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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer Folie auf einen Gutstapel

(67)  Verfahren zum Aufbringen bzw. Aufschrumpfen
einer Folie (1) auf einen Gutstapel (2), wobei zunachst
eine Folienbanderole (4) um Gber den Umfang des Gut-
stapels (2) aneinander anschlieBende Seiten des Gut-
stapels (2) gelegt wird. An den Oberkanten (5) des Gut-
stapels (2) liberstehende Uberstandsabschnitte (6) der
Folienbanderole (4) werden auf die Oberseite des Gut-
stapels umgefaltet und bevorzugt dort fixiert. Anschlie-
Rend wird ein Foliendeckblatt (7) auf die Oberseite des
Gutstapels aufgelegt, wobei das Foliendeckblatt (7) mit
Folienabschnitten tiber die Oberkanten des Gutstapels
vorsteht. Daraufhin wird eine Pressplatte (10) auf die
Oberseite des Gutstapels bzw. auf das darauf aufliegen-
de Foliendeckblatt aufgepresst. An den Seiten des Gut-
stapels wird HeiBluft erzeugt, wobei die HeiRluft entlang
der Seiten des Gutstapels aufsteigt und die vorstehen-
den Folienabschnitte des Foliendeckblattes mit der MaR-
gabe erwarmt, dass die Folienabschnitte mit der an den
Seiten des Gutstapels anliegenden Folienbanderole ver-
schweillt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen einer Folie auf einen Gutstapel, insbesondere
zum Aufschrumpfen einer Folie auf einen Gutstapel. Fer-
nerhin betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines solchen Verfahrens.

[0002] Mit dem Begriff Gutstapel istinsbesondere eine
Mehrzahl von Packungen, Paketen, Sacken oder der-
gleichen Einheiten gemeint, die vorzugsweise zu einem
quaderférmigen Gutstapel kombiniert bzw. gestapelt
sind. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Gut-
stapel auf einer Palette aufgenommen ist. Grundsatzlich
kénnen aber auch Gutstapel ohne Palette eingesetzt
werden. Bei dem Gutstapel kann es sich prinzipiell auch
nur um wenige gestapelte Einheiten handeln oder aber
auch um eine einzelne grofRere Einheit, beispielsweise
aus dem WeiBwarenbereich (Waschmaschinen, Kiihl-
schranke, Spilmaschinen und dergleichen). Es liegt fer-
nerhin im Rahmen der Erfindung, dass es sich bei der
Folie um eine Folie aus Kunststoff und vorzugsweise um
eine Schrumpffolie aus Kunststoff handelt, die unter dem
Einfluss von Warme auf den Gutstapel aufschrumpfbar
ist. Auf diese Weise werden die in den Gutstapel gesta-
pelten Einheiten fest zusammengehalten und insbeson-
dere gegen ein Verrutschen oder dergleichen gesichert.
[0003] Aus der Praxis sind Verfahren der eingangs ge-
nannten Artin unterschiedlichen Ausflihrungsformen be-
kannt. So ist es unter anderem in der Papierindustrie
bekannt aufgrund der unterschiedlichen Ladungsforma-
te des Gutstapels die Verpackung wie folgt vorzuneh-
men. Zunachst wird ein Foliendeckblatt auf die Oberseite
des Gutstapels gelegt und dieses Foliendeckblatt steht
Uber die Oberkanten des Gutstapels um 100 bis ca. 300
mm Uber. AnschlieBend wird eine Folienbanderole um
die Seiten des Gutstapels gelegt, die die Uberstehenden
Folienabschnitte des Foliendeckblattes umschlief3t. Die
Folienbanderole steht in der Regel mit Uberstandsab-
schnitten mit einer Breite von 50 bis 400 mm Uber die
Oberkanten des Gutstapels Uber. In einem weiteren
Schritt werden dann die Uberstandsabschnitte der Foli-
enbanderole mit dem Foliendeckblatt verschweilt. Ge-
malR einer anderen bekannten Verfahrensweise wird zu-
erst die Folienbanderole um den Gutstapel gelegt und
mit den genannten Uberstandsabschnitten auf die Ober-
seite des Gutstapels gefaltet und dort fixiert. Anschlie-
Rend wird dann das Foliendeckblatt aufgelegt und in ei-
nem weiteren Schritt mit den Uberstandsabschnitten der
Folienbanderole verschweif3t.

[0004] Beide vorstehend beschriebenen Verfahrens-
weisen zeichnen sich durch Nachteile aus. Die umgefal-
teten Uberstandsabschnitte der Folienbanderole sind
insbesondere an den Ecken des Gutstapels dreilagig ge-
faltet und kénnen sich deshalb beim SchweilRvorgang
nur langsam bzw. unvollstandig aufheizen. Dadurch ent-
stehen undichte Falten und Kapillare und das hat zur
Folge, dass Wasser von der Seite her unter das Folien-
deckblatt gelangen kann. Vor allem verpackte Papier-
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produkte kénnen dadurch mit Schimmel beaufschlagt
werden. Fernerhin wird zwischen dem Foliendeckblatt
und den umgefalteten Uberstandsabschnitten der Foli-
enbanderole auch Luft eingeschlossen, so dass eine Bil-
dung von Blasen stattfindet, die beim Stapeln aufreiRen
kénnen, so dass auch dann Wasser eindringen kann.
[0005] Demgegeniber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art anzugeben, mit dem die vorstehend be-
schriebenen Nachteile funktionssicher und effektiv ver-
mieden werden kénnen. Weiterhin liegt der Erfindung
das technische Problem zugrunde, eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines solchen Verfahrens anzugeben.
[0006] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung ein Verfahren zum Aufbringen einer Folie
auf einen Gutstapel, insbesondere zum Aufschrumpfen
einer Folie bzw. einer Schrumpffolie auf einen Gutstapel,
wobei zundchst eine Folienbanderole um iber den Um-
fang des Gutstapels aneinander anschlieRende Seiten
des Gutstapels gelegt wird, wobei an den Oberkanten
des Gutstapels iiberstehende Uberstandsabschnitte der
Folienbanderole auf die Oberseite des Gutstapels um-
gefaltet werden und bevorzugt dort fixiert werden,
wobei anschlieRend ein Foliendeckblatt auf die Obersei-
te des Gutstapels und auf die umgefalteten Uberstands-
abschnitte der Folienbanderole aufgelegt wird, wobei
das Foliendeckblatt mit Folienabschnitten tiber die Ober-
kanten des Gutstapels vorsteht bzw. Ubersteht, wobei
daraufhin eine Pressplatte auf die Oberseite des Gutsta-
pels bzw. auf das darauf aufliegende Foliendeckblatt auf-
gepresst wird,

wobei anschlieRend an den Seiten des Gutstapels
HeiBluft erzeugt wird, wobei die Heilluft entlang der Sei-
ten des Gutstapels aufsteigt und die vorstehenden Fo-
lienabschnitte des Foliendeckblattes mit der MalRgabe
erwarmt, dass die Folienabschnitte mit der an den Seiten
des Gutstapels bzw. im Bereich der Oberseite des Gut-
stapels anliegenden Folienbanderole verschweillt wer-
den. - Vorzugsweise istder Gutstapel ein quaderférmiger
Gutstapel mit vier Seiten, einer Oberseite und einem Bo-
den. Die Folienbanderole wird dann um die vier Seiten
des quaderférmigen Gutstapels gelegt.

[0007] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass die Fo-
lienbanderole und das Foliendeckblatt aus thermoplas-
tischem Kunststoff bestehen. Es liegt weiterhin im Rah-
men der Erfindung, dass ein Aufschrumpfen der Folien-
banderole auf den Gutstapel unter Warmeeinwirkung
stattfindet. Bei der Folienbanderole kann es sich um ei-
nen Folienabschnitt handeln, der um die Seiten des Gut-
stapels gelegt wird und an seinen beiden Enden mitein-
ander verbunden, bevorzugt verschweif3t wird. Geman
einer anderen Ausfiihrungsform kann es sich bei der Fo-
lienbanderole aber auch um einen Folienschlauch oder
um eine Folienhaube handeln, der bzw. die Uber den
Gutstapel Ubergezogen wird.

[0008] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Uberstandsabschnitte der Folienbanderole und/oder die
Folienabschnitte des Foliendeckblattes Gber den Um-
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fang des Gutstapels vorhanden sind bzw. Gber den Um-
fang des Gutstapels umlaufen. ZweckmaRigerweise be-
tragt die Breite b der Uberstandsabschnitte 50 bis 400
mm und bevorzugt betragt die Breite B der vorstehenden
Folienabschnitte des Foliendeckblattes 100 bis 300 mm.
Soweit bezuiglich des Foliendeckblattes von vorstehen-
den Folienabschnitten die Rede ist, meint dies im Rah-
men der Erfindung auch, dass die Folienabschnitte an
den Seiten des Gutstapels herunterhangen kénnen.

[0009] Vorzugsweise wird im Rahmen der Erfindung
mit einer erwdrmten bzw. temperierten Pressplatte ge-
arbeitet. Es empfiehlt sich, dass die Pressplatte auf eine
Temperatur erwarmt bzw. temperiert wird, die unterhalb
der Schmelztemperatur des Materials bzw. des Kunst-
stoffes des Foliendeckblattes liegt. ZweckmaRigerweise
soll mit Hilfe der aufgepressten Pressplatte lediglich eine
Vorwarmung des Foliendeckblattes realisiert werden. -
Gemal bevorzugter Ausfihrungsform der Erfindung
wird die Pressplatte mit der MaRgabe auf das Folien-
deckblatt aufgepresst, dass Luft aus den umgefalteten
Uberstandsabschnitten der Folienbanderole und/oder
Luft zwischen den Uberstandsabschnitten und dem Fo-
liendeckblatt herausgedriickt bzw. herausgepresst wird.
Auf diese Weise kdnnen die eingangs beschriebenen
nachteilhaften Lufteinschlisse an der Oberseite des Gut-
stapels vermieden werden. Solche Lufteinschliisse kon-
nen vor allem an den Ecken des Gutstapels vorkommen,
an denen die Uberstandsabschnitte in der Regel dreila-
gig gefaltet sind bzw. auf die Oberseite gefaltet sind.

[0010] Empfohlenermaen wird mit einer Pressplatte
gearbeitet, die mit Pressplattenabschnitten Utber die
Oberkanten des Gutstapels vorsteht. ZweckmaRigerwei-
se handelt es sich um horizontale bzw. im Wesentlichen
horizontale Uberstande bzw. vorstehende Pressplatten-
abschnitte. Die Pressplatte hat dann also eine gréf3ere
Flache als die Oberseite des Gutstapels. Es empfiehlt
sich, dass die Pressplatte eine grof3ere Flache aufweist
als das auf der Oberseite des Gutstapels aufliegende
Foliendeckblatt. Grundsatzlich kann die Flache der
Pressplatte auch der Flache des Foliendeckblattes ent-
sprechen. - Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Pressplatte die Oberseite bzw. die Decke einer
Schrumpfkammer bildet, wobei die Schrumpfkammer
sich entlang der Seiten bzw. entlang der seitlichen Fla-
chen des Gutstapels erstreckende Seitenwande auf-
weist und wobei die Hei3luft durch die Schrumpfkammer
in Richtung der Oberseite des Gutstapels bzw. in Rich-
tung Pressplatte geleitet wird. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Pressplatte im auf die Oberseite des
Gutstapels aufgepressten Zustand den oberen Ab-
schluss der Schrumpfkammer bildet. Es liegt fernerhin
im Rahmen der Erfindung, dass Schrumpfkammerab-
schnitte der Schrumpfkammer Uber den Umfang des
Gutstapels verteilt angeordnet sind. Nach einer empfoh-
lenen Ausfiihrungsform der Erfindung bestehen die Sei-
tenwande der Schrumpfkammer aus vertikal teleskopier-
baren Seitenwandabschnitten. Dann kann die vertikale
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Erstreckung der Seitenwande auf einfache Weise an die
Hoéhe des Gutstapels angepasst werden. Zweckmafi-
gerweise grenzen obere Seitenwandabschnitte der ver-
tikal teleskopierbaren Seitenwandabschnitte an die
Pressplatte an.

[0011] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass mit der
aufsteigenden HeiRluft obere Banderolenabschnitte der
Folienbanderole erwarmt werden, so dass diese erwarm-
ten Banderolenabschnitte mit den erwarmten Folienab-
schnitten des Foliendeckblattes verschweilt werden
kénnen. ZweckmaRigerweise findet also ein gleichzeiti-
ges Erwdrmen bzw. Aufheizen sowohl der Folienab-
schnitte des Foliendeckblattes als auch der Banderolen-
abschnitte im oberen Bereich des Gutstapels statt. Auf
diese Weise kann eine optimal dichte bzw. wasserdichte
Verschweilung zwischen Foliendeckblatt und Folien-
banderole erreicht werden.

[0012] Eine empfohlene Ausfiihrung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
die zunachst an den Oberkanten des Gutstapels herun-
terhdngenden Folienabschnitte mittels der aufsteigen-
den HeilRluft angehoben werden und als Folge der da-
durch stattfindenden Aufheizung wieder an die Seiten
des Gutstapels zurickfallen und dort zweckmaRigerwei-
se mit den erwarmten Banderolenabschnitten ver-
schweillt werden. Die angehobenen Folienabschnitte
verlieren also aufgrund der Aufheizung an Stabilitat und
fallen deshalb an die Seiten des Gutstapels zurtick, wo
sie mit den erwarmten oberen Banderolenabschnitten
verschweil’t werden kdnnen. - Der Erfindung liegt dabei
die Erkenntnis zugrunde, dass durch die aufsteigende
HeiBluft ein Unterdruck an der Oberseite der Rander des
angehobenen Foliendeckblattes erzeugt wird. Dieser
Unterdruck bewirkt, dass die Folienabschnitte relativ lan-
ge in der angehobenen Position bleiben und dort effektiv
aufgeheizt werden kdnnen. Beim Erwdrmen bzw. Auf-
heizen der Folienabschnitte ziehen sich die Abschnitte
in Richtung Gutstapel zusammen. Aufgrund dieses
Schrumpfeffektes verandert sich das Flachen/Gewichts-
Verhaltnis der Abschnitte. Nichtsdestoweniger bleiben
die Folienabschnitte wegen des erzeugten Unterdruckes
noch in der angehobenen Position bis sie gleichsam "tei-
gig" werden und aufgrund mangelnde Stabilitédt an die
Seiten des Gutstapels zuriickfallen und dort mit den
ebenfalls erwdrmten Banderolenabschnitten verschwei-
Ren.

[0013] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die an
den Seiten des Gutstapels aufsteigende Heil3luft mit ei-
nem die Seiten des Gutstapels umgebenden Heilluft-
Schrumpfrahmen erzeugt wird. ZweckmaRigerweise
wird der Heiluft-Schrumpfrahmen bevorzugt vertikal in
eine Position verfahren, in der die von dem HeiRluft-
Schrumpfrahmen aufsteigende HeiRluft die Folienab-
schnitte des Foliendeckblattes bzw. die oberen Bande-
rolenabschnitte effektiv fir eine VerschweiRung aufhei-
zen kann. Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass der HeiBluft-Schrumpfrahmen mit ausreichendem
horizontalen Abstand bzw. horizontalen Sicherheitsab-
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stand zu den Seiten des Gutstapels angeordnet ist. Es
liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass die Foli-
enbanderole mit dem HeiBluft-Schrumpfrahmen auf den
Gutstapel bzw. auf die Seiten des Gutstapels aufge-
schrumpft wird. Bei diesem Aufschrumpfen auf die Seiten
des Gutstapels spricht man auch von dem sogenannten
"Seitenschrumpf”.

[0014] EmpfohlenermaBen wird der  HeiBluft-
Schrumpfrahmen nach der Erwarmung der vorstehen-
den Folienabschnitte des Foliendeckblattes bzw. nach
der Erwarmung der oberen Banderolenabschnitte ent-
lang der Seiten des Gutstapels nach unten verfahren.
Zweckmafigerweise wird der HeiRluft-Schrumpfrahmen
dabei so schnell heruntergefahren, dass verbleibende
Luft aus dem Zwischenraum zwischen Folienbanderole
und Gutstapel nach unten hin herausgedrickt wird. Es
empfiehlt sich, dass im Anschluss daran eine Bodenfolie
des Gutstapels mit Hilfe des Heilbluft-Schrumpfrahmens
mit der Folienbanderole verschweil3t wird. Es liegt im
Rahmen der Erfindung, dass diese Bodenfolie zwischen
der Palette und dem Gutstapel angeordnet ist. Das Ver-
schweiflen der Folienbanderole mit der Bodenfolie be-
zeichnet man auch als "Unterschrumpf’.

[0015] Eine alternative Ausfihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die Position des HeiRluft-Schrumpf-
rahmens fiur den "Unterschrumpf bzw. fir das Ver-
schweiflen der Bodenfolie mit der Folienbanderole auch
der Position des Schrumpfrahmens fir die Erzeugung
der Heil3luft zum Anheben des Foliendeckblattes bzw.
zum Verschweilien der Folienabschnitte des Foliendeck-
blattes mit den Banderolenabschnitten entspricht. Diese
Ausfiihrungsform empfiehlt sich insbesondere fiir Gut-
stapel mit geringer Hohe.

[0016] Einebesondersbewahrte Ausfiihrungsformder
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Press-
platte wahrend des Aufschrumpfens der Folienbanderole
an die Seiten des Gutstapels (Seitenschrumpf) bzw.
wahrend des Verschweillens der Folienbanderole mit
der Bodenfolie (Unterschrumpf) angehoben wird, so
dass das Foliendeckblatt bzw. die Oberseite des Folien-
deckblattes von der aufsteigenden Heillluft erwarmt wird.
Durch das Anheben der Pressplatte wird also gleichsam
ein Aufheizungsraum tGiber dem Gutstapel bzw. Giber dem
Foliendeckblatt erzeugt. Vorzugsweise erfolgt die be-
schriebene Erwarmung des Foliendeckblattes bzw. der
Oberseite des Foliendeckblattes mit der MaRgabe, dass
keine Verschweiflung des Foliendeckblattes mit den um-
gefalteten Uberstandsabschnitten der Folienbanderole
stattfindet. In Abhangigkeit davon wird der Zeitpunkt des
Anhebens der Pressplatte wahrend des Verfahrens aus-
gewahlt. Vorzugsweise wird das Foliendeckblatt dann
mit der MalRgabe abgekihlt, dass es sich stramm und
ohne Verschweillung iiber die umgefalteten Uberstands-
abschnitte der Folienbanderole auflegt. Dann entsteht
eine plane Oberflache auf dem Gutstapel, so dass sich
hier Wasser oder dergleichen Flissigkeit nicht ohne Wei-
teres ansammeln kann. Insoweit zeichnet sich diese Aus-
fuhrungsform im Vergleich zu den eingangs beschriebe-
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nen bekannten Verfahren durch einen beachtlichen Vor-
teil aus. Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrich-
tung zum Aufbringen einer Folie auf einen Gutstapel, ins-
besondere zum Aufschrumpfen einer Folie bzw.
Schrumpffolie auf einen Gutstapel, wobei eine Einrich-
tung zum Aufbringen einer Folienbanderole auf die Sei-
ten des Gutstapels vorgesehen ist, wobei weiterhin eine
Pressplatte zum Aufdriicken eines Foliendeckblattes auf
die Oberseite des Gutstapels und auf umgefaltete Uber-
standsabschnitte der Folienbanderole vorhanden ist und
wobei fernerhin eine Einrichtung zur Erzeugung von an
den Seiten des Gutstapels aufsteigender Heiluft zur
Verschweilung von vorstehenden Folienabschnitten
des Foliendeckblattes mit oberen Banderolenabschnit-
ten vorgesehen ist.

[0017] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit dem erfindungsgemaRen Verfahren und mit der
erfindungsgeméafien Vorrichtung die eingangs beschrie-
benen Nachteile effektiv und funktionssicher vermieden
werden kdnnen. Insbesondere kdnnen Undichtigkeiten
im Bereich der Oberseite des Gutstapels bzw. zwischen
Foliendeckblatt und Uberstandsabschnitten der Folien-
banderole wirksam reduziert werden. Auf diese Weise
kann vermieden werden, dass Wasser von der Seite un-
terhalb der Folie zu dem Stapelgut gelangt und dort Pro-
duktschaden, wie beispielsweise Schimmel erzeugt. Fer-
nerhin kdnnen auch nachteilhafte Lufteinschliisse mit
dem erfindungsgemaflen Verfahren vermieden bzw.
weitgehend reduziert werden. Das erfindungsgemale
Verfahren lasst sich auch auf wenig aufwendige bzw.
wenig kostenaufwendige Weise realisieren. Die erfin-
dungsgemale Vorrichtung zeichnet sich durch einen
einfachen bzw. wenig komplexen Aufbau aus.

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien
Vorrichtung,

Fig.2 eine perspektivische Draufsicht auf den Ge-
genstand gemaR Fig. 1 und

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 1 in einer zweiten
Funktionsstellung.

[0019] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zum Auf-

schrumpfen einer Folie 1 auf einem Gutstapel 2, wobei
der Gutstapel 2 bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel
quaderférmig mit vier Seiten, Boden und Oberseite 3
ausgebildet ist. Zunachst wird eine aufschrumpfbare Fo-
lienbanderole 4 um die Uber den Umfang des Gutstapels
2 aneinander anschlieBenden Seiten gelegt. An den
Oberkanten 5 des Gutstapels 2 weist die Folienbande-
role 4 tiberstehende Uberstandsabschnitte 6 auf, die auf
die Oberseite 3 des Gutstapels 2 umgefaltet werden und
dort bevorzugt fixiert werden. AnschlieRend wird ein Fo-
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liendeckblatt 7 auf die Oberseite 3 des Gutstapels 2 und
auf die umgefalteten Uberstandsabschnitte 6 der Folien-
banderole 4 aufgelegt. Dabei steht das Foliendeckblatt
7 mit Folienabschnitten 8 iber die Oberkanten 5 des Gut-
stapels 2 vor. Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel
wird die Folienbanderole 4 mit Hilfe eines Schrumpfrah-
mens bzw. HeiBluft-Schrumpfrahmens 9 auf den Gutsta-
pel 2 bzw. auf die Seiten des Gutstapels 2 aufge-
schrumpft. Der HeiBluft-Schrumpfrahmen 9 mag im Aus-
fuhrungsbeispiel nach den Figuren eine Mehrzahl von
Uber seinen Umfang verteilten und nicht ndher darge-
stellten Heizeinrichtungen zur Erwarmung der Folien-
banderole 4 fir den Schrumpfvorgang aufweisen.
[0020] Zun&chst wird im Rahmen des erfindungsge-
mafen Verfahrens der Heilluft-Schrumpfrahmen 9 be-
vorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel in eine in der Fig. 1
dargestellte mittlere Position vertikal verfahren. Dabei
wird eine vorzugsweise temperierte Pressplatte 10 auf
die Oberseite 3 des Gutstapels 2 bzw. auf das darauf
aufliegende Foliendeckblatt 7 aufgepresst. ZweckmafRi-
gerweise und im Ausfihrungsbeispiel wird die Pressplat-
te 10 auf eine Temperatur erwarmt bzw. temperiert, die
unterhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffes des
Foliendeckblattes 7 liegt. Empfohlenermafen und im
Ausfiihrungsbeispiel wird die Pressplatte 10 mit der
MaRgabe auf das Foliendeckblatt 7 aufgepresst, dass
Luft aus den umgefalteten Uberstandsabschnitten 6 der
Folienbanderole 4 bzw. Luft zwischen den Uberstands-
abschnitten 6 und dem Foliendeckblatt 7 seitlich an der
Oberseite des Gutstapels 2 herausgedriickt wird. Vor-
zugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel wird mit einer
Pressplatte 10 gearbeitet, die mit Pressplattenabschnit-
ten 11 an allen vier Seiten des Gutstapels 2 (ber die
Oberkanten 5 des Gutstapels 2 vorsteht. ZweckmaRiger-
weise und im Ausflhrungsbeispiel bildet die Pressplatte
10 bzw. bilden die Pressplattenabschnitte 11 der Press-
platte 10 die Decke einer Schrumpfkammer 12. Empfoh-
lenermalRen und im Ausfiihrungsbeispiel weist die
Schrumpfkammer 12 sich entlang der vier Seiten des
Gutstapels 2 erstreckende Seitenwande 13 auf. Bevor-
zugt und im Ausfiihrungsbeispiel bestehen diese Seiten-
wande 13 aus vertikal teleskopierbaren Seiten-
wandabschnitten 14, 15. Dabei grenzen obere Seiten-
wandabschnitte 14 zweckmaRigerweise und im Ausflh-
rungsbeispiel an die Pressplatte 10 an und bevorzugt
und im Ausfihrungsbeispiel sind untere Seiten-
wandabschnitte 15 der Seitenwande 13 an den Heilluft-
Schrumpfrahmen 9 angeschlossen und mit dem
HeiBluft-Schrumpfrahmen 9 verfahrbar. Dadurch kann
die Schrumpfkammer 12 variabel an verschiedene Gro-
Ren von Gutstapeln 2 angepasst werden.

[0021] Inderin der Fig. 1 dargestellten mittleren Posi-
tion des HeiBluft-Schrumpfrahmens 9 wird Heil3luft er-
zeugt, die entlang der vier Seiten des Gutstapels 2 auf-
steigt. Dabei wird die Position des HeiRluft-Schrumpfrah-
mens 9 so eingestellt, dass mit der aufsteigenden
HeiBluft die vorstehenden Folienabschnitte 8 des Foli-
endeckblattes 7 ebenso erwdarmt werden wie an den Sei-
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ten des Gutstapels 2 anliegende obere Banderolenab-
schnitte 16 der Folienbanderole 4, so dass die Folienab-
schnitte 8 an den Seiten des Gutstapels 2 mitden oberen
Banderolenabschnitten 16 verschweilen bzw. ver-
schweillt werden. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass diese Verschwei3ung Giber den gesamten Umfang
des Gutstapels 2 erfolgt. Auf diese Weise ergibt sich eine
sehr dichte bzw. wasserdichte Verbindung zwischen Fo-
lienbanderole 4 und Foliendeckblatt 7.

[0022] Vorzugsweise wird anschlieend und im Aus-
fuhrungsbeispiel der HeiRluft-Schrumpfrahmen 9 an
dem Gutstapel 2 nach unten verfahren. ZweckmaRiger-
weise wird der HeiBluft-Schrumpfrahmen 9 dabei so
schnell heruntergefahren, dass Luft in den Zwischenrau-
men zwischen Folienbanderole 4 und Gutstapel 2 nach
unten gedriickt wird bzw. unten aus der Folienbanderole
herausgedriickt wird. - In den Figurenist erkennbar, dass
der Gutstapel 2 vorzugsweise auf einer Palette 17 ange-
ordnet ist. In der in Fig. 3 dargestellten unteren Position
des HeilRluft-Schrumpfrahmens 9 erfolgt bevorzugt und
im Ausfuhrungsbeispiel eine Verschweillung zwischen
der Folienbanderole 4 und einer zwischen Palette 17 und
Gutstapel 2 angeordneten Bodenfolie 19 (sogenannter
Unterschrumpf). Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass
der HeiBluft-Schrumpfrahmen 9 anschlieRend wieder
zum Aufschrumpfen bzw. zum weiteren Aufschrumpfen
der Folienbanderole 4 an die Seiten des Gutstapels 2
nach oben fahrt. Das Aufschrumpfen der Folienbande-
role 4 kann aber auch schon beim Herunterfahren des
HeiBluft-Schrumpfrahmens 9 am Gutstapel 2 stattfinden.
Das Aufschrumpfen der Folienbanderole 4 auf die Seiten
des Gutstapels 2 wird auch als Seitenschrumpf bezeich-
net.

[0023] Vorzugsweise undim Ausfiihrungsbeispiel wird
wahrend des Unterschrumpfes die auf die Oberseite 3
des Gutstapels 2 aufgepresste Pressplatte 10 nach oben
verfahren (Fig. 3). Dabei entsteht zwischen der Press-
platte 10 und dem durch die Pressplatte 10 vortempe-
rierten Foliendeckblatt 7 ein Heizraum 18, in den die auf-
steigende erwarmte Luft eindringen kann. Dadurch wird
das Foliendeckblatt 7 weiter erwdrmt. ZweckmaRiger-
weise erfolgt die Erwdarmung des Foliendeckblattes 7 mit
der MalRgabe, dass keine VerschweiRung des Folien-
deckblattes 7 mit den umgefalteten Uberstandsabschnit-
ten 6 der Folienbanderole 4 stattfindet. Beim anschlie-
Renden Abklhlen des Foliendeckblattes 7 wird dieses
relativ stramm auf der Oberseite 3 des Gutstapels 2 ge-
spannt, so dass sich eine vorteilhafte plane Oberflache
bildet, auf der sich nachteilhafte Wasserablagerungen
bzw. Wasserpflitzen nicht bilden kénnen.

[0024] Die Breite b der Uberstandsabschnitte 6 der Fo-
lienbanderole 4 mag vorzugsweise 50 bis 400 mm be-
tragen. Die Breite B der Folienabschnitte 8 des Folien-
deckblattes 7 mag bevorzugt 100 bis 300 mm betragen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufbringen einer Folie (1) auf einen
Gutstapel (2) insbesondere zum Aufschrumpfen ei-
ner Folie (1) auf einen Gutstapel (2) wobei zunachst
eine Folienbanderole (4) um Gber den Umfang des
Gutstapels (2) aneinander anschlieBende Seiten
des Gutstapels (2) gelegt wird, wobei an den Ober-
kanten (5) des Gutstapels (2) Uiberstehende Uber-
standsabschnitte (6) der Folienbanderole (4) auf die
Oberseite (3) des Gutstapels (2) umgefaltet werden
und bevorzugt dort fixiert werden,

wobei anschlieRend ein Foliendeckblatt (7) auf die
Oberseite (3) des Gutstapels (2) aufgelegt wird, wo-
bei das Foliendeckblatt (7) mit Folienabschnitten (8)
Uiber die Oberkanten (5) des Gutstapels (2) vorsteht,
wobei daraufhin eine Pressplatte (10) auf die Ober-
seite (3) des Gutstapels (2) bzw. auf das darauf auf-
liegende Foliendeckblatt (7) aufgepresst wird, wobei
HeiBluft erzeugt wird, die entlang der Seiten des Gut-
stapels aufsteigt und die vorstehenden Folienab-
schnitte (8) des Foliendeckblattes (7) mit der
MaRgabe erwarmt, dass die Folienabschnitte (8) mit
der an den Seiten des Gutstapels anliegenden Fo-
lienbanderole (4) verschweil’t werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Pressplatte
(10) auf eine Temperatur erwarmt bzw. temperiert
wird, die unterhalb der Schmelztemperatur des Ma-
terials bzw. des Kunststoffes des Foliendeckblattes
(7) liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei die Pressplatte (10) mit der MalRgabe auf das
Foliendeckblatt (7) aufgepresst wird, das Luft aus
den umgefalteten Uberstandsabschnitten (6) der Fo-
lienbanderole (4) und/oder Luft zwischen den Uber-
standsabschnitten (6) und dem Foliendeckblatt (7)
und/oder Luft zwischen den Uberstandsabschnitten
(6) und der Oberseite (3) des Gutstapels (2) heraus-
gedrickt bzw. herausgepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
mit einer Pressplatte (10) gearbeitet wird, die mit
Pressplattenabschnitten (11) Gber die Oberkanten
(5) des Gutstapels (2) und bevorzugt tber die Ran-
der des Foliendeckblattes (7) vorsteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Pressplatte (10) die Decke einer Schrumpfkam-
mer (12) bildet, wobei die Schrumpfkammer (12) sich
entlang der Seiten bzw. entlang der seitlichen Fla-
chen des Gutstapels (2) erstreckende Seitenwande
(14) aufweist und wobei die HeiRluft durch die
Schrumpfkammer (12) in Richtung der Oberseite (3)
des Gutstapels (2) geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
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10.

1.

12.

13.

mit der aufsteigenden Heil3luft zumindest obere
Banderolenabschnitte (16) der Folienbanderole (4)
erwarmt werden, so dass diese oberen Banderolen-
abschnitte (16) mit den erwarmten Folienabschnit-
ten (8) verschweifl3t werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die zunachst an den Oberkanten (5) des Gutstapels
(2) herunterhangenden Folienabschnitte (8) mittels
der Heilluft angehoben werden und als Folge der
dadurch stattfindenden Aufheizung wieder an die
Seiten des Gutstapels (2) zurlckfallen und dort mit
erwarmten Banderolenabschnitten (16) verschweil3t
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
die aufsteigende HeilRluft mit einem die Seiten des
Gutstapels (2) umgebenden HeiRluft-Schrumpfrah-
men (9) erzeugt wird, wobei die Position des
HeiRluft-Schrumpfrahmens (9) mit der Maligabe
ausgewahlt wird, dass mittels der aufsteigenden
HeiRluft ein Anheben des Foliendeckblattes (7) und
ein Verschweil3en der Folienabschnitte (8) mit den
Banderolenabschnitten (16) stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Folienbande-
role (4) mit dem HeiRluft-Schrumpfrahmen (9) auf
den Gutstapel (2) aufgeschrumpft wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, wo-
bei der HeiBluft-Schrumpfrahmen (9) nach der Er-
warmung der vorstehenden Folienabschnitte (8) ent-
lang der Seiten des Gutstapels (2) nach unten ver-
fahren wird und wobei vorzugsweise eine Bodenfolie
(19) des Gutstapels (2) mit Hilfe des HeiBluft-
Schrumpfrahmens (9) mit der Folienbanderole (4)
verschweildt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
die Pressplatte (10) wahrend des Aufschrumpfens
der Folienbanderole (4) bzw. wahrend des Ver-
schweilens der Folienbanderole (4) mit der Boden-
folie (19) angehoben wird, so dass das Foliendeck-
blatt (7) bzw. die Oberseite des Foliendeckblattes
(7) von der aufsteigenden Heilluft erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Erwarmung
des Foliendeckblattes (7) bzw. der Oberseite des
Foliendeckblattes (7) mit der MaRgabe erfolgt, dass
keine Verschweiflung des Foliendeckblattes (7) mit
den umgefalteten Uberstandsabschnitten (6) der Fo-
lienbanderole (4) stattfindet.

Vorrichtung zum Aufbringen einer Folie (1) auf einen
Gutstapel (2), insbesondere zum Aufschrumpfen ei-
ner Folie (1) auf einen Gutstapel (2), insbesondere
zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 11, wobei eine Einrichtung zum Auf-
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bringen einer Folienbanderole (4) auf die Seiten des
Gutstapels vorgesehen ist, wobei fernerhin eine
Pressplatte (10) zum Aufdriicken eines Foliendeck-
blattes (7) auf die Oberseite (3) des Gutstapels (2)
und auf umgefaltete Uberstandsabschnitte (6) der
Folienbanderole (4) vorhanden ist, wobei weiterhin
eine Einrichtung zur Erzeugung von an den Seiten
des Gutstapels (2) aufsteigender Heizluft vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die Pressplat-
te (10) eine groRere Flache aufweist als das Folien-
deckblatt (7) oder eine gleich groRe Flache aufweist
wie das Foliendeckblatt (7).

Geidnderte Patentanspriiche gemidss Regel 137(2)
EPU.

1. Verfahren zum Aufbringen einer Folie (1) auf einen
Gutstapel (2), insbesondere zum Aufschrumpfen ei-
ner Folie (1) auf einen Gutstapel (2), wobei der Gut-
stapel (2) wenigstens eine Einheit umfasst,

wobei zunachst eine Folienbanderole (4) um Uber
den Umfang des Gutstapels (2) aneinander an-
schlielende Seiten des Gutstapels (2) gelegt wird,
wobei an den Oberkanten (5) des Gutstapels (2)
iberstehende Uberstandsabschnitte (6) der Folien-
banderole (4) auf die Oberseite (3) des Gutstapels
(2) umgefaltet werden

und bevorzugt dort fixiert werden,

wobei anschlieRend ein Foliendeckblatt (7) auf die
Oberseite (3) des Gutstapels (2) aufgelegt wird, wo-
bei das Foliendeckblatt (7) mit Folienabschnitten (8)
Uiber die Oberkanten (5) des Gutstapels (2) vorsteht,
wobei daraufhin eine Pressplatte (10) auf die Ober-
seite (3) des Gutstapels (2) bzw. auf das darauf auf-
liegende Foliendeckblatt (7) aufgepresst wird,
wobei anschlieRend Heilluft erzeugt wird, die ent-
lang der Seiten des Gutstapels aufsteigt und die vor-
stehenden Folienabschnitte (8) des Foliendeckblat-
tes (7) dergestalt erwarmt, dass die Folienabschnitte
(8) mit der an den Seiten des Gutstapels anliegen-
den Folienbanderole (4) verschweil3t werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Pressplatte
(10) auf eine Temperatur erwarmt bzw. temperiert
wird, die unterhalb der Schmelztemperatur des Ma-
terials bzw. des Kunststoffes des Foliendeckblattes
(7) liegt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die Pressplatte (10) dergestalt auf das Foli-
endeckblatt (7) aufgepresst wird, dass Luft aus den
umgefalteten Uberstandsabschnitten (6) der Folien-
banderole (4) und/oder Luft zwischen den Uber-
standsabschnitten (6) und dem Foliendeckblatt (7)
und/oder Luft zwischen den Uberstandsabschnitten
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(6) und der Oberseite (3) des Gutstapels (2) heraus-
gedrickt bzw. herausgepresst wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei mit einer Pressplatte (10) gearbeitet wird, die mit
Pressplattenabschnitten (11) Uber die Oberkanten
(5) des Gutstapels (2) und bevorzugt tiber die Ran-
der des Foliendeckblattes (7) vorsteht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei die Pressplatte (10) die Decke einer Schrumpf-
kammer (12) bildet, wobei die Schrumpfkammer (12)
sich entlang der Seiten bzw. entlang der seitlichen
Flachen des Gutstapels (2) erstreckende Seiten-
wande (14) aufweist und wobei die Heilluft durch
die Schrumpfkammer (12) in Richtung der Oberseite
(3) des Gutstapels (2) geleitet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei mit der aufsteigenden Heilluft zumindest obere
Banderolenabschnitte (16) der Folienbanderole (4)
erwarmt werden, so dass diese oberen Banderolen-
abschnitte (16) mit den erwarmten Folienabschnit-
ten (8) verschweifl3t werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei die zunachst an den Oberkanten (5) des Gutsta-
pels (2) herunterhdngenden Folienabschnitte (8)
mittels der HeilBluftangehoben werden und als Folge
der dadurch stattfindenden Aufheizung wieder an
die Seiten des Gutstapels (2) zurtickfallen und dort
mit erwarmten Banderolenabschnitten (16) ver-
schweilt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei die aufsteigende HeiRluft mit einem die Seiten
des Gutstapels (2) umgebenden Heiluft-Schrumpf-
rahmen (9) erzeugt wird, wobei die Position des
HeiRluft-Schrumpfrahmens (9) mit der Maligabe
ausgewahlt wird, dass mittels der aufsteigenden
HeiRluft ein Anheben des Foliendeckblattes (7) und
ein Verschweil3en der Folienabschnitte (8) mit den
Banderolenabschnitten (16) stattfindet.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Folienban-
derole (4) mit dem HeiBluft-Schrumpfrahmen (9) auf
den Gutstapel (2) aufgeschrumpft wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
wobei der HeiRluft-Schrumpfrahmen (9) nach der Er-
warmung der vorstehenden Folienabschnitte (8) ent-
lang der Seiten des Gutstapels (2) nach unten ver-
fahren wird und wobei vorzugsweise eine Bodenfolie
(19) des Gutstapels (2) mit Hilfe des HeiBluft-
Schrumpfrahmens (9) mit der Folienbanderole (4)
verschweildt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
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wobei die Pressplatte (10) wahrend des Auf-
schrumpfens der Folienbanderole (4) bzw. wahrend
des Verschweiliens der Folienbanderole (4) mit der
Bodenfolie (19) angehoben wird, so dass das Foli-
endeckblatt (7) bzw. die Oberseite des Foliendeck-
blattes (7) von der aufsteigenden HeilRluft erwarmt
wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Erwar-
mung des Foliendeckblattes (7) bzw. der Oberseite
des Foliendeckblattes (7) dergestalt erfolgt, dass
keine Verschweillung des Foliendeckblattes (7) mit
den umgefalteten Uberstandsabschnitten (6) der Fo-
lienbanderole (4) stattfindet.
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