bereits vom
Endlosfolienvorrat 14 abgeschnittenen und passend abgeléngten Zuschnitte 24 erwarmt und nahezu ohne Zeitverzug
und damit nahezu ohne Abkihlung dem Folieneinschlagmodul 22 zugefihrt werden kénnen. Der anschlieRende
Schrumpfungsvorgang im Bereich der Schrumpfstation wird dadurch in der oben erwahnten Weise in seiner Qualitat
verbessert.

[0023] Wahrend die Temperierungseinrichtung 34 im Heizbereich 40 in der Darstellung der Fig. 1 nicht néher spezi-
fiziert ist, verdeutlicht die schematische Seitenansicht der Fig. 2 eine konkrete Ausflihrungsvariante eines lokal begrenz-
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ten Heizbereichs 40, wobei der gesamte Ubrige Aufbau der in Fig. 1 gezeigten allgemeinen Variante entspricht. Die in
Fig. 2 gezeigte, bertihrungslos arbeitende Temperierungseinrichtung 34 kann bspw. einseitig oder beidseitig des Trans-
portwegs fir die Folienzuschnitte 24 angeordnete Strahler 42, insbesondere in Gestalt von Infrarotstrahlern, Ultraschall-
strahlern, Induktionsstrahlern und/oder Mikrowellenstrahlern o. dgl., umfassen. Bei der Erwarmung mit Ultraschall kann
es sinnvoll sein, das Folienmaterial 12 mit geeigneten Suszeptoren (nicht dargestellt) auszustatten, wodurch die Ab-
sorptionseigenschaften gegeniiber der einwirkenden Strahlung und damit die Warmeentwicklung im Folienmaterial
verbessert oder erst ermdglicht werden kann. Auch der Einsatz von infraroter Strahlung, Induktionsstrahlung oder Mi-
krowellenstrahlung kann die Ausstattung der Folie 12 mit entsprechend geeigneten Suszeptoren erfordern, da das
Absorptionsvermdgen von Folie aus Polyethylen gegeniber infraroter Strahlung, Mikrowellenstrahlung und/oder Induk-
tionsstrahlung normalerweise zu gering ist. Bei niederfrequenter Induktionsstrahlung sind dagegen Suszeptoren unver-
zichtbar, da ansonsten die Foliezuschnitte 24 nicht ausreichend erwarmt werden kénnen.

[0024] Die schematische Seitenansicht der Fig. 3 zeigt eine zweite Ausfiihrungsvariante des Verpackungsmoduls 8,
bei dem die Temperierungseinrichtung 34 des Heizbereichs 40 durch ein sog. Vakuumforderband 44 und ein entspre-
chendes Heizungsband 46 gebildet ist. So kann das Vakuumférderband 44 bspw. das untere Férderband sein, das mit
Unterdruck beaufschlagbar ist und auf diese Weise fiir eine zuverlassige Férderung der Folienzuschnitte 24 zur Uber-
gabestelle 36 sorgt, wahrend das obere Band als Heizungsband 46 ausgebildet ist, das wahrend des Folientransports
fur die gewlinschte Temperierung der Folienzuschnitte 24 sorgt.

[0025] Die schematische Seitenansicht der Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfuihrungsvariante des Verpackungsmoduls 8,
bei dem die Folienzuschnitte 24 ebenfalls mittels einer Kontakterwdrmung temperiert werden. Die Temperierungsein-
richtung 34 ist hierbei vollstandig in die Folienzuschnitttransporteinrichtung 32 integriert, da diese durch zwei beheizbare
Forderbander 48 gebildet ist, zwischen denen die Folienzuschnitte 24 geklemmt und gefiihrt sind. Die beheizbaren
Férderbander 48 nehmen im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel weitgehend den gesamten zur Verfligung stehenden Raum
des Heizbereichs 40 ein, wahrend der Heizbereich 40 bei der in Fig. 3 gezeigten Variante aufgrund der kiirzeren Vaku-
umférderbander 44 und Heizungsbander 46 deutlich kiirzer ausgebildet ist.

[0026] Wie anhand der schematischen Detaildarstellungen der Figuren 5 und 6 verdeutlicht wird, kann mit den ge-
zeigten Temperierungseinrichtungen 34 die Warmezufuhr gut moduliert und gesteuert werden. Der Warmeeintrag kann
sowohl mittels der beriihrend arbeitenden Forderbander 44, 46, 48 (Fig. 5) als auch mittels der berlihrungslos arbeitenden
Strahlereinheiten 42 (Fig. 6) problemlos an unterschiedliche Férdergeschwindigkeiten fur die einzuschlagenden Gebinde
10 und die Folienzuschnitte 24 angepasst werden. Zudem kann die Warmezufuhr bei Bedarf sehr schnell abgeschaltet
werden, insbesondere bei einem Maschinenstopp. Um eine schnelle Entkopplung von Heizeinheit und Folie bei der
trageren Kontaktbeheizung zu gewahrleisten, kann das beheizte Férderband bzw. die beheizte Férderraume bei Bedarf
ausgefahren, auseinander gefahren oder im Winkel gekippt werden, um den Kontakt zur Folie zu unterbrechen und
damit die Energielibertragung zu unterbinden. Eine geeignete Isolierung 50 sorgt vorzugsweise fiir eine thermische
Isolierung des Heizbereichs 40 und somit fur die Definition einer Systemgrenze, die eine gezielte Temperierung der
Folienzuschnitte 24 erleichtert.

[0027] In der Praxis kénnen beim Schrumpfvorgang Probleme in Bereichen des Gebindes 10 entstehen, bei denen
die Folienzuschnitte 24 nach dem Einschlagvorgang nicht oder nur unzureichend an einer Flasche, einem Behalter oder
Artikel anliegen. In diesen Bereichen wird die Folie nicht vom Gebindeinhalt geklhlt und es kann leichter zu Lochbildungen
an der Folie kommen. Diese Bereiche kénnen bei Bedarf von der Vorwdrmung ausgenommen werden. Wahlweise kann
es somit gemal Fig. 7 und Fig. 8 sinnvoll sein, die Folienzuschnitte 24 tber ihre Breite individuell zu erwarmen, insbe-
sondere durch Einteilung der Temperierungseinrichtungen 34 in unterschiedliche Heizzonen 52 bzw. 54, so dass den
jeweiligen Heizerfordernissen unterschiedlicher Folienbereiche eines Zuschnittes 24 besser Rechnung getragen werden
kann.

[0028] So kann es bspw. sinnvoll sein, gemafl Fig. 7 die Bander 44, 46, 48 in mehrere nebeneinander liegende
Heizzonen 52a, 52b, 52c und 52d Uber die Folienbreite einzuteilen und damit unterschiedlich ansteuerbare Tempera-
turbereiche zu definieren, um auf diese Weise bspw. nur die Randbereiche 52a und 52d stérker zu erwarmen (z.B. ca.
70 °C) als die mittleren Bereiche 52b und 52c¢ (z.B. ca. 50 °C). In gleicher Weise kann es sinnvoll sein, gemaf Fig. 8
die Strahler 42 in mehrere nebeneinander liegende Heizzonen 54a, 54b, 54c und 54d Uber die Folienbreite einzuteilen
und damit ebenfalls unterschiedlich ansteuerbare Temperaturbereiche zu definieren, um auf diese Weise wiederum nur
die Randbereiche 54a und 54d stérker zu erwarmen (z.B. ca. 70 °C) als die mittleren Bereiche 54b und 54c (z.B. ca. 50 °C).
[0029] Vorzugsweise umfasst die erfindungsgemafe Folienvorwdrmung eine Temperaturregelung, bei der die Foli-
entemperaturen an verschiedenen Stellen des Folientransports und/oder des Gebindetransports gemessen und die
Temperierungseinrichtung 34 nach Bedarf geregelt werden kann. So kann bspw. die Folientemperatur der vom End-
losvorrat 14 entnommenen Folie 12 gemessen werden, um die Umgebungs- bzw. Ausgangstemperatur zu erfassen.
Nach Passieren der Temperierungseinrichtung 34 kann eine weitere Messung erfolgen, bspw. durch optische Sensoren,
um eine RegelgréRe zur Regelung der Heizintensitat zu gewinnen. Darlber hinaus ist es denkbar, Kontrollmessungen
im Bereich zwischen Folieneinschlagmodul 22 und Schrumpfstation und/oder in der Schrumpfstation oder nach dieser
durchzufiihren. Einerseits kann damit die Regelung feinfiihlig angepasst werden. Zudem kénnen Uberhitzungen der
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Folienzuschnitte 24, auch lokaler Art, zuverlassig verhindert werden.

[0030] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist jedoch fiir
einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlungen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden kénnen, ohne dabei
den Schutzbereich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.
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Bezugszeichenliste:

[0031]

8 Verpackungsmodul

10 Gebinde

12 Folie, Schrumpffolie

14 Folienrolle, Folienvorrat

16 Transportband

18 Horizontalférdereinrichtung
20 Transportrichtung

22 Folieneinschlagvorrichtung
24 Folienzuschnitt

26 Folienspeicher, Tanzer

28 Umlenkung

30 Folienschneideinrichtung
32 Folientransport-/Zufiihreinrichtung,
34 Temperierungseinrichtung
36 Ubergabestelle

38 Zugmittel

40 Heizbereich

42 Strahler, Heizstrahler

44 Vakuumférderband

46 Heizungsband

48 Forderband, beheizbares Férderband
50 Isolierung, Systemgrenze
52 Heizzone

52a, 52b, 52¢, 52d = Heizzonen

54 Heizzone
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54a, 54b, 54c, 54d Heizzonen

Patentanspriiche

1.

10.

Verpackungsmodul (8) fur mit Verpackungs- und/oder unter Erwarmung schrumpfbarer Folie (12) zu umhullende
Gebinde (10) oder Artikelgruppen, die auf einer Horizontalférdereinrichtung (18) in Richtung einer Schrumpfstation
transportiert und in Transportrichtung (20) mittels einer Folieneinschlagvorrichtung (22) mit einem Folienzuschnitt
(24) definierter Lange eingeschlagen werden, mit einer Folientransport- und Zufihreinrichtung (32) zur Férderung
der abgelangten Folienzuschnitte (24) zur Folieneinschlagvorrichtung (22), welcher Folientransport-und Zufiihrein-
richtung (32) eine Temperierungseinrichtung (34) zur Temperierung der Folienzuschnitte (24) auf eine erhdhte
Temperatur, die unterhalb der folienspezifischen Erweichungs- und/oder der Schrumpfungstemperatur liegt, zuge-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperierungseinrichtung (34) zwischen einer Folienschneidein-
richtung (30) zur Ablangung der Folienzuschnitte (24) und der Folieneinschlagvorrichtung (22) angeordnet ist.

Verpackungsmodul nach Anspruch 1, bei dem die Temperierungseinrichtung (34) lokal begrenzt und unmittelbar
vor einer Ubergabestelle (36) zur Folieneinschlagvorrichtung (22) angeordnet ist.

Verpackungsmodul nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Temperierungseinrichtung (34) mit einer Zuschnitttrans-
porteinrichtung (32) zur Beférderung der abgelangten Folienzuschnitte (24) von der Folienschneideinrichtung (30)
zur Folieneinschlagvorrichtung (22) kombiniert und/oder baulich integriert ist.

Verpackungsmodul nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem die Temperierungseinrichtung (34) Infrarotstrahler,
Ultraschallstrahler, Induktionsstrahler und/oder Mikrowellenstrahler (42) aufweist.

Verpackungsmodul nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem die Temperierungseinrichtung (34) sich ber zu-
mindest einen Transportabschnitt fir die Folienzuschnitte (24) erstreckt und/oder zumindest einen Teil der Zuschnitt-
transporteinrichtung (32) zwischen der Schneideinrichtung (30) und der Ubergabestelle (36) zur Folieneinschlag-
vorrichtung (22) bildet.

Verpackungsmodul nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem die Zuschnitttransporteinrichtung (32) durch we-
nigstens ein mit Unterdruck beaufschlagbares Forderband (44) gebildet ist.

Verpackungsmodul nach Anspruch 6, bei dem die Temperierungseinrichtung (34) zumindest einen Abschnitt des
Foérderbandes (44, 46) umfasst und/oder mit diesem baulich vereinigt bzw. dort integriert ist.

Verpackungsmodul nach einem der Anspriche 1 bis 5, bei dem die Zuschnitttransporteinrichtung (32) durch we-
nigstens ein beheizbares Férderband (48) gebildet ist.

Verfahren zur Verpackung von Gebinden (10) oder Artikelgruppen mit unter Warmeinwirkung schrumpfbarer Folie
(12), wobei die Gebinde (10) oder Artikelgruppen auf einer Horizontalférdereinrichtung (18) in Richtung einer
Schrumpfstation transportiert und in Transportrichtung (20) mittels einer Folieneinschlagvorrichtung (22) mit einem
Folienzuschnitt (24) definierter Lange eingeschlagen werden, wobei die abgeléngten Folienzuschnitte (24) vor ihrer
Ubergabe an die Folieneinschlagvorrichtung (22) auf eine erhdhte Temperatur, die unterhalb der folienspezifischen
Erweichungs- und/oder der Schrumpfungstemperatur liegt, erwarmt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Erwarmung der Folienzuschnitte (24) nach ihrer Ablangung durch Zerschneiden quer zur Folientransportrichtung
und vor ihrer Ubergabe an die Folieneinschlagvorrichtung (22) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem die Folienzuschnitte (24) in einem lokal begrenzten Bereich und unmittelbar
vor der Ubergabe zur Folieneinschlagvorrichtung (22) erwarmt werden.
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