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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHRUMPFEN EINER UM EINEN, INSBESONDERE
PALETTIERTEN, GUTSTAPEL GELEGTEN HEISSSCHRUMPFFOLIE
(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum

Schrumpfen einer um einen, insbesondere palettierten,
Gutstapel (2) gelegten Heilschrumpffolie (4) mit zumin-
dest einer Heizeinrichtung (5). Um ein Verfahren anzu-
geben, bei dem eine Halbmondbildung vermieden wer-
den kann, so dass der Gutstapel durch die Heil3-
schrumpffolie gut geschiitzt ist, soll zunachst die Heil3-
schrumpffolie (4) im Bereich eines ersten Seitenflachen-
teilbereichs der vier Seitenflachenteilbereiche des Gut-
stapels (2) geschrumpft werden, wobei die Schrumpf-
richtung (12) von unten nach oben ist, anschlielend der

Uber die Oberkante des Gutstapels (2) oberseitig hinaus-
ragende Heillschrumpffolienteilbereich (4a) der Heil3-
schrumpffolie (4) und in einem weiteren Schritt wird ent-
weder im Bereich des dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich gegeniiberliegenden Seitenflachenteilbereichs des
Gutstapels (2) von oben nach unten geschrumpft oder
aber von oben nach unten vorgewarmtund anschlieflend
in umgekehrter Richtung von unten nach oben ge-
schrumpft. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Schrumpfen einer um einen, insbesondere palet-
tierten, Gutstapel gelegten Heilschrumpffolie.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schrumpfen einer um einen, insbesondere palettierten,
Gutstapel, der eine Bodenflache, eine Deckelflache und
eine umlaufende Seitenflache, die aus vier Seitenfla-
chenteilbereichen besteht, aufweist, gelegten
HeilRschrumpffolie mit zumindest einer Heizeinrichtung
zum Schrumpfen der HeilRschrumpffolie durch Erhitzen,
wobei die HeiBschrumpffolie die Seitenflache des Gut-
stapels zumindest in ihrem oberen Bereich, vorzugswei-
se die gesamte Hohe der Seitenflache, abdeckt und die
HeilRschrumpffolie zumindest mit einem HeilRschrumpf-
folienteilbereich iber die Oberkante des Gutstapels zur
Oberschrumpfbildung oberseitig hinausragt. Damit bildet
der HeilRschrumpffolienteilbereich einen umlaufenden
Uberstand. Selbstverstandlich kann die HeiRschrumpf-
folie auch zumindest mit einem Heilschrumpffolienteil-
bereich Uber die Unterkante des Gutstapels oder lber
die Unterkante einer Palette, auf die der Gutstapel ab-
gestelltist, zur Unterschrumpfbildung unterseitig hinaus-
ragen.

[0002] Ein Gutstapel weist tiblicherweise eine quader-
férmige Ausgestaltung auf. Eine Palette hat Ublicherwei-
se eine rechteckige Kontur bestehend aus zwei gegen-
Uberliegenden Langsseiten und zwei gegeniiberliegen-
den Kurzseiten. Ublicherweise wird um einen Gutstapel
eine Heillschrumpffolie in Form eines Heilkschrumpffo-
lienmantels gelegt, wobei der HeilRschrumpffolienmantel
mit einem umlaufenden HeilRschrumpffolienteilbereich
Uber die Oberkante des Gutstapels zur Oberschrumpf-
bildung oberseitig hinausragt. Ferner befindet sich eine
Deckblattfolie auf der Deckelflache des Gutstapels. Der
HeiBschrumpffolienteilbereich wird zunachst umgefaltet,
so dass er im Wesentlichen plan auf der Deckelfolie auf-
liegt. Dies kann in einer separaten Maschine erfolgen.
Zusatzlich kann der HeiRschrumpffolienteilbereich bei-
spielsweise im Bereich zumindest einer Ecke durch ein
Punktschweifl3en fixiert worden sein, so dass der noch
ungeschrumpfte HeiRschrumpffolienmantel beim Trans-
port des Gutstapels nicht nach unten rutscht. Ein solches
lokales Verschweilen im Bereich der Oberseite zur Si-
cherung gegen ein Herunterrutschen kann auch durch
einen horizontal ausgerichteten und vertikal verfahrba-
ren Schweil3balken erfolgen. AnschlieRend werden die
vier Seitenflachenteilbereiche der HeilRschrumpffolien-
mantel geschrumpft, in dem der Gutstapel durch zwei
vertikal ausgerichtete Heizeinrichtungen hindurch be-
wegt wird.

[0003] Nachteilig hierbei ist, dass sich beim Schrump-
fen und anschlieRenden Abkihlen der Heilschrumpffo-
lienmantel nicht nur in Langsrichtung, sondern auch in
Querrichtung zusammenzieht. Dabei kommt es insbe-
sondere im Bereich der langen Seiten eines Gutstapels
zu einer Halbmondbildung, da sich hier der
HeilRschrumpffolienmantel aufgrund des Querschrump-
fens nach oben zieht.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenannten
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Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren anzugeben,
bei dem eine Halbmondbildung vermieden werden kann,
so dass der Gutstapel durch die HeiRschrumpffolie gut
geschitzt und - sofern er auf einer Palette angeordnet
ist - optimal auf der Palette gesichert ist.

[0005] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass zu-
nachst die HeilRschrumpffolie im Bereich eines ersten
Seitenflachenteilbereichs der vier Seitenflachenteilbe-
reiche des Gutstapels geschrumpft wird, wobei die
Schrumpfrichtung von unten nach obenist, anschlieRend
unter Anderung der Schrumpfrichtung um in etwa 90°
der Uber die Oberkante des Gutstapels oberseitig hin-
ausragende HeiRschrumpffolienteilbereich der
HeiBschrumpffolie beginnend von der Oberkante des
ersten Seitenflachenteilbereichs entlang der Deckelfla-
che bis zur Oberkante des dem ersten Seitenflachenteil-
bereich gegeniiberliegenden Seitenflachenteilbereichs
geschrumpft wird und in einem weiteren Schritt

unter Anderung der Schrumpfrichtung um
weitere in etwa 90° die HeilRschrumpffolie
im Bereich des dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels von oben
nach unten geschrumpft wird

unter Anderung der Schrumpfrichtung um
weitere in etwa 90° die HeilRschrumpffolie
im Bereich des dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels von oben
nach unten vorgewarmt wird und anschlie-
Rend in umgekehrter Richtung von unten
nach oben geschrumpft wird.

entweder

oder aber

[0006] Dabei ist mit Anderung der Schrumpfrichtung
um in etwa 90° jeweils eine Anderung von 70° bis 110°
gemeint. Wenn die erste Anderung gréRer 90° ist, ist die
zweite Anderung bevorzugt so gewahlt, dass insgesamt
eine Anderung von ca. 180° durch diese beiden Ande-
rungen erfolgt.

[0007] Damit sind die Schrumpfrichtung beim
Schrumpfen eines ersten der vier Seitenflachenteilberei-
che und die Schrumpfrichtung beim Schrumpfen des
dem ersten Seitenflachenteilbereich gegeniberliegen-
den Seitenflachenteilbereichs entgegengesetzt, sofern
in dem weiteren Schritt der dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniiberliegende Seitenflachenteilbereich
des Gutstapels von oben nach unten geschrumpft wird.
[0008] Sofern in dem weiteren Schritt der dem ersten
Seitenflachenteilbereich gegentliberliegende Seitenfla-
chenteilbereich des Gutstapels von unten nach oben ge-
schrumpft wird, sind die Schrumpfrichtung beim
Schrumpfen des ersten Seitenflachenteilbereichs und
des dem ersten Seitenflachenteilbereich gegentiberlie-
genden Seitenflachenteilbereichs identisch.

[0009] Indem weiteren Schritt wird entweder direkt un-
ter Anderung der Schrumpfrichtung um weitere 90° die
HeilRschrumpffolie im Bereich des dem ersten Seitenfla-
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chenteilbereich gegeniiberliegenden Seitenflachenteil-
bereichs des Gutstapels von oben nach unten ge-
schrumpft. Alternativ wird zunachst unter Anderung der
Schrumpfrichtung um weitere 90° die HeilRschrumpffolie
im Bereich des dem ersten Seitenflachenteilbereich ge-
genuberliegenden Seitenflachenteilbereichs des Gutsta-
pels von oben nach unten vorgewarmt und anschlieRend
in umgekehrter Richtung von unten nach oben ge-
schrumpft.

[0010] Zur Hitzebeaufschlagung kann beispielsweise
eine Heizeinrichtung eingesetzt werden, die langlich aus-
gebildet und horizontal und parallel zum ersten der vier
Seitenflachenteilbereiche ausgerichtet ist und sich die
langliche Erstreckung der Heizeinrichtung zumindest in
etwa Uber die Breite des Gutstapels ausdehnt. Die Hei-
zeinrichtung ist vorzugsweise héhenverstellbar angeord-
netund vorzugsweise um eine parallel zu ihrer Ianglichen
Erstreckung ausgerichtete Achse verschwenkbar gela-
gert. Beim Schrumpfen ist die Heizeinrichtung so ausge-
richtet, dass die HeiRluft, vorzugsweise unmittelbar, auf
den zu schrumpfenden Seitenflachenteilbereich oder
den zu schrumpfenden Heillschrumpffolienteilbereich
gerichtet ist. Sofern in dem vollstadndigen Schrumpfpro-
zess nur eine Heizeinrichtung eingesetzt wird, muss
beim Schrumpfen die Ausblasrichtung der Heil3luft ver-
andert werden.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren erméglicht,
dass die HeilRschrumpffolie auch in den beiden gegen-
Uberliegenden Seitenflachenteilbereichen, die orthogo-
nal zum ersten der vier Seitenflachenteilbereiche und
zum gegenuberliegenden Seitenflachenteilbereich aus-
gerichtet sind, gespannt wird, ohne dass sie sich in die-
sen beiden nicht geschrumpften Seitenflachenteilberei-
chen zumindest in dem mittleren Bereich der Unterkante
des Gutstapels oder einer eventuellen Palette hochzieht.
Daher kommt es nicht zu der unerwiinschten Halbmond-
bildung. Auch entstehen durch das Spannen keine Fal-
ten, so dass diese beiden gegenlberliegenden Seiten-
flachenteilbereiche optimal beispielsweise flir Werbe-
zwecke oder fir andere Aufdrucke verwendet werden
kénnen. Bei den beiden gegenilberliegenden unge-
schrumpften Seitenflachenteilbereichen handelt es sich
vorzugsweise um die Langsseiten bei einem rechtecki-
gen Gutstapel. Da nicht mehr wie im Stand der Technik
alle Seitenflachenteilbereiche vollstdndig geschrumpft
werden, kann zudem Energie gespart werden.

[0012] Bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren wer-
den der erste und der dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich gegeniiberliegende Seitenflachenteilbereich voll-
sténdig geschrumpft. Auch wird der lber die Oberkante
des Gutstapels oberseitig hinausragende umlaufende
HeilRschrumpffolienteilbereich der Heillschrumpffolie
vollstdndig geschrumpft. Somit werden erfindungsge-
maR die beiden gegeniberliegenden Seitenflachenteil-
bereiche gar nicht oder allenfalls in ihren Randbereichen,
die an den geschrumpften ersten Seitenflachenteilbe-
reich oder an den geschrumpften gegeniiberliegenden
Seitenflachenteilbereich oder an die Deckelflache an-
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grenzen, erhitzt und gegebenenfalls etwas geschrumpft.
[0013] Es bietet sich an, wenn eine Heillschrumpffolie
verwendet wird, die im um den Gutstapel gelegten Zu-
stand einen maximalen Schrumpfkoeffizienten parallel
zur Umfangsrichtung des Gutstapels, vorzugsweise von
gréRer 70 %, aufweist, wahrend der Schrumpfkoeffizient
parallel zur Hohe des Gutstapels gesehen mdglichst
klein, vorzugsweise kleiner 10%, ist. Der Schrumpfkoef-
fizient gibt die prozentuale Verkirzung der
Heilschrumpffolie in Folge der Schrumpfung an.
[0014] Der Gutstapel kann wahrend des Schrumpfens
ortsfest sein und zumindest eine, vorzugsweise héhen-
verstellbare, Heizeinrichtung kann entlang des Gutsta-
pels gefihrtwerden. Hierzu kann beispielsweise angren-
zend zum Gutstapel ein rahmenartig ausgebildetes Por-
tal vorgesehen sein, an dem die betreffende Heizeinrich-
tung beispielsweise mittels eines Schlittens geftihrt wird.
[0015] Alternativkann der Gutstapel beim Schrumpfen
mittels einer, vorzugsweise in seiner Férdergeschwin-
digkeit regelbaren, Férdereinrichtung in eine Férderrich-
tung bewegt werden, wobei der erste der vier Seitenfla-
chenteilbereiche des Gutstapels in Férderrichtung weist,
und zumindest eine Heizeinrichtung kann um eine par-
allel zu ihrer Ianglichen Erstreckung ausgerichtete Achse
verschwenkbar, jedoch in Relation zur Férderrichtung
ortsfest, angeordnet sein. Eine solche Ausgestaltung er-
laubt ein Schrumpfen im Durchlaufverfahren.

[0016] Bei der relativen Verlagerung zwischen dem
Gutstapel und zumindest einer, vorzugsweise héhenver-
stellbaren, Heizeinrichtung beim Schrumpfen kann zu-
satzlich noch ein schmaler Randbereich der
HeiRschrumpffolie an wenigstens einer der beiden par-
allel zur Schrumpfrichtung wahrend der Schrumpfung
der Deckelflache ausgerichteten Seitenflachenteilberei-
che, der an die Kante mit dem ersten Seitenflachenteil-
bereich des Gutstapels (vertikal ausgerichtete Seiten-
kante zum ersten Seitenflachenteilbereich) und/oder an
die Kante mit der Oberseite des Gutstapels (horizontal
ausgerichtete Oberkante des Seitenflachenteilbereichs)
und/oder an die Kante mit der dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniberliegenden Seitenflachenteilbe-
reich des Gutstapels (vertikal ausgerichtete Seitenkante
mit dem gegeniberliegenden Seitenflachenteilbereich)
angrenzt, geschrumpft werden. Wird ein parallel zur
Schrumpfrichtung wahrend der Schrumpfung der De-
ckelflache ausgerichteter Seitenflachenteilbereich inden
drei Randbereichen (Kante mit dem ersten Seitenfla-
chenteilbereich des Gutstapels sowie Kante mit der
Oberseite des Gutstapels sowie Kante mit dem dem ers-
ten Seitenflachenteilbereich gegenuberliegenden Sei-
tenflachenteilbereich des Gutstapels) geschrumpft, er-
gibt der geschrumpfte Bereich des parallel zur Schrumpf-
richtung wahrend der Schrumpfung der Deckelflache
ausgerichteten Seitenflachenteilbereichs ein auf dem
Kopf stehendes "U". Hierdurch wird die Ladungssicher-
heit erhdht. Die verbleibende Flache dieses Seitenfla-
chenteilbereichs ist nach wie vor ungeschrumpft.
[0017] Die Heillschrumpffolie kann als HeilRschrumpf-
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folienmantel ausgebildet sein. Ein HeiRschrumpffolien-
mantel hat keinen Deckel und auch keinen Boden. Der
HeilRschrumpffolienmantel kann unterseitig gegeniiber
der Unterseite des, insbesondere palettierten, Gutsta-
pels Uiberstehen. In einem solchen Fall bietet es sich an,
wenn der, insbesondere palettierte, Gutstapel beim
Schrumpfen angehoben wird, so dass der nach unten
Uberstehende Rand des HeilRschrumpffolienmantels un-
ter Bildung eines Unterschrumpfs geschrumpft werden
kann.

[0018] Auf der Oberseite des Gutstapels kann eine,
vorzugsweise Uber zumindest eine Seitenkante der De-
ckelflache des Gutstapels iberstehende, Deckblattfolie
angeordnet sein, die mit dem Uber die Oberkante des
Gutstapels hinausragenden HeilRschrumpffolienteilbe-
reich der als HeiRschrumpffolienmantel ausgebildeten
HeilRschrumpffolie verschweil3t wird. Sofern der tber die
Oberkante des Gutstapels hinausragende
HeilBschrumpffolienteilbereich auf ganzer Lange, d. h.
umlaufend, mit der Deckblattfolie verschweifl}t ist, ist der
Gutstapel von oben wasserdicht. Bei Umlegen des
HeilRschrumpffolienteilbereichs des HeilRschrumpffoli-
enmantels, was auch in einer vorgeschalteten Vorrich-
tung erfolgen kann, wird - sofern die Deckblattfolie einen
seitlich Uberstehenden Randbereich aufweist - auf die
Oberseite des Gutstapels umgefaltet.

[0019] Gleichzeitig mit oder nach dem Schrumpfen
des uber die Oberkante des Gutstapels oberseitig hin-
ausragenden HeilBschrumpffolienteilbereichs  der
HeilRschrumpffolie und dem Verschweillen der Deck-
blattfolie mit dem Heilschrumpffolienteilbereich des
HeilRschrumpffolienmantels kann auch die Deckblattfolie
zumindest teilweise in dem Bereich, der nicht in Kontakt
mit dem in Folge des Schrumpfens umgelegten
HeilBschrumpffolienteilbereichs ist, geschrumpft werden.
[0020] Die HeiBschrumpffolie kann alternativ auch als
Uber den Gutstapel ibergezogene HeilRschrumpffolien-
haube ausgebildet sein. Die Heilschrumpffolienhaube
kann unterseitig gegeniiber der Unterseite des, insbe-
sondere palettierten, Gutstapels lberstehen. In einem
solchen Fall bietet es sich an, wenn der, insbesondere
palettierte, Gutstapel beim Schrumpfen angehoben wird,
damit der nach unten Uberstehende Rand der
HeilBschrumpffolienhaube unter Bildung eines Unter-
schrumpfs geschrumpft werden kann.

[0021] Der Gutstapel kann zumindest wahrend des
Schrumpfens des ersten der vier Seitenflachenteilberei-
che durch eine oberhalb des Gutstapels im Abstand zur
Deckelflache angeordnete und parallel zu dieser ausge-
richtete flachige Warmeleit- und/oder Warmereflexi-
onseinrichtung oberseitig zumindest teilweise, vorzugs-
weise vollstdndig, abgedeckt sein. Die Wa&rmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung kann beispiels-
weise als Warmestaublech ausgebildet sein. Sofern eine
gute Reflexion erwiinscht ist, kann beispielsweise eine
als Spiegelblech ausgebildete Warmeleit- und/oder War-
mereflexionseinrichtung vorgesehen sein. Die beim
Schrumpfen des ersten der vier Seitenflachenteilberei-
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che aufsteigende HeiRluft wird in den Zwischenraum zwi-
schen der Deckelflache des Gutstapels und der Warme-
leit- und/oder Warmereflexionseinrichtung geleitet,
durchstromt den Zwischenraum und warmt dabei zumin-
dest den Uber die Oberkante des Gutstapels oberseitig
hinausragenden  HeiRschrumpffolienteilbereich  der
HeilRschrumpffolie vor.

[0022] Der Gutstapel kann zumindest wahrend des
Schrumpfens der Deckelflache durch eine oberhalb des
Gutstapels im Abstand zur Deckelflache angeordnete
und parallel zu dieser ausgerichtete flachige Warmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung oberseitig zumin-
dest teilweise, vorzugsweise vollstandig, abgedeckt
sein. Die Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrich-
tung kann beispielsweise als Warmestaublech ausgebil-
det sein. Sofern eine gute Reflexion erwiinscht ist, kann
beispielsweise eine als Spiegelblech ausgebildete War-
meleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung vorgese-
hen sein. Die beim Schrumpfen der Deckelflache ver-
wendete Heilluft kann in den Zwischenraum zwischen
der Deckelflache des Gutstapels und der Warmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung strémen und
warmt durch den Aufstau der HeiBluft und/oder durch die
Reflexion der Warme in Richtung des Gutstapels hier
zumindest den Uber die Oberkante des Gutstapels ober-
seitig hinausragenden und noch nicht geschrumpften
HeilRschrumpffolienteilbereich der Heillschrumpffolie
VOor.

[0023] Esistselbstverstandlich auch moéglich, dass die
HeilRschrumpffolie im Bereich des ersten Seitenflachen-
teilbereichs vor dem Schrumpfen, vorzugsweise von
oben nach unten, vorgewarmt wird. Eine solche Fahr-
weise bietet sich insbesondere dann an, wenn der ge-
geniberliegende Seitenflachenteilbereich des Gutsta-
pels, der gerade fertig geschrumpft worden ist, von oben
nach unten vorgewarmt und anschlieRend in umgekehr-
ter Richtung von unten nach oben geschrumpft worden
ist, da dann die HeilRschrumpffolie des nachsten, zur
Schrumpfung anstehenden, Gutstapels im Bereich des
ersten Seitenflachenteilbereichs vor dem Schrumpfen
beispielsweise von oben nach unten vorgewarmtwerden
kann.

[0024] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Schrumpfen einer um einen, insbesondere palet-
tierten, Gutstapel, der eine Bodenflache, eine Deckelfla-
che und eine umlaufende Seitenflache, die aus vier Sei-
tenflachenteilbereichen besteht, aufweist, gelegten
HeiBschrumpffolie mit zumindest einer Heizeinrichtung
zum Schrumpfen der HeilRschrumpffolie durch Erhitzen,
wobei die Heilschrumpffolie die Seitenflache des Gut-
stapels zumindest in ihrem oberen Bereich, vorzugswei-
se die gesamte Hohe der Seitenflache, abdeckt und die
HeilRschrumpffolie zumindest mit einem HeilRschrumpf-
folienteilbereich Gber die Oberkante des Gutstapels zur
Oberschrumpfbildung oberseitig hinausragt, insbeson-
dere zur Durchfilhrung des erfindungsgemafen Verfah-
rens. Damit bildet der HeilRschrumpffolienteilbereich ei-
nen umlaufenden Uberstand. Selbstverstandlich kann
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die Heilkschrumpffolie auch zumindest mit einem
HeilRschrumpffolienteilbereich lGber die Unterkante des
Gutstapels oder liber die Unterkante einer Palette, auf
die der Gutstapel abgestellt ist, zur Unterschrumpfbil-
dung unterseitig hinausragen.

[0025] Ein Gutstapel weist tiblicherweise eine quader-
férmige Ausgestaltung auf. Eine Palette hat Ublicherwei-
se eine rechteckige Kontur bestehend aus zwei gegen-
Uberliegenden Langsseiten und zwei gegeniiberliegen-
den Kurzseiten. Zunachst wird Ublicherweise um einen
Gutstapel eine HeilRschrumpffolie in Form eines
Heilschrumpffolienmantels gelegt, wobei der Heil-
schrumpffolienmantel mit einem umlaufenden Heil3-
schrumpffolienteilbereich tber die Oberkante des Gut-
stapels zur Oberschrumpfbildung oberseitig hinausragt.
Ferner befindet sich eine Deckblattfolie auf der Deckel-
flache des Gutstapels. Der Heildschrumpffolienteilbe-
reich wird zunachst umgefaltet, so dass er im Wesentli-
chen plan auf der Deckelfolie aufliegt. Dies kann in einer
separaten Maschine erfolgen. Zusatzlich kann der Heif3-
schrumpffolienteilbereich beispielsweise im Bereich zu-
mindesteiner Ecke durch ein Punktschweil3en fixiert wor-
den sein, so dass der noch ungeschrumpfte Heil3-
schrumpffolienmantel beim Transport des Gutstapels
nicht nach unten rutscht. Ein solches lokales Verschwei-
Ren im Bereich der Oberseite zur Sicherung gegen ein
Herunterrutschen kann auch durch einen horizontal aus-
gerichteten und vertikal verfahrbaren SchweilRbalken er-
folgen. AnschlieRend werden die vier Seitenflachenteil-
bereiche des HeiRschrumpffolienmantels geschrumpft,
in dem der Gutstapel durch zwei vertikal ausgerichtete
Heizeinrichtungen hindurch bewegt wird.

[0026] Nachteilig hierbei ist, dass sich beim Schrump-
fen und anschlieRenden Abkihlen der Heilschrumpffo-
lienmantel nicht nur in Langsrichtung, sondern auch in
Querrichtung zusammenzieht. Dabei kommt es insbe-
sondere im Bereich der langen Seiten eines Gutstapels
zu einer Halbmondbildung, da sich hier der
HeilRschrumpffolienmantel aufgrund des Querschrump-
fens nach oben zieht.

[0027] Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenannten
Nachteile zu vermeiden und eine Vorrichtung anzuge-
ben, mittels der beim Schrumpfen eine Halbmondbildung
vermieden werden kann, so dass der Gutstapel durch
die HeiRschrumpffolie gut geschitzt und - sofern er auf
einer Palette angeordnet ist - optimal auf der Palette ge-
sichert ist.

[0028] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Vorrichtung eine Fordereinrichtung zum Bewegen des
Gutstapels wahrend des Schrumpfens in eine Foérder-
richtung umfasst und dass zur Hitzebeaufschlagung zu-
mindest eine Heizeinrichtung langlich ausgebildet und
oberhalb der Foérdereinrichtung horizontal und orthogo-
nal zur Foérderrichtung ausgerichtet ist und sich die l1&ang-
liche Erstreckung der Heizeinrichtung zumindest in etwa
Uber die Breite des Gutstapels ausdehnt, wobei die Hei-
zeinrichtung héhenverstellbar angeordnet und um eine
parallel zu ihrer langlichen Erstreckung ausgerichtete
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Achse verschwenkbar gelagert ist und weiterhin eine
Steuerung vorgesehen ist, mittels der zunachst die
HeilRschrumpffolie im Bereich eines ersten Seitenfla-
chenteilbereichs der vier Seitenflachenteilbereiche des
Gutstapels geschrumpft wird, wobei die Schrumpfrich-
tung von unten nach oben ist, anschlieRend unter Ande-
rung der Schrumpfrichtung um in etwa 90° der Uber die
Oberkante des Gutstapels oberseitig hinausragende
HeilRschrumpffolienteilbereich der Heillschrumpffolie
beginnend von der Oberkante des ersten Seitenflachen-
teilbereichs entlang der Deckelflache bis zur Oberkante
des dem ersten Seitenflachenteilbereich gegentiberlie-
genden Seitenflachenteilbereichs geschrumpft wird und
in einem weiteren Schritt

unter Anderung der Schrumpfrichtung um
weitere in etwa 90° die HeilRschrumpffolie
im Bereich des dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels von oben
nach unten geschrumpft wird

unter Anderung der Schrumpfrichtung um
weitere in etwa 90° die HeilRschrumpffolie
im Bereich des dem ersten Seitenflachen-
teilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels von oben
nach unten vorgewarmt wird und anschlie-
Rend in umgekehrter Richtung von unten
nach oben geschrumpft wird.

entweder

oder aber

[0029] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ermdglicht,
dass die HeilRschrumpffolie auch in den beiden gegen-
Uberliegenden Seitenflachenteilbereichen, die orthogo-
nal zum ersten der vier Seitenflachenteilbereiche und
zum gegenuberliegenden Seitenflachenteilbereich aus-
gerichtet sind, gespannt wird, ohne dass sie sich in die-
sen beiden nicht geschrumpften Seitenflachenteilberei-
chen hochzieht. Daher kommt es nicht zu der uner-
wiinschten Halbmondbildung. Auch entstehen durch das
Spannen keine Falten, so dass diese beiden gegenuber-
liegenden Seitenflachenteilbereiche optimal beispiels-
weise fur Werbezwecke verwendet werden kénnen. Bei
den beiden gegeniberliegenden ungeschrumpften Sei-
tenflachenteilbereichen handelt es sich vorzugsweise
um die Langsseiten bei einem rechteckigen Gutstapel.
[0030] Dabei kann zumindest eine Heizeinrichtung
verschiedene, unabhangig voneinander regelbare Heiz-
bereiche aufweisen. Eine solche Ausgestaltung ermdg-
licht, dass die Heizleistung in einigen Bereichen reduziert
oder sogar abgeschaltet werden kann.

[0031] Zumindest eine Heizeinrichtung kann als Gas-
brennerleiste ausgebildet sein. Bei einer solchen Ausge-
staltung kann zur Leistungsregulierung eines Heizbe-
reichs eine steuerbare Einrichtung vorgesehen sein, die
beispielsweise den Querschnittin der Gaszufiuhrung ver-
andert. Selbstverstandlich sind auch andere Arten an
Heizeinrichtungen denkbar.

[0032] Die dem Gutstapel zugewandte Seite zumin-
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dest einer Heizeinrichtung kann eben ausgebildet sein.
Damit bildet die dem Gutstapel zugewandte Seite der
Heizeinrichtung eine ebene Flache.

[0033] Dabei bietet es sich an, wenn zumindest eine
Heizeinrichtung die Breite des Gutstapels Uberragt, so
dass die Heizeinrichtung zumindest auf einer Seite, vor-
zugsweise auf beiden Seiten des Gutstapels, iber den
Gutstapel hinausragt. Eine solche Anordnung erlaubt,
dass beim Schrumpfen zusatzlich noch ein schmaler
Randbereich der HeilRschrumpffolie an wenigstens einer
der beiden parallel zur Schrumpfrichtung wahrend der
Schrumpfung der Deckelflache ausgerichteten Seiten-
flachenteilbereiche, der an die Kante mit dem ersten Sei-
tenflachenteilbereich des Gutstapels und/oder an die
Kante mit der Oberseite des Gutstapels und/oder an die
Kante mit dem dem ersten Seitenflachenteilbereich ge-
genulberliegenden Seitenflaichenteilbereich des Gutsta-
pels angrenzt, geschrumpft wird.

[0034] Wenigstens ein seitlich gegeniiber dem Gutsta-
pelhinausragender Bereich zumindest einer Heizeinrich-
tung kann in einem Winkel auf den Gutstapel zuweisend
angeordnet sein. Denkbar ist beispielsweise eine Aus-
gestaltung, bei der die Heizeinrichtung eine U-Form auf-
weist. Die beiden hinausragenden Bereiche sind parallel
zur Forderrichtung ausgerichtet. Mittels jedes hinausra-
genden Bereichs wird beim Schrumpfen ein schmaler
Randbereich der HeilRschrumpffolie an wenigstens einer
der beiden parallel zur Férderrichtung ausgerichteten
Seitenflachenteilbereiche, der an die Kante mit dem ers-
ten Seitenflachenteilbereich des Gutstapels und/oder an
die Kante mit der Oberseite des Gutstapels und/oder an
die Kante mit dem dem ersten Seitenflachenteilbereich
gegenuberliegenden Seitenflachenteilbereich des Gut-
stapels angrenzt, geschrumpft.

[0035] Es bietet sich an, wenn zumindest ein seitlich
gegeniber dem Gutstapel hinausragender Bereich we-
nigstens eine Einrichtung zur Veranderung der Ausblas-
richtung der HeiBluft aufweist. Hierdurch kann die Aus-
blasrichtung eingestellt werden. Es ist beispielsweise
durchaus méglich, dass zumindest ein hinausragender
Bereich mittels eines Antriebes verschwenkbar ist oder
beispielsweise die Heizbereiche, die in dem hinausra-
genden Bereich angeordnet sind, schwenkbar sind.
[0036] Esbietetsichan, wennzumindesteineden Gut-
stapel zumindest wahrend des Schrumpfens des ersten
der vier Seitenflachenteilbereiche oberseitig zumindest
teilweise, vorzugsweise vollstandig, abdeckende, ober-
halb des Gutstapels im Abstand unter Bildung eines Zwi-
schenraums zur Deckelflache angeordnete und parallel
zu dieser ausgerichtete, flachige Warmeleit- und/oder
Warmereflexionseinrichtung vorgesehen ist. Die War-
meleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung kann bei-
spielsweise als Warmestaublech ausgebildet sein. So-
fern eine gute Reflexion erwiinscht ist, kann beispiels-
weise eine als Spiegelblech ausgebildete Warmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung vorgesehen sein.
Die beim Schrumpfen des ersten der vier Seitenflachen-
teilbereiche aufsteigende Heilluftkann in den Zwischen-
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raum zwischen der Deckelflache des Gutstapels und der
Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung stré-
men und warmt hier zumindest den Uber die Oberkante
des Gutstapels oberseitig hinausragenden
HeilRschrumpffolienteilbereich der Heillschrumpffolie
vor.

[0037] Zumindest eine Warmeleit- und/oder Warme-
reflexionseinrichtung kann héhenverstellbar angeordnet
sein und kann damit an Gutstapel unterschiedlicher H6-
hen angepasst werden.

[0038] Wenigstens eine Warmeleit- und/oder Warme-
reflexionseinrichtung kann die Deckelflache des Gutsta-
pels vollstandig abdecken oder aber sogar groer mit
einem Uberstand ausgebildet sein. Im Fall eines Uber-
standes steht die Warmeleit- und/oder Warmereflexi-
onseinrichtung an zumindest einer Seite des Gutstapels
Uber.

[0039] Zumindest eine Warmeleit- und/oder Warme-
reflexionseinrichtung kann seitlich an ihren beiden par-
allel zur Foérderrichtung ausgerichteten Seitenkanten je-
weils mit einer abwarts weisenden Abwinklung versehen
sein. Sofern die Unterkante jeder Abwinklung tiefer als
die Deckelflache ist, ist der Abstand zwischen beiden
Abwinklungen gréRer als die Breite des Gutstapels.
Durch die Abwinklungen wird das seitliche Wegstromen
der HeiRluft vermindert.

[0040] Zumindest eine Warmeleit- und/oder Warme-
reflexionseinrichtung kann an ihrer entgegen die Férder-
richtung ausgerichteten Seitenkante mit einer abwarts
weisenden Stirnabwinklung versehen sein. Sofern zwei
seitliche Abwinklungen vorgesehen sind, weist die Stirn-
abwinklung vorzugsweise eine geringere Héhe als die
beiden seitlichen Abwinklungen auf. Hierdurch ergibt
sich im Bereich der Stirnabwinklung ein groéRRerer Spalt,
durch den die HeiBluft ausstrémen kann. Ferner bietet
es sich an, wenn die Unterkante der Stirnabwinklung
oberhalb der Deckelflache ist, so dass der Gutstapel kol-
lisionsfrei unter der Stirnabwinklung durchgefihrt wer-
den kann.

[0041] Im Folgenden werden in den Zeichnungen dar-
gestellte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine erfindungsge-
maRe Vorrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht auf eine erfindungsge-
male Warmeleit- und/oder Warmereflexi-
onseinrichtung sowie

Fig. 3-9 denAblaufdes erfindungsgemaRen Verfah-
rens.

[0042] In allen Figuren werden flr gleiche bzw. gleich-

artige Bauteile Ubereinstimmende Bezugszeichen ver-
wendet.

[0043] Fig. 1 zeigt die Seitenansicht einer erfindungs-
gemaRen Vorrichtung zum Schrumpfen. Diese weist ei-
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ne Férdereinrichtung 1 auf, beider es sich beispielsweise
um ein Férderband handelt. Auf der Férdereinrichtung 1
ist ein Gutstapel 2 abgestellt, der mittels der Férderein-
richtung 1 in Forderrichtung 3 verlagert werden kann.
[0044] Der rechteckig ausgebildete Gutstapel 2 weist
eine Deckelflache, eine Seitenflache, die aus vier Sei-
tenflachenteilbereichen besteht, sowie eine Bodenflache
auf. Der Gutstapel 2 hat zwei gegentiberliegende Langs-
seiten, die parallel zur Férderrichtung 3 ausgerichtet
sind, und zwei gegenulberliegende Kurzseiten. In dem
dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist der Gutstapel 2
nicht auf einer Palette abgestellt. Die Form des Gutsta-
pels 2 ist quaderférmig.

[0045] Wie Fig. 1 zu entnehmen ist, weist die Vorrich-
tung zur Hitzebeaufschlagung einer in Fig. 1 nicht dar-
gestellten und um den Gutstapel 2 umgelegten
HeilRschrumpffolie 4 eine Heizeinrichtung 5 auf, die lang-
lich ausgebildet und horizontal oberhalb der Forderein-
richtung 1 und orthogonal zur Férderrichtung 3 ausge-
richtet ist. Die Breite des Heizbereichs der Heizeinrich-
tung 5istzumindestso grofd wie die Breite des Gutstapels
2 im Bereich der beiden Kurzseiten, so dass sich die
langliche Erstreckung der Heizeinrichtung 5 zumindest
Uber die Breite des Gutstapels 2 ausdehnt. Die Heizein-
richtung 5 ist Gber eine nicht dargestellte Vorrichtung ho-
henverstellbar angeordnet und ferner um eine parallel
zu ihrer langlichen Erstreckung ausgerichtete Achse 6
verschwenkbar gelagert.

[0046] Zusatzlich ist eine ebenfalls in der Héhe ver-
stellbare Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrich-
tung 7 vorgesehen, die in dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel als Warmestaublech ausgebildet ist. Das
Warmestaublech ist an beiden parallel zur Forderrich-
tung 3 ausgerichteten Seitenkanten seitlich jeweils mit
einer abwarts weisenden Abwinklung 8 versehen. Der
Abstand der beiden Abwinklungen 8 ist so gewahlt, dass
dieser grofer ist als die Breite des Gutstapels 2, so dass
damit der Gutstapel 2 zwischen den beiden Abwinklun-
gen 8 hindurch bewegt werden kann. Sofern Gutstapel
2 unterschiedlicher Breiten geschrumpft werden sollen,
bietet es sich an, wenn der Abstand der beiden gegen-
Uberliegenden Abwinklungen 8 verstellbar ist. Bei einer
solchen Ausgestaltung ist vorzugsweise jede Abwink-
lung 8 horizontal und in etwa orthogonal zur Férderrich-
tung 3 verlagerbar.

[0047] Anihrer entgegen die Férderrichtung 3 weisen-
den Seitenkante weist die Warmeleit- und/oder Warme-
reflexionseinrichtung 7 eine ebenfalls abwarts weisende
Stirnabwinklung 9 auf, deren Héhe jedoch so gewahlt ist,
dass der Gutstapel 2 kollisionsfrei unter der Stirnabwink-
lung 9 hindurch verlagert werden kann. Zur Héhenver-
stellung weist die Warmeleit- und/oder Warmereflexi-
onseinrichtung 7 zwei Schlitten 10 auf, die an zwei nicht
dargestellten Haltemasten vertikal verlagerbar angeord-
net sind. Die Warmeleit- und/oder Warmereflexionsein-
richtung 7 ist iber einen Halterahmen 11 anden Schlitten
10 befestigt.

[0048] In den Fig. 3 bis 9 ist die Warmeleit- und/oder
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Warmereflexionseinrichtung 7 zur besseren Darstellung
des Verfahrensablaufes nur sehr stark vereinfacht dar-
gestellt. Nicht dargestellt sind beispielsweise die Abwink-
lungen 8 oder die Schlitten 10. Zur Durchfiihrung des
nachfolgend beschriebenen Verfahrens weist die Vor-
richtung eine geeignete Steuerung auf.

[0049] InFig. 3istder Beginndes Schrumpfprozesses
dargestellt. In einer vorgeschalteten Vorrichtung ist be-
reits die gestrichelt dargestellte HeiRschrumpffolie 4, die
in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als
HeiBschrumpffolienmantel ausgebildet ist, um den Gut-
stapel 2 gelegt worden. In dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel deckt die HeiRschrumpffolie 4 die Seiten-
flache des Gutstapels 2 Uber die gesamte Hohe der Sei-
tenflache ab. Mit einem umlaufenden Heilschrumpffoli-
enteilbereich 4a ragt die HeiBschrumpffolie 4 oberseitig
Uber die Oberkante des Gutstapels 2 flir eine spatere
Oberschrumpfbildung hinaus. Zusatzlich ist in diesem
Ausfuhrungsbeispiel auf die Deckelflache des Gutsta-
pels 2 eine Deckblattfolie aufgelegt worden. Der ober-
seitig hinausragende HeilRschrumpffolienteilbereich 4a
ist bereits umgelegt worden und liegt auf der Deckblatt-
folie auf.

[0050] WieinFig. 3 dargestellt, befindet sich zu Beginn
des Schrumpfprozesses die Heizeinrichtung 5 in ihrer
untersten Stellung. Die Heizeinrichtung 5 wird aktiviert,
so dass HeiBluft auf die erste der vier Seitenflachenteil-
bereiche des Gutstapels 2 geblasen wird. Bei diesem
ersten Seitenflachenteilbereich handelt es sich in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel um die in Férderrich-
tung 3 weisende Vorderseite. Wie in Fig. 3 zu erkennen,
wird die HeiBluft vorzugsweise im Wesentlichen horizon-
tal oder leicht schrag nach unten gerichtet auf den Gut-
stapel 2 geblasen.

[0051] Zu diesem Zeitpunkt befindet sich die Warme-
leit- und/oder Warmereflexionseinrichtung 7 oberhalb
des Gutstapels 2 und tiberdeckt diesen insoweit vollstan-
dig. Die beim Schrumpfen des ersten Seitenflachenteil-
bereichs aufsteigende HeiRluft strémt in den Zwischen-
raum zwischen der Deckelflache des Gutstapels 2 und
der Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung 7
und ermdglicht hier ein Vorwarmen des oberseitig hin-
ausragenden Heillschrumpffolienteilbereichs 4a sowie
der Deckblattfolie. Die Heizeinrichtung 5 wird dann in
Richtung des Pfeils 12 (Schrumpfrichtung) nach oben
bewegt, bis sie die in Fig. 4 dargestellte Stellung erreicht
hat.

[0052] Dann wird der Gutstapel 2 durch die Férderein-
richtung 1 in Férderrichtung 3 verlagert. Zum Schrump-
fen des oberseitig hinausragenden Heilschrumpffolien-
teilbereichs 4a und gegebenenfalls auch der Deckblatt-
folie wird die Heizeinrichtung 5 um ihre Langserstreckung
soweit verschwenkt, dass die HeilRluft in etwa vertikal
nach unten geblasen wird und auf diese Weise der tiber
die Oberkante des Gutstapels 2 oberseitig hinausragen-
de Heilkschrumpffolienteilbereich 4a der Heillschrumpf-
folie 4 und gegebenenfalls auch die Deckblattfolie begin-
nend von der Oberkante des ersten Seitenflachenteilbe-
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reichs bis zur Oberkante des dem ersten Seitenflachen-
teilbereichs gegenuberliegenden Seitenflachenteilbe-
reichs entlang der Deckelflache geschrumpft wird. Die
Schrumpfrichtung 12 ist dabei parallel zur Deckelflache.
Zum Schrumpfen wird der Gutstapel 2 fortwahrend in
Forderrichtung 3 bewegt, bis der Gutstapel 2 die Stellung
in Fig. 8 erreicht hat. Durch die Verlagerung des Gutsta-
pels 2 wird der Anteil der von der Warmeleit- und/oder
Warmereflexionseinrichtung 7 Uberdeckten Deckelfla-
che des Gutstapels 2 immer kleiner, bis - wie beispiels-
weise in Fig. 7 erkennbar - keinerlei Uberdeckung mehr
durch die Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrich-
tung 7 erfolgt.

[0053] Wie in Fig. 8 dargestellt, andert sich nach
Schrumpfen des oberseitig hinausragenden
HeilRschrumpffolienteilbereichs 4a der HeilRschrumpffo-
lie 4 und gegebenenfalls auch der Deckblattfolie die
Schrumpfrichtung 12 erneut, da die Heizeinrichtung 5
zum Schrumpfen des dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich gegeniberliegenden Seitenflachenteilbereichs
nunmehr vertikal abgesenkt wird. Hierzu wird die Heiz-
einrichtung 5 wieder um ihre Langserstreckung ver-
schwenkt, so dass die Heillsschrumpffolie 4 nunmehr im
Bereich des dem ersten Seitenflachenteilbereich gegen-
Uberliegenden Seitenflachenteilbereichs von oben nach
unten geschrumpft werden kann. Der Schrumpfprozess
ist in Fig. 9 abgeschlossen. Wie in den Fig. 8 und 9 zu
erkennen, wird die HeiRluft vorzugsweise im Wesentli-
chen horizontal oder leicht schrag nach unten gerichtet
auf den Gutstapel 2 geblasen.

[0054] Sofern die Heizeinrichtung 4 die Breite des Gut-
stapels 2 Uberragt, ragt die Heizeinrichtung 5 vorzugs-
weise auf beiden Seiten des Gutstapels 2 tiber den Gut-
stapel 2 hinaus. Mittels jedes hinausragenden Bereichs
kann zuséatzlich noch ein schmaler Randbereich 13 der
HeilRschrumpffolie 4 an dem jeweiligen parallel zur For-
derrichtung 3 bzw. parallel zur Schrumpfrichtung 12 wah-
rend der Schrumpfung der Deckelflache ausgerichteten
Seitenflachenteilbereich, der an die Kante mitdem ersten
Seitenflachenteilbereich des Gutstapels 2 und/oder an
die Kante mit der Oberseite des Gutstapels 2 und/oder
an die Kante mit dem dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich gegenlberliegenden Seitenflachenteilbereich des
Gutstapels 2 angrenzt, geschrumpft werden.

[0055] Wird der parallel zur Férderrichtung 3 bzw. pa-
rallel zur Schrumpfrichtung 12 wahrend der Schrump-
fung der Deckelflache ausgerichtete Seitenflachenteil-
bereich in den drei Randbereichen 13 (vertikal ausge-
richtete Seitenkante mit dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich sowie horizontal ausgerichtete Oberkante mit der
Oberseite des Gutstapels 2 sowie vertikal ausgerichtete
Seitenkante mit dem dem ersten Seitenflachenteilbe-
reich gegenuberliegenden Seitenflachenteilbereich) ge-
schrumpft, hat der geschrumpfte Bereich dieses parallel
zur Forderrichtung 3 bzw. parallel zur Schrumpfrichtung
12 wahrend der Schrumpfung der Deckelflache ausge-
richteten Seitenflachenteilbereichs die Form eines auf
dem Kopf stehenden "U". Dieser U-férmige Randbereich
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13 ist schraffiert ausschlieBlich in Fig. 9 dargestellt. Die
verbleibende Flache dieses Seitenflachenteilbereichs ist
nach wie vor ungeschrumpft.

[0056] Nach Abschluss des Schrumpfprozesses in
Fig. 9 wird die Heizeinrichtung 5 um ihre Langserstre-
ckung um etwa 180° verschwenkt und der nachste noch
ungeschrumpfte Gutstapel 2 wird durch die Forderein-
richtung 1 zum Schrumpfen herantransportiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schrumpfen einer um einen, insbe-
sondere palettierten, Gutstapel (2), der eine Boden-
flache, eine Deckelflache und eine umlaufende Sei-
tenflache, die aus vier Seitenflachenteilbereichen
besteht, aufweist, gelegten HeilRschrumpffolie (4)
mit zumindest einer Heizeinrichtung (5) zum
Schrumpfen der HeilRschrumpffolie (4) durch Erhit-
zen, wobei die HeilRschrumpffolie (4) die Seitenfla-
che des Gutstapels (2) zumindest in ihrem oberen
Bereich, vorzugsweise die gesamte Hoéhe der Sei-
tenflache, abdeckt und die Heillschrumpffolie (4) zu-
mindest mit einem HeilRschrumpffolienteilbereich
(4a) Uber die Oberkante des Gutstapels (2) zur Ober-
schrumpfbildung oberseitig hinausragt, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachstdie HeiRschrumpf-
folie (4) im Bereich eines ersten Seitenflachenteil-
bereichs der vier Seitenflachenteilbereiche des Gut-
stapels (2) geschrumpft wird, wobei die Schrumpf-
richtung (12) von unten nach oben ist, anschlielend
unter Anderung der Schrumpfrichtung (12) um in et-
wa 90° der uber die Oberkante des Gutstapels (2)
oberseitig hinausragende HeilRschrumpffolienteil-
bereich (4a) der Heillschrumpffolie (4) beginnend
von der Oberkante des ersten Seitenflachenteilbe-
reichs entlang der Deckelflache geschrumpft wird
und in einem weiteren Schritt

entweder unter Anderung der Schrumpfrichtung
(12) um weitere in etwa 90° die HeilRschrumpf-
folie (4) im Bereich des dem ersten Seitenfla-
chenteilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels (2) von oben
nach unten geschrumpft wird

oder aber unter Anderung der Schrumpfrichtung
(12) um weitere in etwa 90° die HeilRschrumpf-
folie (4) im Bereich des dem ersten Seitenfla-
chenteilbereich gegeniberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels (2) von oben
nach unten vorgewarmt wird und anschlieRend
in umgekehrter Richtung von unten nach oben
geschrumpft wird.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gutstapel (2)
wahrend des Schrumpfens ortsfest ist und dass zu-
mindest eine, vorzugsweise héhenverstellbare, Hei-
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zeinrichtung (5) entlang des Gutstapels (2) geftihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gutstapel (2) beim Schrumpfen
mittels einer, vorzugsweise in seiner Forderge-
schwindigkeit regelbaren, Férdereinrichtung (1) in
eine Forderrichtung (3) bewegt wird, wobei der erste
dervier Seitenflachenteilbereiche des Gutstapels (2)
in Férderrichtung (3) weist, und dass zumindest eine
Heizeinrichtung (5) um eine parallel zu ihrer langli-
chen Erstreckung ausgerichtete Achse (6) ver-
schwenkbar, jedoch in Relation zur Férderrichtung
(3) ortsfest, angeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der rela-
tiven Verlagerung zwischen dem Gutstapel (2) und
zumindest einer, vorzugsweise héhenverstellbaren,
Heizeinrichtung (5) beim Schrumpfen zusatzlich
noch ein schmaler Randbereich (13) der
HeilRschrumpffolie (4) an wenigstens einer der bei-
den parallel zur Schrumpfrichtung (12) wahrend der
Schrumpfung der Deckelflache ausgerichteten Sei-
tenflachenteilbereiche, der an die Kante mitdem ers-
ten Seitenflachenteilbereich des Gutstapels (2)
und/oder an die Kante mit der Oberseite des Gut-
stapels (2) und/oder an die Kante mit dem dem ers-
ten Seitenflachenteilbereich gegeniberliegenden
Seitenflachenteilbereich des Gutstapels (2) an-
grenzt, geschrumpft wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die
Heilschrumpffolie (4) als HeiRschrumpffolienman-
tel ausgebildet ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der Oberseite des
Gutstapels (2) eine, vorzugsweise Uber zumindest
eine Seitenkante der Deckelflache des Gutstapels
(2) uberstehende, Deckblattfolie angeordnet ist, die
mit dem Uber die Oberkante des Gutstapels (2) hin-
ausragenden HeiRschrumpffolienteilbereich (4a)
der als HeiBschrumpffolienmantel ausgebildeten
HeilBschrumpffolie (4) verschweifl3t wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit oder
nach dem Schrumpfen des Uber die Oberkante des
Gutstapels  (2) oberseitig  hinausragenden
HeilBschrumpffolienteilbereichs (4a) der Heil-
schrumpffolie (4) auch die Deckblattfolie zumindest
teilweise in dem Bereich, der nicht in Kontakt mit
dem in Folge des Schrumpfens umgelegten Heil3-
schrumpffolienteilbereichs (4a) ist, geschrumpft
wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heillschrumpffo-
lie (4) als Uber den Gutstapel (2) Ubergezogene
HeilRschrumpffolienhaube ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Gutstapel
(2) zumindest wahrend des Schrumpfens des ersten
der vier Seitenflachenteilbereiche durch eine ober-
halb des Gutstapels (2) im Abstand zur Deckelflache
angeordnete und parallel zu dieser ausgerichtete fla-
chige Wéarmeleit- und/oder Warmereflexionseinrich-
tung (7) oberseitig zumindest teilweise, vorzugswei-
se vollstandig, abgedeckt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Gutstapel
(2) zumindest wahrend des Schrumpfens der De-
ckelflache durch eine oberhalb des Gutstapels (2)
im Abstand zur Deckelflache angeordnete und par-
allel zu dieser ausgerichtete flachige Warmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung (7) oberseitig
zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig, ab-
gedeckt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die
HeiRschrumpffolie (4) im Bereich des ersten Seiten-
flachenteilbereichs vor dem Schrumpfen, vorzugs-
weise von oben nach unten, vorgewarmt wird.

Vorrichtung zum Schrumpfen einer um einen, ins-
besondere palettierten, Gutstapel (2), der eine Bo-
denflache, eine Deckelflache und eine umlaufende
Seitenflache, die aus vier Seitenflachenteilberei-
chen besteht, aufweist, gelegten HeilRschrumpffolie
(4) mit zumindest einer Heizeinrichtung (5) zum
Schrumpfen der HeilRschrumpffolie (4) durch Erhit-
zen, wobei die HeilRschrumpffolie (4) die Seitenfla-
che des Gutstapels (2) zumindest in ihrem oberen
Bereich, vorzugsweise die gesamte Hoéhe der Sei-
tenflache, abdeckt und die Heillschrumpffolie (4) zu-
mindest mit einem HeilRschrumpffolienteilbereich
(4a) Uber die Oberkante des Gutstapels (2) zur Ober-
schrumpfbildung oberseitig hinausragt, insbesonde-
re zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung eine Férdereinrich-
tung (1) zum Bewegen des Gutstapels (2) wahrend
des Schrumpfens in eine Forderrichtung (3) umfasst
und dass zur Hitzebeaufschlagung zumindest eine
Heizeinrichtung (5) langlich ausgebildet und ober-
halb der Férdereinrichtung (1) horizontal und ortho-
gonal zur Férderrichtung (3) ausgerichtetistund sich
die langliche Erstreckung der Heizeinrichtung (5) zu-
mindest in etwa Uber die Breite des Gutstapels (2)
ausdehnt, wobei die Heizeinrichtung (5) héhenver-
stellbar angeordnet und um eine parallel zu ihrer
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langlichen Erstreckung ausgerichtete Achse (6) ver-
schwenkbar gelagert ist und weiterhin eine Steue-
rung vorgesehen ist, mittels der zunachst die
HeilBschrumpffolie (4) im Bereich eines ersten Sei-
tenflachenteilbereichs der vier Seitenflachenteilbe-
reiche des Gutstapels (2) geschrumpft wird, wobei
die Schrumpfrichtung (12) von unten nach oben ist,
anschlieBend unter Anderung der Schrumpfrichtung
(12) umin etwa 90° der lber die Oberkante des Gut-
stapels (2) oberseitig hinausragende Hei3schrumpf-
folienteilbereich (4a) der HeilRschrumpffolie (4) be-
ginnend von der Oberkante des ersten Seitenfla-
chenteilbereichs entlang der Deckelflache ge-
schrumpft wird und in einem weiteren Schritt

entweder unter Anderung der Schrumpfrichtung
(12) um weitere in etwa 90° die Heilschrumpf-
folie (4) im Bereich des dem ersten Seitenfla-
chenteilbereich gegeniiberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels (2) von oben
nach unten geschrumpft wird

oder aber unter Anderung der Schrumpfrichtung
(12) um weitere in etwa 90° die Heilschrumpf-
folie (4) im Bereich des dem ersten Seitenfla-
chenteilbereich gegeniiberliegenden Seitenfla-
chenteilbereichs des Gutstapels (2) von oben
nach unten vorgewarmt wird und anschlieend
in umgekehrter Richtung von unten nach oben
geschrumpft wird.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Heizeinrichtung (5) verschiedene, unabhéngig von-
einander regelbare Heizbereiche aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Heizeinrichtung (5) als Gasbrennerleiste ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die dem Gutstapel
(2) zugewandte Seite zumindest einer Heizeinrich-
tung (5) eben ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Heizeinrichtung (5) die Breite des Gutstapels (2)
Uiberragt, so dass die Heizeinrichtung (5) zumindest
auf einer Seite, vorzugsweise auf beiden Seiten des
Gutstapels (2), Uber den Gutstapel (2) hinausragt.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
seitlich gegentiber dem Gutstapel (2) hinausragen-
der Bereich zumindest einer Heizeinrichtung (5) in
einem Winkel auf den Gutstapel (2) zuweisend an-
geordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein seitlich gegeniber dem Gutstapel (2)
hinausragender Bereich wenigstens eine Einrich-
tung zur Veranderung der Ausblasrichtung der
HeiBluft aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
den Gutstapel (2) zumindest wahrend des Schrump-
fens des ersten der vier Seitenflachenteilbereiche
oberseitig zumindest teilweise, vorzugsweise voll-
standig, abdeckende, oberhalb des Gutstapels (2)
im Abstand zur Deckelflache angeordnete und par-
allel zu dieser ausgerichtete, flachige Warmeleit-
und/oder Warmereflexionseinrichtung (7) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung
(7) héhenverstellbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung
(7) die Deckelflache des Gutstapels (2) vollstandig
abdeckt oder aber sogar gréRer mit einem Uber-
stand ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung
(7) seitlich an ihren beiden parallel zur Férderrich-
tung (3) ausgerichteten Seitenkanten jeweils mit ei-
ner abwarts weisenden Abwinklung (8) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Warmeleit- und/oder Warmereflexionseinrichtung
(7) an ihrer entgegen die Foérderrichtung (3) ausge-
richteten Seitenkante mit einer abwéarts weisenden
Stirnabwinklung (9) versehen ist.
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Fig. 3
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Fig. 7
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Fig. 9
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