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(567)  Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
(1) zum Schrumpfen von Verpackungsmittel (14) um ei-
nen Artikel (12) oder eine Zusammenstellung (10) von
Artikeln (12). Erfindungsgemaf sind zumindest teilweise
innerhalb des Schrumpftunnels (2), benachbart zu bzw.
angrenzend an den Einlaufbereich (4) einander gegen-
Uberliegend zwei erste Umfallschutzvorrichtungen (30,
30-4) auf dem oder oberhalb des Transportmittels (7,8)
angeordnet. Die Schrumpfvorrichtung (1) umfasst eine
Steuerungseinheit (50), durch die die Umfallschutzvor-
richtungen (30, 30-4) bei Verstellung der Position der
Schachtwéande (6) automatisch einstellbar sind, so dass
die Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-4) in einem Be-
triebsmodus, bei dem die mit dem Verpackungsmittel
(14) umhdiliten Artikel (12) oder Artikelzusammenstellun-
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Schrumpfvorrichtung und Verfahren zur Anpassung einer Schrumpfvorrichtung

gen (10) durch den Schrumpftunnel (2) transportiert und
mit Schrumpfmedium beaufschlagt werden, biindig an-
grenzend an die jeweils auRersten, die mindestens eine
Produktionsreihe (24) begrenzenden Ausstromflachen
(70) der mindestens zwei Schachtwande (6) angeordnet
sind.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur An-
passung eines Schrumpftunnels (2) einer Schrumpfvor-
richtung (1) im Rahmen eines Produktwechsels, wobei
die Position von "n" Schachtwéanden (6) eingestellt wird
und zusatzlich zumindest dem Anfangsbereich der zwei
aulersten, die mindestens eine Produktionsreihe be-
grenzenden Schachtwénde (6) automatisch gesteuertje-
weils Umfallschutzvorrichtungen (30-4) weitgehend blin-
dig abschlieRend zugeordnet werden.
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Beschreibung

[0001] Die \vorliegende Erfindung betrifft eine
Schrumpfvorrichtung mit Schrumpftunnel und ein Ver-
fahren zur Anpassung eines Schrumpftunnels einer
Schrumpfvorrichtung gemaR den Merkmalen der Ober-
begriffe der Anspriiche 1 und 14.

[0002] Ausdem Stand der Technik sind Verfahren und
Einrichtungen zum Verpacken von Artikeln (Verpa-
ckungsgut) bekannt, die als Verpackungshiille fir die Ge-
genstdnde eine Schrumpffolie verwenden. Diese
Schrumpffolie wird Uiblicherweise als Endlosmaterial auf
Rollen bereitgestellt. Die Schrumpffolie wird innerhalb
der Verpackungseinrichtung entsprechend den Abmes-
sungen der verarbeiteten Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen vereinzelt. Die Folienzuschnitte werden mit-
tels eines Einschlagsystems innerhalb der Einrichtung
um die Artikel oder Artikelzusammenstellungen herum-
gewickelt. Anschliefend werden diese Gebinde durch
einen Schrumpftunnel transportiert. Im Schrumpftunnel
werden die umhliten Artikel oder Artikelzusammenstel-
lungen mit Schrumpfmittel, z.B. HeilRgas, warmer bzw.
heiler Luft etc., beaufschlagt, wodurch sich die
Schrumpffolie zusammenzieht, so dass sie sich an die
Artikel oder Artikelzusammenstellungen anschmiegt und
die fertigen Schrumpfgebinde entstehen.

[0003] Ha&ufig werden die Gebinde, abhangig von ihrer
jeweiligen GréRe, dem Schrumpftunnel in mehreren pa-
rallel gefihrten Bahnen zugefiihrt und in diesem verar-
beitet. Um alle Gebinde von allen Seiten mit warmer Luft
beaufschlagen zu kdnnen, missen auch Mittel zum Ein-
bringen der warmen Luft vorgesehen sein, welche das
Schrumpfmedium zwischen den parallel gefiihrten Arti-
keln eindlisen. Beispielsweise werden flir die mehrbah-
nige Verarbeitung Schrumpftunnel mit mehreren verfahr-
baren Schachtwanden verwendet. Dabei werden die
Schachtwénde je nach Bedarf tGiber aufwendige Spindel-
verstellungen o0.4. an die seitliche Tunnelwand gefahren,
sofern sie nicht bendtigt werden. Die Transportstrecke
fur die mehreren Parallelbahnen bzw. Produktionsreihen
wird dabei vorzugsweise durch ein entsprechend breites
Endlosférdermittel 0.a. gebildet.

[0004] WO 2002/036436 beschreibt die mehrbahnige
Verarbeitung von Gebinden in einem Schrumpftunnel.
Hierbei werden verfahrbare Schachtwande verwendet,
deren Position in Abhangigkeit von den zu verarbeiten-
den Gebinden durch seitliches Verschieben in horizon-
taler Richtung angepasst wird. Dadurch kann insbeson-
dere die Breite der jeweiligen Produktionsreihen bzw. die
Anzahl an Produktionsreihen variabel eingestellt wer-
den.

[0005] Probleme kdnnen sich ergeben, wenn einzelne
Artikel beispielsweise umfallen und somit aus den Arti-
kelzusammenstellungen herausfallen. Diese werden
Uber die Bewegung des Transportmittels, beispielsweise
eines Endlosférdermittels, mitgenommen. Nun kann es
vorkommen, dass diese Artikel Uber eine Liicke hinter
einer Schachtwand weitergefiihrt werden und sich in ei-
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nem Leerraum zwischen Schachtwand und Aufenge-
hause der Schrumpfvorrichtung ansammeln. Um dies zu
verhindern, sind beispielsweise manuell verstellbare
Flhrungen als Umfallschutz bekannt, die etwaige LU-
cken zwischen einer Schachtwand und dem AuRenge-
hause der Schrumpfvorrichtung verschlielen, so dass
die herausgefallenen Artikel weiterhin in der vorgesehe-
nen Bahn transportiert werden und diese nicht verlassen
kénnen. Bei einem Produktwechsel, bei dem beispiels-
weise die Breite zwischen den Schachtwanden neu ein-
gestellt wird oder bei dem beispielsweise von einer ein-
bahnigen auf eine zweibahnige Verarbeitung umgestellt
wird 0.a., muss der Umfallschutz manuell an die neue
Konfiguration der Schrumpfvorrichtung angepasst wer-
den. Probleme entstehen, wenn dies vom Bediener ver-
gessen wird. Haufig wird der Schutz auf eine maximale
Durchlassbreite eingestellt und ist dann wirkungslos, da
zwischen einer duferen Schachtwand und dem Auf3en-
gehause oder zwischen zwei Schachtwénden eine LU-
cke besteht, durch die die Artikel in einen Leerraum ge-
langen koénnen.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, bei
der Neukonfiguration einer Schrumpfvorrichtung, bei-
spielsweise im Rahmen eines Produktwechselns, ein-
fach und zuverlassig zu garantieren, so dass keine Li-
cken zu einem Leerraum entstehen kdnnen, in den um-
gefallene Artikel ungewollt hineingelangen und mdgli-
cherweise angesammelt und aufgestaut werden.
[0007] Die obige Aufgabe wird durch eine Schrumpf-
vorrichtung geldst, die die Merkmale des Patentan-
spruchs 1 umfasst. Es ist ferner Aufgabe der Erfindung
ein Verfahren zum einfachen, kostengiinstigen und be-
triebssicheren Umrlisten eines Schrumpftunnels bereit-
zustellen, in dem eine ein- oder mehrbahnige Verarbei-
tung erfolgen kann.

[0008] Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
zum Schrumpfen von Verpackungsmitteln um einen Ar-
tikel oder eine Zusammenstellung von Artikeln. Vorzugs-
weise wir eine so genannte Schrumpffolie als Verpa-
ckungsmittel verwendet, die um eine Gruppe von Arti-
keln, beispielsweise um eine Zusammenstellung aus
sechs Flaschen herumgeschlagen und mit Hilfe von
Schrumpfmedium um die Zusammenstellung ge-
schrumpft wird, so dass eine zusammenhangende Ver-
packungseinheit gebildet wird. Weiterhin sind unter Ver-
packungsmittel auch Etiketten aus einer Schrumpffolie
zu verstehen, die mit Hilfe von Schrumpfmedium auf die
Artikel aufgeschrumpft werden.

[0009] Die Schrumpfvorrichtung umfasst insbesonde-
re ein Transportmittel fir die Artikel oder Artikelzusam-
menstellungen, einen Einlaufbereich, einen Schrumpf-
tunnel und einen Auslaufbereich. Der Schrumpftunnel
besteht insbesondere aus einem Auflengehduse, das
von dem Transportmittel durchlaufen wird, sowie min-
destens zwei auf bzw. oberhalb des Transportmittels an-
geordneten Schachtwéanden. Der Bereich zwischen zwei
Schachtwéanden bildet die so genannte Produktionsreihe
fur die Artikel oder Artikelzusammenstellungen. Im Fol-
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genden ist der Einfachheit halber nur noch von Artikel-
zusammenstellungen die Rede. Ein Schrumpftunnel mit
nurzwei Schachtwanden umfasst somit eine einzige Pro-
duktionsreihe. Ein Schrumpftunnel mit einer Anzahl von
"n" Schachtwanden umfasst maximal "n-1" Produktions-
reihen. Das Transportmittel transportiert die mit Verpa-
ckungsmittel umhdllten Artikelzusammenstellungen
Uber eine Eintritts6ffnung im AulRengehduse in den In-
nenraum des Schrumpftunnels. AnschlieRend verlassen
die verarbeiteten Artikelzusammenstellungen bzw. ferti-
gen Gebinde den Schrumpftunnel Gber eine Austrittsoff-
nung im AuRengehause. Die mit Verpackungsmittel um-
hillten Artikelzusammenstellungen werden in einer
Transportrichtung stehend durch die Schrumpfvorrich-
tung transportiert.

[0010] Die mindestens zwei Schachtwande innerhalb
des Schrumpftunnels sind parallelverschieblich zur
Transportrichtung angeordnet. Durch Parallel- Verschie-
bungder Schachtwande kann der Abstand zwischen den
Schachtwandenund somit die Breite der Produktionsrei-
he, vorteilhaft an das jeweilig zu verarbeitende Produkt,
d.h. insbesondere an die geometrischen Abmessungen
der Artikelzusammenstellung, angepasst werden. Um-
fasst der Schrumpftunnel mindestens drei Schachtwan-
de, so kann durch Umpositionierung bzw. Verschiebung
der Schachtwande beispielsweise von einer einbahnigen
Verarbeitung auf eine zweibahnige Verarbeitung umge-
stellt werden, wenn beispielsweise ein héherer Durch-
satz bendtigt wird. Jeweils zwei Schachtwande begrenz-
en eine Produktionsreihe. Vorzugsweise ist jeder
Schachtwand ein eigener Schrumpfmittelerzeuger zuge-
ordnet. Bei der Umstellung von einer zweibahnigen auf
eine einbahnige Verarbeitung, wird beispielsweise der
Schrumpfmittelerzeuger der Schachtwand ausgeschal-
tet, die in der gewahlten Konfiguration des Schrumpftun-
nels keine Produktionsreihe begrenzt, Dadurch kann vor-
teilhaft eingespart werden. Die den jeweiligen Produkti-
onsreihen zugewandten Seitenflachen der Schachtwan-
de umfassen jeweils zumindest teilweise Ausstromfla-
chen mit einer Mehrzahl von Schrumpfmittelaustrittsoff-
nungen. Uber den Schrumpfmittelerzeuger wird jeweils
Schrumpfmittel in den Innenraum der jeweiligen
Schachtwand und Uber die Ausstromflache auf die mit
dem Verpackungsmittel umhilliten Artikelzusammen-
stellungen in der jeweiligen Produktionsreihe geleitet.
[0011] ErfindungsgemaR sind zumindest teilweise in-
nerhalb des Schrumpftunnels benachbart zu bzw. an-
grenzend an den Einlaufbereich einander gegenuberlie-
gend zwei erste Umfallschutzvorrichtungen auf dem oder
oberhalb des Transportmittels angeordnet. Weiterhin
umfasst die Schrumpfvorrichtung eine Steuerungsein-
heit. Uber diese wird die Position der Umfallschutzvor-
richtungen bei Verstellung der Position der Schachtwan-
de automatisch nachgefiihrt. Insbesondere wird die Po-
sition der Umfallschutzvorrichtungen so eingestellt, dass
diese in einem Betriebsmodus, bei dem die mit dem Ver-
packungsmittel umhllten Artikelzusammenstellungen
durch den Schrumpftunnel transportiert und mit
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Schrumpfmedium beaufschlagt werden, biindig angren-
zend an die jeweils duRersten, die mindestens eine Pro-
duktionsreihe begrenzenden Ausstrémflachen der min-
destens zwei Schachtwande angeordnet werden.
[0012] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
vorgesehen, dass zumindest teilweise auch innerhalb
des Schrumpftunnels benachbart zu bzw. angrenzend
an den Auslaufbereich einander gegentiiberliegend zwei
zweite Umfallschutzvorrichtungen auf dem oder ober-
halb des Transportmittels angeordnet sind. Die Positio-
nen der zweiten Umfallschutzvorrichtungen werden
ebenfalls Uber die Steuerungseinheit bei Verstellung der
Position der Schachtwande automatisch eingestellt. Ins-
besondere erfolgt die Einstellung gemeinsam und / oder
zeitgleich mit den zwei ersten Umfallschutzvorrichtun-
gen.

[0013] Den Umfallschutzvorrichtungen sind jeweils
Antriebe zugeordnet, lber die deren Position einstellbar
ist. Die Neu- Positionierung der Umfallschutzvorrichtun-
gen und / oder der Schachtwande kann zwar zeitgleich
erfolgen, die entsprechenden Antriebe sind aber in der
Regel nicht mechanisch, sondern nur steuerungstech-
nisch gekoppelt. Dies istinsbesondere notwendig, da bei
der Umstellung von einer "x"- bahnigen Verarbeitung auf
eine "x+1"- oder "x-1"- bahnige Verarbeitung die Zuord-
nung der Umfallschutzvorrichtung zu einer Schachtwand
wechselt.

[0014] Im Allgemeinen befindet sich zwischen den au-
Reren Schachtwanden und dem Aufengehduse des
Schrumpftunnels ein Leerraum parallel zu der mindes-
tens einen Produktionsreihe. Umfasst der Schrumpftun-
nel beispielsweise drei Schachtwande und ist in einem
ersten Betriebsmodus fiUr eine einbahnige Verarbeitung
konfiguriert, so ist eine der duReren Schachtwande rand-
seitig angeordnet und funktionslos. Zwischen der funkti-
onslosen Schachtwand und der direkt benachbarten, die
Produktionsreihe begrenzenden Schachtwand besteht
ein weiterer Leerraum. Die Schachtwande erstrecken
sich haufig nicht Uber die Gesamtldange des Schrumpf-
tunnels, sondern es bestehen im Anfangs- und im End-
bereich innerhalb des Schrumpftunnels Verbindungsoff-
nungen bzw. Liicken. Probleme entstehen insbesondere
dadurch, dass beispielsweise einzelne Artikel der Arti-
kelzusammenstellung umfallen kénnen und durch die
Licken in den Leerraum hinter der duflersten oder zwi-
schen die dullerste funktionslose Schachtwand und die
benachbarte, eine Produktionsreihe begrenzende
Schachtwand gelangen kénnen. Die Umfallschutzvor-
richtungen decken diese Verbindungsoéffnungen bzw.
Lucken im Bereich zwischen der Eintritts6ffnung und ei-
ner aullersten, eine Produktionsreihe begrenzenden
Schachtwand bzw. Liicken im Bereich zwischen der du-
Rersten, eine Produktionsreihe begrenzenden Schacht-
wand und der Austrittséffnung zumindest teilweise ab.
Dadurch kénnen umgefallene Artikel nicht durch die LU-
ckendie Produktionsreihe verlassen sondern werden ge-
zwungenermalfien weiterhin innerhalb der Produktions-
reihe weitertransportiert.
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[0015] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind die Umfallschutzvorrichtungen jeweils als gewinkel-
tes Gelanderelement ausgebildet und verschieblich auf
dem bzw. oberhalb des Transportmittels angeordnet.
Insbesondere ist den Umfallschutzvorrichtungen jeweils
ein eigenes Antriebsmittel zugeordnet, das Uber die
Steuerungseinheit (50) ansteuerbar ist.

[0016] Beispielsweise sind die Umfallschutzvorrich-
tungen jeweils als L- férmiges Geldnderelement ausge-
bildet. Ein erster Schenkel des L wird durch ein auf einer
durch das Transportmittel ausgebildeten Transportebe-
ne und weitgehend orthogonal zur Transportrichtung an-
geordnetes erstes Element gebildet. Ein zweiter Schen-
kel des L wird durch ein auf der durch das Transportmittel
ausgebildeten Transportebene und weitgehend parallel
zur Transportrichtung angeordnetes zweites Element
gebildet. Insbesondere wird die Umfallschutzvorrichtung
durch ein Winkelblech mit bedarfsweise gleichlangen
oder unterschiedlich langen Schenkeln gebildet. Das An-
triebsmittel fur die Umfallschutzvorrichtung ist vorzugs-
weise dem freien Ende des ersten Schenkels zugeord-
net. Vorzugsweise schlielen die beiden Schenkel einen
Winkel von ca. 90° ein. Durch eine Bewegung des ersten
Schenkels senkrecht zur Transportrichtung, fihrt der
zweite Schenkel eine Parallelverschiebung zur Trans-
portrichtung aus. Dadurch ist es mdéglich, die Position der
Umfallschutzvorrichtungen analog zur Parallelverstel-
lung der Schachtwande einzustellen

[0017] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform
sind die Umfallschutzvorrichtungen jeweils als asymme-
trisch U-férmiges Gelanderelement ausgebildet. Hierbei
ist ein zusatzlicher dritter Schenkel des U weitgehend
parallel zu dem ersten Schenkel ausgebildet, d.h. der
dritte Schenkel wird durch ein auf einer durch das Trans-
portmittel und weitgehend orthogonal zur Transportrich-
tung angeordnetes Schenkelelement gebildet. Der dritte
Schenkelist vorzugsweise kirzer als der erste Schenkel.
Das Antriebsmittel ist vorzugsweise dem freien Ende des
ersten Schenkels zugeordnet. Vorzugsweise schlieRen
der erste und der zweite Schenkel sowie der zweite und
der dritte Schenkel jeweils einen Winkel von ca. 90° ein.
Als U- férmige Gelanderelement wird beispielsweise ein
rechtwinkliges U- Blech oder U- Profil mit vorzugsweise
unterschiedliche langen Parallelschenkeln verwendet.
Ein U- formige Gelanderelement weist gegenliber einem
L- formigen Gelanderelement eine erhdhte Steifigkeit
auf. Das Antriebsmittel ist vorzugsweise dem freien Ende
des ersten, langeren Schenkels zugeordnet. Durch eine
Bewegung des ersten Schenkels senkrecht zur Trans-
portrichtung fihrt der dritte Schenkel ebenfalls eine Be-
wegung senkrecht zur Transportrichtung aus. Wahrend-
dessen fuhrt der zweite Schenkel eine Parallelverschie-
bung zur Transportrichtung aus.

[0018] Weiterhin kannvorgesehen sein, dass dem Ein-
laufbereich und/oder dem Auslaufbereich der Schrumpf-
vorrichtung Verschlusselemente zum VerschlieRen des
Bereichs der Eintrittsdffnung und / oder Austritts6ffnung
des Schrumpftunnels zugeordnet sind. Beispielsweise
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konnen seitliche Verschlusselemente dazu dienen, die
Breite der Eintritts6ffnung und / oder Austrittséffnung zu
begrenzen und somit den Energieverlust durch aus dem
Schrumpftunnel austretende Warme zu reduzieren. Bei-
spielsweise sind aus der DE 19300797 Schleusen am
Schrumpftunneleinlass sowie am Schrumpftunnelaus-
lass bekannt, die eingangs- und ausgangsseitig mit TU-
ren verschlieRbar sind. Solche horizontal wirkende Ver-
schlusselemente koénnen insbesondere bei hohen
schmalen Artikelzusammenstellungen effektiv einge-
setzt werden. Weiterhin kénnen vertikalbewegliche Ver-
schlusselemente vorgesehen sein, die die Durchtrittsho-
he der Eintrittsé6ffnung und / oder Austrittséffnung an die
Hoéhe der Artikelzusammenstellungen anpassen. Bei-
spielsweise offenbart das Dokument US 4493159 A ei-
nen Lamellenvorhang als Verschlusselement fir eine
Eintritts6ffnung und / oder eine Austrittséffnung. Weiter-
hin kdnnen Verschlusselemente in Form von Rolltoren
vorgesehen sein, die dazu dienen, die H6he der (")ffnung
am Schrumpftunneleinlass und / oder Schrumpftunnel-
auslass zu begrenzen bzw. einzustellen. Solche vertikal
wirkende Verschlusselemente kénnen insbesondere bei
flachen breiten Artikelzusammenstellungen effektiv ein-
gesetzt werden. Die WO2011/144231 beschreibt Lamel-
lenvorhdnge und eine zusatzliche rollladenartige Ver-
schlieReinrichtung, mit der die jeweilige Einlass- oder
Auslassoéffnung insbesondere fir einen StandBy- Modus
des Schrumpftunnels, bei Betriebsunterbrechungen,
Stérungen 0.4. teilweise oder komplett verschlieBbar ist.
[0019] Vorzugsweise werden am Schrumpftunnelein-
lass sowie am Schrumpftunnelauslass der Schrumpfvor-
richtung sowohl horizontal wirkende Verschlusselemen-
te als auch mindestens ein oberes vertikal wirkendes
Verschlusselement miteinander kombiniert. Die horizon-
tal und vertikal wirkenden Verschlusselemente sind je-
weils mit der Steuerungseinheit gekoppelt und kénnen
durch diese kontrolliert eingestellt, insbesondere geoff-
net oder verschlossen, werden. Damit kann die Off-
nungsgroRe am Schrumpftunneleinlass sowie am
Schrumpftunnelauslass vorteilhaft sowohl an schmale
hohe Artikelzusammenstellungen als auch an breite
niedrige Artikelzusammenstellungen angepasst werden
und somit der Energie- bzw-Warmeverlust tber die Ein-
lass- bzw. Auslasso6ffnung weitgehend minimiert werden.
[0020] Vorzugsweise kann bei einer Produktumstel-
lung die Positionierung der Verschlusselemente durch
die Steuerungseinheit gemeinsam und / oder zeitgleich
zuder Positionierung der Umfallschutzvorrichtungenund
/ oder der Schachtwande koordiniert werden. Insbeson-
dere kann vorgesehen sein, dass die neuen Produktpa-
rameter in die Steuerungseinheit eingegeben werden,
die daraufhin die notwendigen Einstellungen bzw. Posi-
tionen der Umfallschutzvorrichtungen und / oder
Schachtwénde und / oder Verschlusselemente berech-
netund deren Umstellung koordiniertund ansteuert. Wei-
terhin kénnen zusétzliche Sensoren vorgesehen sein,
die jeweils die Position der Umfallschutzvorrichtungen
und/oder Schachtwande und/oder Verschlusselemente
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ermitteln und an die Steuerungseinheit Gbermitteln. Die-
se vergleicht die ermittelten Ist-Positionen mit den be-
rechneten oder manuell eingegebenen Soll- Positionen
und kann gegebenenfalls korrigierend eingreifen.
[0021] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform sind
die Umfallschutzvorrichtungen mechanisch mit den seit-
lichen Verschlusselementen gekoppelt und somit ge-
meinsam mit diesen steuerbar. Beispielsweise kdnnen
die seitlichen Verschlusselemente als Schiebetlren aus-
gebildet sein und den ersten Schenkel eines oben be-
schriebenen L-oder U- férmigen Gelanderelements dar-
stellen. In diesem Fall ist das Umfallschutzelement teil-
weise innerhalb des Schrumpftunnels und teilweise im
Einlauf-oder Auslaufbereich angeordnet. Der Abstand
zwischen den einander benachbarten Vertikalseiten der
zwei seitlichen Verschlusselemente im Einlauf- oder
Auslaufbereich begrenzt die Breite der Eintritts- bzw.
Austritts6ffnung des Schrumpftunnels. Die durch die Ein-
tritts6ffnung transportierten Artikelzusammenstellungen
weichenin der Regel nicht seitlich von der Transportbahn
ab sondern werden gerade durch den Schrumpftunnel
transportiert. Bei dieser Ausfilhrungsform ist es nicht
zwingend, dass die Umfallschutzvorrichtungen biindig
andie jeweiligen Ausstréomflachen der beiden duRersten,
die mindestens eine Produktionsreihe begrenzenden
Schachtwénde angrenzen bzw. dass die Umfallschutz-
vorrichtungen zumindest bereichsweise in einer Flucht
mit der der Produktionsreihe zugewandten Ausstrémfla-
chen der auliersten Schachtwéande sind. Es ist beispiels-
weise denkbar, dass der Abstand zwischen den Schacht-
wanden innerhalb des Schrumpftunnels gréRer istals die
durch die seitlichen Verschlusselemente begrenzte Brei-
te der Eintritts- bzw. Austritts6ffnung. Dies kann insbe-
sondere vorteilhaft sein, um einen gegebenenfalls not-
wendigen Abstand zwischen den Ausstromungsflachen
und der Artikelzusammenstellung bzw. dem umhdllen-
dem Verpackungsmittel innerhalb der Produktionsreihe
zu gewabhrleisten. In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind
die Schachtwande gegeniber den Umfallschutzvorrich-
tungen von der Produktionsreihe zuriickversetzt. Auch
bei dieser Konfiguration der Schrumpfvorrichtung wird
durch die Umfallschutzvorrichtungen im Zusammenspiel
mit dem Transport der Artikelzusammenstellungen in
Transportrichtung gewahrleistet, dass keine Verbin-
dungsoéffnungen bzw. Liicken entstehen, durch die um-
gefallenen Artikel im Bereich zwischen Eintrittséffnung
und Schachtwand in einen Leerraum gelangen kénnten.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel kann auf Extra- Antriebe
fur die Umfallschutzvorrichtungen verzichtet werden, da
die Antriebe der seitlichen Verschlusselemente gleich-
zeitig als Antriebe fiir die Umfallschutzvorrichtungen fun-
gieren.

[0022] Ein weiterer wichtiger Aspekt der Erfindung ist
die H6he der Umfallschutzvorrichtungen, insbesondere
die H6he der Umfallschutzvorrichtungen gemessen von
der Transportebene aus. Die Hohe der Umfallschutzvor-
richtunge muss mindestens 2/3 der Breite eines umge-
fallenen Artikels entsprechen. Vorzugsweise entspricht
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die H6he der Umfallschutzvorrichtungen mindestens ein-
mal der Breite eines umgefallenen Artikels. Insbesonde-
re betragt die Hohe des parallel zur Transportrichtung
verlaufenden Bereichs der Umfallschutzvorrichtungen
mindestens 5 cm. Gemal einer besonders bevorzugten
Ausfihrungsform entspricht die Héhe des parallel zur
Transportrichtung verlaufenden Bereichs der Umfall-
schutzvorrichtungen in etwa der Hohe der Schachtwan-
de. Dies bewirkt eine thermische Isolierung des dahin-
terliegenden Leerraums, was sich wiederum vorteilhaft
auf die Gesamt- Energiebilanz der Schrumpfvorrichtung
auswirkt.

[0023] Beieiner Ausfiihrungsform einer Schrumpfvor-
richtung mit nur zwei parallelverschieblich angeordneten
Schachtwanden kénnen die Umfallschutzvorrichtungen
jeweils als Verlangerung der Schachtwande ausgebildet
sein. In diesem Fall ist keine Umstellung der Bahnigkeit
bzw.der Anzahl der Produktionsreihen innerhalb des
Schrumpftunnels méglich bzw. notwendig. Somit andert
sich auch nicht die Zuordnung der Umfallschutzvorrich-
tungen zu den jeweils duRersten Schachtwanden der
mindestens einen Produktionsreihe. In diesem Fall kann
auch auf eigene Antriebe flr die Umfallschutzvorrichtun-
gen verzichtet werden, da diese Uber die Antriebe der
Schachtwande mitgenommen werden.

[0024] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Anpassung eines Schrumpftunnels einer Schrumpf-
vorrichtung im Rahmen eines Produktwechsels. Bei-
spielsweise kann das Produkt neue Produktmalfie auf-
weisen, d.h. der neu zu verarbeitende Artikel oder die
Artikelzusammenstellung weisen eine andere Hohe,
Breite etc. auf. Es kann aber auch gewiinscht sein, bei-
spielsweise im Rahmen einer optimierten Auslastung,
auf mehr oder weniger Produktionsreihen umzustellen.
Es erfolgt eine automatische Einstellung der Position von
"n" Schachtwéanden parallel zu einer Transportrichtung
innerhalb des Schrumpftunnels entsprechend der ge-
winschten Anzahl von Produktionsreihen fur die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen. Dabei werden zwi-
schen einer und "n-1" Produktionsreihen gebildet. Nicht
benétigte, so genannte funktionslose Schachtwande
werden weitgehend im seitlichen Randbereich des End-
losférdermittels angeordnet. Zumindest dem Anfangsbe-
reich und gegebenenfalls auch dem Endbereich der zwei
aulersten, die mindestens eine Produktionsreihe be-
grenzenden Schachtwande werden automatisch gesteu-
ert jeweils Umfallschutzvorrichtungen weitgehend biin-
dig abschlieRend zugeordnet.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird
die GroRe der Eintritts6ffnung und / oder der Austrittsoff-
nung des Schrumpftunnels mittels horizontal und / oder
vertikal wirkender Verschlusselemente automatisch ent-
sprechend der gewiinschten Anzahl von Produktionsrei-
hen flr die Artikel oder Artikelzusammenstellungen und
entsprechend der Héhe der Artikel oder Artikelzusam-
menstellung eingestellt.

[0026] Die Erfindung umfasst also ein automatisches
Verstellen einer Flaschenumfallschutz-Vorrichtung im
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Rahmen eines automatischen Umstellkonzeptes. Wei-
terhin betrifft die Erfindung eine Kombination der auto-
matisch verstellbaren Flaschenumfallschutz-Vorrich-
tung mit seitlich verschlieRbaren Toren und / oder einem
von oben wirkenden Vorhang oder Rolltor zur Minimie-
rung der Eintritts- und Austritts6ffnung des Schrumpftun-
nels wahrend des Betriebes und zum Verschlieen der
der Eintritts- und Austritts6ffnung im Stillstand der
Schrumpfvorrichtung.

[0027] Dieses Konzept einer vollautomatischen Konfi-
guration einer Schrumpfvorrichtung weist folgende Vor-
teile auf: Die Umstellzeiten bei einem Produktwechsel
0.4. werden verringert, insbesondere da keine fehlerbe-
haftete manuelle Verstellung von Bestandteilen der Vor-
richtung notwendig ist, die gegebenenfalls eine Nachjus-
tierung notwendig macht. Durch die genauere automati-
sierte Einstellung der Positionen der Schachtwande und
Umfallschutzvorrichtungen ergibt sich eine héhere Re-
produzierbarkeit des Schrumpfergebnisses. Zudem er-
laubt ein solches System bessere Diagnosemdglichkei-
ten, bis hin zur Mdglichkeit einer vereinfachten Fernwar-
tung.

[0028] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergré3ert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Figuren 1 zeigen jeweils eine schematische Drauf-
sicht auf einen Horizontalschnitt durch eine
Schrumpfvorrichtung gemal dem Stand der Tech-
nik.

Figuren 2 zeigen jeweils eine schematische Drauf-
sicht auf einen Horizontalschnitt durch eine erfin-
dungsgemafle Schrumpfvorrichtung sowie Detail-
ansichten einer Umfallschutzvorrichtung.

Figuren 3 zeigen jeweils Ansichten einer weiteren
Ausfihrungsform einer erfindungsgemaRlen
Schrumpfvorrichtung.

Figur 4 zeigt eine schematische Seitendarstellung
einer Schrumpfvorrichtung mit Umfallschutzvorrich-
tungen.

Figuren 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemafen Schrumpfvorrichtung mit Um-
fallschutzvorrichtungen.

[0029] 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 Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
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stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafe Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
[0030] Figuren 1 zeigen jeweils eine schematische
Draufsicht auf einen Horizontalschnitt durch eine
Schrumpfvorrichtung 1. Uber einen Einlaufbereich 4 wer-
den die Gebinde 10, bestehend aus in Vierergruppen
zusammengefassten Flaschen 12, die mit einer
Schrumpffolie 14 umwickelt sind, dem Schrumpftunnel
2 zugefuhrt. Im Schrumpftunnel 2 sind drei Schachtwan-
de 6 parallelverschieblich zur Transportrichtung TR an-
geordnet. Der Transport der mit Schrumpffolie 14 um-
hiillten Flaschen 12 durch den Schrumpftunnel 2 erfolgt
vorzugsweise mittels eines Endlosférdermittels 7, bei-
spielsweise mittels eines Transportbandes 8. Die Fla-
schen 12 sind auf dem Endlosférdermittel 7 stehend an-
geordnet. Der Schrumpftunnel 2 wird durch ein Auf3en-
gehduse 3 mit einer Eintrittséffnung 40 und einer Aus-
tritts6ffnung 42 gebildet, in dem drei Schachtwande 6
parallelverschieblich zur Transportrichtung TR angeord-
net sind. Innerhalb des Schrumpftunnels 2 werden die
mit Schrumpffolie 14 umhillten Flaschen 12 mit einem
Uber die Schachtwadnde 6 in den Innenraum 9 des
Schrumpftunnels 2 eingeleiteten Schrumpfmittel beauf-
schlagt, wodurch die Schrumpffolie 14 um die Flaschen
12 schrumpft und somit eine zusammenhangende Ver-
packungseinheit bildet. Uber einen Auslaufbereich 5
werden die fertigen Verpackungseinheiten aus dem
Schrumpftunnel 2 entfernt und kénnen anschlieRend
weiteren Bearbeitungsmaschinen, beispielsweise einer
Vorrichtung zum Aufbringen eines Tragegriffes, Palet-
tiervorrichtungen o.4., zugefiihrt werden.

[0031] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel gemafn
den Figuren 1 sind die drei parallelverschieblichen
Schachtwéande 6 so angeordnet, dass die Gebinde 10 in
zwei parallelen Transportstrecken bzw. Produktionsrei-
hen 24 bearbeitet werden. Insbesondere begrenzen die
aulere Schachtwand 6a und die innere Schachtwand 6b
eine erste Produktionsreihe 24-1. Weiterhin begrenzen
dieinnere Schachtwand 6b und die duf3ere Schachtwand
6¢ eine zweite Produktionsreihe 24-2.

[0032] Je nach Anordnung der drei Schachtwande 6
besteht im Schrumpftunnel 2 benachbart zum Einlaufbe-
reich 4 und zum Auslaufbereich 5 jeweils eine Liicke 20
zwischen den Schachtwanden 6 und dem Auflengehdu-
se 3 des Schrumpftunnels 2. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel sind insbesondere benachbart zum Ein-
laufbereich 4 Licken 20-4 zwischen den &uferen
Schachtwénden 6a, 6¢ und dem AufRengehduse 3 aus-
gebildet. Weiterhin sind benachbart zum Auslaufbereich
5 Licken 20-5 zwischen den duferen Schachtwénden
6a, 6¢ und dem AuRRengehause 3 ausgebildet. Die Be-
reiche zwischen den jeweils duReren Schachtwanden
6a, 6¢ und dem AufRengehduse 3 bezeichnet man auch
jeweils als Leerraum 22a, 22c.

[0033] Bevor die mit Schrumpffolie 14 umhdllten Fla-
schen 12 im Schrumpftunnel 2 mit Schrumpfmittel be-
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aufschlagt werden, handelt es sich nur um eine lose An-
ordnung von Flaschen 12 und Schrumpffolie 14. Hierbei
kann es vorkommen, dass einzelne Flaschen 12* umfal-
len und lose zwischen den zu Gebinden 10 zusammen-
gestellten Flaschenanordnungen auf dem Transport-
band 8 liegen. Beim Einlaufen in den Schrumpftunnel 2
kann es nun vorkommen, dass die umgefallenen Fla-
schen 12* durch die Liicke 20-4 in einen der Leerrdume
22a, 22c gelangen (Figuren 1 A und 1 B) und sich dort
ansammeln (Figur 1C).

[0034] Um dies zu verhindern, ist eine erfindungsge-
mafRe Schrumpfvorrichtung 1a gemaR den Figuren 2 mit
zusatzlichen Umfallschutzvorrichtungen 30 ausgestat-
tet. Insbesondere sind erste Umfallschutzvorrichtungen
30-4 benachbart zum Einlaufbereich 4 vorgesehen. Zu-
satzlich kénnen noch Umfallschutzvorrichtungen 30-5
benachbart zum Ausgangsbereich 5 vorgesehen sein,
wobei hier die vorbeschriebene Problematik der in den
Leerraum 22a, 22c gelangenden Flaschen 12* im Aus-
gangsbereich allgemein weitgehend vernachlassigbar
ist.

[0035] Figur 2A zeigt die Schrumpfvorrichtung 1 a in
einem ersten Arbeitsmodus AM1, bei dem ein zweibah-
niger Transport von zu Gebinden 10 zusammengestell-
ten und mit Schrumpffolie 14 umhdillten Flaschen 12 er-
folgt. Die drei Schachtwande 6a, 6b, 6¢ sind so angeord-
net, dass die Transportbreite TB1 zwischen der ersten
aulleren Schachtwand 6a und der inneren Schachtwand
6b, sowie die Transportbreite TB2 zwischen der zweiten
aulleren Schachtwand 6¢ und der inneren Schachtwand
6b weitgehend gleich ist. Die erste dufere Schachtwand
6a und die innere Schachtwand 6b begrenzen eine erste
Produktionsreihe 24-1 und die zweite dulRere Schacht-
wand 6¢ und die innere Schachtwand 6b begrenzen eine
zweite Produktionsreihe 24-2. Die Umfallschutzvorrich-
tung 30-4a und 30-5a sind der Schachtwand 6a so zu-
geordnet, dass die Umfallschutzvorrichtungen 30-4a,
30-5a zumindest bereichsweise eine Flucht mit der Sei-
tenflache der Schachtwand 6a bilden, die der ersten Pro-
duktionsreihe 24-1 zugewandtist. Insbesondere grenzen
die Umfallschutzvorrichtungen 30-4a, 30-5a weitgehend
blindig bzw. ltickenlos an die Schachtwand 6a an. Wei-
terhin kann zum Abdichten eventueller Licken in dem
Bereich ein Dichtelement, insbesondere eine Gummilip-
pe oder ein Birstenelement 0.4. an den Umfallschutz-
vorrichtungen 30-4a, 30-5a angeordnet sein. Weiterhin
sind die Umfallschutzvorrichtung 30-4b und 30-5b der
Schachtwand 6¢ so zugeordnet, dass die Umfallschutz-
vorrichtungen 30-4b, 30-5b bereichsweise eine Flucht
mit der Seitenflache der Schachtwand 6¢ bilden, die der
zweiten Produktionsreihe 24-2 zugewandt ist.

[0036] Figur 2B zeigt die Schrumpfvorrichtung 1 a in
einem zweiten Arbeitsmodus AM2, bei dem ein einbah-
niger Transport von zu Gebinden 10 zusammengestell-
ten und mit Schrumpffolie 14 umhdillten Flaschen 12 er-
folgt. Die aulRere Schachtwand 6c¢ ist dabei in einem au-
Reren Randbereich des Endlosfordermittels 7, benach-
bart zum AuRBengehause 3, angeordnet. Vorzugsweise
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istjeder Schachtwand 6 eine eigene Versorgungseinheit
fur die Erzeugung von Schrumpfmittel zugeordnet. Im
dargestellten zweiten Arbeitsmodus AM2 wird vorzugs-
weise die der dufleren Schachtwand 6a zugeordnete
Versorgungseinheit fir Schrumpfmittel abgeschaltet, so
dass nur Uiber die innere Schachtwand 6b und die andere
auBere Schachtwand 6¢c Schrumpfmittel in den Innen-
raum 9 des Schrumpftunnels eingeleitet wird. Zwischen
der dufBeren Schachtwand 6¢ und dem Aulengehause
3des Schrumpftunnels 2ist ein erster Leerraum 22a aus-
gebildet.

[0037] Die innere Schachtwand 6b und die andere au-
Rere Schachtwand 6¢ werden dem Endlosférdermittel 7
weitgehend mittig zugeordnet und bilden die Transport-
strecke einer Produktionsreihe 24-a, wobei der Abstand
zwischen den Schachtwanden 6b, 6¢ einer Transport-
breite TBa entsprechend dem vorgegebenen Produkt
gewahlt ist. Die Umfallschutzvorrichtung 30-4a und
30-5a (vgl. Figur 2A) sind der inneren, die einzelne Pro-
duktionsreihe 24a begrenzende Schachtwand 6b so zu-
geordnet, dass die Umfallschutzvorrichtungen 30-4a,
30-5a bereichsweise eine Flucht mit der Seitenflache der
inneren Schachtwand 6b bilden, die der einzelnen Pro-
duktionsreihe 24-a zugewandtist. Weiterhin sind die Um-
fallschutzvorrichtung 30-4b und 30-5b (vgl. Figur 2A) der
auleren Schachtwand 6¢ so zugeordnet, dass die Um-
fallschutzvorrichtungen 30-4b, 30-5b bereichsweise eine
Flucht mit der Seitenflache der Schachtwand 6c¢ bilden,
die der einzelnen Produktionsreihe 24-a zugewandt ist.
Zwischen der im zweiten Arbeitsmodus AM2 funktions-
losen &uReren Schachtwand 6a und der inneren
Schachtwand 6b ist ein zweiter Leerraum 22* ausgebil-
det.

[0038] Falltnuneine Flasche 12* um, so verhindertder
Umfallschutz 30-4a, 30-4a im Einlaufbereich 4, dass die
Flaschen in einen der Leerrdume 22a, 22b oder 22* ge-
langen kann. Die Flasche 12* verbleibtinnerhalb der Pro-
duktionsreihe 24-a und muss nach Durchlaufen des
Schrumpftunnels 2 zusammen mit dem fehlerhaften Ge-
binde 10* aussortiert und verworfen werden (vgl. insbe-
sondere Figur 2E).

[0039] GemaR Figur 2A, 2B und Figur 2C sind die
Umfallschutzvorrichtungen 30 vorzugsweise als zwei-
schenklige, winklige Leitbleche ausgebildet und auf bzw.
oberhalb der durch das Endlosférdermittel 7 gebildeten
Transportstrecke angeordnet. Die beiden Schenkel 32,
33 der Umfallschutzvorrichtung 30 begrenzen einen Win-
kel o.. Vorzugsweise begrenzen die beiden Schenkel 32,
33 einen Winkel o = 90°. Der erste Schenkel 32 ist der
so genannte Antriebsschenkel, da diesem ein Antrieb 35
zugeordnet ist, iber den die Position der Umfallschutz-
vorrichtung 30 eingestellt wird. Der erste Antriebsschen-
kel 32 ist vorzugsweise weitgehend orthogonal zur
Transportrichtung TR angeordnet. Der zweite Schenkel
33 ist der so genannte Parallelschenkel, da er parallel
zur Transportrichtung TR und parallel zu den Schacht-
wanden 6 ausgerichtet ist. Durch eine Bewegung des
Antriebsschenkels 32 orthogonal zur Transportrichtung
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TR wird der Parallelschenkel 33 auf bzw. oberhalb des
Endlosférdermittels 7 parallel zur Transportrichtung TR
verschoben und kann so positioniert und einer Schacht-
wand 6 zugeordnet werden, dass der Parallelschenkel
33 blndig mit der, einer Produktionsreihe 24 zugewand-
ten Seitenflache der Schachtwand 6 abschlieft.

[0040] GemaR Figur 2D sind die Umfallschutzvorrich-
tungen 30* vorzugsweise als asymmetrisch U- férmige
Leitbleche mit einem dritten Schenkel 34 ausgebildet.
Der dritte Schenkel 34 ist insbesondere weitgehend pa-
rallel zum Antriebsschenkel 32 und weitgehend orthogo-
nalzum Parallelschenkel 33 angeordnet, wobei der dritte
Schenkel 34 vorzugsweise kiirzer als der Antriebsschen-
kel 32 ist. Der zusatzliche dritte Schenkel 34 bewirkt eine
erhohte Steifigkeit und Stabilitdt der Umfallschutzvorrich-
tungen 30*.

[0041] Erfindungsgemal werden die Umfallschutzvor-
richtungen 30 bei einer Neukonfiguration der Schrumpf-
vorrichtung 1a bei einem Produktwechsel 0.a. automa-
tisch verstellt und an die Positionen der aulRersten, die
Produktionsreihe(n) 24 begrenzenden Schachtwande
angepasst. Insbesondere ist vorgesehen, dass der
Schrumpfvorrichtung 1a eine Steuerungseinheit 50 zu-
geordnet ist (vgl. Figur 2F). Die Steuerungseinheit 50 ist
insbesondere mitden Antrieben 35 der Umfallschutzvor-
richtungen 30, aber auch mit den Antrieben (nicht dar-
gestellt, vgl. Figuren 4 und 5) zur Verstellung der
Schachtwéande 6 gekoppelt, so dass sowohl die Verstel-
lung der Positionen der Schachtwande 6 als auch die
Verstellung der Positionen der Umfallschutzvorrichtun-
gen 30 Uber die Steuerungseinheit 50 gesteuert wird.
Insbesondere ist dadurch eine Koordinierung der unter-
schiedlichen Einstellungen méglich, so dass die Umfall-
schutzvorrichtungen 30 immer den die Produktionsrei-
hen 24 begrenzenden auflersten Schachtwanden 6 au-
tomatisch biindig abschliefend zugeordnet werden. Im
Falle einer Schrumpfvorrichtung 1a mit drei Schachtwan-
den 6 und zweibahniger Verarbeitung im ersten Arbeits-
modus AM1 sind die Umfallschutzvorrichtungen somit
jeweils den beiden auReren Schachtwénden 6a, 6¢c zu-
geordnet, die die beiden Produktionsreihen 24-1, 24-2
aullen begrenzen (vgl. Figur 2A). Im Falle einer
Schrumpfvorrichtung 1 a mit drei Schachtwanden 6 und
einbahniger Verarbeitung im zweiten Arbeitsmodus AM2
sind die Umfallschutzvorrichtungen 30 somit jeweils den
die eine Produktionsreihe 24-a begrenzenden Schacht-
wanden 6b, 6¢c zugeordnet (vgl. Figur 2b). Vorzugsweise
erfolgen die Einstellung der Position der Schachtwande
2 und die Einstellung der Position der Umfallschutzvor-
richtungen 30 automatisiert und aufeinander abge-
stimmt. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
Merkmale eines neu zu verarbeitenden Produktes in die
Steuerungseinheit 50 eingegeben werden, woraufhin die
notwendige neue Position der Schachtwéande 6 und Um-
fallschutzvorrichtungen 30 berechnet und tiber deren An-
triebe 35 gesteuert eingestellt wird. Zu beachten ist ins-
besondere, dass sich bei einer Umstellung der Bahnig-
keit innerhalb einer Schrumpfvorrichtung 1, 1a auch die
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Zuordnung der Umfallschutzvorrichtungen 30 zu den je-
weiligen Schachtwanden 6 andert.

[0042] Figur 3A zeigt einen Einlaufbereich 4b oder
Auslaufbereich 5b einer Schrumpfvorrichtung 1 b. Hier-
bei sind dem Einlaufbereich 4b oder Auslaufbereich 5b
noch seitliche Verschlusselemente 60 sowie ein vertikal-
bewegliches Verschlusselement 64 zugeordnet, mit de-
nen die GrolRe der Eintritts- bzw. Austritts6ffnung 40, 42
im AuRengehause 3 des Schrumpftunnels 2 dem jewei-
ligen Produkt angepasst werden kann. Dies ist insbeson-
dere vorteilhaft, um die Warme des Schrumpfmediums
weitgehend im Schrumpftunnel 2 zu halten und somit
den Gesamt- Energieverbrauch der Schrumpfvorrich-
tung 1 b zu reduzieren. Vorzugsweise kénnen die Ver-
schlusselemente 60 und / oder 64 zusatzlich verwendet
werden, um die Eintritts- bzw. Austritts6ffnung 40, 42 des
Schrumpftunnels 2 in einem StandBy Modus der
Schrumpfvorrichtung 1 b, in dem keine Produkte in dem
Schrumpftunnel 2 verarbeitet werden, komplett zu ver-
schlielRen. Dadurch kann die Zeit und die Menge an War-
mezufuhr fur ein anschlieRendes erneutes Aufheizen auf
die notwendige Betriebstemperatur der Schrumpfvor-
richtung 1b reduziert werden.

[0043] Die seitlichen Verschlusselemente 60 sind ins-
besondere als Schiebetiiren 61 ausgebildet, die quer zur
Transportrichtung TR verschiebbar sind. Die Schiebeti-
ren 61 weisen eine so genannte innere Vertikalseite 62i
und eine aulere Vertikalseite 62a auf. Bei einer Verklei-
nerung der Breite B,5 der Eintritts- bzw. Austrittséffnung
40, 42 des Schrumpftunnels 2, bewegen sich die innere
Vertikalseite 62i der beiden seitlichen Verschlussele-
mente 60 aufeinander zu und begrenzen die Offnung 40,
42 seitlich. Weiterhin ist in Figur 3A eine Umfallschutz-
vorrichtung 30 erkennbar, die am unteren Bereich der
Vertikalseite 62i der seitlichen Schiebetlr 61 angeordnet
ist und die Produktionsbreite im Inneren des Schrumpf-
tunnels 2 auf die Breite B,5 der Eintritts- bzw. Austritts-
6ffnung 40, 42 des Schrumpftunnels 2 begrenzt. Insbe-
sondere schlielt die Umfallschutzvorrichtung 30 im In-
neren des Schrumpftunnels 2 weitgehend biindig mit ei-
ner Schachtwand ab (nicht dargestellt). Figur 3B zeigt
eine schematische Draufsicht auf Bestandteile einer
Schrumpfvorrichtung 1 b im zweiten Arbeitsmodus AM2
analog zu den Figuren 2B, 2E, 2F. Insbesondere wird
gezeigt, dass die Schachtwande 6, die Umfallschutzvor-
richtungen 30, sowie die Verschlusselemente 60-4 und
64-4 im Einlaufbereich 4 (vgl. Figuren 1, 2) und die die
Verschlusselemente 60-5 und 64-5 im Auslaufbereich 5
der Schrumpfvorrichtung 1 b (vgl. Figuren 1, 2) alle mit
einer Steuerungseinheit 50b gekoppelt und jeweils durch
diese steuerbar sind. Insbesondere kdnnen einzelne Be-
standteile, d.h. Schachtwande 6, Umfallschutzvorrich-
tungen 30 und / oder Verschlusselemente 60, 64 jeweils
einzeln oder gleichzeitig koordiniert mit anderen Be-
standteilen kontrolliert verstellt werden.

[0044] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die
eine dullere Schachtwand 6¢ und die Umfallschutzvor-
richtungen 30-4b und 30-5b jeweils gemeinsam verstellt



15 EP 2 792 601 A1 16

werden. Es ware beispielsweise sogar méglich, dass die
Umfallschutzvorrichtungen 30-4b und 30-5b an der au-
Reren Schachtwand 6¢ befestigt sind undimmer gemein-
sam mit dieser eingestellt werden. In diesem Fall wiirden
die Umfallschutzvorrichtungen 30-4b und 30-5b keinen
eigenen Antrieb bendtigen. Die Positionierung der jewei-
lig auf der anderen Seite der Produktionsreihe oder -rei-
hen 24 gegeniiberliegend angeordneten Umfallschutz-
vorrichtungen 30-4a und 30-5a erfolgt dagegen in Ab-
hangigkeit davon, ob eine einbahnige oder eine zweib-
ahnige Verarbeitung innerhalb der Schrumpfvorrichtung
1 b erfolgt (vgl. Figuren 2B, 2A). Bei einer einbahnigen
Verarbeitung bildet die innere Schachtwand 6b die an-
dere dulReren Begrenzung der einzelnen Produktionsrei-
he 24-a. In diesem Fall sind die Umfallschutzvorrichtun-
gen 30-4a und 30-5a so angeordnet, dass Sie bilindig mit
der Seitenflache der Schachtwand 6b abschliel3en, die
der Produktionsreihe 24-a zugewandt ist. Bei einer
zweibahnigen Verarbeitung bildet dagegen die duflere
Schachtwand 6a die andere duflerste Begrenzung der
zweiten Produktionsreihe 24-1 (vgl. Figur 2A). In diesem
Fall sind die Umfallschutzvorrichtungen 30-4a und 30-5a
so angeordnet, dass Sie biindig mit der Seitenflache der
auleren Schachtwand 6a abschlielRen, die der Produk-
tionsreihe 24-1 zugewandt ist. Bei der Umstellung zwi-
schen einbahniger und zweibahnige Verarbeitung, d.h.
bei einer Anderung der Anzahl von Produktionsreihen 24
bzw. bei einer Anderung des Abstandes bzw. der Trans-
portbreite TB zwischen den Schachtwanden 6 aufgrund
veranderter ProduktgréRe, erfolgt die Anpassung der Po-
sition der Umfallschutzvorrichtungen 30 automatisiert
und wird insbesondere Uber die Steuerungseinheit 50,
50b kontrolliert.

[0045] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die
Umfallschutzvorrichtungen 30 zumindest im Einlaufbe-
reich 4 und oder im Auslaufbereich 5 mechanisch mit
den seitlichen Verschlusselementen 60-4 gekoppelt sind
und in den Innenraum 9 des Schrumpftunnels 2 hinein-
ragen. Im Verarbeitungsmodus, bei dem der Schrumpf-
vorrichtung 1 b fortlaufend Produkte zugefiihrt werden,
sind die seitlichen Verschlusselemente 60-4 so weit ver-
schlossen, dass Sie die Zuflihrung der Produkte nicht
behindern, aber auch die Breite B der Eintritts- bzw. Aus-
tritts6ffnung 40, 42 (vgl. Figur 3A) weitgehend minimie-
ren. In einem StandBy- Modus, bei dem keine Produkte
durch die Schrumpfvorrichtung 1 b verarbeitet werden,
kann die Eintritts6ffnung 40 des Schrumpftunnels 2 bzw.
die Austritts6ffnung 42 des Schrumpftunnels 2 komplett
mittels der Verschlusselemente 60, 64 verschlossen
werden, insbesondere wird die (")ffnung 40, 42 komplett
durch ein SchlieRen der seitlichen Verschlusselemente
60 verschlossen.

[0046] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Um-
fallschutzvorrichtungen 30 und zumindest die seitlichen
Verschlusselemente 60 im Einlaufbereich 4 und / oder
im Auslaufbereich 5 gemeinsam und / oder zeitgleich
Uiber die Steuerungseinheit 50b automatisiert eingestellt
werden und somitgemeinsam an die Neu- Positionierung
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der Schachtwande 6 angepasst werden. Die automa-
tisch gesteuerte Einstellung verhindert, dass das Anpas-
sen der Umfallschutzvorrichtungen 30 vom Bediener der
Anlage vergessen werden kann, wodurch die im Stand
der Technik vorbeschriebene Problematik beziiglich der
Licken zu den Leerrdumen 22 entstehen konnte.
[0047] Figur 4 zeigt eine schematische Seitendarstel-
lung einer Schrumpfvorrichtung 1a, 1 b mit Umfallschutz-
vorrichtungen 30-4, 30-5, die jeweils der Eintritts6ffnung
40 bzw. der Austrittséffnung 42 des Schrumpftunnels 2
zugeordnet sind. Insbesondere ist eine der duReren die
mindestens eine Produktionsreihe 24 (vgl. Figuren 1 bis
3) begrenzende Schachtwand 6, 6¢ dargestellt, der die
Umfallschutzvorrichtungen 30-4, 30-5 so zugeordnet
sind, dass sie biindig an die in Richtung Produktionsreihe
24 weisende Ausstromflache 70 der Schachtwand 6, 6¢
anschlieRen und in einer Flucht zu der Ausstromflache
70 der Schachtwand 6, 6¢c angeordnet sind.

[0048] Die Umfallschutzvorrichtungen 30-4, 30-5 sind
auf dem Endlosférdermittel 7 so angeordnet, dass sie
die Bewegung des Endlosférdermittels 7 in Transport-
richtung TR nichtbehindern. Beispielsweise sind die Um-
fallschutzvorrichtungen 30 geringfligig beabstanded
oberhalb des Endlosférdermittels 7 angeordnet, wobei
bereits ein Abstand von ca. 1 mm zur Transportstrecke
ausreichend ist.

[0049] Die Hohe H der Umfallschutzvorrichtungen
30-4, 30-5 muss ausreichen, dass umgefallene Flaschen
12* nicht Uber die Umfallschutzvorrichtungen 30-4, 30-5
hinaus in den Leerraum 22 (nicht dargestellt, vgl. Figu-
ren 1 und 2) hinter der jeweiligen Schachtwand 6 befor-
dert werden. Vorzugsweise entspricht die Héhe H der
Umfallschutzvorrichtungen 30-4, 30-5 mindestens ein-
mal der Breite B der Flaschen 12, wobei die Breite B der
Flaschen 12 wiederum der Hohe B* der umgefallenen
Flaschen 12* entspricht.

[0050] GemaR einer nicht dargestellten Ausfihrungs-
form der Erfindung entspricht die Héhe H der Umfall-
schutzvorrichtungen 30-4, 30-5 in etwa der Héhe der
Schachtwande 6. Dadurch wird der Leerraum hinter der,
dem Umfallschutz 30-4, 30-5 zugeordneten Schacht-
wand 6, 6¢ vorteilhaft thermisch isoliert, wodurch der En-
ergieverbrauch der Schrumpfvorrichtung vorteilhaft re-
duziert werden kann.

[0051] Den Schachtwanden 6 ist jeweils mindestens
ein Antriebsmittel 72 zur Einstellung der Position der
Schachtwéande 6 zur Begrenzung der Produktionsreihen
24 (vgl. Figuren 1 bis 3) zugeordnet. Vorzugsweise ist
den Schachtwanden 6 jeweils ein erstes Antriebsmittel
72-4 im Anfangsbereich der Schachtwande 6 und ein
zweites Antriebsmittel 72-5 im Endbereich der Schacht-
wande 6 zugeordnet. Die beiden Antriebe 72-4, 72-5 wer-
den Uber die Steuerungseinheit 50 vorzugsweise zeit-
gleich angesteuert, so dass die Schachtwande 6 jeweils
Uber ihre gesamte Lange parallel zur Transportrichtung
TR verschoben werden.

[0052] Figuren 5 zeigt eine Ausfihrungsform einer
Schrumpfvorrichtung 1 c, bei der die Einstellung der Po-
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sitionierung der Schachtwande 6 und Umfallschutzvor-
richtungen 30-4, 30-5 mittels gemeinsam genutzter An-
triebe 72, 88 bewerkstelligt wird. Dem Anfangsbereich
der Schachtwénde 6 und den ersten Umfallschutzvor-
richtungen 30-4 ist jeweils ein so genanntes erstes Ver-
stellportal 80-4 zugeordnet und dem Endbereich der
[0053] Schachtwande 6 und den zweiten Umfall-
schutzvorrichtungen 30-5 ist jeweils ein so genanntes
zweites Verstellportal 80-5 zugeordnet. Die Verstellpor-
tale 80-4, 80-5 sind detailliert in Figur 5B dargestellt. Sie
umfassen jeweils mindestens zwei Flhrungsschienen
82 mit jeweils mindestens zwei Einstellvorrichtungen 84.
Die Fuhrungsschienen 82 sind vorzugsweise einander
gegenuberliegend, parallel zu einer Verstellstrecke 86
einer Verstellvorrichtung 87 angeordnet. Die erste Fih-
rungsschiene 82-6 umfasst drei erste Einstellvorrichtun-
gen 84-6, an denen jeweils Befestigungsmittel 85 zur An-
ordnung jeweils einer Schachtwand 6 vorgesehen sind.
Die zweite Flihrungsschiene 82-30 umfasst zwei zweite
Einstellvorrichtungen 84-30, an denen jeweils erste oder
zweite Umfallschutzvorrichtungen (nicht dargestellt) an-
geordnet sind.

[0054] Die Verstellvorrichtung 87 ist entlang der Ver-
stellstrecke 86 variabel positionierbar und kann durch
Verschieben entlang der Verstellstrecke 86 mittels eines
Antriebs 88 selektiv jeweils mindestens einer Einstellvor-
richtung 84-6 oder 84-30 zugeordnet und mit dieser in
Wirkverbindung gebracht werden. Nachdem iber ein
durch einen Antrieb 72 angetriebenes Verstellmittel zwi-
schen der Verstellvorrichtung 87 und der jeweiligen Ein-
stellvorrichtung 84-6 oder 84-30 eine Wirkverbindung
hergestellt worden ist, kann die Verstellvorrichtung 87
erneut durch den Antrieb 88 entlang der Verstellstrecke
86 verschoben werden. Dabei nimmt die Verstellvorrich-
tung 87 die Einstellvorrichtung 84-6 oder 84-30 und das
an der jeweiligen Einstellvorrichtung 84-6, 84-30 ange-
ordnete Bauteil mit, d.h. die jeweilige Schachtwand 6
oder Umfallschutzvorrichtung 30, wodurch dieses neu
positioniert wird. Nachdem das Bauteil die neue Soll- Po-
sition erreicht hat, wird die Wirkverbindung zwischen Ver-
stellvorrichtung 87 und Einstellvorrichtung 84-6 oder
84-30 geldst. Dadurch wird die Einstellvorrichtung 84-6
oder 84-30 und somit die Positionierung des zugeordne-
ten Bauteils an der neuen Position lber eine form-, reib-
und / oder kraftschlissige Verbindung ortsfest arretiert.
Die Verstellvorrichtung 87 kann nunmehr erneut frei ent-
lang der Verstellstrecke 86 verfahren und einer weiteren
Einstellvorrichtung 84-6 oder 84-30 mit Schachtwand
oder Umfallschutzvorrichtung zugeordnet werden und
dessen Position neu einstellen.

[0055] Uberdie Steuerungseinheit 50c werden die bei-
den Verstellportale 80-4 und 80-5 so kontrolliert, dass
jeweils die Einstellvorrichtungen 84-6 einer Schacht-
wand 6 beider Verstellportale 80-4, 80-5 gleichzeitig an-
getrieben werden. Vorzugsweisen werden die beiden
Verstellportale 80-4, 80-5 zusatzlich so kontrolliert, dass
jeweils die Einstellvorrichtung 84-30 einer ersten Umfall-
schutzvorrichtung 30-4a und die Einstellvorrichtung
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84-30 einer zugeordneten zweiten Umfallschutzvorrich-
tung 30-5a (vgl. beispielsweise Figur 3F) gleichzeitig an-
getrieben werden.

[0056] Die beiden Verstellportale 80-4, 80-5 sind vor-
zugsweise jeweils oberhalb des Einlaufbereichs 4 und
oberhalb des Auslaufbereichs 5 aullerhalb des
Schrumpftunnels 2 der Schrumpfvorrichtung 1c ange-
ordnet. Die in ihrer Position zueinander einstellbaren
Schachtwénde 6 sind dabei jeweils an einer Einstellvor-
richtung 84-6 jedes Verstellportals 80-4, 80-5 angeord-
net. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Schacht-
wande 6 beispielsweise Uber ein anmontiertes Flach-
stahlelement oder ein anderes geeignetes Befestigungs-
element 89 Uiber den Innenraum 9 des Schrumpftunnels
2 hinaus verlangert sind. Diese Verlangerung dient als
Befestigungsbereich an den Einstellvorrichtungen 84-6
der Verstellportale 80-4, 80-5, die insbesondere zusatz-
lich geeignete Befestigungsmittel 85 umfassen kénnen.
Aufgrund der Anordnung aulRerhalb des Schrumpftun-
nels 2 sind die Verstellportale 80-4, 80-5 und deren Bau-
teile nicht den extremen Temperaturschwankungen aus-
gesetzt, die im Innenraum 9 (vgl. Figuren 1) des
Schrumpftunnels 2 vorherrschen.

[0057] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdnnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0058]

1 Schrumpfvorrichtung
2 Schrumpftunnel

3 AuRengehause

4 Einlaufbereich

5 Auslaufbereich

6 Schachtwand
7 Endlosférdermittel

8 Transportband

9 Innenraum

10 Gebinde

12 Flasche

12*  umgefallene Flasche
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Schrumpffolie
Lucke
Leerraum
Produktionsreihe
Umfallschutzvorrichtung
erster Schenkel
zweiter Schenkel
dritter Schenkel
Antrieb
Eintritts6ffnung
Austrittséffnung
Steuerungseinheit
seitliches Verschlusselement
Schiebetur
Vertikelseite
vertikalbewegliches Verschlusselement
Ausstromflache
Antriebsmittel
Verstellportal
Fihrungsschiene
Einstellvorrichtung
Befestigungsmittel
Verstellstrecke
Verstellvorrichtung
Antrieb
Befestigungselement
Arbeitsmodus
Breite
Hohe

Transportbreite
Transportrichtung
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1. Schrumpfvorrichtung (1) zum Schrumpfen von Ver-
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packungsmittel (14) um einen Artikel (12) oder eine
Zusammenstellung von Artikeln (12), wobei die
Schrumpfvorrichtung (1) ein Transportmittel (7,8),
einen Einlaufbereich (4), einen Schrumpftunnel (2)
umfassend ein AuRengehause (3), mindestens eine
Produktionsreihe (24) fir die Artikel (12) oder Arti-
kelzusammenstellungen (10), eine Eintritts6ffnung
(40) sowie eine Austrittséffnung (42), und einen an
den Schrumpftunnel (1) anschlieRenden Auslaufbe-
reich (5) umfasst, wobei die mit Verpackungsmittel
(14) umhdliten Artikel (12) in einer Transportrichtung
(TR) stehend durch die Schrumpfvorrichtung (1)
transportiert werden, und wobei der Schrumpftunnel
(2) mindestens zwei beidseitig entlang der mindes-
tens einen Produktionsreihe (24) parallelverschieb-
lich zur Transportrichtung angeordnete Schacht-
wande (6) umfasst, wobei jede Schachtwand (6) je-
weils mindestens eine der Produktionsreihe (24) der
Schrumpfvorrichtung (1) zugewandte Ausstromfla-
che (70) mit einer Mehrzahl von Schrumpfmittelaus-
tritts6ffnungen aufweist, wobei den Schachtwénden
jeweils ein Schrumpfmittelerzeuger (72) zugeordnet
ist, Uber den jeweils Schrumpfmittel in den Innen-
raum der jeweiligen Schachtwand (6) und uber die
Ausstromflache (70) auf die mit dem Verpackungs-
mittel (14) umhdllten Artikel (12) oder Artikelzusam-
menstellungen (10) der mindestens einen Produkti-
onsreihe (24) im Innenraum (9) des Schrumpftun-
nels (2) leitbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest teilweise innerhalb des Schrumpftunnels
(2), benachbart zu bzw. angrenzend an den Einlauf-
bereich (4) einander gegenilberliegend zwei erste
Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-4) auf dem oder
oberhalb des Transportmittels (7,8) angeordnet sind
und wobei die Schrumpfvorrichtung (1) eine Steue-
rungseinheit (50) umfasst, durch die die Umfall-
schutzvorrichtungen (30, 30-4) bei Verstellung der
Position der Schachtwande (6) automatisch einstell-
bar sind, so dass die Umfallschutzvorrichtungen (30,
30-4) in einem Betriebsmodus, bei dem die mit dem
Verpackungsmittel (14) umhillten Artikel (12) oder
Artikelzusammenstellungen  (10) durch den
Schrumpftunnel (2) transportiert und mit Schrumpf-
medium beaufschlagt werden, biindig angrenzend
an die jeweils auersten, die mindestens eine Pro-
duktionsreihe (24) begrenzenden Ausstromflachen
(70) der mindestens zwei Schachtwande (6) ange-
ordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei zu-
mindest teilweise innerhalb des Schrumpftunnels
(2), benachbart zu bzw. angrenzend an den Auslauf-
bereich (5) einander gegeniiberliegend zwei zweite
Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-5) auf dem oder
oberhalb des Transportmittels (7,8) angeordnet sind
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und wobei die Schrumpfvorrichtung (1) eine Steue-
rungseinheit (50) umfasst, durch die die Umfall-
schutzvorrichtungen (30, 30-5) bei Verstellung der
Position der Schachtwéande (6) automatisch gemein-
sam und / oder zeitgleich mit den zwei ersten Um-
fallschutzvorrichtungen (30-4) einstellbar sind, so
dass die zwei zweiten Umfallschutzvorrichtungen
(30, 30-5) in einem Betriebsmodus, bei dem die mit
dem Verpackungsmittel (14) umhiillten Artikel (12)
oder Artikelzusammenstellungen (10) durch den
Schrumpftunnel (2) transportiert und mit Schrumpf-
medium beaufschlagt werden, blindig angrenzend
an die jeweils auBersten, die mindestens eine Pro-
duktionsreihe (24) begrenzenden Ausstromflachen
(70) der mindestens zwei Schachtwande (6) ange-
ordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-4,
30-5) jeweils eine Verbindungséffnung (20) zu ei-
nem Leerraum (22) zwischen einer dulRersten, die
mindestens eine Produktionsreihe (24) begrenzen-
den Schachtwand (6) und einer duReren, im aktuel-
len Verarbeitungsbetrieb funktionslosen Schacht-
wand (6) oder zwischen der dulersten, die mindes-
tens eine Produktionsreihe (24) begrenzenden
Schachtwand (6) und dem AuRengehéuse (3) des
Schrumpftunnels (2) in einem Bereich des
Schrumpftunnels (2) zwischen Eintritts6ffnung (42)
und Schachtwand (6) oder in einem Bereich des
Schrumpftunnels (2) zwischen Schachtwand (6) und
Austritts6ffnung zumindest teilweise abdecken.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Umfallschutzvorrich-
tungen (30) als gewinkeltes Gelanderelement aus-
gebildet und verschieblich auf dem bzw. oberhalb
des Transportmittels (7,8) angeordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei den Umfallschutzvorrich-
tungen (30) jeweils ein eigenes Antriebsmittel (35)
zugeordnet ist, das Uber die Steuerungseinheit (50)
ansteuerbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Umfallschutzvorrich-
tungen (30) als L- formiges Gelénderelement aus-
gebildet sind, wobei ein erster Schenkel (32) des L
durch ein auf einer durch das Transportmittel (7,8)
ausgebildeten Transportebene und weitgehend or-
thogonal zur Transportrichtung (TR) angeordnetes
erstes Element gebildet wird, und wobei ein zweiter
Schenkel (33) des L durch ein auf einer durch das
Transportmittel (7,8) gebildeten Transportebene
und weitgehend parallel zur Transportrichtung (TR)
angeordnetes zweites Element gebildet wird, wobei
das Antriebsmittel (35) dem freien Ende des ersten
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22
Schenkels (32) zugeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 6, wobei die
beiden Schenkel (22, 23) einen Winkel (o) von ca.
90° einschliel3en.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem Anspriiche 1
bis 5, wobei die Umfallschutzvorrichtungen (30) als
asymmetrisch U-férmiges Geldnderelement ausge-
bildet sind, wobei ein erster Schenkel (32) des U
durch ein auf einer durch das Transportmittel (7,8)
gebildeten Transportebene und weitgehend ortho-
gonal zur Transportrichtung (TR) angeordnetes
Schenkelelement gebildet wird, wobei ein zweiter
Schenkel (33) des U durch ein auf einer durch das
Transportmittel (7,8) gebildeten Transportebene
und weitgehend parallel zur Transportrichtung (TR)
angeordnetes Schenkelelement gebildet wird und
wobei ein dritter Schenkel (34) des U, der kiirzer als
der erste Schenkel (32) ausgebildet ist, durch ein
auf einer durch das Transportmittel (7,8) gebildeten
Transportebene und weitgehend orthogonal zur
Transportrichtung (TR) angeordnetes Schenkelele-
ment gebildet wird, wobei das Antriebsmittel (35)
dem freien Ende des ersten Schenkels (32) zuge-
ordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei
der erste und der zweite Schenkel (32, 33) sowie der
zweite und der dritte Schenkel (33, 34) jeweils einen
Winkel (o)) von ca. 90° einschlieRen.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei dem Einlaufbereich (4)
und / oder dem Auslaufbereich (5) Verschlussele-
mente (60, 64) zum VerschlieRen des Bereichs der
Eintritts6ffnung (40) und / oder Austrittséffnung (42)
des Schrumpftunnels (2), insbesondere zwei seitlich
wirkende Verschlusselemente (60) und / oder min-
destens ein vertikalbewegliches Verschlusselement
(64), insbesondere wobei dem Einlaufbereich (4)
und dem Auslaufbereich (5) jeweils zwei seitlich wir-
kende Verschlusselemente (60) und mindestens ein
vertikalbewegliches Verschlusselement (64) zuge-
ordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 10, wobei
die Verschlusselemente (60, 64) durch die Steue-
rungseinheit (50) kontrolliert 6ffnenbar oder ver-
schlieBbar sind und / oder wobei die Positionierung
der Verschlusselemente (60, 64) durch die Steue-
rungseinheit (50) mit der Positionierung der Umfall-
schutzvorrichtungen (30, 30-4, 30-5) und / oder der
Schachtwéande (6) koordinierbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
10 oder 11, wobei die Umfallschutzvorrichtungen
(30, 30-4, 30-5) mechanisch mit den seitlichen Ver-
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schlusselementen (60) gekoppelt und gemeinsam
ansteuerbar sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem Anspriiche 4
bis 12, wobei die H6he (H) der Umfallschutzvorrich-
tungen (30, 30-4, 30-5) mindestens 2/3 der Breite
(B) eines Artikels (12) der Artikelzusammenstellung
(10) entspricht, insbesondere wobei die Héhe (H)
der Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-4, 30-5) min-
destens 5 cm entspricht oder wobei die Hohe (H) der
Umfallschutzvorrichtungen (30, 30-4, 30-5) in etwa
der Hohe der Schachtwande (6) entspricht.

Verfahren zur Anpassung eines Schrumpftunnels
(2) einer Schrumpfvorrichtung (1) im Rahmen eines
Produktwechsels, wobei

« eine automatische Einstellung der Position von
"n" Schachtwanden (6) parallel zu einer Trans-
portrichtung (TR) innerhalb des Schrumpftun-
nels (2) entsprechend der gewlinschten Anzahl
von Produktionsreihen (24) fur die Artikel (12)
oder Artikelzusammenstellungen (10) erfolgt,

» wobei zwischen einer und "n-1" Produktions-
reihen (24) gebildet werden, und

» wobei zumindest dem Anfangsbereich der
zwei dullersten, die mindestens eine Produkti-
onsreihe begrenzenden Schachtwande (6) au-
tomatisch gesteuert jeweils Umfallschutzvor-
richtungen (30-4) weitgehend biindig abschlie-
Rend zugeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 14, wobei eine automati-
sche Einstellung der GroRe von horizontal und / oder
vertikal wirkenden Verschlusselementen im Bereich
der Eintritts6ffnung (40) und / oder Austrittséffnung
(42) des Schrumpftunnels (2) entsprechend der ge-
wiinschten Anzahl von Produktionsreihen (24) fir
die die Artikel (12) oder Artikelzusammenstellungen
(10) und entsprechend der Hohe der Artikel (12) oder
Artikelzusammenstellung (10) erfolgt.
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