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(54) VERFAHREN ZUM ÜBERFÜHREN EINER SCHRUMPFVORRICHTUNG IN EINEN 
STANDBY-MODUS UND SCHRUMPFVORRICHTUNG

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Überführen einer Schrumpfvorrichtung (1) von ei-
nem Produktionsmodus (PM) in einen StandBy-Modus
(SM) und eine Schrumpfvorrichtung (1). Die Schrumpf-
vorrichtung (1) umfasst eine Förderstrecke (3) für mit ei-
nem Schrumpfmaterial (23) zumindest teilweise umhüllte
Artikel (20) und Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen (6)
zur Zuführung von Schrumpfmittel in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung (1). In dem Produktionsmodus
(PM) erfolgt eine Zuführung von Schrumpfmittel über
seitlich angeordnete erste Schrumpfmitteleinbringein-
richtungen (7) und eine Zuführung von Schrumpfmittel
von unten her über mindestens eine unterhalb der För-
derstrecke (3) angeordnete zweite Schrumpfmittelein-
bringeinrichtung (8). Im StandBy-Modus (SM) wird die
Innenraumtemperatur (T2) der Schrumpfvorrichtung (1)
gegenüber einer Innenraumtemperatur (T1) im Produk-
tionsmodus (PM) verringert, indem die Zufuhr an
Schrumpfmittel von unten her und/oder in einem unteren,
der Förderstrecke (3) zugeordneten Bereich zumindest
bereichsweise reduziert oder abgeschaltet wird
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Überführen einer Schrumpfvorrichtung von einem
Produktionsmodus in einen StandBy-Modus und eine
Schrumpfvorrichtung gemäß den Merkmalen der unab-
hängigen Ansprüche.
[0002] Die vorliegende Erfindung befasst sich mit
Schrumpfvorrichtungen, die über ein optimiertes Ener-
giemanagement verfügen oder mit optimiertem Energie-
management betrieben werden.
[0003] In Abfüll- und Verpackungsanlagen ist es be-
kannt, dass Artikel oder Zusammenstellungen von Arti-
keln, insbesondere Flaschen, Dosen, Getränkekartons
oder dgl. mittels einer Schrumpffolie umwickelt und an-
schließend durch einen Schrumpftunnel hindurchtrans-
portiert werden. Die mit Schrumpffolie umwickelten Arti-
kel werden dabei mit einem Schrumpfmedium oder
Schrumpfmittel beaufschlagt, insbesondere mit Heißluft.
Dabei schrumpft die Schrumpffolie und legt sich an die
Artikel oder Zusammenstellung von Artikeln an. Ein un-
mittelbar an den Schrumpftunnel anschließender Ab-
kühlbereich mit Ventilatoren sorgt für eine rasche Abküh-
lung der dadurch hergestellten Verpackungseinheiten
oder Gebinde, wodurch diese ihre transportfähige Fes-
tigkeit erhalten.
[0004] Ein Schrumpftunnel umfasst in der Regel ein
umlaufendes Endlos-Fördermittel, welches zumindest
über eine Teilstrecke ein Gehäuse durchläuft, welches
den Schrumpftunnel begrenzt. Weiter umfasst ein
Schrumpftunnel meist mehrere Heizelemente und auch
Ventilatoren bzw. Gebläsen, um die benötigte Heißluft
zu erzeugen und anschließend in dem Innenraum des
Schrumpftunnels zu verteilen. Um eine besonders
gleichmäßige Verteilung der Heißluft zu erreichen, wird
die Heißluft nach deren Erzeugung mittels geeigneter
Heißluftführungen vorzugsweise teilweise in sogenannte
Schachtwände geleitet und teilweise in eine Bodenkam-
mer, welche sich direkt unterhalb des Fördermittels des
Schrumpftunnels befindet. Somit werden die mit
Schrumpffolie umwickelten Artikel bevorzugt von zumin-
dest drei Seiten aktiv mit Schrumpfmedium beaufschlagt.
[0005] Der grundsätzliche Aufbau eines Schrumpftun-
nels sei an dieser Stelle nur in groben Abrissen erklärt.
Ein Fachmann aus der Verpackungsindustrie kennt den
Aufbau solcher Schrumpftunnel zur Genüge, so dass hier
an dieser Stelle keine weiteren Detailausführungen ge-
nannt werden müssen.
[0006] Schrumpftunnel haben einen hohen Bedarf an
Wärmeenergie, wodurch nicht unerhebliche Kosten für
den Betreiber anfallen. Insbesondere die Generierung
des Schrumpfmediums stellt sich als größter Energiever-
braucher bei einem Schrumpftunnel dar.
[0007] Um den Energieverbrauch bei einem
Schrumpftunnel zu senken, kann dieser bei gewissen
Betriebszuständen, in denen der Schrumpftunnel nicht
für die Produktion benötigt wird, in einen so genannten
Stand-By-Modus versetzt werden. Dabei werden ein

oder mehrere Verbraucher des Schrumpftunnels in de-
ren Leistung reduziert und somit der Energieverbrauch
gegenüber dem Produktionsbetrieb gesenkt.
[0008] Ein solcher Schrumpftunnel bzw. ein solches
Verfahren zum Betrieb eines Schrumpftunnels geht bei-
spielsweise aus der DE 10 2010 011 640 A1 hervor. Hier
wird ein Schrumpftunnel beschrieben, welcher neben
dem herkömmlichen Produktionsmodus einen weiteren
sogenannten Stand-By-Modus aufweist, wobei mittels
dieses Stand-By-Modus der Schrumpftunnel mit einer
gegenüber dem Produktionsmodus reduzierter Leistung
betrieben wird. Der Wechsel zwischen dem herkömmli-
chen Produktionsmodus und dem weiteren Stand-By-
Modus erfolgt dabei zeit- und oder signalgesteuert. Bei
dem Wechsel auf den Stand-By-Modus erfolgen dabei
einige Maßnahmen, welche zur Reduzierung des Ener-
giebedarfs des Schrumpftunnels führen.
[0009] Eine Maßnahme wäre beispielsweise, dass die
vorhandene Soll- Temperatur auf eine gegenüber der
Soll- Temperatur reduzierte Stand-By-Temperatur ein-
stellbar ist, was zur Folge hat, dass weniger Heizleistung
erforderlich ist. Eine weitere Maßnahme wäre z.B. das
Reduzieren der Transportgeschwindigkeit des
schrumpftunnelseitigen Transporteurs um den Energie-
austrag, respektive den Wärmeaustrag, aus dem Tunnel
zu minimieren. Wiederum geht hervor, dass auch die Ab-
schaltung einer Kühlung des schrumpftunnelseitigen
Transporteurs und auch die Kühlung der Gebinde, wel-
che aus dem Schrumpftunnel herausfahren, Maßnah-
men zur Reduzierung des Energiebedarfs wären. Auch
das Abschalten eines Gebläses der Heizmittel je Tun-
nelzone, sofern jeder Tunnelzone mindestens zwei elek-
trisch betriebene Gebläse zugeordnet sind, bewirkt einen
reduzierten Energiebedarf.
[0010] Weiterhin ist bekannt, dass der sogenannte
Stand-By-Modus eine weitere Maßnahme mit sich bringt,
wobei die beiden Öffnungen im Eingangs- und Aus-
gangsbereich des Schrumpftunnels zumindest teilweise
verschlossen werden. Der Schrumpftunneleingangsbe-
reich und der Schrumpftunnelausgangsbereich sind lo-
gischerweise in einem herkömmlichen Produktionsmo-
dus so weit geöffnet, so dass die Gebinde ungehindert
in den Schrumpftunnel ein- und auslaufen können.
[0011] Der Schrumpftunneleingangsbereich und der
Schrumpftunnelausgangsbereich werden dabei bei ei-
nem Wechsel zwischen den jeweiligen Betriebsmodi,
d.h. zwischen dem Produktionsmodus und dem Stand-
By-Modus, entweder geöffnet oder geschlossen. Der
Wechsel zwischen den beiden Betriebsmodi wird dabei
ebenfalls zeit- und/oder signalgesteuert ausgelöst. Eine
solche Steuerung zum Betrieb eines Schrumpftunnels
und ein solcher Schrumpftunnel selbst gehen beispiels-
weise aus der Offenlegungsschrift DE 10 2010 020 957
A1 hervor.
[0012] Die Offenlegungsschrift DE 10 2013 104 417
A1 beschreibt ein Verfahren zum Überführen eines
Schrumpftunnels in einen Produktionsmodus, welches
mindestens das Öffnen eines Schrumpftunneleingangs-
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bereichs und/oder das Öffnen eines Schrumpftunnelaus-
gangsbereichs umfasst, sowie weiterhin wenigstens ei-
nen der nachfolgenden Schritte: a) Erhöhen der
Schrumpftunnelinnenraumtemperatur auf einen vordefi-
nierten Sollwert; b) Einschalten des Fördermittels oder
Erhöhen der Geschwindigkeit des Fördermittels auf ei-
nen vorgegebenen Sollwert; c) Einschalten oder Steige-
rung der Kettenkühlleistung auf einen vorgegebenen
Sollwert; Einschalten oder Steigerung der Gebindekühl-
leistung auf einen vorgegebenen Sollwert, wobei das Öff-
nen des Schrumpftunneleingangsbereichs und/oder das
Öffnen des Schrumpftunnelausgangsbereichs frühes-
tens mit einem der Schritte a), b) und/oder c) erfolgt.
[0013] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
nunmehr, den genannten Stand der Technik dahinge-
hend zu optimieren, dass der Energiebedarf des
Schrumpftunnels in unterschiedlichen Betriebsmodi wei-
ter optimiert ist.
[0014] Die obige Aufgabe wird durch ein Verfahren
zum Überführen einer Schrumpfvorrichtung von einem
Produktionsmodus in einen StandBy-Modus und eine
Schrumpfvorrichtung gelöst, die die Merkmale in den un-
abhängigen Patentansprüchen umfassen. Weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungen werden durch die Unteran-
sprüche beschrieben.
[0015] Die mittels Schrumpfmedium oder Schrumpf-
mittel innerhalb der Schrumpfvorrichtung zu beaufschla-
genden Produkte werden beispielsweise durch eine
[0016] Mehrzahl von Artikeln gebildet, die mit einem
Verpackungsmaterial umhüllt sind. Hierzu ist vorgese-
hen, dass in einer Gruppiervorrichtung die Artikel zu Ar-
tikelgruppen oder Artikelzusammenstellungen zusam-
mengestellt werden. Diese werden anschließend in einer
Einschlagvorrichtung mit dem Verpackungsmaterial um-
hüllt. Insbesondere wird in der Einschlagvorrichtung eine
Schrumpffolie um die Artikelzusammenstellung herum-
geschlagen.
[0017] Das Verpackungsmaterial wird vorzugsweise
aus einem thermoplastischen flächigen Schrumpfmate-
rial gebildet, insbesondere einer Schrumpffolie, welche
sich bei Zufuhr von Wärme zusammenzieht und somit
an die nach außen weisenden Außenmantelflächen der
Artikel anlegt, wodurch ein enger Verbund in Form einer
Verpackungseinheit entsteht, welche Verpackungsein-
heit nachfolgend auch als Schrumpfgebinde bezeichnet
wird.
[0018] Alternativ kann es sich bei dem Schrumpfma-
terial um einen Schrumpfschlauch oder ein Schrumpfe-
tikett handeln, der/das um einen Artikel herum angeord-
net wird und innerhalb der Schrumpfvorrichtung auf den
Artikel aufgeschrumpft wird. Im Falle eines Schrumpfe-
tiketts kann es notwendig sein, dessen Position am Ar-
tikel vermittels eines Klebepunktes o.ä. zumindest zeit-
weise vor Beginn des Schrumpfprozesses festzulegen.
Diese oder eine ähnliche Klebepunktfixierung kann/kön-
nen auch bei eingeschlagenen Schrumpffolien der Fall
sein oder vorgenommen werden.
[0019] Bei den Artikeln handelt es sich vorzugsweise

um Behälter, insbesondere Getränkebehälter wie Fla-
schen, Dosen o.ä. aus Glas, Kunststoff, Metall etc.
[0020] Die Schrumpfvorrichtung weist einen Innen-
raum mit einer Transportstrecke auf, wobei die Artikel
innerhalb der Schrumpfvorrichtung bevorzugt mindes-
tens einbahnig transportiert werden. Als Transportstre-
cke können im Wesentlichen die oben liegenden Ober-
flächen der Fördermittel verstanden werden, auf denen
Artikel (ggf. inkl. Folie) bzw. Gebinde transportiert wer-
den.
[0021] Die Schrumpfvorrichtung umfasst Schrumpf-
mitteleinbringeinrichtungen, die dazu ausgebildet sind,
Schrumpfmittel auf die mit Verpackungsmaterial umhüll-
ten Artikel aufzubringen. Vorzugsweise handelt es sich
hierbei um erste seitliche Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tungen und/oder zweite untere Schrumpfmitteleinbring-
einrichtungen und/oder dritte obere Schrumpfmittelein-
bringeinrichtungen. Gemäß einer Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die seitlichen Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtungen als Schachtwände ausgebildet sind, die
jeweils mindestens eine zur jeweiligen Transportbahn
hin gerichtete Ausströmfläche für Schrumpfmittel aufwei-
sen.
[0022] Die Anzahl der Schachtwände kann die Anzahl
der ausgebildeten Transportbahnen definieren. Bei ei-
nem einbahnigen Transport über die Transportstrecke
sind bevorzugt zu beiden Seiten von, insbesondere ober-
halb, der Transportstrecke jeweils sogenannte äußere
Schachtwände vorgesehen, die jeweils eine dem Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung zugewandten Ausström-
fläche und eine dem Gehäuse der Schrumpfvorrichtung
zugewandte geschlossene Seitenfläche aufweisen.
[0023] Bei einem zweibahnigen Transport von Artikeln
über die Transportstrecke sind auf oder oberhalb der
Transportstrecke drei Schachtwände angeordnet. Zwi-
schen den drei Schachtwänden werden dadurch zwei
Transportbahnen ausgebildet. Insbesondere werden die
beiden Transportbahnen in Nachbarschaft zum Gehäu-
se der Schrumpfvorrichtung jeweils durch äußere
Schachtwände begrenzt.
[0024] Mittig oder ungefähr mittig zwischen den beiden
äußeren Schachtwänden ist eine innere (oder auch mitt-
lere genannt) Schachtwand angeordnet, deren beide im
Wesentlichen vertikale Seitenflächen parallel zur Trans-
portrichtung jeweils als Ausströmflächen ausgebildet
sind. Die innere Schachtwand führt somit insbesondere
den beiden parallelen Transportbahnen jeweils
Schrumpfmedium oder Schrumpfmittel zu, wobei die Be-
aufschlagung der beiden parallelen Transportbahnen mit
Schrumpfmedium in etwa die gleiche Größenordnung
hat oder haben kann.
[0025] Alternativ kann es sein, dass bei einem zweib-
ahnigen Transport vier Schachtwände zur Ausbringung
von Schrumpfmedium in der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet sind, zwei äußere, wie oben dargestellt, und zwei
innere, wobei die zwei inneren jeweils nur eine Ausström-
fläche aufweisen, aus der während der Produktion
Schrumpfmedium austritt.

3 4 



EP 4 067 247 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0026] Eine untere Schrumpfmitteleinbringeinrichtung
ist beispielsweise in Form einer Bodenkammer ausge-
bildet, welche sich unterhalb der Transportstrecke befin-
det und dazu ausgebildet ist, Schrumpfmittel mit einer
nach oben gerichteten Strömungskomponente durch die
Fördermittel hindurch auf die Unterseite der mit Verpa-
ckungsmaterial umhüllten Artikel zu leiten.
[0027] In einem Produktionsmodus erfolgt zumindest
eine Zuführung von Schrumpfmittel über seitlich ange-
ordnete erste Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen und
von unten her über mindestens eine unterhalb der För-
derstrecke angeordnete zweite Schrumpfmitteleinbring-
einrichtung. Insbesondere wird die Schrumpfvorrichtung
in dem Produktionsmodus mit einer definierten ersten
Innenraumtemperatur betrieben.
[0028] Es ist weiterhin vorgesehen, dass in einem
StandBy-Modus die Innenraumtemperatur der
Schrumpfvorrichtung gegenüber einer Innenraumtem-
peratur im Produktionsmodus verringert wird. Insbeson-
dere wird die Innenraumtemperatur im StandBy-Modus
auf eine geringere zweite Temperatur abgesenkt.
[0029] Das wird dadurch erreicht, dass im StandBy-
Modus die Zufuhr an Schrumpfmittel von unten her
und/oder in einem unteren, der Förderstrecke zugeord-
neten Bereich zumindest bereichsweise reduziert oder
abgeschaltet wird.
[0030] Eine erste Ausführungsform kann vorsehen,
dass die Zufuhr an Schrumpfmittel von unten her im
StandBy-Modus komplett abgeschaltet wird und die re-
duzierte Innentemperatur somit durch den weiterhin
stattfindenden seitlichen Einstrom an Schrumpfmittel
eingestellt wird. Dabei erfolgt nur noch eine indirekte Er-
wärmung des Fördermittels durch das Einblasen von
Schrumpfmittel, beispielsweise heißer Luft, über die seit-
lichen Schachtwände. Da insgesamt pro Zeiteinheit we-
niger Schrumpfmittel in den Innenraum der Schrumpf-
vorrichtung eingebracht wird, führt dies zu einer Abküh-
lung der Innenraumtemperatur.
[0031] Eine zweite Ausführungsform sieht vor, dass
die Zufuhr an Schrumpfmittel über die zweite Schrumpf-
mitteleinrichtung reduziert wird. Dabei kann entweder
Schrumpfmittel mit einer geringeren Temperatur zuge-
führt werden. Beispielsweise wird das Schrumpfmittel
weniger stark erwärmt, indem die Heizleistung der Hei-
zeinrichtung der zweiten Schrumpfmitteleinrichtung re-
duziert wird. Alternativ oder zusätzlich kann die Leistung
des Gebläses reduziert werden, so dass pro Zeiteinheit
eine geringere Menge an Schrumpfmittel von der zweiten
Schrumpfmitteleinrichtung abgegeben wird.
[0032] Eine Ausführungsform kann hierbei vorsehen,
dass die Förderstrecke der Schrumpfvorrichtung min-
destens zwei Teilbereiche umfasst, welche zwei Teilbe-
reiche in dem StandBy-Modus unterschiedlich mit
Schrumpfmittel beaufschlagt werden können.
[0033] Beispielsweise kann im StandBy-Modus in min-
destens einem ersten Teilbereich der Förderstrecke eine
Zufuhr von Schrumpfmittel von unten her über die zweite
Schrumpfmitteleinrichtung erfolgen, währen in mindes-

tens einem zweiten Teilbereich der Förderstrecke keine
Zufuhr von Schrumpfmittel von unten her über die zweite
Schrumpfmitteleinrichtung erfolgt. Alternativ kann vorge-
sehen sein, dass in dem mindestens einem zweiten Teil-
bereich eine gegenüber dem ersten Teilbereich reduzier-
te Zufuhr an Schrumpfmittel von unten her über die zwei-
te Schrumpfmitteleinrichtung erfolgt.
[0034] Die mindestens zwei Teilbereiche können da-
bei in Transportrichtung hintereinander angeordnet sein.
Eine Ausführungsform kann vorsehen, dass in dem in
Transportrichtung nachgeordneten zweiten Teilbereich
keine oder eine reduzierte Schrumpfmittelzufuhr über die
zweite Schrumpfmitteleinrichtung erfolgt. Da somit das
die Förderstrecke bildende Fördermittel im hinteren Be-
reich weniger stark erwärmt wird, reduziert sich der En-
ergieaustrags über den Ausgangsbereich der Schrumpf-
vorrichtung gegenüber dem Produktionsmodus.
[0035] Weiterhin sind Anwendungsfälle denkbar, bei
denen im StandBy- Modus die Schrumpfmittelzufuhr im
ersten Teilbereich komplett abgeschaltet wird und im
nachgeordneten zweiten Teilbereich Schrumpfmittel in
reduziertem Maß oder in der Menge entsprechend dem
Produktionsmodus von unten über das Fördermittel in
den Innenraum der Schrumpfvorrichtung eingebracht
wird.
[0036] Eine weitere Ausführungsform kann vorsehen,
dass sich die mindestens zwei, unterschiedlich mit
Schrumpfmittel beaufschlagbaren Teilbereiche der För-
derstrecke parallel zur Transportrichtung für die Artikel
durch die Schrumpfvorrichtung hindurch erstrecken.
[0037] Die unterschiedliche Zufuhr an Schrumpfmittel
kann beispielsweise durch Verschließen von entspre-
chenden Düsenöffnungen der zweiten Schrumpfmittel-
einrichtung eingestellt werden.
[0038] Alternativ kann jedem Teilbereich eine eigene
zweite Schrumpfmitteleinrichtung zugeordnet sein, wel-
che entsprechend reguliert wird. Insbesondere kann also
vorgesehen sein, dass die unterhalb der Förderstrecke
angeordneten zweite Schrumpfmitteleinrichtung oder
die Förderstrecke mindestens einen ersten Teilbereich
und mindestens einen zweiten Teilbereich aufweist, wo-
bei die zweite Schrumpfmitteleinbringeinrichtung dazu
ausgebildet ist, in einem StandBy-Modus in dem zweiten
Teilbereich kein Schrumpfmittel von unten her über die
Förderstrecke zuzuführen oder wobei die zweite
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung dazu ausgebildet ist,
in dem StandBy-Modus in dem zweiten Teilbereich
Schrumpfmittel in einer reduzierten Menge und/oder re-
duzierten Temperatur von unten her über die Förderstre-
cke zuzuführen.
[0039] Insbesondere ist vorgesehen, dass jedem Teil-
bereich Einstellmittel (nicht dargestellt) zugeordnet sind,
beispielsweise Ventile, Drosselklappen o.ä., um die Re-
duzierung oder Abschaltung der Schrumpfmittelzufuhr
zu den einzelnen Teilbereichen entsprechend anzusteu-
ern und zu regulieren.
[0040] Eine weitere Ausführungsform kann vorsehen,
dass alternativ oder zusätzlich im StandBy-Modus die
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seitliche Zufuhr an Schrumpfmittel in einem bodennah-
en, der Förderstrecke zugeordneten Bereich zumindest
bereichsweise reduziert ist oder dass im StandBy-Modus
keine seitliche Zufuhr an Schrumpfmittel in einem boden-
nahen, der Förderstrecke zugeordneten Bereich erfolgt.
[0041] Dies kann beispielsweise dadurch erreicht wer-
den, dass die seitlich angeordneten ersten Schrumpfmit-
teleinrichtungen mindestens einen ersten unteren Teil-
bereich und mindestens einen oberhalb des ersten un-
teren Teilbereichs ausgebildeten zweiten Teilbereich
aufweisen, wobei der untere Teilbereich dazu ausgebil-
det ist, in einem StandBy-Modus kein Schrumpfmittel
oder Schrumpfmittel in einer reduzierten Menge
und/oder reduzierten Temperatur im Vergleich zum obe-
ren zweiten Teilbereich abzugeben.
[0042] Beispielsweise kann die Zufuhr an Schrumpf-
mittel aus einem unteren Teilbereich der Schachtwände
abgeschaltet oder alternativ zumindest reduziert werden.
Hierfür werden beispielsweise die Düsenöffnungen der
Schachtwände in diesem unteren bodennahen Teilbe-
reich vollständig oder zumindest teilweise geschlossen.
Auch kann vorgesehen sein, dass das im bodennahen
Bereich zugeführte Schrumpfmittel im StandBy-Modus
eine geringere Temperatur als im Produktionsmodus
aufweist. Auch hierbei können wiederum Einstellmittel in
Form von Ventilen und/oder Drosselklappen o.ä. zum
Einsatz kommen.
[0043] Zur Einstellung der unterschiedlichen Tempe-
raturen und/oder der unterschiedlichen Mengen an
Schrumpfmittel und/oder zur zumindest bereichsweisen
Abschaltung der Schrumpfmittelzufuhr ist vorgesehen,
dass eine der Schrumpfvorrichtung zugeordnete Steue-
rungseinrichtung mit den entsprechenden Einstellmitteln
wirkverbunden ist, um diese entsprechend anzusteuern
und einzustellen.
[0044] Weiterhin kann im StandBy-Modus vorgesehen
sein, dass zusätzliche eine Verringerung einer Ge-
schwindigkeit eines Fördermittels der Förderstrecke er-
folgt und/oder dass eine Reduzierung der Kettenkühlleis-
tung vorgenommen wird und/oder dass ein Verschließen
einer Schrumpftunneleintrittsöffnung und/oder einer
Schrumpftunnelaustrittsöffnung erfolgt. All diese
Maßnahmen dienen weiterhin dazu, den Energiever-
brauch der Schrumpfvorrichtung im StandBy-Modus wei-
ter abzusenken. In diesem Zusammenhang kann auch
vorgesehen sein, dass im StandBy-Modus die Heizleis-
tung weiterer Schrumpfmittel-Vorrichtungen reduziert
oder abgeschaltet wird.
[0045] Eine weitere Ausführungsform der Erfindung
kann vorsehen, dass das Schrumpfmittel für die ersten
und zweiten und gegebenenfalls weiteren Schrumpfmit-
teleinbringeinrichtungen jeweils durch ein Hauptgebläse
bereitgestellt wird, wobei jeweils Einstellmittel zwischen
dem Hauptgebläse und den verschiedenen Schrumpf-
mitteleinbringeinrichtungen vorgesehen sind. Vorzugs-
weise werden die Einstellmittel hierbei durch Drossel-
klappen gebildet.
[0046] Im StandBy-Modus kann die Leistung dieses

Hauptgebläses reduziert werden, um den Luftdurchsatz
durch die Schrumpfvorrichtung auf ein Minimum zu re-
duzieren. Die Einstellmittel zu den seitlichen Schacht-
wänden bleiben vorzugsweise komplett geöffnet, wäh-
rend die Einstellmittel zur Bodenkammer komplett oder
teilweise geschlossen werden. Die geöffneten Einstell-
mittel der seitlichen Schachtwände wirken einer stetigen
Temperaturnachregelung entgegen, da bei einer sol-
chen Temperaturnachregelung der Innenraum der
Schrumpfvorrichtung jeweils wieder unnötig erhitzt wird.
[0047] Würden die Einstellmittel der seitlichen
Schachtwände geschlossen, dann würde der Innenraum
der Schrumpfvorrichtung zu stark abkühlen. Dies wie-
derum würde ein stetiges Nachheizen durch die Heizein-
heit bewirken, um die Ansaugtemperatur des Schrumpf-
mediums auf dem Niveau zum Startzeitpunkt des ener-
giesparenden StandBy-Modus zu halten.
[0048] Es sei an dieser Stelle ausdrücklich erwähnt,
dass alle Aspekte und Ausführungsvarianten, die im Zu-
sammenhang mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
erläutert wurden, gleichermaßen Teilaspekte des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens betreffen oder sein können.
Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder
auch bei den Anspruchsdefinitionen zur erfindungsge-
mäßen Vorrichtung von bestimmten Aspekten und/oder
Zusammenhängen und/oder Wirkungen die Rede ist, so
gilt dies gleichermaßen für das erfindungsgemäße Ver-
fahren. In umgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass auch
alle Aspekte und Ausführungsvarianten, die im Zusam-
menhang mit dem erfindungsgemäßen Verfahren erläu-
tert wurden, gleichermaßen Teilaspekte der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung betreffen oder sein können. Wenn
daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder auch
bei den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsgemäßen
Verfahren von bestimmten Aspekten und/oder Zusam-
menhängen und/oder Wirkungen die Rede ist, so gilt dies
gleichermaßen für die erfindungsgemäße Vorrichtung.
[0049] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefügten Fi-
guren näher erläutern. Die Größenverhältnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen Größenverhältnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergrößert im Verhältnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Ausführungsva-
riante einer erfindungsgemäßen Schrumpfvorrich-
tung im Produktionsmodus.

Figuren 2 bis 5 zeigt unterschiedliche Ausführungs-
formen einer Schrumpfvorrichtung gemäß Fig. 1 im
StandBy-Modus.

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf eine Ausführungsva-
riante einer erfindungsgemäßen Schrumpfvorrich-
tung im Produktionsmodus.
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Figuren 7 bis 12 zeigen unterschiedliche Ausfüh-
rungsformen einer Schrumpfvorrichtung gemäß Fig.
6 im StandBy-Modus.

[0050] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Übersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die für die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausführungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemäße Vorrichtung oder das er-
findungsgemäße Verfahren ausgestaltet sein können
und stellen keine abschließende Begrenzung dar.
[0051] Die Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer
Schrumpfvorrichtung 1 im Produktionsmodus PM. Die
Figuren 2 bis 5 zeigt unterschiedliche Ausführungsfor-
men der in Fig. 1 dargestellten Schrumpfvorrichtung 1
im StandBy-Modus SM.
[0052] In einer Gruppiereinrichtung (nicht dargestellt)
werden Artikel 20, beispielsweise Flaschen 21 oder Do-
sen o.ä. zu Artikelgruppen 22 zusammengestellt. Die Ar-
tikelgruppen 22 in einem Einschlagmodul (nicht darge-
stellt) mit einem Verpackungsmaterial 23 umhüllt. Vor-
zugsweise handelt es sich hierbei um ein thermoplasti-
sches Verpackungsmaterial 23 in Form einer Schrumpf-
folie 24.
[0053] Die derart mit Verpackungsmaterial 23 umhüll-
ten Artikelgruppen 22 durchlaufen eine Schrumpfvorrich-
tung 1, wobei sie mit Schrumpfmittel beaufschlagt wer-
den. Insbesondere findet heiße Luft HL als Schrumpfmit-
tel Verwendung. Das Schrumpfmittel bewirkt, dass das
Verpackungsmaterial 23 um die Artikel 20 der Artikel-
gruppe 22 aufschrumpft, wobei eine Verpackungseinheit
bzw. ein Schrumpfgebinde gebildet wird.
[0054] Die Schrumpfvorrichtung 1 weist einen Innen-
raum 2 mit einer Förderstrecke 3 für Transport von mit
Verpackungsmaterial 23 umhüllten Artikelgruppen 22 in
einer Transportrichtung auf. Die Förderstrecke 3 wird bei-
spielsweise durch ein umlaufend ausgebildetes Förder-
band 4 gebildet, das über einen Antrieb 5 angetrieben
wird.
[0055] Weiterhin weist die Schrumpfvorrichtung 1
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen 6 auf, die dazu
ausgebildet sind, Schrumpfmittel auf die mit Verpa-
ckungsmaterial 23 umhüllten Artikelgruppen 22 aufzu-
bringen. Hierbei sind zum einen seitlich angeordnete
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen 6 vorgesehen, ins-
besondere seitliche Schachtwände 7, die eine zum In-
nenraum 2 weisende Ausströmfläche für Schrumpfmittel
aufweisen.
[0056] Weiterhin ist vorzugsweise eine untere
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung 6 in Form einer Bo-
denkammer 8 o.ä. vorgesehen, welche sich unterhalb
der Förderstrecke 3 befindet. Insbesondere befindet sich
die Bodenkammer 8 unterhalb des Obertrum des För-
derbands 4 und ist dazu ausgebildet, Schrumpfmittel mit
einer nach oben gerichteten Strömungskomponente
durch das Förderband 4 hindurch auf die Unterseite der

mit Verpackungsmaterial 23 umhüllten Artikelgruppen 22
zu leiten.
[0057] In dem Produktionsmodus PM wird die
Schrumpfvorrichtung 1 insbesondere mit einer definier-
ten ersten Innenraumtemperatur T1 betrieben.
[0058] Bei dem Überführen der Schrumpfvorrichtung
von dem in Fig. 1 dargestellten Produktionsmodus PM
in einen StandBy-Modus SM gemäß einer der Figuren 2
bis 5 wird die Innenraumtemperatur der Schrumpfvor-
richtung 1 gegenüber der ersten Innenraumtemperatur
T1 im Produktionsmodus PM verringert. Insbesondere
wird die Innenraumtemperatur im StandBy-Modus SM
auf eine geringere zweite Temperatur T2 abgesenkt, es
gilt somit T2<T1.
[0059] Um dies zu erreichen wird gemäß der in Fig. 2
dargestellten Ausführungsform die Zufuhr an Heißluft HL
über die Bodenkammer 8 komplett abgeschaltet. Eine
Erwärmung des Förderbands 4 erfolgt somit nur noch
indirekt durch das Einblasen von heißer Luft HL über die
seitlichen Schachtwände 7. Da insgesamt pro Zeiteinheit
weniger Schrumpfmittel in den Innenraum 2 der
Schrumpfvorrichtung 1 eingebracht wird, führt dies zu
einer Abkühlung der Innenraumtemperatur T.
[0060] Gemäß der in Fig. 3 dargestellten Ausführungs-
form wird die Zufuhr an Schrumpfmittel über die Boden-
kammer 8 reduziert. Dies ist insbesondere dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pfeile. Welche das Schrumpfmit-
tel darstellen, eine geringere Dicke aufweisen. Dabei
kann entweder heiße Luft HL mit einer geringeren Tem-
peratur zugeführt werden. D.h., das Schrumpfmittel wird
weniger stark erwärmt, indem beispielsweise die Heiz-
leistung der Heizeinrichtung 9 der Bodenkammer 8 re-
duziert wird. Alternativ oder zusätzlich kann die Leistung
des Gebläses 10 reduziert werden, so dass pro Zeitein-
heit eine geringere Menge an Schrumpfmittel von der
Bodenkammer 8 abgegeben wird.
[0061] Eine Erwärmung des Förderbands 4 erfolgt so-
mit nur noch indirekt durch das Einblasen von heißer Luft
HL über die seitlichen Schachtwände 7. Da insgesamt
pro Zeiteinheit weniger Schrumpfmittel in den Innenraum
2 der Schrumpfvorrichtung 1 eingebracht wird, führt dies
zu einer Abkühlung der Innenraumtemperatur.
[0062] Eine weitere Ausführungsform der Erfindung
kann vorsehen, dass im StandBy-Modus SM in mindes-
tens einem ersten Teilbereich TB1 der Förderstrecke ei-
ne Zufuhr von Schrumpfmittel von unten her über die
Bodenkammer 8 erfolgt und wobei in mindestens einem
zweiten Teilbereich TB2 keine Zufuhr von Schrumpfmit-
tel von unten her über die Bodenkammer 8 erfolgt. Alter-
nativ kann vorgesehen sein, dass in dem mindestens
einem zweiten Teilbereich TB2 eine gegenüber dem ers-
ten Teilbereich TB1 reduzierte Zufuhr an Schrumpfmittel
von unten her über die Bodenkammer 8 erfolgt.
[0063] In Fig. 4 ist eine Ausführungsform dargestellt,
bei der die Förderstrecke 3 zwei Teilbereiche TB1 und
TB2 aufweist, welche Teilbereiche TB1 und TB2 sich pa-
rallel zur Transportrichtung (TR, vergleiche Figuren 6 bis
12) für die Artikel 20 durch die Schrumpfvorrichtung 1
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hindurch erstrecken, wobei sich die Transportrichtung
senkrecht zur Darstellungsebene erstreckt. In dem linken
ersten Teilbereich TB1 erfolgt im StandBy-Modus SM
eine Zufuhr von Schrumpfmittel in Form heißer Luft HL,
während im rechten zweiten Teilbereich TB2 keine Zu-
fuhr von Schrumpfmittel erfolgt. Dies kann beispielswei-
se durch Verschließen von entsprechenden Düsenöff-
nungen der Bodenkammer 8 eingestellt werden. Alter-
nativ kann jedem Teilbereich TB1, TB2 eine eigene Bo-
denkammer 8 zugeordnet sein.
[0064] Beispielsweise ist vorgesehen, dass jedem
Teilbereich TB1, TB2 Einstellmittel (nicht dargestellt) zu-
geordnet sind, beispielsweise Ventile, Drosselklappen
o.ä., um die Reduzierung oder Abschaltung der
Schrumpfmittelzufuhr zu den einzelnen Teilbereichen
TB1, TB2 entsprechend anzusteuern und zu regulieren.
[0065] In Fig. 5 ist eine Ausführungsform dargestellt,
bei der im StandBy-Modus SM keine seitliche Zufuhr an
Schrumpfmittel in einem bodennahen, der Förderstrecke
3 zugeordneten Bereich erfolgt. Insbesondere kann die
Zufuhr an Schrumpfmittel aus einem unteren Teilbereich
der Schachtwände 7 abgeschaltet oder alternativ zumin-
dest reduziert werden. Hierfür werden beispielsweise die
Düsenöffnungen der Schachtwände 7 in diesem unteren
bodennahen Teilbereich TB3 vollständig oder zumindest
teilweise geschlossen. Auch kann vorgesehen sein, dass
das im bodennahen Bereich zugeführte Schrumpfmittel
im StandBy-Modus SM eine geringere Temperatur als
im Produktionsmodus PM aufweist.
[0066] Auch wenn im Zusammenhang mit den Figuren
1 bis 5 jeweils eine nach unten gerichtete Strömungs-
richtung der Heißluft HL aus den seitlichen Schachtwän-
den 6,7 dargestellt ist, so ist dies nicht einschränkend zu
verstehen. Der Erfindungsgedanke dieser Anmeldung ist
analog für Schachtwände anzuwenden, aus denen das
Schrumpfmittel in einer im Wesentlichen horizontalen
Richtung oder in einer zumindest teilweise nach oben
gerichteten Richtung in den Innenraum 2 der Schrumpf-
vorrichtung 1 einströmt.
[0067] Die Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf eine
Schrumpfvorrichtung 1 im Produktionsmodus PM und Fi-
guren 7 bis 12 zeigen unterschiedliche Ausführungsfor-
men einer Schrumpfvorrichtung 1 im StandBy-Modus
SM.
[0068] Auch in diesem Fall ist eine Schrumpfvorrich-
tung 1 mit zwei äußeren Schachtwänden 7 zum insbe-
sondere einbahnigen Transport der mit Verpackungsma-
terial 23 zumindest teilweise umhüllten Artikel 20 darge-
stellt. Der Transport erfolgt dabei über das die Förder-
strecke 3 bildende Förderband 4 durch die Schrumpfvor-
richtung 1 hindurch vom Eingangsbereich 11 zum Aus-
gangsbereich 12 in einer Transportrichtung TR. Die star-
ke Strukturierung der Förderfläche des Förderbands 4
(= Förderstrecke 3) stellt dar, dass im Produktionsmodus
PM Schrumpfmittel durch das Förderband 4 hindurch von
unten auf die Unterseite der mit Verpackungsmaterial 23
zumindest teilweise umhüllten Artikel 20 aufgebracht
wird.

[0069] Die Fig. 7 zeigt einen StandBy-Modus SM ana-
log zu Fig. 2, beim dem kein Schrumpfmittel über die
unterhalb des Obertrums des Förderbands 4 angeord-
nete Bodenkammer (nicht dargestellt) in den Innenraum
der Schrumpfvorrichtung 1 durch das Förderband 4 hin-
durch eingebracht wird. Dies wird insbesondere dadurch
gezeigt, dass die Förderfläche des Förderbands 4 (= För-
derstrecke 3) ohne Strukturierung dargestellt ist.
[0070] Die Fig. 8 zeigt einen StandBy-Modus SM ana-
log zu Fig. 3, beim dem Schrumpfmittel in reduzierter
Menge und/oder mit reduzierter Temperatur über die un-
terhalb des Obertrums des Förderbands 4 angeordnete
Bodenkammer (nicht dargestellt) in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung 1 durch das Förderband 4 hindurch
eingebracht wird, was durch eine geringe Strukturierung
der Förderfläche des Förderbands 4 (= Förderstrecke 3)
dargestellt wird.
[0071] Die Fig. 9 zeigt eine Schrumpfvorrichtung 1, bei
der die unterhalb der Förderstrecke 3 angeordnete Bo-
denkammer 8 oder die Förderstrecke 3 mindestens einen
ersten Teilbereich TB1 und mindestens einen zweiten
Teilbereich TB2 aufweist, wobei die Bodenkammer 8 da-
zu ausgebildet ist, in dem StandBy-Modus SM in dem
zweiten Teilbereich TB2 kein Schrumpfmittel von unten
her über die Förderstrecke 3 zuzuführen, während im
ersten Teilbereich TB1 eine Zufuhr von Schrumpfmittel
wie im Produktionsmodus PM erfolgt.
[0072] In der schematischen Ansicht der Fig. 9 ist zu-
dem beispielhaft eine aus zwei in Transportrichtung TR
nacheinander angeordneten Teilbereichen 8-1, 8-2 be-
stehende Bodenkammer 8 dargestellt. Zwischen einer
Heizeinrichtung 9 und den Teilbereichen 8-1, 8-2 der Bo-
denkammer 8 sind Einstellmittel 13-1, 13-2 angeordnet,
beispielsweise Ventile, Drosselklappen oder ähnliches,
die über eine Steuerungseinrichtung 15 angesteuert wer-
den können.
[0073] Bei dem in Fig. 9 dargestellten Ausführungsbei-
spiel wird über die Einstellmittel 13-2 die Zufuhr von hei-
ßer Luft (nicht dargestellt) zu dem zweiten Teilbereich
8-2 der Bodenkammer 8 unterbunden.
[0074] Bei dem in Fig. 10 dargestellten Ausführungs-
beispiel wird zudem durch die Einstellmittel 13-1 die Zu-
fuhr von heißer Luft zu dem ersten Teilbereich 8-1 der
Bodenkammer 8 reduziert, so dass die Förderstrecke 3
im ersten Teilbereich TB1 mit Schrumpfmittel einer ge-
genüber dem Produktionsmodus PM reduzierten Menge
beaufschlagt wird.
[0075] In der schematischen Ansicht der Fig. 11 ist ge-
zeigt, dass es auch Anwendungsfälle geben kann, bei
denen es sinnvoll ist, im StandBy- Modus SM die
Schrumpfmittelzufuhr im ersten Teilbereich TB1 kom-
plett abzuschalten und im zweiten Teilbereich TB2
Schrumpfmittel in reduziertem Maß oder in der Menge
entsprechend dem Produktionsmodus PM (nicht darge-
stellt) von unten her über das Förderband 4 in den In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung 1 einzubringen.
[0076] Die schematische Ansicht der Fig. 12 zeigt eine
weitere Ausführungsform, bei der die unterhalb der För-
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derstrecke 3 angeordnete Bodenkammer oder die För-
derstrecke 3 mindestens drei in Transportrichtung TR
nacheinander angeordnete Teilbereiche TB1, TB2, TB3
aufgeteilt ist. Hierbei ist dargestellt, dass im StandBy-
Modus nur der mittlere Teilbereich TB2 mit einer redu-
zierten Menge an Schrumpfmittel von unten her beauf-
schlagt wird, während in dem an den Eingangsbereich
11 angrenzenden ersten Teilbereich TB1 und in dem an
den Ausgangsbereich 12 angrenzenden dritten Teilbe-
reich TB3 keine Schrumpfmittelzufuhr erfolgt.
[0077] Die Ausführungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absätze, die Ansprüche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschließlich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, können unabhängig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausführungs-
form beschrieben werden, sind für alle Ausführungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.
[0078] Wenn auch im Zusammenhang der vorstehen-
den Figurenbeschreibung generell von "schematischen"
Darstellungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit
keineswegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und
deren Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Er-
findung von untergeordneter Bedeutung sein sollen. Der
Fachmann ist durchaus in der Lage, aus den schema-
tisch und abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an
Informationen zu entnehmen, die ihm das Verständnis
der Erfindung erleichtern, ohne dass er etwa aus den
gezeichneten und möglicherweise nicht exakt maßstabs-
gerechten Größenverhältnissen der Artikel und/oder Tei-
len der Schrumpfvorrichtung oder anderer gezeichneter
Elemente in irgendeiner Weise in seinem Verständnis
beeinträchtigt wäre. Die Figuren ermöglichen es dem
Fachmann als Leser somit, anhand der konkreter erläu-
terten Umsetzungen des erfindungsgemäßen Verfah-
rens und der konkreter erläuterten Funktionsweise der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ein besseres Verständ-
nis für den in den Ansprüchen sowie im allgemeinen Teil
der Beschreibung allgemeiner und/oder abstrakter for-
mulierten Erfindungsgedanken abzuleiten.
[0079] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es ist je-
doch für einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Änderungen der Erfindung gemacht werden
können, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprüche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0080]

1 Schrumpfvorrichtung
2 Innenraum
3 Förderstrecke
4 Förderband
5 Antrieb

6 Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen
7 Schachtwand
8 Bodenkammer
8-1,8-2 Teilbereich Bodenkammer
9 Heizeinrichtung
10 Gebläse
11 Eingangsbereich
12 Ausgangsbereich
13-1, 13-2 Einstellmittel
20 Artikel
21 Flasche
22 Artikelgruppe
23 Verpackungsmaterial
24 Schrumpffolie
25 Verpackungseinheit
26 Schrumpfgebinde

HL heiße Luft
PM Produktionsmodus
SM StandBy-Modus
TB1 erster Teilbereich
TB2 zweiter Teilbereich
TB3 bodennaher Teilbereich
T Innenraumtemperatur
T1 erste Innenraumtemperatur
T2 zweite Innenraumtemperatur

Patentansprüche

1. Verfahren zum Überführen einer Schrumpfvorrich-
tung (1) von einem Produktionsmodus (PM) in einen
StandBy-Modus (SM),

wobei die Schrumpfvorrichtung (1) eine Förder-
strecke (3) für mit einem Schrumpfmaterial (23)
zumindest teilweise umhüllte Artikel (20) um-
fasst, und wobei die Schrumpfvorrichtung (1)
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen (6) zur
Zuführung von Schrumpfmittel in den Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung (1) umfasst,
wobei in dem Produktionsmodus (PM) eine Zu-
führung von Schrumpfmittel über seitlich ange-
ordnete erste Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tungen (7) erfolgt, und wobei in dem Produkti-
onsmodus (PM) eine Zuführung von Schrumpf-
mittel von unten her über mindestens eine un-
terhalb der Förderstrecke (3) angeordnete zwei-
te Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (8) erfolgt,
wobei im StandBy-Modus (SM) die Innenraum-
temperatur (T2) der Schrumpfvorrichtung (1)
gegenüber einer Innenraumtemperatur (T1) im
Produktionsmodus (PM) verringert wird, und
wobei im StandBy-Modus (SM) die Zufuhr an
Schrumpfmittel von unten her und/oder in einem
unteren, der Förderstrecke (3) zugeordneten
Bereich zumindest bereichsweise reduziert
oder abgeschaltet wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei im StandBy-Mo-
dus (SM) in mindestens einem ersten Teilbereich
(TB1) der Förderstrecke (3) eine Zufuhr von
Schrumpfmittel von unten her über die mindestens
eine zweite Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (8)
erfolgt und wobei in mindestens einem zweiten Teil-
bereich (TB2) keine Zufuhr von Schrumpfmittel von
unten her über die mindestens eine zweite
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (8) erfolgt oder
wobei in mindestens einem zweiten Teilbereich
(TB2) eine gegenüber dem ersten Teilbereich (TB1)
reduzierte Zufuhr an Schrumpfmittel von unten her
über die mindestens eine zweite Schrumpfmittelein-
bringeinrichtung (8) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei im Stand-
By-Modus (SM) die seitliche Zufuhr an Schrumpf-
mittel in einem bodennahen, der Förderstrecke (3)
zugeordneten Bereich zumindest bereichsweise re-
duziert ist oder wobei im StandBy-Modus (SM) keine
seitliche Zufuhr an Schrumpfmittel in einem boden-
nahen, der Förderstrecke (3) zugeordneten Bereich
erfolgt.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, wobei im StandBy-Modus (SM) eine Verringe-
rung einer Geschwindigkeit eines Fördermittels (4)
der Förderstrecke (3) erfolgt, und/oder

wobei im StandBy-Modus (SM) eine Reduzie-
rung der Kettenkühlleistung vorgenommen
wird, und/oder
wobei im StandBy-Modus (SM) ein Verschlie-
ßen einer Schrumpftunneleintrittsöffnung
und/oder einer Schrumpftunnelaustrittsöffnung
erfolgt.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, wobei im StandBy-Modus (SM) die Heizleistung
weiterer Schrumpfmittel-Vorrichtungen reduziert
oder abgeschaltet wird.

6. Schrumpfvorrichtung (1) zum Aufschrumpfen eines
Schrumpfmaterial (23) auf zumindest teilweise mit
dem Schrumpfmaterial (23) umhüllte Artikel,

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) einen In-
nenraum mit einer Förderstrecke (3) für den
Transport von mit Schrumpfmaterial (23) um-
hüllten Artikeln umfasst, wobei die mit
Schrumpfmaterial (23) umhüllten Artikel (20) in
einer Transportrichtung (TR) über die Förder-
strecke (3) durch die Schrumpfvorrichtung (1)
gefördert werden,
- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) seitlich an-
geordnete erste Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tungen (7) umfasst, die dazu ausgebildet sind,
Schrumpfmittel von den Seiten her in den Innen-

raum der Schrumpfvorrichtung (1) einzubrin-
gen, und
- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
eine unterhalb der Förderstrecke (3) angeord-
nete zweite Schrumpfmitteleinbringeinrichtung
(8) umfasst, die dazu ausgebildet ist, den Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung (1) durch die
Förderstrecke (3) hindurch mit Schrumpfmittel
zu beaufschlagen, und
- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) dazu aus-
gebildet ist, in einem StandBy-Modus (SM) zu-
mindest bereichsweise Schrumpfmittel von un-
ten her über die Förderstrecke (3) oder in einem
unteren, der Förderstrecke (3) zugeordneten
Bereich in reduzierter Menge zuzuführen, oder
- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) dazu aus-
gebildet ist, in einem StandBy-Modus (SM) zu-
mindest bereichsweise kein Schrumpfmittel von
unten her über die Förderstrecke (3) oder in ei-
nem unteren, der Förderstrecke (3) zugeordne-
ten Bereich zuzuführen.

7. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 6, wobei die
Förderstrecke (3) mindestens zwei Teilbereiche
(TB1, TB2) umfasst, welche zwei Teilbereiche (TB1,
TB2) in dem StandBy-Modus (SM) unterschiedlich
mit Schrumpfmittel beaufschlagbar sind.

8. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Ansprüche
6 oder 7, wobei die unterhalb der Förderstrecke (3)
angeordneten zweite Schrumpfmitteleinrichtung (8)
oder die Förderstrecke (3) mindestens einen ersten
Teilbereich (TB1) und mindestens einen zweiten
Teilbereich (TB2) aufweist, wobei die zweite
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (8) dazu ausge-
bildet ist, in einem StandBy-Modus (SM) in dem
zweiten Teilbereich (TB2) kein Schrumpfmittel von
unten her über die Förderstrecke (3) zuzuführen
oder wobei die zweite Schrumpfmitteleinbringein-
richtung (8) dazu ausgebildet ist, in dem StandBy-
Modus (SM) in dem zweiten Teilbereich (TB2)
Schrumpfmittel in einer reduzierten Menge und/oder
reduzierten Temperatur von unten her über die För-
derstrecke (3) zuzuführen.

9. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei je-
dem Teilbereich (TB1, TB2) ein Einstellmittel zuge-
ordnet ist, insbesondere ein Ventil oder eine Dros-
selklappe.

10. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Ansprüche
6 bis 9, wobei die seitlich angeordneten ersten
Schrumpfmitteleinrichtungen (7) mindestens einen
ersten unteren Teilbereich (TB3) und mindestens ei-
nen oberhalb des ersten unteren Teilbereichs aus-
gebildeten zweiten Teilbereich aufweisen, wobei der
untere Teilbereich (TB3) dazu ausgebildet ist, in ei-
nem StandBy-Modus (SM) kein Schrumpfmittel oder
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Schrumpfmittel in einer reduzierten Menge und/oder
reduzierten Temperatur im Vergleich zum oberen
zweiten Teilbereich abzugeben.

11. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 10, wobei
jedem Teilbereich ein Einstellmittel zugeordnet ist,
insbesondere ein Ventil oder eine Drosselklappe.

12. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Ansprüche
6 bis 11, wobei die Schrumpfvorrichtung (1) eine
Steuerungseinrichtung umfasst.

13. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 12, wobei
die Einstellmittel mit der Steuerungseinrichtung wirk-
verbunden sind.
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