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SCHRUMPFVORRICHTUNG

(567)  Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
(1) zum Heilkschrumpfen von einem Schrumpfmaterial
(22) um Artikel (20) oder Zusammenstellungen einer
Mehrzahl von Artikeln (20) und ein Verfahren zum An-
passen einer Schrumpfvorrichtung (1). Die Schrumpfvor-
richtung (1) umfasst mindestens eine Transportstrecke
(5), aufder die Artikel (20) in einer Transportrichtung (TR)
transportiert werden. Die Transportstrecke (5) wird beid-
seitig durch Schachtwéande (10) mit Dusenflachen (11)
begrenzt, wobei Schrumpfmedium durch die Disen der
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Dusenflachen (11) in einer ersten Strdmungsrichtung
(SR1)in Innenraum der Schrumpfvorrichtung (1) in Rich-
tung der Transportstrecke (5) einstromt. In einem oberen
Bereich mindestens einer Disenflache (11) ist zumin-
dest bereichsweise eine Umlenkeinrichtung (30) zur Um-
lenkung von Schrumpfmedium aus der direkt unterhalb
der Umlenkeinrichtung (30) angeordneten Dusenreihe
(13) oder aus zwei oder mehr direkt unterhalb der Um-
lenkeinrichtung (30) angeordneten Diisenreihen (13) an-
geordnet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Schrumpfvorrichtung sowie ein Verfahren zum Anpas-
sen einer Schrumpfvorrichtung gemal den Merkmalen
der unabhangigen Anspriiche.

[0002] Ausdem Stand der Technik sind Verfahren und
Vorrichtungen zum Verpacken von Artikeln bekannt, die
als Verpackungshiille fiir die Artikel ein Schrumpfmate-
rial, insbesondere eine Schrumpffolie, verwenden. Die
Schrumpffolie wird im Allgemeinen als Folienzuschnitt
mittels eines Einschlagsystems um eine Zusammenstel-
lung von mehreren Artikeln herumgewickelt. Diese mit
Schrumpffolie umhdllte Zusammenstellung bezeichnet
man auch als Gebinde. Das Gebinde wird durch eine
Schrumpfvorrichtung, beispielsweise einen Schrumpf-
tunnel mit Transportstrecke, transportiert. Im Schrumpf-
tunnel werden die mit Schrumpffolie umhdillten Artikel mit
einem Schrumpfmedium beaufschlagt, beispielsweise
mit warmer oder heiRer Luft. Durch die Warmezufuhr
zieht sich die Schrumpffolie zusammen und schmiegt
sich an die Artikel an, wodurch das fertige Schrumpfge-
binde entsteht. Ein Schrumpftunnel kann weiterhin dazu
verwendet werden, um Schrumpfetiketten 0.a. auf Artikel
aufzubringen. Bei diesen Prozessen spielen sowohl die
Schrumpfqualitat und auch der Energieverbrauch eine
groRRe Rolle.

[0003] Die Zufuhrvon Schrumpfmedium, beispielswei-
se von HeiBluft, erfolgt beispielsweise Gber Disenrohre,
Dusenkanale oder Schachtwande. Haufig werden die mit
Schrumpffolie umhdllten Zusammenstellungen, abhan-
gig von ihrer jeweiligen GroRe, im Schrumpftunnel in
mehreren parallel gefiihrten Bahnen verarbeitet. Um alle
Artikelzusammenstellungen von allen Seiten mit warmer
Luft beaufschlagen zu kénnen, missen auch Mittel zum
Einbringen der warmen Luft vorgesehen sein, welche
das Schrumpfmedium zwischen den parallel gefihrten
Artikelzusammenstellungen eindlsen. Beispielsweise
werden Schrumpftunnel fir die mehrbahnige Verarbei-
tung verwendet, die zwei auflere Schachtwande und
mindestens eine so genannten mittlere oder innere
Schachtwand aufweisen oder verwenden.

[0004] Die bekannten Schachtwande sind typischer-
weise durch seitliche Bediisungsvorrichtungen in Form
von belochten Hohlkérpern mit sogenannten Dusenfla-
chen gebildet, wobei HeiRluft in den inneren Hohlraum
der Schachtwande eingeblasen wird, die dann durch die
Schrumpfmediumaustrittséffnungen oder Diisenéffnun-
genin den Innenraum des Schrumpftunnels stromt. Hier-
zu weisen die Schachtwande jeweils mindestens eine,
vorzugsweise im oberen Bereich angeordnete Luftein-
tritts6ffnung auf, durch die die HeiRluft von oben her in
die Schachtwand eingeblasen wird. AuRere Schacht-
wande weisen eine geschlossene Seitenflache und eine
Dusenflache auf, die insbesondere den Innenraum des
Schrumpftunnels begrenzt. Die mindestens eine innere
Schachtwand weist dagegen zwei parallel zur Transpor-
trichtung angeordneten Seitenwandflachen in Form von
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Dusenflachen auf, so dass Heilluft nach beiden Seiten
in den jeweiligen Teilinnenraum des Schrumpftunnels
einstrdomt und somit fur die seitliche Beaufschlagung der
in zwei parallelen Bahnen gefiihrten Artikel oder Zusam-
menstellungen von Artikeln mit heiRem Schrumpfmedi-
um sorgt.

[0005] Die vorbeschriebenen Schachtwande erstre-
cken sich normalerweise entlang der Transportstrecke
fur die Artikel oder Artikelzusammenstellungen durch
den Schrumpftunnel und sorgen fir die seitliche Beauf-
schlagung der Artikel oder Artikelzusammenstellungen
mit heiBem Schrumpfmedium bzw. mit HeiRluft. Die
Schachtwéande werden in der Regel als Schweil3- oder
Nietkonstruktionen ausgefiihrt, bei denen die Disenfla-
chen mit verschiedenen Lochmustern ausgestattet sind.
Im Allgemeinen sind die Schachtwande immeraus einem
Teil gefertigt und somit ihre Parameter festgelegt. Das
System kann nur mit erheblichem Aufwand auf verschie-
dene Produktgruppen umkonfiguriert werden. Auch bei
konstruktiven Anderungen, Nachriistungen oder rekla-
mationsbedingten Anderungen ist der zeitliche und kon-
struktionsbedingte Aufwand hoch.

[0006] Bei der Herstellung von Schrumpfgebinden
werden zuerst eine Mehrzahl von Artikeln zusammenge-
stellt, anschlieRend mit einem flachigen Schrumpfmate-
rial umhiillt, welches unter Warmeeinwirkung auf die Ar-
tikel aufgeschrumpft wird, so dass ein fertiges Schrumpf-
gebinde entsteht. Dabei soll das Schrumpfmaterial im
Idealfall faltenfrei an den Artikeln anliegen und seitlich
ein regelmaRiges Folienauge ausbilden.

[0007] Die Artikel bzw. Gebinde weisen typischerwei-
se unterschiedlich empfindliche Bereiche auf. Aus die-
sem Grund ist es vorteilhaft, wenn bestimmte Bereiche
weniger stark mit HeiBluft beaufschlagt werden. Bei-
spielsweise beschreibt die EP 2 319 769 A Schachtwan-
de mit einer Mehrzahl von Disen. Diese sind in Reihen
angeordnet. Den jeweiligen Diisenreihen sind Mittel zur
Einstellung der Menge und/oder des Stromungswinkels
des HeilRgasstroms zugeordnet. Die Mittel umfassen je-
weils Wechseldisenbleche, die in Halterungen ein-
schiebbar sind, wobei die Wechseldlisenbleche insbe-
sondere parallel zur Schachtwand beweglich und aus-
tauschbar sind. Dadurch soll der Schrumpftunnel an die
Hoéhe des Packgutes angepasst werden kdnnen, um da-
durch eine verbesserte Schrumpfqualitat zu erzielen.
[0008] Weiterhin sind aus dem Stand der Technik ver-
stellbare Diisenflachen-Verschlussbleche bekannt, die
von oben nach unten bewegt werden kdnnen und somit
von oben beginnend Dusenreihe fir Disenreihe ver-
schlie®Ren, um den Schrumpftunnel an die Hohe des
Packgutes anzupassen. Problematisch ist jedoch, dass
durch das VerschlieBen der Disen weniger Luft im In-
neren des Schrumpftunnels umgeschlagen wird, wo-
durch die Innentemperatur im Tunnel sinkt. Dies &ndert
den thermodynamischen Betriebszustand und erfordert
eine Nachregulierung der Heizleistung o0.a.

[0009] Durch die Verwendung von Blenden oder Leit-
blechen kann eine gewisse Anpassung einer Schrumpf-
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vorrichtung an die jeweilig zu bearbeitenden Produkte
erzielt werden; jedoch kann damit in aller Regel keine
optimale Anpassung auf das zu bearbeitende Produkt
erfolgen.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
optimale Beaufschlagung von Gebinden oder Artikeln mit
Schrumpfmedium in einer Schrumpfvorrichtung zu erzie-
len, so dass die entstehenden Produkte optimierte Pro-
dukteigenschaften und insbesondere eine faltenfreie
Schrumpfung des Schrumpfmaterials aufweisen.
[0011] Die obige Aufgabe wird durch eine Schrumpf-
vorrichtung und ein Verfahren zum Anpassen einer
Schrumpfvorrichtung geldst, die die Merkmale in den un-
abhangigen Patentanspriichen umfassen. Weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungen werden durch die Unteran-
spriiche beschrieben.

[0012] Die mittels Schrumpfmedium innerhalb der
Schrumpfvorrichtung zu beaufschlagenden Produkte
werden beispielsweise durch eine Mehrzahl von Artikeln
gebildet, die mit einem Schrumpfmaterial wie einer fir
die Zwecke geeigneten Schrumpffolie umhdillt sind. Hier-
zu ist vorgesehen, dass in einer Gruppiervorrichtung die
Artikel, beispielsweise Getrankebehaltnisse wie Fla-
schen oder Dosen 0.4., zu Artikelgruppen oder Artikel-
zusammenstellungen zusammengestellt werden. Diese
werden anschlieRend in einer Einschlagvorrichtung mit
einem Schrumpfmaterial umhiillt. Insbesondere wird in
der Einschlagvorrichtung eine Schrumpffolie um die Ar-
tikelzusammenstellung herumgeschlagen.

[0013] Die solchermafen mit Schrumpfmaterial um-
hullte Zusammenstellung von Artikeln wird nunmehr der
Schrumpfvorrichtung zugefiihrt, wo das Schrumpfmate-
rial bei Zufiihrung von Schrumpfmedium, beispielsweise
HeiBluft, auf die Zusammenstellung von Artikeln auf-
schrumpft und die Artikel innerhalb der Zusammenstel-
lung unter Ausbildung eines sogenannten Schrumpfge-
bindes zusammenhalt.

[0014] Die Schrumpfvorrichtung umfasst ein den
Schrumpftunnel umgebendes Gehause mit einem Ein-
gangsbereich und einer Eintritts6ffnung sowie einem
Ausgangsbereich und einer Austrittséffnung fir die mit
Schrumpfmaterial umhiillten Artikel oder Zusammenstel-
lungen von Artikeln. Zwischen der Eintritts6ffnung und
der Austrittséffnung erstreckt sich mindestens eine
Transportstrecke fiir die mit Schrumpfmaterial umhdillten
Artikel, auf der diese in Transportrichtung durch die
Schrumpfvorrichtung beférdert werden.

[0015] Die Transportstrecke wird insbesondere durch
eine Transporteinrichtung oder einen Teilbereich einer
Transporteinrichtung gebildet, die/der beidseitig durch
Schachtwéande begrenzt wird. Jede der Schachtwande
weist mindestens eine zur Transportstrecke gerichtete
Ausstromflache oder Disenflache fiir Schrumpfmedium
auf, welches Uber die Disen der Diisenflache o0.4. auf
die mit Schrumpfmaterial umhiiliten Artikel aufgebracht
wird.

[0016] Die Anzahl der Schachtwande definiert die An-
zahl der ausgebildeten Transportstrecken. Bei einem
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einbahnigen Transport Giber eine Transportstrecke sind
zu beiden Seiten der Transportstrecke auf oder oberhalb
der Transporteinrichtung jeweils sogenannte auflere
Schachtwéande vorgesehen, die jeweils eine dem Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung zugewandten Ausstrom-
flache oder Dusenflache und eine dem Gehause der
Schrumpfvorrichtung zugewandte geschlossene Seiten-
flache aufweisen.

[0017] Bei einem zweibahnigen Transport Uber zwei
parallele Transportstrecken sind auf oder oberhalb der
Transporteinrichtung drei Schachtwande angeordnet.
Insbesondere werden die beiden Transportstrecken in
Nachbarschaft zum Gehause der Schrumpfvorrichtung
jeweils durch duf3ere Schachtwande begrenzt.

[0018] Mittig oder ungefahr mittigzwischen den beiden
auBeren Schachtwanden ist eine innere Schachtwand
angeordnet, deren beide im Wesentlichen vertikale Sei-
tenflachen parallel zur Transportrichtung jeweils als Aus-
stromflachen oder Disenflachen ausgebildet sind. Die
mittlere oder innere Schachtwand fiihrt somit insbeson-
dere den beiden parallelen Transportstrecken jeweils
Schrumpfmedium zu, wobei die Beaufschlagung der bei-
den parallelen Transportstrecken mit Schrumpfmedium
in etwa die gleiche GrofRenordnung hat oder haben kann.
[0019] Bei der erfindungsgemafien Schrumpfvorrich-
tung ist vorgesehen, dass in einem oberen Bereich min-
destens einer Disenflache zumindest bereichsweise ei-
ne Umlenkeinrichtung zur Umlenkung von Schrumpfme-
dium angeordnet ist oder angeordnet werden kann. Ins-
besondere wird durch die Umlenkeinrichtung eine erste
Strdmungsrichtung, in der das Schrumpfmedium aus ei-
ner direkt unterhalb der Umlenkeinrichtung angeordne-
ten Dusenreihe oder aus zwei oder mehr direkt unterhalb
der Umlenkeinrichtung angeordneten Diisenreihen aus-
trittin eine zweite Stromungsrichtung umgelenkt. Beson-
ders bevorzugt wird dabei das Schrumpfmedium nach
unten abgelenkt, wobei es in Richtung einer Oberseite
der mit Schrumpfmaterial umhiillten Artikel umgelenkt
wird, anstatt nach oben abzustrémen.

[0020] Vorzugsweise istvorgesehen, dass sich von je-
der der beiden einander gegentberliegenden Dusenfla-
chen eine Umlenkeinrichtung in Richtung der Mitte der
Transportstrecke erstreckt. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, dass sich die beiden Umlenkeinrichtungen
spiegelsymmetrisch zu einer mittig der Transportstrecke
parallel zur Transportrichtung ausgebildeten Vertikale-
bene ausgebildet und angeordnet sind.

[0021] DerWeg, den die mit Schrumpfmaterial umhull-
ten Artikel durch die Schrumpfvorrichtung durchlaufen,
ergibt in Zusammenschau mit den raumlichen Auf3en-
malfden der mit Schrumpfmaterial umhdliten Artikel einen
sogenannten Bewegungsraum. Durch die Umlenkein-
richtung wird Schrumpfmedium, dass oberhalb dieses
Bewegungsraumes in einer ersten Strdmungsrichtung,
beispielsweise in einer im Wesentlichen horizontalen
ersten Strédmungsrichtung, in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung einstrémen wirde, derart umge-
lenkt, dass es nunmehr zu dem Bewegungsraum der Ar-



5 EP 3 730 417 A1 6

tikel hingelenkt wird. Vorzugsweise erhalt die erste Stro-
mungsrichtung des aus der Disenflache direkt unterhalb
der Umlenkeinrichtung austretenden Schrumpfmediums
durch die Umlenkeinrichtung eine nach gerichtete Bewe-
gungskomponente, so dass das Schrumpfmedium statt-
dessen in einer schrag nach unten gerichteten zweiten
Stréomungsrichtung in den Innenraum der Schrumpfvor-
richtung und insbesondere in Richtung des Bewegungs-
raums der Artikel stromt.

[0022] Das Schrumpfmedium wird durch die Umlenk-
einrichtungen auf einen oberen Bereich des die Artikel
oder die Zusammenstellung einer Mehrzahl von Artikeln
umhiullenden Schrumpfmaterials geleitet, besonders be-
vorzugt wird das Schrumpfmedium mittig auf die Ober-
seite des die Artikel umhillenden Schrumpfmaterials ge-
leitet.

[0023] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
erstreckt sich ein Umlenkbereich der Umlenkeinrichtung
von der Dusenflache ausgehend in Richtung der Mitte
der Transportstrecke hin und umfasst eine Umlenkflache
mit einer nach unten gerichtete Neigung, so dass das
direkt unterhalb der Umlenkeinrichtung inden Innenraum
der Schrumpfvorrichtung einstromende Schrumpfmedi-
um an der nach unten geneigten Umlenkflache entlang-
stromt und dabei eine Umlenkung in eine zweite, nach
unten gerichtete Stromungsrichtung erfahrt. Die zweite
Stromungsrichtung korrespondiert dabei insbesondere
mit der nach unten und zur Mitte der Transportstrecke
hin gerichteten Neigung der Umlenkflache.

[0024] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Umlen-
keinrichtung bzw. die Umlenkflache der Umlenkeinrich-
tung gegenuber einer Horizontalen eine nach unten ge-
richtete Neigung zwischen 2 Grad und 75 Grad, insbe-
sondere zwischen 5 Grad und 50 Grad, besonders be-
vorzugt zwischen 10° und 40° aufweist.

[0025] GemaR einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass sich eine Umlenkeinrichtung maximal bis zur Halfte
einer Breite der Transportstrecke erstreckt. Dies ergibt
sich insbesondere auf der oben beschriebenen Spiegel-
symmetrie. In der Regel erstrecken sich die Umlenkein-
richtungen nur teilweise in Richtung der Mitte der Trans-
portstrecke, vorzugsweise erstreckt sich eine Umlenk-
einrichtung maximal bis zu 40 Prozent der Breite der
Transportstrecke in Richtung der Mitte derselben. Wiir-
den sich jeweils Umlenkeinrichtungen von beiden Du-
senflachen aus bis zur Mitte der Transportstrecke hin
erstrecken, so konnte dies unterhalb der Umlenkeinrich-
tungen, insbesondere im Bewegungsraum der Artikel,
zu einem Warmestau fihren, der sich nachteilig auf die
Produktqualitat auswirken kénnte. Allerdings kdnnen bei
gewissen Anwendungsfallen eine solche maximale Aus-
dehnung der Umlenkeinrichtungen vorteilhaft eingesetzt
werden, insbesondere in Verbindung mit einer reduzier-
ten Temperatur des Schrumpfmediums.

[0026] GemaR einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass die Umlenkeinrichtungen jeweils eine Breite auf-
weisen, die in etwa der Halfte der Breite der Transport-
strecke oder aber eine geringere Breite entspricht. Auf-
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grund der nach unten gerichteten Neigung der Umlenk-
einrichtungen ergibt sich im Bereich der Mitte der Trans-
portstrecke somit ein Abstand zwischen den beiden Um-
lenkeinrichtungen. Uber diesen Abstand kann Schrumpf-
medium in den oberen Bereich der Schrumpfvorrichtung
aufsteigen, so dass keine Stauwarme unterhalb der Um-
lenkeinrichtungen entsteht.

[0027] Vorzugsweise erstreckt sich die mindestens ei-
ne Umlenkeinrichtung je Diisenflache parallel zur Trans-
portstrecke und im Wesentlichen horizontal. GemaR ei-
ner Ausfiihrungsform erstreckt sich die Umlenkeinrich-
tung dabei nur bereichsweise entlang der Transportstre-
cke oder aber die mindestens eine Umlenkeinrichtung
erstreckt sich entlang der kompletten Transportstrecke
zwischen Eintritts6ffnung und Austritts6ffnung. Auch
sind Ausfiihrungsformen denkbar, bei denen in einem
ersten Teilbereich der Schrumpfvorrichtung eine erste
Umlenkeinrichtung an der Dusenflache angeordnet ist
und in einem zweiten Teilbereich eine zweite Umlenk-
einrichtung o0.a. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht
die Anordnung von Umlenkeinrichtungen im hinteren,
dem Ausgangsbereich und/oder der Austritts6ffnung zu-
geordneten Bereich der Schrumpfvorrichtung vor, bei-
spielsweise erstrecken sich die Umlenkeinrichtungen in
einem in Transportrichtung hinteren Teilbereich der
Transportstrecke umfassend den Ausgangsbereich oder
benachbart zu dem Ausgangsbereich. Haufig umfassen
Schrumpfvorrichtungen zwei Teilbereiche, in denen je-
weils Schrumpfmedium unterschiedlicher Temperatur
zugefihrt wird. GemaR einer Ausfiihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass nur einer dieser Teilbereiche mit ei-
ner Umlenkeinrichtung ausgestattet ist oder aber, dass
die beiden Teilbereiche mit unterschiedlichen Umlenk-
einrichtungen ausgestattet sind.

[0028] Die Umlenkeinrichtung umfasst vorzugsweise
einen Umlenkbereich, derinsbesondere durch ein Blech,
ein gekrimmtes Blech, ein Blech mit regelmaRigen Aus-
sparungen oder ein Blech mit unregelmaRigen Ausspa-
rungen gebildet wird, welches sich von der Diisenflache
ausgehend in den Innenraum der Schrumpfvorrichtung
in Richtung der Mitte der jeweiligen Transportstrecke hin
erstreckt. Die Aussparungen kdnnen beispielsweise der-
art gestaltet sein, dass das Blech eine Kammstruktur
ausbildet, wobei sich der Kammrticken an der Diisenfla-
che befindet und wobei sich die Kammzinken in den In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung erstrecken. Die
Kammzinken kdnnen dabeiregelmaRig ausgebildet sein,
insbesondere jeweils eine gleiche Breite aufweisen und
es koénnen jeweils gleiche Abstdnde zwischen den
Kammzinken ausgebildet sein. Eine alternative Ausfih-
rungsform kann die Anordnung von Kammzinken in un-
regelmaRiger Breite und mit unterschiedlichen Abstan-
den vorsehen. Auch kdnnen Kammzinken sinnvoll sein,
die sich zum freien Ende hin verjiingen, so dass in Rich-
tung der Mitte der Transportstrecke hin weniger
Schrumpfmedium durch die Kammzinken umgelenkt
wird. Zudem sind Ausfiihrungsformen denkbar, bei de-
nen die Umlenkeinrichtung entlang ihrer Lange parallel
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zur Transportrichtung unterschiedliche ausgebildete
Umlenkbereiche und/oder unterschiedlich breite Um-
lenkbereiche aufweist. Gemal einer Ausfihrungsform
kann die Verwendung von mindestens zwei Umlenkein-
richtungen mit unterschiedlich ausgebildeten Umlenkbe-
reichen vorgesehen sein, die in Transportrichtung fluch-
tend an der Diisenflache angeordnet sind.

[0029] Die Umlenkeinrichtungen sind vorzugsweise
jeweils in einer Hohe oberhalb der Artikel und oberhalb
der Oberseite des Schrumpfmaterials an den Disenfla-
chen angeordnet und bewirken dadurch, dass das
Schrumpfmedium in eine schrag nach unten gerichtete
zweite Stromungsrichtung umgeleitet und dabei auf die
Oberseite des die Artikel umhiillenden Schrumpfmaterial
geleitet wird.

[0030] Bei einem Produktwechsel ist gemal einer
Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die Anordnung
und/oder Positionierung der mindestens einen Umlenk-
einrichtung an jeder Disenflache an die jeweils neuen
Produktanforderungen angepasst wird. Dies erfolgt ins-
besondere durch Anderung der Héhe der Umlenkeinrich-
tung an der Diisenflaiche und/oder Anderung der Position
der Umlenkeinrichtung entlang der Transportstrecke
und/oder durch Verwendung einer andere Umlenkein-
richtung mit optimierter Form und/oder Ausbildung des
Umlenkbereiches und/oder Kontur der Umlenkflache
0.4.

[0031] In diesem Zusammenhang kann vorgesehen
sein, dass die Umlenkeinrichtung horizontalbeweglich
und/oder vertikalbeweglich an der Diisenflache angeord-
net ist. Eine Ausfiihrungsform kann vorsehen, dass an
der Dusenflache vertikale Schienen angeordnetsind und
dass die Umlenkeinrichtung in diesen Schienen vertikal-
beweglich gefiihrt ist, so dass die Umlenkeinrichtung in
unterschiedlichen Hohen an der Disenflache angeord-
net werden kann. Damit ist eine schnelle und einfach
Anpassung der Schrumpfvorrichtung an unterschiedli-
che Artikelhdhen mdglich. Somit kann die Schrumpfvor-
richtung insbesondere bei einem Produktwechsel ohne
Aufwand an die geanderten Produktionsbedingungen
angepasst werden, wobei die Umlenkeinrichtung in einer
Hoéhe an der Disenflache angeordnet wird, die auf die
Hoéhe der zu bearbeitenden Artikel abgestimmt ist. Ins-
besondere wird die Umlenkeinrichtung in einer Hohe
oberhalb der grofiten Héhe der zu bearbeitenden Artikel
angeordnet.

[0032] Sofern sich die Umlenkeinrichtung an der Dii-
senflache nur Uber einen Teilbereich der Transportstre-
cke erstreckt, kann es alternativ oder zuséatzlich vorteil-
haft sein, die Positionierung entlang der Transportstre-
cke zu verandern, um die Bedingungen fiir bestimmte
Produkte weiter zu optimieren. Dies kann durch entspre-
chendes abmontieren und neu montieren der Umlenk-
einrichtung an der Disenflache erfolgen. Alternativ kann
vorgesehen sein, dass die Umlenkeinrichtung entlang
der Duisenflache horizontal verschoben werden kann.
Dies kann ebenfalls Uber ein geeignetes Schienensys-
tem o0.a. realisiert werden.
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[0033] Durchdievorbeschriebenen Umlenkeinrichtun-
gen und weitere Umlenkeinrichtungen, wobei hier nicht
beschriebene Ausfiihrungsformen, die dieselbe techni-
sche Wirkung erzielen, ebenfalls umfasst sein, wird die
Strdmung des Schrumpfmediums verstarkt auf die Mitte
der Oberseite der mit Schrumpfmaterial umhillten Artikel
geleitet. Dadurch kann das Schrumpfergebnis in diesem
Bereich optimiert und insbesondere deutlich verbessert
werden. Gegebenenfalls kann sogar miteiner geringeren
Schrumpftemperatur gearbeitet werden, wodurch zum
einen die Problematik ungewiinschter Lochbildung um-
gangen werden kann und zum anderen der Energiebe-
darf der Schrumpfvorrichtung reduziert werden kann.
[0034] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele 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 vergroRertim Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt schematisch eine seitliche Darstellung
einer Schrumpfvorrichtung.

Figur 2 zeigt den Innenraum einer ersten Ausfiih-
rungsform einer Schrumpfvorrichtung in perspekti-
vischer Darstellung.

Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch die erste Aus-
fuhrungsform der Schrumpfvorrichtung geman Figur
2.

Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch eine zweite
Ausfiihrungsform einer Schrumpfvorrichtung.

Figur 5 zeigt einen Querschnitt durch eine dritte Aus-
fuhrungsform einer Schrumpfvorrichtung.

Figur 6 zeigt eine perspektivische Darstellung durch
eine vierte Ausfiihrungsform einer Schrumpfvorrich-
tung.

Figur 7 zeigt eine Befestigungsmaoglichkeit fir eine
Umlenkeinrichtung.

Figuren 8A bis 8G zeigen unterschiedliche Ausflih-
rungsformen fiir eine Umlenkeinrichtung.

Figur 9 zeigt die Umlenkung der Strémungsrichtung
des Schrumpfmediums durch eine Umlenkeinrich-
tung.

Figur 10 zeigt eine finfte Ausfihrungsform einer
Schrumpfvorrichtung.

[0035] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
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Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieRende Begrenzung dar. Auch sind die
nachfolgend beschriebenen Merkmale jeweils nicht in
engem Zusammenhang mit weiteren Merkmalen des je-
weiligen Ausfiihrungsbeispiels zu verstehen, sondern
kénnen jeweils im allgemeinen Zusammenhang vorge-
sehen sein bzw. hierfir Verwendung finden.

[0036] Die Fig.1zeigteine schematische Ansichteiner
Schrumpfvorrichtung 1. Artikel 20, insbesondere Getran-
kebehalter, Flaschen 21, Dosen o0.a. werden in Artikel-
gruppen oder Zusammenstellungen von Artikeln 20 zu-
sammengestellt und mit Schrumpfmaterial 22 zumindest
bereichsweise umhiillt. Bei dem Schrumpfmaterial 22
handelt es sich insbesondere um eine diinne Schrumpf-
folie mit definierten Schrumpfeigenschaften. Die mit
Schrumpfmaterial 22 umhillten Artikel 20 werden nach-
einander in Transportrichtung TR auf einer zufiihrenden
Fordervorrichtung 2 der Schrumpfvorrichtung 1 zuge-
fuhrt. Die mit Schrumpfmaterial 22 umhiillten Artikel 20
treten Uber eine Eintritts6ffnung 3 im Gehause 18 der
Schrumpfvorrichtung 1 in diese ein und werden innerhalb
der Schrumpfvorrichtung 1 Giber eine Transportstrecke 5
in Transportrichtung TR zur Austritts6ffnung 4 befoérdert.
Die Transportstrecke 5 wird insbesondere durch eine von
Schachtwéanden (nicht dargestellt) begrenzte Transpor-
teinrichtung 6 bereitgestellt.

[0037] Innerhalb der Schrumpfvorrichtung 1 sind Heiz-
vorrichtungen (nicht dargestellt) angeordnet, die die mit
Schrumpfmaterial 22 umhillten Artikel 20 mit einem
Schrumpfmedium, beispielsweise mit heiler Luft, beauf-
schlagen, wodurch das Schrumpfmaterial 22 um die Ar-
tikel 20 der Zusammenstellungen aufschrumpft. Die
Heizvorrichtungen umfassen insbesondere mindestens
zwei parallel zur Transportrichtung TR an der Transport-
strecke angeordnete Schachtwéande. Die Schachtwande
weisen jeweils mindestens eine in Richtung der Trans-
portstrecke 5 weisende Ausstromflache oder Disenfla-
che auf, Gber die das Schrumpfmediumin den Innenraum
der Schrumpfvorrichtung 1 gelangt und insbesondere in
Richtung der mit Schrumpfmaterial 22 umbhiillten Artikel
20 geleitet wird.

[0038] Beim Durchlaufen der Schrumpfvorrichtung 1
legt sich das Schrumpfmaterial 22 fest an die Artikel 20
an und bildet somit einen festen Zusammenhalt in Form
eines Schrumpfgebindes 23. Nachdem das Schrumpf-
gebinde 23 die Schrumpfvorrichtung 1 Gber die Austritt-
soffnung 4 verlassen hat, wird dieses Uber eine abfiih-
rende Fordereinrichtung 7 der weiteren Verarbeitung,
beispielsweise Palettierung 0.a., zugefiihrt. Dabei kann
vorgesehen sein, dass die Schrumpfgebinde 23 durch
mindestens ein oberhalb der abflihrenden Fordereinrich-
tung 7 angeordnetes Geblase 8 mit einem KuihImittel,
insbesondere mit kihler oder kalter Luft beaufschlagt
und dadurch abgekuhlt werden.
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[0039] Die zufiihrende Fordervorrichtung 2, die Trans-
porteinrichtung 6 und die abfiihrende Férdervorrichtung
7 kdnnen dabei jeweils durch ein endlos umlaufend aus-
gebildetes Forderband, beispielsweise eine Rollen- oder
Roéllchenkette oder einen Mattenkettenférderer gebildet
sein.

[0040] Den Schachtwanden der Schrumpfvorrichtung
1 ist zumindest bereichsweise mindestens eine Umlen-
keinrichtung zugeordnet, wie sie in den nachfolgenden
Figuren 2 bis 8 ndher beschrieben und dargestellt wer-
den.

[0041] Figur 2 zeigt den Innenraum einer ersten Aus-
fuhrungsform einer Schrumpfvorrichtung 1 in perspekti-
vischer Darstellung, Figur 3 zeigt einen Querschnitt
durch die erste Ausfiihrungsform der Schrumpfvorrich-
tung 1 geman Figur 2 und Figur 4 zeigt einen Querschnitt
durch eine zweite Ausfiihrungsform eine Schrumpfvor-
richtung 1. In allen dargestellten Ausfiihrungsformen ist
ein zweibahniger Transport von mit Schrumpfmaterial 22
umbhuillten Artikeln 20 Uber die durch die Transportein-
richtung 6 gebildete Transportstrecke 5 vorgesehen, d.h.
die Transportstrecke 5 unterteilt sich in eine zwei paral-
lele Transportstrecken 5-1 und 5-2.

[0042] Jede der Transportstrecken 5-1 und 5-2 wird
dabei beidseitig durch Schachtwande 10 begrenzt, wo-
bei jede der Schachtwande 10 mindestens eine zur
Transportstrecke 5-1, 5-2 gerichtete Ausstromflache
oder Dusenflache 11 fir Schrumpfmedium aufweist, wo-
bei das Schrumpfmedium Uber die Disen der Disenfla-
che 11 o0.a. auf die mit Schrumpfmaterial 22 umhillten
Artikel 20 aufgebracht wird. Die Diisen sind vorzugswei-
se in Disenreihen 13 parallel zur Transportrichtung TR
angeordnet.

[0043] Bei dem hier dargestellten zweibahnigen
Transport Uiber zwei parallele Transportstrecken 5-1 und
5-2 sind auf oder oberhalb der Transporteinrichtung 6
drei Schachtwande 10 angeordnet. Insbesondere wer-
den die beiden Transportstrecken 5-1 und 5-2 jeweils
aulenseitig, d.h. in Nachbarbarschaft zum Gehause 18
der Schrumpfvorrichtung 1 (vergleiche Figur 1), durch
sogenannte aullere Schachtwande 10a begrenzt. Diese
weisen eine in Richtung des Gehauses 18 weisende ge-
schlossene Seitenflache 12 und eine dem Innenraum der
Schrumpfvorrichtung 1 und der jeweiligen Transportstre-
cke 5-1, 5-2 zugewandte Disenflache 11 auf. Mittig oder
ungefahr mittig zwischen den beiden dulReren Schacht-
wanden 10a ist eine innere Schachtwand 10b angeord-
net, deren beide im Wesentlichen vertikale Seitenflachen
parallel zur Transportrichtung jeweils als Diisenflachen
11 ausgebildet sind. Die mittlere oder innere Schacht-
wand 10b fihrtsomitinsbesondere den beiden parallelen
Transportstrecken 5-1 und 5-2 jeweils Schrumpfmedium
zu, wobei die Beaufschlagung der beiden parallelen
Transportstrecken 5-1 und 5-2 mit Schrumpfmedium in
etwa die gleiche GréRenordnung hat oder haben kann.
[0044] Die mit Schrumpfmaterial 22 umhdillten Artikel
20 durchlaufen die Schrumpfvorrichtung 1 in einem so-
genannten Bewegungsraum, der sich aus dem Quer-



11 EP 3730 417 A1 12

schnitt der mit Schrumpfmaterial 22 umhdiliten Artikel 20
quer zur Transportrichtung TR und der Langserstre-
ckung der Bewegung in Transportrichtung TR ergibt.
Oberhalb dieses Bewegungsraums sind zumindest be-
reichsweise Umlenkeinrichtungen 30 an den Disenfla-
chen 11 angeordnet, die das unterhalb der Umlenkein-
richtungen 30 Uber die Dusenflachen 11 ausstrémende
Schrumpfmedium zumindest teilweise umlenken. Insbe-
sondere stromt das Schrumpfmedium in einer Wesent-
lichen horizontalen ersten Stromungsrichtung SR1 aus
den Dusen der Dusenflachen 11 in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung 1 ein.

[0045] Die Stromungsrichtungen sind in Figur 9 detail-
liert dargestellt. Die Umlenkeinrichtung 30 bildet eine
Barriere, die verhindert, dass das in erster Strémungs-
richtung SR1 aus den Disen der Dusenflache 11 aus-
stromende Schrumpfmedium in dieser Richtung weiter-
stromen kann. Stattdessen wird das Schrumpfmedium
durch die Umlenkeinrichtung 30 zumindest teilweise in
eine zweite Strdomungsrichtung SR2 umgelenkt. Insbe-
sondere umfasst die Umlenkeinrichtung 30 eine Umlenk-
flache 31, die von der Dusenflache 11 aus in Richtung
der Mitte der jeweiligen Transportstrecke 5 nach unten
hin gerichtete Neigung aufweist. Das Schrumpfmedium
stromt an der Umlenkflache 31 entlang, erhalt dadurch
eine nach unten gerichtete Bewegungskomponente und
wird nach unten abgelenkt und insbesondere in Richtung
des Bewegungsraums der mit Schrumpfmaterial 22 um-
hillten Artikel 20 hingelenkt. In Abhangigkeit von der
Ausbildung des Umlenkbereichs bzw. der Umlenkflache
31 der Umlenkeinrichtung wird dabei das gesamte
Schrumpfmedium oder nur ein Teil des Schrumpfmedi-
ums aus einer direkt unterhalb der Umlenkeinrichtung 30
angeordneten Disenreihe 13 oder aus zwei oder mehr
direkt unterhalb der Umlenkeinrichtung angeordneten
Dusenreihen 13 entsprechend in die zweite Strémungs-
richtung SR2 umgelenkt.

[0046] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass durch die
Umlenkeinrichtung 30 gezielt ein Teil des Schrumpfme-
diums auf die Oberseite der mit Schrumpfmaterial 22 um-
hullten Artikel 20 oder Zusammenstellungen von Artikeln
20 gelenkt wird, um das Schrumpfen des Schrumpfma-
terials 22 auf dieser Oberseite gezielt zu unterstitzen.
Wie in Figur 9 weiterhin zu erkennen ist, erfahrt
Schrumpfmedium, welches direkt unterhalb der Umlen-
keinrichtung aus der Disenflache 11 austritt dabei eine
starkere Umlenkung als beispielsweise das Schrumpf-
medium, dass aus einer darunter liegenden Disenreihe
13 austritt.

[0047] Vorzugsweiseistvorgesehen, dasssichgemal
den in den Figuren 2 bis 4 dargestellten Ausflihrungsfor-
men von jeder der beiden eine Transportstrecke 5 be-
grenzenden Dusenflaichen 11 jeweils eine Umlenkein-
richtung 30 in Richtung der Mitte der Transportstrecke 5
erstreckt. Wie in den Figuren zu erkennen ist, sind die
beiden Umlenkeinrichtungen 30 spiegelsymmetrisch zu
einer mittig der Transportstrecke 5 parallel zur Transpor-
trichtung TR ausgebildeten Vertikalebene V ausgebildet
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und angeordnet. Die Vertikalebene V ist dabei nur in Fi-
gur 3 durch eine gestrichelte Linie angedeutet.

[0048] Figuren 3 und 4 zeigen die Verwendung von
Umlenkeinrichtungen 30 mit unterschiedlichen Neigun-
gen, durch die das Schrumpfmedium entsprechend un-
terschiedlich stark umgelenkt wird. Vorzugsweise ist vor-
gesehen, dass die Umlenkeinrichtung 30 gegeniber ei-
ner Horizontalen H eine nach unten gerichtete Neigung
zwischen 2 Grad und 75 Grad, insbesondere zwischen
5 Grad und 50 Grad, besonders bevorzugt zwischen 10°
und 40° aufweist. Bei der ersten Ausfiihrungsform ge-
maf Figuren 2 und 3 weisen die Umlenkeinrichtungen
30-1 jeweils einen ersten Neigungswinkel a1 von circa
5 Grad auf, wodurch eine geringe Umlenkung des
Schrumpfmediums bewirkt wird. Dagegen weisen die die
Umlenkeinrichtungen 30-2 bei der zweiten Ausfihrungs-
form gemaR Figur 4 einen zweiten Neigungswinkel o2
von circa 45 Grad auf, wodurch eine deutliche Umlen-
kung des Schrumpfmediums nach unten hin bewirkt wird.
[0049] Wahrend bei Verwendung einer Umlenkein-
richtung 30-1 mit kleinem Neigungswinkel o1 gemaf Fi-
gur 3 das Schrumpfmedium gezielt mittig auf die Ober-
seite der mit Schrumpfmaterial 22 umhiillten Artikel 20
geleitet wird, wird bei Verwendung einer starker nach
unten geneigten Umlenkeinrichtung 30-2 gemaR Figur 4
das Schrumpfmedium derart umgelenkt, dass es in Rich-
tung einer sogenannten Gebindeoberkante geleitet wird,
wodurch insbesondere ein gezielteres Schrumpfen des
oberen Bereichs des Folienauges moglich ist.

[0050] Figur 5 zeigt einen Querschnitt durch eine dritte
Ausfihrungsform einer Schrumpfvorrichtung 1. Hierbei
istinsbesondere dargestellt, dass es in gewissen Anwen-
dungsfallen genugen kann, wenn nur an einer der ein-
ander gegentberliegenden, die jeweilige Transportstre-
cke 5 begrenzenden Diisenflachen 11 eine Umlenkein-
richtung 30 angeordnet ist, die Schrumpfmedium aus der
entsprechenden Dusenflache 11 gezielt in Richtung der
mit Schrumpfmaterial 22 umhdiliten Artikel 20 umlenkt.
[0051] Weiterhin ist dargestellt, dass die Umlenkein-
richtung 30 je nach Anwendungsfall eine unterschiedli-
che Breite aufweisen kann und sich somit bei einem ver-
gleichbaren Neigungswinkel o unterschiedlich weit in
Richtung der Mitte der jeweiligen Transportstrecke 5-1,
5-2 erstrecken kann. Die der linken Transportstrecke 5-1
zugeordnete Umlenkeinrichtung 30-3 weist eine Breite
B1 auf, die groRer ist als die Breite B2 der der rechten
Transportstrecke 5-2 zugeordnete Umlenkeinrichtung
30-4. Somit erstreckt sich die Umlenkeinrichtung 30-3
weiter in Richtung der Mitte der Transportstrecke 5-1.
Insbesondere kann es vorteilhaft sein, bei ersten Zusam-
menstellungen von Artikeln 20-1, die eine groReren Brei-
te quer zur Transportrichtung TR einnehmen als zweite
Zusammenstellungen von Artikeln 20-2, eine Umlenk-
einrichtung 30-3 mit einer geringeren Breite B1 zu ver-
wenden. Es versteht sich in diesem Zusammenhang von
selbst, dass die Breite der Zusammenstellungen von Ar-
tikeln 20 nicht nur von der Breite der jeweiligen Artikel
20, 20-1, 20-2 abhéangt. Die Breite einer solchen Zusam-



13 EP 3730 417 A1 14

menstellung ist natirlich auch von der Anzahl der quer
zur Transportrichtung TR nebeneinander angeordneten
Artikel 20 abhangig, wie dies beispielsweise in Figur 10
dargestellt ist.

[0052] Die Breite B1, B2 der Umlenkeinrichtungen 30,
30-3, 30-4 wird abgestimmt auf das Produkt, d.h. die je-
weilige Zusammenstellung von Artikeln 20, 20-1, 20-2
gewahlt, so dass das Stromungsmedium optimal auf die
Oberseite der jeweiligen mit Schrumpfmaterial 220 um-
hillten Zusammenstellung von Artikeln 20, 20-1, 20-2
auftrifft.

[0053] Es sind Schrumpfvorrichtungen 1 bekannt, bei
denen die duleren Schachtwande 10a schrag gestellt
werden konnen, um diese ndher an die Artikel heranzu-
stellen und somit den Schrumpfprozess zu optimieren.
Eine solche Schragstellung ist bei inneren Schachtwan-
den 10b nicht mdglich, da diese jeweils zwei parallele
Transportstrecken 5-1, 5-2 bedienen und somit die
Schragstellung, die zur Optimierung des Schrumpfpro-
zesses innerhalb der einen Transportstrecke fiihren
kénnte, dagegen zu einer Verschlechterung des
Schrumpfprozesses innerhalb der anderen Transport-
strecke fiihren wirde. Der Abstand zwischen den Artikeln
20 und der Dusenflache 11 einer inneren Schachtwand
10b richtet sich immer nach den mit Schrumpfmaterial
22 umhiillten Artikeln 20 im ungeschrumpften Zustand.
Eine Ausfiihrungsform kann deshalb vorsehen, breitere
Umlenkeinrichtungen 30-3 mit einer groReren Breite B1
an den Disenflachen 11 derinneren Schachtwande 10b
als an den Dusenflachen 11 der duferen Schachtwéande
10a zu verwenden, um diesen Nachteil auszugleichen.
[0054] Figur 6 zeigt eine perspektivische Darstellung
durch eine vierte Ausfiihrungsform einer Schrumpfvor-
richtung 1. Die Umlenkeinrichtung 30 erstreckt sich vor-
zugsweise im Wesentlichen horizontal, parallel zur
Transportstrecke 5 und parallel zur Transportrichtung
TR. Die Umlenkeinrichtung 30 kann dabei entlang der
kompletten Lange der Schachtwand 10 an der Disen-
flache 11 angeordnet sein. Gemal der in Figur 6 darge-
stellten Ausfiihrungsform erstreckt sich die Umlenkein-
richtung 30 nur bereichsweise entlang der Transportstre-
cke 5, insbesondere ist nur im hinteren Bereich der
Schrumpfvorrichtung 1 im Wesentlichen bis hin zur Aus-
tritts6ffnung 4 eine entsprechende Umlenkeinrichtung 30
vorgesehen.

[0055] Figur 7 zeigt eine Befestigungsmdglichkeit fiir
eine Umlenkeinrichtung 30 an der Dusenflache 11 einer
Schachtwand 10. Insbesondere erfolgt die Befestigung
deran der Disenflache 11 positionierten Umlenkeinrich-
tung 30 mit geeigneten Befestigungsmitteln 35. Die Um-
lenkeinrichtung 30 weist beispielsweise einen Befesti-
gungsbereich 32 auf, der plan an die Dusenflache 11
anliegend angeordnet und an dieser Uber die Befesti-
gungsmittel 35 fixiert wird. Ein Umlenkbereich 33 mit der
Umlenkflache 31 ist winklig zu dem Befestigungsbereich
32 ausgebildet und erstreckt sich nach Befestigung der
Umlenkeinrichtung 30 an der Disenflache 11 von dieser
aus miteiner nach unten gerichteten Neigung in Richtung
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der Mitte der Transportstrecke (in Figur 7 nicht darge-
stellt).

[0056] Als Befestigungsmittel 35 kdnnen beispielswei-
se Nieten, Schrauben, Absteckbolzen o0.a. verwendet
werden. Alternativ kann eine Befestigung Uber ein Ha-
kensystem erfolgen, bei der die Umlenkeinrichtung im
Befestigungsbereich 32 entsprechend angeordnete Be-
festigungshaken aufweist, die in entsprechend angeord-
nete und ausgebildete Befestigungsoffnungen 36 der
Dusenflache 11 eingehangt werden (vergleiche Figur 6).
Dadurch ist bei einem Produktwechsel eine besonders
schnelle und einfache Anpassung einer Hohe h, in der
die Umlenkeinrichtung 30 an der Disenflache 11 der
Schachtwand 10 angeordnet wird, an die neuen Produk-
tionsbedingungen moglich.

[0057] Figuren 8A bis 8G zeigen unterschiedliche Aus-
fuhrungsformen fiir Umlenkeinrichtungen 30. In den ein-
fachsten Ausfiihrungsformen besteht die Umlenkeinrich-
tung 30 aus einem einfach gekanteten Blech, wobei ein
Bereich als Befestigungsbereich 32 und der andere Be-
reich als Umlenkbereich 33 mit nach unten geneigter Um-
lenkflache 31 ausgebildet ist.

[0058] Gemal Figur 8A ist bei einer Umlenkeinrich-
tung 30a zwischen dem Befestigungsbereich 32 und dem
Umlenkbereich 33 ist ein Winkel ¢ ausgebildet, dessen
Betrag dem Betrag des Neigungswinkels o gegenuber
der Horizontalen H plus 90 Grad entspricht, d.h. 1 ¢ | =
90° + | o |. Dadurch ergibt sich bei Befestigung der Um-
lenkeinrichtung 30 Uber den Befestigungsbereich 32 an
der Disenflache einer Schachtwand eine nach unten ge-
richtete Neigung der Umlenkflache 31.

[0059] GemaR der in Figur 8B dargestellten Ausfiih-
rungsform einer Umlenkeinrichtung 30b kann der Um-
lenkbereich 33 zusatzlich gebogen ausgefihrt sein, wo-
bei die Umlenkflache 31 insbesondere eine konkave
Krimmung gegenuber der Horizontalen H zwischen dem
Befestigungsbereich 32 und dem Umlenkbereich 33 auf-
weist.

[0060] Diein Figur 8C dargestellte Umlenkeinrichtung
30c entsprichtim Wesentlichen der Ausfiihrungsform ge-
maf Figur 8A, wobei hier der Umlenkbereich 33 mit einer
deutlich groRReren Breite B im Vergleich zum Befesti-
gungsbereich 32 ausgebildet ist.

[0061] Die Figuren 8D bis 8G zeigen diverse Ausfiih-
rungsformen von Umlenkeinrichtungen 30d bis 30g, bei
denen die Umlenkbereiche 33 Aussparungen 34 aufwei-
sen. Bei diesen Ausfiihrungsformen ist somit keine ge-
schlossene Umlenkflache 31 ausgebildet. Somit wird
auch nur ein Teil des auf den Umlenkbereich 33 auftref-
fenden Schrumpfmediums in die zweite Strémungsrich-
tung (vergleiche Figur 9) umgelenkt. Der restliche Teil
des Schrumpfmediums kann durch die Aussparungen
34 durch den Umlenkbereich 33 der Umlenkeinrichtung
30 ohne Umlenkung in die zweite Strémungsrichtung
SR2 oder nur geringfligig von der ersten Strémungsrich-
tung SR1 abweichend durchtreten.

[0062] GemaR der in Figur 8D dargestellten Ausfiih-
rungsform einer Umlenkeinrichtung 30d weist der Um-
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lenkbereich 33 eine regelmaRige Anordnung von regel-
mafig ausgebildeten Aussparungen 34d auf, die sich
von der der Transportstrecke zugewandten Seitenkante
40 bis fast zum Befestigungsbereich 32 hin erstrecken,
wodurch eine Kammstruktur ausgebildet wird. Analog
dazu ist Umlenkeinrichtung 30e gemal Figur 8E ausge-
bildet, allerdings erstrecken sich die Aussparungen 34e
hier nur zu etwa 50 Prozent zwischen der der Transport-
strecke zugewandten Seitenkante 40 und dem Befesti-
gungsbereich 32.

[0063] Die Aussparungen 34f der Umlenkeinrichtung
30f gemaR Figur 8F erstrecken sich ebenfalls zu etwa
50 Prozent zwischen der der Transportstrecke zuge-
wandten Seitenkante 40 und dem Befestigungsbereich
32. Weiterhin ist in diesem Fall vorgesehen, dass eine
Breite der Aussparungen 34f ausgehend von der Seiten-
kante 40 kontinuierlich abnimmt, wodurch Zinken aus-
gebildetwerden, die in Richtung der Seitenkante 40 spitzt
zulaufen.

[0064] Die Umlenkeinrichtung 30g gemafR Figur 8G
weist Aussparungen 34g in unregelmaRiger Anordnung
auf, so dass zwischen den Aussparungen 34g jeweils
Zinken unterschiedlicher Breite ausgebildet werden.
[0065] Zusatzlich kdnnen die Umlenkeinrichtungen
30d bis 30g optimiert werden, indem die mit Aussparun-
gen 34 versehenen Umlenkbereiche 33 analog zu Figur
8B mit einer Krimmung versehen werden und/oder in-
dem der Winkel ¢ gemaR den jeweiligen Produktanfor-
derungen entsprechend gewahlt wird.

[0066] Weiterhin sind Ausflihrungsformen denkbar,
bei denen entlang der Schachtwandlange mehrere un-
terschiedlich ausgebildete Umlenkeinrichtungen 30, 30a
bis 30g hintereinander angeordnet werden. Insbesonde-
re kénnen vorteilhaft Umlenkeinrichtungen 30 unter-
schiedlicher Lange und/oder Breite des Umlenkberei-
ches 33 verwendet werden. Auch ist denkbar, dass in-
nerhalb der Schrumpfvorrichtung 1 nur bestimmte Berei-
che jeweils mit geeigneten Umlenkeinrichtungen 30 aus-
gestattet werden. Durch die Auswahl der geeigneten Um-
lenkeinrichtung 30 und Anordnung derselben in geeig-
neter Hohe h an der Dusenflache 11 (vergleiche Figur 6)
kann die Beaufschlagung der Artikel 20 mit Schrumpf-
medium innerhalb der Schrumpfvorrichtung 1 bereichs-
weise unterschiedlich eingestellt werden. Dies ist insbe-
sondere interessant, da sich beim Durchlaufen der
Schrumpfvorrichtung 1 das Schrumpfmaterial 22 immer
mehr an die Artikel 20 anlegt, so dass im vorderen Be-
reich der Schrumpfvorrichtung 1 eine andere Anordnung
des Schrumpfmaterials 22 an den Artikeln 20 vorliegt als
in einem hinteren Bereich der Schrumpfvorrichtung 1.
Insbesondere ist es vorteilhaft, um eine gute Ausbildung
des seitlichen Folienauges und/oder der Gebindeober-
seite zu erreichen, die jeweiligen Bediisungsbedingun-
gen bereichsweise innerhalb der Schrumpfvorrichtung 1
zu optimieren.

[0067] Die jeweils geeigneten Umlenkeinrichtungen
30 koénnen insbesondere je nach Artikelart, ArtikelgroRe,
Anzahl der zusammengestellten Artikel 20, Art und Be-
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schaffenheit des Schrumpfmaterials 22 etc. unterschied-
lich sein und missen entsprechend ausgewahlt und in-
nerhalb der Schrumpfvorrichtung angeordnet 1 werden.
Beispielsweise kann es bei einem sehr dinnen
Schrumpfmaterial 20 vorteilhaft sein, wenn Umlenkein-
richtungen 30 mit Aussparungen 34 verwendet werden,
so dass das Schrumpfmedium nur teilweise umgelenkt
wird.

[0068] Figur 10 zeigt eine flnfte Ausfiihrungsform ei-
ner Schrumpfvorrichtung 1. Bei einem Produktwechsel
kénnen beispielsweise die Umlenkeinrichtungen 30 je-
weils komplett ausgetauscht und durch eine andere Um-
lenkeinrichtung 30 in geeigneter Ausbildung, beispiels-
weise gemal einer in den Figuren 8A bis 8G dargestell-
ten Ausfihrungsform ersetzt werden. Alternativ kann
vorgesehen sein, dass eine Umlenkeinrichtung 30 im
Wesentlichen permanent innerhalb der Schrumpfvor-
richtung 1 angeordnet ist und in einem gewissen vorge-
gebenen Bewegungsrahmen an gednderte Produktbe-
dingungen angepasst werden kann.

[0069] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die
Umlenkeinrichtung 30 héhenverstellbar an derjeweiligen
Dusenflache 11 angeordnet ist und in Abhangigkeit von
den jeweils zu bearbeiten Produkten, insbesondere den
von Schrumpfmaterial 22 umhiliten Zusammenstellun-
gen von Artikeln 20, im unterschiedlichen Héhen h, h1,
h2 oberhalb der Transportstrecke 5 angeordnet werden
kann. Beispielsweise kénnen an der Disenflache 11 ver-
tikale Schienen angeordnet sein, innerhalb derer die Um-
lenkeinrichtung 30 geflhrt ist und durch Verwendung ei-
nes Seilzugs, einer Kurbel manuell oder motorisch ent-
lang der Dusenflache 11 vertikal verschoben werden
kann. Auch eine Ausbildung vergleichbar mit einem
Senkschwert wére in diesem Zusammenhang denkbar.
[0070] Eine weitere, hier nicht dargestellte Ausfiih-
rungsform kann optional oder zusatzlich vorsehen, dass
die Umlenkeinrichtung 30 horizontalbeweglich an der
Dusenflache 11 angeordnet ist. Somit ist es mdglich, die
Position der Umlenkeinrichtung 30 innerhalb der
Schrumpfvorrichtung 1 parallel zur Transportrichtung TR
und produktabhangig optimiert einzustellen. Diese hori-
zontale Verstellung kann ebenfalls Gber ein geeignetes
Schienensystem o0.4. realisiert werden.

[0071] Durchdie vorbeschriebenen Umlenkeinrichtun-
gen 30 und weitere Umlenkeinrichtungen, wobei hier
nicht beschriebene Ausfiihrungsformen, die dieselbe
technische Wirkung erzielen, ebenfalls umfasst sein,
kann die Strdmung des Schrumpfmediums verstarkt auf
die Mitte der Oberseite der mit Schrumpfmaterial 22 um-
hiillten Artikel 20 geleitet werden. Dadurch kann das
Schrumpfergebnis in diesem Bereich deutlich verbessert
werden. Gegebenenfalls kann sogar miteiner geringeren
Schrumpftemperatur gearbeitet werden, wodurch zum
einen die Problematik ungewiinschter Lochbildung um-
gangen werden kann und zum anderen der Energiebe-
darf der Schrumpfvorrichtung reduziert werden kann.
[0072] Die Ausfuhrungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absatze, die Anspriiche oder
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die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschlieB3lich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, kdnnen unabhangig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausfiihrungs-
form beschrieben werden, sind fur alle Ausfiihrungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.

[0073] Wenn auchim Zusammenhang der Figuren ge-
nerell von "schematischen" Darstellungen und Ansichten
die Rede ist, so ist damit keineswegs gemeint, dass die
Figurendarstellungen und deren Beschreibung hinsicht-
lich der Offenbarung der Erfindung von untergeordneter
Bedeutung sein sollen. Der Fachmann ist durchaus in
der Lage, aus den schematisch und abstrakt gezeichne-
ten Darstellungen genug an Informationen zu entneh-
men, die ihm das Verstandnis der Erfindung erleichtern,
ohne dass er etwa aus den gezeichneten und moglicher-
weise nicht exakt maRstabsgerechten GréRenverhalt-
nissen der Artikel und/oder Teilen der Vorrichtung oder
anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Weise in
seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figuren er-
moglichen es dem Fachmann als Leser somit, anhand
der konkreter erlauterten Umsetzungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens und der konkreter erlduterten
Funktionsweise der erfindungsgemafen Vorrichtung ein
besseres Verstandnis flir den in den Anspriichen sowie
im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner
und/oder abstrakter formulierten Erfindungsgedanken
abzuleiten.

[0074] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
konnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0075]

1 Schrumpfvorrichtung

2 zufihrende Fordervorrichtung
3 Eintritts6ffnung

4 Austritts6ffnung

5 Transportstrecke

5-1,5-2 Transportstrecke

6 Transporteinrichtung

7 abfiihrende Férdervorrichtung
8 Geblase

10 Schachtwand

10a aulere Schachtwand

10b innere Schachtwand

11 Dusenflache

12 geschlossene Seitenflache
13 Dusenreihe

18 Gehause

20 Artikel
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10

21 Flasche

22 Schrumpfmaterial
23 Schrumpfgebinde
30 Umlenkeinrichtung
30-1 bis 30-4 Umlenkeinrichtung
30a bis 30g Umlenkeinrichtung
31 Umlenkflache

32 Befestigungsbereich
33 Umlenkbereich

34, 34d bis 34g  Aussparung

35 Befestigungsmittel
36 Befestigungsoffnung
40 Seitenkante

a, al, a2 Neigungswinkel

€ Winkel

B,B1, B2 Breite

h Hohe

H Horizontale

SM Schrumpfmedium

SR1 erste Stromungsrichtung
SR2 zweite Stromungsrichtung
TR Transportrichtung

\% Vertikalebene
Patentanspriiche

1. Schrumpfvorrichtung (1) zum Heilschrumpfen von
einem Schrumpfmaterial (22) um Artikel (20) oder
Zusammenstellungen einer Mehrzahl von Artikeln
(20),
wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens eine
Transportstrecke (5) mit einem Eingangsbereich
und einem Ausgangsbereich flr die Artikel (20) oder
Zusammenstellungen von Artikeln (20) umfasst, auf
der die Artikel (20) in einer Transportrichtung (TR)
transportiert werden,
wobei die Transportstrecke (5) beidseitig durch
Schachtwéande (10) begrenzt wird,
wobeidie Schachtwande (10) jeweils eine zur Trans-
portstrecke (5) gerichtete Disenflache (11) mit einer
Mehrzahl von auf die Artikel (20) oder Zusammen-
stellungen von Artikeln (20) gerichteten Disen auf-
weist,
wobei die Disen in Disenreihen (13) angeordnet
sind und wobei das Schrumpfmedium durch die Du-
sen in einer ersten Strdomungsrichtung (SR1) in In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung (1) in Richtung
der Transportstrecke (5) einstromt,
wobeiin einem oberen Bereich mindestens einer Du-
senflache (11) zumindest bereichsweise eine Um-
lenkeinrichtung (30) zur Umlenkung von Schrumpf-
medium aus der direkt unterhalb der Umlenkeinrich-
tung (30) angeordneten Disenreihe (13) oder aus
zwei oder mehr direkt unterhalb der Umlenkeinrich-
tung (30) angeordneten Diisenreihen (13) angeord-
net ist oder anordendbar ist.



19 EP 3 730 417 A1

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei
sich die Umlenkeinrichtung (30) von der Dusenfla-
che (11) ausgehend in Richtung der Mitte der Trans-
portstrecke (5) hin erstreckt und eine nach unten ge-
richtete Neigung aufweist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei die
Umlenkeinrichtung (30) gegentiber einer Horizonta-
len (H) eine Neigung zwischen 2 Grad und 75 Grad,
insbesondere eine Neigung zwischen 5 Grad und 50
Grad aufweist, besonders bevorzugt zwischen 10
Grad und 40 Grad.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei
sich die Umlenkeinrichtung (30) maximal bis zur
Halfte einer Breite der Transportstrecke (5) er-
streckt, insbesondere wobei die Umlenkeinrichtung
(30) eine Breite (B) aufweist, die geringer oder gleich
einer halben Breite der Transportstrecke (5) quer zur
Transportrichtung (TR) entspricht.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei sich Umlenkeinrichtung
(30) bereichsweise parallel zur Transportstrecke (5)
erstreckt, insbesondere wobei sich Umlenkeinrich-
tung (30) entlang einer kompletten Lange der Trans-
portstrecke (5) innerhalb der Schrumpfvorrichtung
(1) erstreckt oder wobei sich Umlenkeinrichtung (30)
in einem Teilbereich umfassend den Ausgangsbe-
reich der Transportstrecke (5) oder benachbart zu
dem Ausgangsbereich der Transportstrecke (5) er-
streckt.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Umlenkeinrichtung
(30) einen Umlenkbereich umfasst, wobei der Um-
lenkbereich (33) durch ein Blech, ein gekrimmtes
Blech, ein Blech mit regelmaRigen Aussparungen
(34) oder ein Blech mit unregelmafRigen Aussparun-
gen (34) gebildet wird, welches sich von der Disen-
flache (11) ausgehend in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung (1) erstreckt, insbesondere
wobei die Umlenkeinrichtung (30) entlang einer Lan-
ge der Umlenkeinrichtung (30) unterschiedlich aus-
gebildet Umlenkbereiche (33) aufweist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
4 bis 6, wobei die Umlenkeinrichtung (30) in unter-
schiedlichen Bereichen entlang einer Lange der Um-
lenkeinrichtung (30) unterschiedlich ausgebildet ist,
insbesondere wobei die Umlenkeinrichtung (30)
mindestens zwei Umlenkbereiche (33) unterschied-
licher Ausbildung umfasst oder wobei mindestens
zwei Umlenkeinrichtungen (30) mit unterschiedlich
ausgebildeten Umlenkbereichen (33) in Transport-
richtung (TR) fluchtend an der Dusenflache (11) an-
geordnet sind.
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Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Umlenkeinrichtung
(30) horizontalbeweglich und/oder vertikalbeweglich
an der Dusenflache (11) angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Umlenkeinrichtung
(30) in einer Hohe an der Dusenflache (11) ange-
ordnet ist, wobei die Hohe in Abhangigkeit von den
zu bearbeitenden Artikeln (20) wahlbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 9, wobei die
Umlenkeinrichtung (30) in einer Hohe angeordnet
ist, die groRer ist als eine Hohe der jeweilig zu be-
arbeitenden Artikeln (20).

Verfahren zum Anpassen einer Schrumpfvorrich-
tung (1) an die innerhalb der Schrumpfvorrichtung
(1) mit Schrumpfmedium zu beaufschlagenden mit
Schrumpfmaterial (22) umhillten Artikeln (20) oder
mit Schrumpfmaterial (22) umhillten Zusammen-
stellungen einer Mehrzahl von Artikeln (20),

wobei die Artikel (20) Giber eine Transportstrecke (5)
in einer Transportrichtung (TR) durch die Schrumpf-
vorrichtung (1) transportiert werden, welche Trans-
portstrecke (5) beidseitig durch Schachtwéande (10)
mit jeweils zur Transportstrecke (5) gerichteten Di-
senflachen (11) begrenzt werden, wobei das
Schrumpfmedium durch Disen der Disenflache
(11) in einer ersten Strdmungsrichtung (SR1) in
Richtung der Artikel (20) geleitet wird,

wobei an mindestens einer Disenflachen (11) zu-
mindest bereichsweise eine Umlenkeinrichtung (30)
angeordnet wird, wobei durch die Umlenkeinrichtun-
gen das Schrumpfmedium in eine zweite Stro-
mungsrichtung (SR2) umgelenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Schrumpf-
medium auf einen oberen Bereich eines die Artikel
(20) oder die Zusammenstellung einer Mehrzahl von
Artikeln (20) umhdllenden Schrumpfmaterials (22)
geleitet wird, insbesondere auf eine Oberseite des
die Artikel (20) oder die Zusammenstellung einer
Mehrzahl von Artikeln (20) umhillenden Schrumpf-
materials (22).

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei die Um-
lenkeinrichtung (30) in einer H6he oberhalb der Ar-
tikel (20) und oberhalb der Oberseite des Schrumpf-
materials an den Disenflachen angeordnet wird und
wobeidas Schrumpfmediumin eine schrag nach un-
ten gerichtete zweite Strémungsrichtung (SR2) um-
geleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, wo-
bei bei einem Produktwechsel die Anordnung
und/oder Positionierung der mindestens einen Um-
lenkeinrichtung (30) an jeder Diisenflache (11) an
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die jeweils neuen Produktanforderungen angepasst
werden, insbesondere wobei eine Hohe der Umlen-
keinrichtung (30) an der Disenflache (11) und/oder
wobei eine Position der Umlenkeinrichtung (30) ent-
lang der Transportstrecke (5) verandert und/oder
neu eingestellt wird.
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