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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 13. Ein solches Verfahren und ei-
ne entsprechende Vorrichtung werden insbesondere
zum Verpacken von Gutstapeln verwenden, die auf ei-
ner Palette angeordnet sind und in irgendeiner Form
transportiert werden sollen. Durch die Folienhaube wird
der Gutstapel vor Witterungseinflissen geschiitzt und
erhalt eine erhdhte Stabilitat.

[0002] Bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen
zum Verpacken von Gegenstanden wird in einem ersten
Bearbeitungsschritt ein Folienschlauch in einen Bear-
beitungsraum in gewuinschter Lange zugefihrt, zu einer
Folienhaube verschweillt und die gebildete Folienhau-
be abgeschnitten. AnschlieBend wird die Folienhaube
gedffnet und mit Greifern des Schrumpfrahmens utber
den zu verpackenden Gegenstand gezogen. Um die Fo-
lienhaube auf den Gegenstand zu schrumpfen, wird da-
nach der Schrumpfrahmen, der eine den zu verpacken-
den Gegenstand ringférmig umgebende Heizeinrich-
tung umfafdt, von dem Bodenbereich des Gegenstands
wieder nach oben bewegt. Dabei ist die Heizeinrichtung
eingeschaltet, so dal die Folienhaube unter Warmezu-
fuhr auf den zu verpackenden Gegenstand aufge-
schrumpft wird.

[0003] Eine entsprechende Vorrichtung, bei der der
Schrumpfrahmen mit der Heizeinrichtung korrespondie-
rend zu der Greifeinrichtung beim Uberziehen der Folie
Uber den Guterstapel nach unten bewegt wird, ist in der
EP 88 424 beschrieben. Doch auch bei dieser Vorrich-
tung wird die Heizeinrichtung erst dann gestartet, wenn
die Folienhaube komplett Giber den gesamten Gltersta-
pel gezogen ist. Erst dann wird die Heizeinrichtung mit
dem Schrumpfrahmen nach oben bewegt, so dass das
Aufschrumpfen von unten nach oben erfolgt.

[0004] Dieses Verfahren und die entsprechende Vor-
richtung sind in ihrer Kapazitat recht begrenzt, da die
einzelnen Verfahrensschritte nacheinander ausgefiihrt
werden, so daf’ die Greifeinrichtung die Folienhaube zu-
erst vollstandig Giber den Gegenstand zieht, bevor der
in dem Bodenbereich des Gegenstands befindliche
Schrumpfrahmen mit dem Schrumpfvorgang beginnen
kann. Erst nach dem Schrumpfvorgang wird der ver-
packte Gegenstand weiterbefordert und der nachste un-
verpackte Gegenstand wird in die Vorrichtung bewegt.
Die Taktzeit einer solchen bekannten Vorrichtung ist da-
her relativ lange, was sie im Verhaltnis zu der Anzahl
der verpackten Gegensténde pro Zeiteinheit relativ teu-
er macht.

[0005] Ferner ergibt sich keine besondere Schrumpf-
qualitat. SchlieBlich ist nicht gewahrleistet, dal die Folie
von bereits geschrumpften Waren des Verpackungsgu-
tes mit der Schrumpffolie verklebt. Um ein solches Ver-
kleben zu verhindern wurden Druckgebléase vorgeschla-
gen, die die Folienhaube aufblasen, damit diese nicht
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direkt an dem Gegenstand anliegt. Die Steuerung die-
ser Geblase ist jedoch recht aufwendig, und es besteht
die Gefahr, daR die Folienhaube durch ein starkes Auf-
blasen zu nahe zu dem Schrumpfrahmen gelangt und
folglich durch ein zu starkes Erhitzen der Folienhaube
Ldcher in die Folienhaube eingebrannt werden.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verpak-
ken eines Gegenstands zu schaffen, bei dem bzw. der
die Leistungsfahigkeit erhoht wird, wobei gleichzeitig
ein Verkleben der Folienhaube und eine unerwiinschte
Lochbildung in der Folienhaube und/oder eine uner-
winschte Faltenbildung in der Folienhaube vermieden
werden.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren ge-
maf den Merkmalen des Anspruchs 1 und mit einer Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 13 geldst.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
abhangigen Anspriichen offenbart.

[0008] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird die Folienhaube beim Uberziehen iiber den zu ver-
packenden Gegenstand aufgeschrumpft. Dadurch wer-
den die beiden Verfahrensschritte des Uberziehens und
des Schrumpfens zeitlich zusammengefalit, so da die
Taktzeiten des Verfahrens verkirzt werden und die Lei-
stungsfahigkeit vergréRert wird. Ferner kann auf das
Absaugen von Luft oder das Aufblasen der Folienhaube
wahrend des Schrumpfens verzichtet werden, da das
Schrumpfen stattfindet, wahrend die Folienhaube Uber
den Gegenstand gezogen wird. Dies ermdglicht auch
ein besonders gleichmaRiges und zuverlassiges
Schrumpfen des Folienmaterials, bei dem eine Falten-
bildung verhindert wird.

[0009] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird die Folienhaube mittels einer Heizeinrichtung
durch Warmezufuhr oberhalb einer Greifeinrichtung auf
den Gegenstand aufgeschrumpft. Dies ermdglicht ei-
nen effektiven und besténdigen Schrumpfvorgang, da
beim Schrumpfen die Heizeinrichtung in einem festen
Abstand zu der Greifeinrichtung und der Folienwand po-
sitioniert werden kann.

[0010] Bevorzugt wird die Folienhaube mit Warme
beaufschlagt, bevor sie sich an den Gegenstand ange-
legt hat, so daR der Uberziehvorgang der Folienhaube
Uber den Gegenstand im wesentlichen berlihrungslos
ablauft. Dies verhindert etwaige Schaden, wie Risse o.
dgl. beim Uberziehen der Folienhaube. Ferner laRt sich
die Folienhaube faltenfrei auf den Gegenstand auf-
schrumpfen, was ihre mechanischen Eigenschaften,
insbesondere die Reil¥festigkeit verbessert.

[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Warmezufuhr beim Schrumpfen der Folien-
haube steuerbar, so dal Gegenstande mit unregelma-
Rigen Oberflachen besser geschrumpft werden kénnen.
Bei unregelmaRigen Oberflachen verandert sich der Ab-
stand der Folienhaube zu der Heizeinrichtung, so daf
eine individuelle Anpassung der Warmezufuhr fir ge-
wisse Bereiche erforderlich ist.
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[0012] Gemal einem besonders effektiven Verfahren
wird zuerst die Folienhaube an ihrer Oberseite auf den
Gegenstand geschrumpft und anschlieRend die Heiz-
einrichtung zusammen mit einer Greifeinrichtung, die
die Folienhaube in gerefftem Zustand halt, nach unten
bewegt. Dadurch ergibt sich ein besonders fester Sitz
der Folienhaube auf dem Gegenstand.

[0013] Eine weitere Steigerung der Leistungsfahig-
keit 1aRt sich erreichen, wenn die Folienhaube durch ei-
ne erste Greifeinrichtung gedéffnet wird und dann an eine
zweite Greifeinrichtung Ubergeben wird. Die zweite
Greifeinrichtung kann dann zusammen mit der Heizein-
richtung den Schrumpfvorgang einleiten, wéahrend die
erste Greifeinrichtung die nachfolgende Folienhaube
aufnehmen und in den gerefften Zustand bringen kann.
[0014] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
die Folienhaube an der Unterseite des Gegenstands
nach innen gesaugt und zumindest teilweise an der Un-
terseite des Gegenstands aufgeschrumpft, so daR der
Sitz der Folienhaube besonders fest wird. Flr eine wei-
tere Erhdhung der Stabilitat kann die Folienhaube in ih-
rem unteren Bereich mit einer Bodenfolie verschweil’t
werden. Dadurch 1aRt sich auch eine abgedichtete Ver-
packung des Gegenstands erreichen. Um die Taktzei-
ten moglichst kurz zu gestalten, kann die Folienhaube
in dem erhitzten aufgeschrumpften Bereich gekihlt wer-
den. Dies ermdglicht eine besonders grole Warmezu-
fuhrin kurzer Zeit, da die Uberschiissige Warme schnell
abgefiihrt werden kann.

[0015] GemaR der erfindungsgemaflen Vorrichtung
ist beim Uberziehen der Folienhaube (iber den Gegen-
stand die Heizeinrichtung in einem festen Abstand ober-
halb einer zweiten bewegbaren Greifeinrichtung zum
Uberziehen der Folienhaube angeordnet. Dies ermdg-
licht ein gleichzeitiges Uberziehen der Folienhaube und
Schrumpfen derselben auf den Gegenstand. Ferner
IaRt sich ein zuverlassiges und schnelles Schrumpfen
durchfiihren, da der Abstand der Folienhaube zu der
Heizeinrichtung, insbesondere bei Gegenstanden mit
unregelmaRigen Oberflachen, relativ gleichmagig ist.
Dies ermdglicht ein faltenfreies Schrumpfen und die Be-
reitstellung einer belastbaren geschrumpften Folien-
haube.

[0016] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung ist die Greifeinrichtung
zum Uberziehen der Folienhaube an den Schrumpfrah-
men koppelbar oder mit diesem verbunden. In beiden
Fallen 1aRt sich der Abstand der Greifeinrichtung zu der
Heizeinrichtung an dem Schrumpfrahmen schnell und
auf einfache Weise fixieren.

[0017] Vorzugsweise kann die erste Greifeinrichtung
mehrere Saugkasten zum Offnen der Folienhaube auf-
weisen, wahrend die zweite Greifeinrichtung mit dem
Schrumpfrahmen verbunden sein kann.

[0018] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung besitzt der Schrumpfrahmen neben der
Heizeinrichtung auch eine Kihlvorrichtung, mit der ein
schnelles Abklhlen der Folienhaube nach dem
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Schrumpfen erreicht wird. Dies ermdglicht eine intensi-
ve Warmezufuhr und eine zeitliche Verkirzung des
Schrumpfvorgangs.

[0019] Vorzugsweise ist zwischen der ersten Greif-
einrichtung und der zweiten Greifeinrichtung eine War-
meabschirmung vorgesehen, so daf das Offnen der Fo-
lienhaube in einem relativ geschitzten kiihleren Raum
stattfinden kann und Verklebungen der nachfolgenden
Folie verhindert werden kdnnen.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Fig. 2 eine vergréRerte Darstellung der Greifeinrich-
tung zum Offnen der Folienhaube;

Fig. 3 eine vergroRerte Darstellung eines Aus-
schnitts der ersten Greifeinrichtung zum Off-
nen der Folienhaube;

Fig. 4  eine Darstellung der erfindungsgemafen Vor-
richtung, bei der die Folienhaube in verschie-
denen Verfahrenszustanden gezeigt ist;

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Schrumpf-
vorgangs;

Fig. 6 eine Ansicht des fertig verpackten Gegen-
stands;

Fig. 7  eine ausschnittsweise Ansicht des zu verpak-
kenden Gegenstands auf einem Hubtisch, und

Fig. 8 eine schematische Darstellung des Férdervor-
gangs durch die erfindungsgemafie Vorrich-
tung.

[0021] Beidererfindungsgemafien Vorrichtung ist ein

Gutstapel 1 auf einer Palette 2 angeordnet, so daf Pa-
lette 2 und Gutstapel 1 den zu verpackenden Gegen-
stand bilden. Die Palette 2 ist auf einem vertikal beweg-
baren Hubtisch 3 angeordnet, welcher Bestandteil z.B.
einer Bandférderanlage ist und der auf einem Basisteil
4 gelagert ist.

[0022] Der zu verpackende Gegenstand ist innerhalb
eines Gestells 5 angeordnet, an dem die einzelnen Bau-
teile der Vorrichtung zumindest teilweise aufgehangt
sind. Die zuzufiihrende Folie wird von einem Folienwik-
kel 6 abgewickelt und in Form eines Folienschlauchs 8
Uber Zuflhrrollen 7 zu dem oberen Bereich der Verpak-
kungsvorrichtung gefiihrt. Der obere Bereich der Vor-
richtung bildet eine Bearbeitungsstation 9, in der der Fo-
lienschlauch 8 zu einer Folienhaube 20 mit der ge-
wiinschten Lange ausgebildet wird. Hierfir wird der
nachfolgende Folienschlauch 8 mittels einer ersten
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Greifeinrichtung 10 gedffnet und gegriffen. Dabei wer-
den Greiffinger 103 in den Folienschlauch gebracht.
Durch an den Greiffingern 103 angeordnete Reffrollen
11 wird der Folienschlauch 8 auf die Greiffinger 103 ge-
fordert. Wenn der Folienschlauch 8 die gewlinschte
Lange erreicht hat, wird er durch eine Schneideinrich-
tung 12 abgeschnitten und durch eine darunter liegende
Schweilvorrichtung 13 zusammengeschweilit, so dal
eine Folienhaube 20 gebildet wird.

[0023] Die erste Greifeinrichtung besteht aus vier
Saugkasten 100, die an den jeweiligen Ecken des Foli-
enschlauchs angreifen, um diesen zu 6ffnen. An einer
Kante des Saugkastens ist eine Greifeinrichtung 101
vorgesehen, mit der die entsprechende Folienschlauch-
kante eingeklemmt werden kann. Anschlieend werden
die vier Saugkasten 100 jeweils auf zwei parallelen Ach-
sen 102 derart bewegt, dal® der gedffnete Folien-
schlauch im wesentlichen die Kontur des zu verpacken-
den Gegenstands hat. Eine detaillierte Beschreibung
des Offnungssystems ist in der DE 43 26 827 zu finden.
Die erste Greifeinrichtung ist vorzugsweise entspre-
chend der dort offenbarten Saug-/Greifeinrichtung aus-
gebildet. Es ist jedoch auch méglich, andere mechani-
sche Offnungssysteme zu verwenden.

[0024] Wenn die so gebildete Folienhaube 20 im we-
sentlichen die Kontur des zu verpakkenden Gegen-
stands eingenommen hat, wird sie an eine zweite Grei-
feinrichtung Ubergeben. Die zweite Greifeinrichtung be-
sitzt vier Greifer 16, die an einem Schrumpfrahmen 15
angeordnet sind. Zwischen der ersten Greifeinrichtung
und der zweiten Greifeinrichtung ist eine Warmeab-
schirmung 14 vorgesehen, die die Bearbeitungsstation
9 von dem Schrumpfraum trennt, um die nachfolgende
Folienhaube nicht durch aufsteigende Warme zu verkle-
ben. Die Warmeabschirmung 14 kann beispielsweise
durch horizontal bewegbare Metallplatten gebildet wer-
den. Alternativ oder zusétzlich kann ein Geblase zur
Ausbildung eines Luftvorhangs eingesetzt werden.
[0025] Fiir die Ubergabe der Folienhaube 20 wird die
zweite Greifeinrichtung nach oben zu der ersten Greif-
einrichtung bewegt oder die erste Greifeinrichtung nach
unten zu der zweiten Greifeinrichtung bewegt, wobei die
vier Greifer 16 in die im gerefften Zustand befindliche
Folienhaube 20 bewegt werden. Die erste Greifeinrich-
tung bewegt sich dann nach innen und unten oder klappt
die Greifarme nach innen und unten, um die Folienhau-
be 20 zu Ubergeben.

[0026] Sobalddie Greifer 16 die Folienhaube 20 tber-
nommen haben, bewegt sich die erste Greifeinrichtung
wieder zu dem nachfolgenden Schlauch 8, um die nach-
ste Folienhaube fir den néchsten Verpackungsvorgang
zu bilden.

[0027] Die Folienhaube 20 auf den Greifern 16 be-
wegt sich nun nach unten, bis die Oberseite der Folien-
haube 20 etwas oberhalb des Gutstapels angeordnet
ist. AnschlieRend wird eine Heizeinrichtung 17 in Form
mehrerer ringférmig angeordneter Gasbrenner 17 oder
sonstiger geeigneter Heizeinrichtungen, wie Elektro-
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heizkorper, Infrarotstrahler und/oder dgl. geziindet bzw.
angeschaltet und eine Uber den Gasbrennern 17 bzw.
der Heizeinrichtung angeordnete Kihleinrichtung 18 in
Form eines Kuhlluftgeblases angeschaltet. Gleichzeitig
wird die Folienhaube 20 zusammen mit den Greifern 16,
dem Schrumpfrahmen 15, der Heizeinrichtung 17 und
der Kuhleinrichtung 18 nach unten bewegt. Bei der Be-
wegung wird die Folienhaube auf den Gutstapel 1 ge-
schrumpft, wobei durch das gleichmaRige Schrumpfen
der Folienhaube eine Faltenbildung vermieden wird. Die
Folienhaube 20 wird praktisch beriihrungslos tber den
Gutstapel 1 gezogen und gleichzeitig vor dem Anliegen
an dem Gutstapel 1 auf den Gutstapel 1 aufge-
schrumpft.

[0028] Imunteren Bereich des Gutstapels wird die Fo-
lienhaube 20 umgelegt und unter die untere Kante des
Gutstapels oder der Palette geschrumpft, so daR die Fo-
lienhaube 20 einen festen Sitz um den Gutstapel 1 und
die Palette 2 hat.

[0029] WieinFig. 6 gezeigtist, kann zwischen der Pa-
lette 2 und dem Gutstapel 1 eine Bodenfolie 22 vorge-
sehen sein, so dal die Folienhaube 20 mit der Boden-
folie 22 verschweillt wird. Dies ermdglicht eine beson-
ders abgedichtete Verpackung des Gutstapels 1.
[0030] Nachfolgend wird der Verpackungsprozefl mit
Bezug auf die Fig. 7 und 8 erlautert. Ein noch zu ver-
packender Gutstapel 1' auf einer Palette wird zu der er-
findungsgemaen  Vorrichtung beférdert. Der
Schrumpfrahmen 15 befindet isch noch in dem unteren
Bereich des gerade eben verpackten Gutstapels 1. In
der geschlossenen Stellung verhindert der Schrumpf-
rahmen 15, dall der noch zu verpackende Gegenstand
1'in den Bereich des Gestells 5 und der verpackte Ge-
genstand 1 auRerhalb des Bereichs des Gestells 5 ge-
fordert werden kann. Daher sind die in Forderrichtung
eines Forderbandes 26 liegende Bereiche des
Schrumpfrahmens 15 aus bewegbaren Abschnitten 25
gebildet, die aus dem Transportweg des Gutstapels 1
und 1' bewegt werden kdnnen.

[0031] WieinFig.7 zuerkennenist, sind die Abschnit-
te 25 des Schrumpfrahmens 15 durch geeignete Ein-
richtungen schwenkbar ausgebildet, um das Gestell 5
in Richtung des Foérderbandes 26 freizugeben. Bei nach
oben geschwenkten Abschnitten 25 kann der noch zu
verpackende Gegenstand 1' wahrend der Bewegung
des Schrumpfrahmens 15 nach oben zu der nachsten
Folienhaube in den Bereich des Gestells 5 der Vorrich-
tung bewegt und auf dem Hubtisch 3 abgesetzt werden.
Danach wird das oben beschriebene erfindungsgema-
Re Verfahren durchgefihrt und die nachfolgende Foli-
enhaube 20 auf den Gutstapel 1' geschrumpft. Sobald
der Schrumpfvorgang beendet ist, wird der verpackte
Gutstapel 1' aus dem Bereich des Gestells 5 zu der Po-
sition 1" bewegt, so dal} wieder der nachfolgende Gut-
stapel verpackt werden kann. Dieses Verfahren verkiirzt
die Taktzeiten erheblich und tréagt somit zur Leistungs-
steigerung der Anlage bei.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands, ins-
besondere eines palettierten Gutstapels (1) mit ei-
ner schrumpffahigen Folie (8, 20), wobei aus einem
Folienschlauch eine Folienhaube (20) gebildet wird
und die Folienhaube (20) durch eine Greifeinrich-
tung (10, 11) gegriffen, gedffnet und aufgerafft wird,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Folienhaube (20) Gber den zu verpackenden
Gegenstand gezogen wird und gleichzeitig die Fo-
lienhaube (20) auf den Gegenstand aufge-
schrumpft wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Folienhaube (20) mittels einer Heizeinrichtung (17)
durch Warmezufuhr oberhalb einer Greifeinrich-
tung (16) auf den Gegenstand aufgeschrumpft wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da
die Folienhaube (20) mit Warme beaufschlagt wird,
bevor sie sich an den Gegenstand angelegt hat.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warmezufuhr beim Schrumpfen
der Folienhaube (20) steuerbar ist.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folienhaube (20) durch eine er-
ste Greifeinrichtung (10, 11) geéffnet wird und dann
an eine zweite Greifeinrichtung (16) Ubergeben
wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB mit
der Heizeinrichtung (17) zuerst die Oberseite der
Folienhaube (20) auf den Gegenstand geschrumpft
wird und anschlieRend die Heizeinrichtung (17) und
die zweite Greifeinrichtung (16), die die Folienhau-
be (20) im gerefftem Zustand héalt, zusammen nach
unten bewegt werden.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folienhaube (20) an der Unter-
seite des Gegenstands nach innen gesaugt wird
und zumindest teilweise an der Unterseite des Ge-
genstands aufgeschrumpft wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folienhaube (20) an ihrem unte-
ren Bereich mit einer Bodenfolie (22) verschweil3t
wird.
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Folienhaube (20) in dem erhitz-
ten aufgeschrumpften Bereich gekihlt wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daR beim Uberziehen der Folienhaube
(20) die zweite Greifeinrichtung (16) und die Heiz-
einrichtung (17) zusammen bewegt werden.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gegenstand fiir das Uberziehen
der Folienhaube (20) in die Folienhaube bewegt
wird.

Verfahren zum Verpacken eines Gegenstands nach
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schrumpfrahmen (15)
bewegbare Abschnitte (25) aufweist, die nach dem
Schrumpfvorgang aus dem Transportbereich des
verpackten Gutstapels (1) und eines nachfolgen-
den Gutstapels (1') bewegt werden und die Gutsta-
pel (1, 1') warhend der Bewegung des Schrumpf-
rahmens (15) nach oben weiterbewegt werden.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands,
insbesondere eines auf einer Palette (2) angeord-
neten Gutstapels (1) mit einer schrumpffahigen Fo-
lie (8, 20), mit:

- einer Zufuhrvorrichtung (6, 7) zum Zuflhren ei-
nes Folienschlauchs (8) zu einer Bearbeitungs-
station (10, 11, 12, 13);

- einer ersten Bearbeitungsstation (10, 11, 12,
13) zum Bilden einer Folienhaube (20);

- einer ersten Greifeinrichtung (10, 11) zum Off-
nen der Folienhaube (20;

- einem bewegbaren Schrumpfrahmen (15) mit
einer Heizeinrichtung (17) zum Schrumpfen
der Folienhaube (20) auf den zu verpackenden
Gegenstand,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine zweite bewegbare Greifeinrichtung (16) zum
Uberziehen der Folienhaube (20) iiber den Gegen-
stand vorgesehen ist, die an den Schrumpfrahmen
(15) gekoppeltist, so dass die oberhalb der zweiten
Greifeinrichtung (16) angeordnete und betreibbare
Heizeinrichtung (17) die Folie beim Uberziehen
schrumpft.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daR
die zweite Greifeinrichtung (16) zum Uberziehen
der Folienhaube (20) an den Schrumpfrahmen (15)
koppelbar ist.
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Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, daB die zweite Greifeinrichtung (16) zum Uber-
ziehen der Folienhaube (20) mit dem Schrumpfrah-
men (15) verbunden ist.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstand
nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erste Greifeinrichtung (10,
11) zum Offnen der Folienhaube (20) vier Greifarme
(103), die rechteckférmig angeordnet sind und vier
Saugkasten (100) umfaft.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zweite Greifeinrichtung (16)
zum Uberziehen der Folienhaube (20) vier recht-
eckformig angeordnete Greiffinger (16) aufweist,
die in die gedffnete Folienhaube (20) bewegbar
sind, um die gereffte Folienhaube zu Gibernehmen.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der Schrumpfrahmen (15) eine
Kihleinrichtung (18) zum Kihlen der Folienhaube
(20) oberhalb der Heizeinrichtung (17) aufweist.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der zu verpackende Gegen-
stand auf einem Hubtisch (3) angeordnet ist, in des-
sen Bereich ein Sauggeblase vorgesehen ist.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach einem der Anspriiche 13 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schrumpfrahmen (15) zu-
mindest einen in Forderrichtung des Gutstapels (1)
liegenden bewegbaren Abschnitt (25) aufweist.

Vorrichtung zum Verpacken eines Gegenstands
nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, da
der Schrumpfrahmen (15) an zwei gegeniberlie-
genden Seiten jeweils zwei bewegliche Abschnitte
(25) aufweist, die aus der Transportbahn des Gut-
stapel (1, 1') wegschwenkbar sind.

Claims

Method of wrapping an article, especially a palleted
stack of goods (1), with a shrinkable film (8, 20),
wherein a film hood (20) is formed from a film tube
and the film hood (20) is grasped, opened and gath-
ered together by a gripping device (10, 11),
characterised in that

the film hood (20) is drawn over the article being
wrapped and at the same time the film hood (20) is
shrunk onto the article.
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Method of wrapping an article according to claim 1,
characterised in that the film hood (20) is shrunk
onto the article by means of a heating device (17)
by supplying heat above a gripping device (16).

Method of wrapping an article according to claim 1
or 2, characterised in that the film hood (20) is act-
ed upon by heat before it has made contact with the
article.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 3, characterised in that the supply
of heat during shrinking of the film hood (20) is con-
trollable.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 4, characterised in that the film hood
(20) is opened by a first gripping device (10, 11) and
is then transferred to a second gripping device (16).

Method of wrapping an article according to claim 5,
characterised in that using the heating device (17)
first the upper side of the film hood (20) is shrunk
onto the article and then the heating device (17) and
the second gripping device (16), which holds the
film hood (20) in the reefed state, are moved down-
wards together.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 6, characterised in that the film hood
(20) is sucked inwards at the underside of the article
and is shrunk on over at least part of the underside
of the article.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 7, characterised in that the film hood
(20) is at its lower region welded to a bottom film
(22).

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 8, characterised in that the film hood
(20) is cooled in the heated shrunk-on region.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 9, characterised in that when the
film hood (20) is being applied, the second gripping
device (16) and the heating device (17) are moved
together.

Method of wrapping an article according to any one
of claims 1 to 9, characterised in that for applica-
tion of the film hood (20) the article is moved into
the film hood.

Method of wrapping an article according to any one
of the preceding claims, characterised in that the
shrink frame (15) has movable parts (25) which, af-
ter the shrinking operation, are moved out of the
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transport region of the wrapped stack of goods (1)
and a subsequent stack of goods (1'), and the
stacks of goods (1, 1') are moved further during the
movement of the shrink frame (15) upwards.

Device for wrapping an article, especially a stack of
goods (1) arranged on a pallet (2), with a shrinkable
film (8, 20), having:

- afeed device (6, 7) for feeding a film tube (8)
to a processing station (10, 11, 12, 13);

- a first processing station (10, 11, 12, 13) for
forming a film hood (20);

- afirst gripping device (10, 11) for opening the
film hood (20);

- a movable shrink frame (15) having a heating
device (17) for shrinking the film hood (20) onto
the article being wrapped,

characterised in that

for drawing the film hood (20) over the article there
is provided a second movable gripping device (16)
which is coupled to the shrink frame (15), so that
the heating device (17), which is arranged and op-
erable above the second gripping device (16),
shrinks the film during application.

Device for wrapping an article according to claim
13, characterised in that the second gripping de-
vice (16), for application of the film hood (20), is cou-
plable to the shrink frame (15).

Device for wrapping an article according to claim 13
or 14, characterised in that the second gripping de-
vice (16), for application of the film hood (20), is con-
nected to the shrink frame (15).

Device for wrapping an article according to any one
of claims 13 to 15, characterised in that the first
gripping device (10, 11), for opening the film hood
(20), comprises four gripping arms (103), which are
arranged in a rectangle, and four suction boxes
(100).

Device for wrapping an article according to any one
of claims 13 to 16, characterised in that the sec-
ond gripping device (16), for application of the film
hood (20), has four gripping fingers (16) arranged
in a rectangle, which gripping fingers are movable
into the opened film hood (20) in order to take over
the reefed film hood.

Device for wrapping an article according to any one
of claims 13 to 17, characterised in that the shrink
frame (15) has, above the heating device (17), a
cooling device (18) for cooling the film hood (20).

Device for wrapping an article according to any one
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of claims 13 to 18, characterised in that the article
being wrapped is arranged on a lifting platform (3),
in the region of which there is provided an extractor
fan.

Device for wrapping an article according to any one
of claims 13 to 19, characterised in that the shrink
frame (15) has at least one movable part (25) lying
in the direction of transport of the stack of goods (1).

Device for wrapping an article according to claim
20, characterised in that the shrink frame (15) has
on each of two opposite sides two movable parts
(25) which are pivotable away out of the transport
path of the stack of goods (1, 1').

Revendications

Procédé pour emballer un objet, en particulier une
pile de marchandises palettisées (1) avec un film
rétractable (8, 20), une housse en film (20) étant
formée a partir d'un film tubulaire et la housse en
film (20) étant saisie, ouverte et déroulée par un dis-
positif de préhension (10, 11), caractérisé en ce
que la housse en film (20) est tirée par-dessus I'ob-
jet & emballer et est simultanément rétractée sur
I'objet.

Procédé pour emballer un objet selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce qu'a I'aide d'un dispositif
de chauffage (17) la housse en film (20) est rétrac-
tée sur l'objet par un apport de chaleur au-dessus
d'un dispositif de préhension (16).

Procédé pour emballer un objet selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisé en ce que la housse en film
(20) est soumise a la chaleur avant qu'elle ne soit
appuyée sur |'objet.

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 3, caractérisé en
ce que I'apport de chaleur peut étre commandé lors
de la rétractation de la housse en film (20).

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 4, caractérisé en
ce que la housse en film (20) est ouverte par un
premier dispositif de préhension (10, 11) et est en-
suite remise a un deuxiéme dispositif de préhension
(16).

Procédé pour emballer un objet selon la revendica-
tion 5, caractérisé en ce qu'avec le dispositif de
chauffage (17) a lieu d'abord la rétractation du cété
supérieur de la housse en film (20) sur I'objet et en
ce qu'ensuite le dispositif de chauffage (17) et le
deuxiéme dispositif de préhension (16), qui main-
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tient la housse en film (20) dans I'état déroulé, sont
déplacés ensemble vers le bas.

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 6, caractérisé en
ce que sur le coté inférieur de I'objet la housse en
film (20) est aspirée vers l'intérieur et est au moins
partiellement rétractée sur le cété inférieur de I'ob-
jet.

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 7, caractérisé en
ce que dans sa zone inférieure la housse en film
(20) est soudée avec un film de fond (22).

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 8, caractérisé en
ce que la housse en film (20) est refroidie dans la
zone chauffée et rétractée.

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 9, caractérisé en
ce que lors de I'application de la housse en film (20)
le deuxiéme dispositif de préhension (16) et le dis-
positif de chauffage (17) sont déplacés ensemble.

Procédé pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 9, caractérisé en
ce que |'objet a recouvrir par la housse en film (20)
est déplacé dans la housse en film.

Procédé pour emballer un objet selon l'une quel-
conque des revendications précédentes, caracté-
risé en ce que le cadre de rétractation (15) com-
prend des sections mobiles (25) qui, aprés l'opéra-
tion de rétractation, sont déplacées hors de la zone
de transport de la pile de marchandises emballée
(1) et d'une pile de marchandises suivante (1') et
en ce que les piles de marchandises (1, 1') sont
déplacés plus loin vers le haut pendant le déplace-
ment du cadre de rétractation (15).

Dispositif pour emballer un objet, en particulier une
pile de marchandises (1) disposée sur une palette
(2), avec un film rétractable (8, 20), avec:

- un dispositif d'alimentation (6, 7) pour amener
un film tubulaire (8) a une station de travail (10,
11,12, 13);

- une premiére station de travail (10, 11, 12, 13)
pour former une housse en film (20) ;

- un premier dispositif de préhension (10, 11)
pour ouvrir la housse en film (20) ;

- un cadre de rétractation mobile (15) avec un
dispositif de chauffage (17) pour rétracter la
housse en film (20) sur I'objet a emballer,

caractérisé en ce qu'un deuxiéme dispositif de
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préhension mobile (16) accouplé au cadre de ré-
tractation (15) est prévu pour appliquer la housse
en film (20) sur I'objet, de sorte que le dispositif de
chauffage (17) disposé au-dessus du deuxiéme dis-
positif de préhension mobile (16) et pouvant étre
commandé assure la rétractation du film lors de
I'application.

Dispositif pour emballer un objet selon la revendi-
cation 13, caractérisé en ce que, pour appliquer la
housse en film (20), le deuxieéme dispositif de pré-
hension (16) peut étre accouplé au cadre de rétrac-
tion (15).

Dispositif pour emballer un objet selon la revendi-
cation 13 ou 14, caractérisé en ce que, pour ap-
pliquer la housse en film (20), le deuxiéme dispositif
de préhension (16) est relié au cadre de rétraction
(15).

Dispositif pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 13 a 15, caractérisé en
ce que, pour ouvrir la housse en film (20), le premier
dispositif de préhension (10, 11) comprend quatre
bras de préhension (103) qui sont disposés en for-
me de rectangle et quatre caissons d'aspiration
(100).

Dispositif pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 13 a 16, caractérisé en
ce que, pour appliquer la housse en film (20), le
deuxiéme dispositif de préhension (16) comprend
quatre doigts de préhension disposés en forme de
rectangle (16) qui peuvent étre déplacés dans la
housse en film ouverte (20) pour reprendre la hous-
se en film déroulée.

Dispositif pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 13 a 17, caractérisé en
ce qu'au-dessus du dispositif de chauffage (17) le
cadre de rétractation (15) comprend un dispositif de
refroidissement (18) pour refroidir la housse en film
(20)).

Dispositif pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 13 a 18, caractérisé en
ce que l'objet a emballer est disposé sur une table
élévatrice (3), dans la zone de laquelle est prévue
une soufflerie d'aspiration.

Dispositif pour emballer un objet selon I'une quel-
conque des revendications 13 a 19, caractérisé en
ce que le cadre de rétractation (15) comprend au
moins une section mobile (25) se trouvant dans la
direction de transport de la pile de marchandises

(1).

Dispositif pour emballer un objet selon la revendi-
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cation 20, caractérisé en ce que le cadre de ré-
tractation (15) comprend sur deux cOtés opposés
respectivement deux sections mobiles (25) qui peu-
vent étre pivotés hors du trajet de transport de la
pile de marchandises (1, 1').
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