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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Schrumpfvorrichtung und ein Verfahren zum Ansaugen
von Luft aus einem Innenraum einer Schrumpfvorrich-
tung gemanl den Merkmalen der unabhangigen Anspri-
che 1 bzw. 10.

[0002] Beider Verpackung von Artikeln, insbesondere
von Getrankebehaltern, Flaschen etc. zu Gebinden, wer-
den die Artikel in gewlinschter Weise zusammengestellt
und mit einer Schrumpffolie umhiillt. Die Schrumpffolie
wird durch Zufuhr von Schrumpfmittel, beispielsweise
von HeiBluft, in einem Schrumpftunnel um die Artikel he-
rum aufgeschrumpft. Aus dem Stand der Technik sind
Luftbeaufschlagungen mittels Disenrohren, Disenka-
nalen und Schachtwanden bekannt.

[0003] Haufig werden die Gebinde, abhangig von ihrer
jeweiligen GréRe, im Schrumpftunnel in mehreren par-
allel gefiihrten Bahnen verarbeitet. Um alle Gebinde von
allen Seiten mit warmer Luft beaufschlagen zu kénnen,
missen auch Mittel zum Einbringen der warmen Luft vor-
gesehen sein, welche das Schrumpfmittel zwischen den
parallel gefihrten Artikeln eindiisen. Beispielsweise wer-
den fir die mehrbahnige Verarbeitung Schrumpftunnel
mit mindestens einer so genannten mittleren Schacht-
wand verwendet. Bei den Schachtwanden handelt es
sich um seitliche Bedusungsvorrichtungen in Form von
belochten Hohlkdrpern. Eine innere Schachtwand weist
Schrumpfmittelaustrittséffnungen an beiden parallel zur
Transportrichtung angeordneten Seitenwandflachen
auf, so dass HeiRluft nach beiden Seiten in das Innere
des Schrumpftunnels einstromt und somit fiir die seitliche
Beaufschlagung der Artikel mit heilem Schrumpfmittel
sorgt. Eine auRere Schachtwand weist Schrumpfmit-
telaustritts6ffnungen nur an der dem Innenraum des
Schrumpftunnels zugewandten Seitenwandflache auf,
so dass Heildluft Gber diese in das Innere des Schrumpf-
tunnels einstromt und somit fur die seitliche Beaufschla-
gung der Artikel mit heiRem Schrumpfmittel sorgt. Die
bekannten Schachtwénde sind Wande mit einem inne-
ren Hohlraum, in den die Schrumpfmittel, beispielsweise
HeiBluft, eingeblasen wird. Hierzu weisen die Schacht-
wande jeweils mindestens eine, vorzugsweise im oberen
Bereich angeordnete Lufteintritts6ffnung auf, durch die
das Schrumpfmittel von oben her in die Schachtwand
eingeblasen wird und dann durch die Schrumpfmittelaus-
trittsdffnungen in das Innere des Schrumpftunnels
stromt.

[0004] Das Schrumpfmittel wird beispielsweise durch
einen HeilRgas- oder Schrumpfgaserhitzer bereitgestellt,
dereine elektrische oder vermittels eines Brennstoffs be-
triebene Heizeinrichtung umfasst. Das heilRe Schrumpf-
mittel, insbesondere HeilRgas, wird in die Schachtwande
eingeleitet und tGiber deren Ausstrémflache in den Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung und somit auf die mit
Schrumpffolie umhdllten Artikel aufgebracht. Der Heiz-
einrichtung muss fortlaufend Luft zugefiihrt werden, zum
einen zum Verbrennen der Brennstoffe und/oder zur Er-
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warmung als Schrumpfmittel. Diese Luft wird zumindest
teilweise aus dem Innenraum der Schrumpfvorrichtung
entnommen, beispielsweise indem eine Ansaugvorrich-
tung die Luft aus dem Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung ansaugt.

[0005] Solche gattungsgemalen Schrumpfvorrichtun-
gen werden beispielsweise in den Offenlegungsschriften
DE 102007049441 A1 und DE 102011052353 A1 be-
schrieben.

[0006] Das Dokument US 3526752 beschreibt einen
Schrumpftunnel mit einem Geblase. Die Luft wird durch
das Gebladse Uber Heizstdbe geleitet, in duBeren
Schachtwanden nach unten geleitet und (iber untere Off-
nungen in den Innenraum des Schrumpftunnels einge-
blasen. Zwischenden duReren Schachtwandenunddem
Innenraum sind innere Schachtwande angeordnet, die
Offnungen zum Innenraum hin aufweisen. Uber diese
Offnungen wird Luft aus dem Innenraum abgezogen und
dabei insbesondere durch das Geblase angesaugt. Eine
solche Anordnung ist nur fiir den einbahnigen Artikel-
transport geeignet.

[0007] Das Dokument DE 602 01 393 T2 beschreibt
einen Tunnelofen mit einem Kettenforderer. Der Tun-
neloffen umfasst ein HeiBluftumlaufgeblase, mittels wel-
cher Luftin den Spalt des Abdeckelements geleitet wird,
in dem die Widerstande fir das Heizen der Luft ange-
ordnet sind. Auch wird mit dem HeiBluftumlaufgeblase
Luft aus der HeilRschrumpfkammer zu einem weiteren
Geblase angesaugt. Unterhalb des Geblases ist eine ge-
I6cherte Platte vorgesehen.

[0008] Das Dokument DE 39 03 252 A1 beschreibt ei-
nen Vorerhitzungsofen fiir Glasbehalter. Ein Rahmen
umgibtund lagert einen Tunnel, welcher einenlanglichen
Kanal bildet. Ein Gasbrenner erstreckt sich durch die
rechte Wand, wobei am Brenner ein Geblase montiert
ist. Brenner und Geblase dienen dazu, eine Gasflamme
vorzusehen, die sich in den Kanal des Tunnels erstreckt.
Der Vorerhitzungsofen umfasst weiter ein Zentrifugalge-
blase. Luft und erhitzte Gase dringen von den Seiten in
das Geblase ein und werden durch den Geblaseauslass
abgegeben.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
verbesserte Schrumpfvorrichtung mit Schachtwanden
bereitzustellen, die eine optimierte Ansaugung von Luft
aus dem Innenraum der Schrumpfvorrichtung erlaubt
und insbesondere auch fiir Schrumpfvorrichtungen mit
einbahnigem und/oder mehrbahnigem Transport geeig-
net ist.

[0010] Die obige Aufgabe wird durch eine Schrumpf-
vorrichtung und ein Verfahren zum Ansaugen von Luft
aus einem Innenraum einer Schrumpfvorrichtung gel6st,
die die Merkmale in den unabhangigen Patentanspri-
chen umfassen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
werden durch die Unteranspriiche beschrieben.

[0011] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schrumpf-
vorrichtung zum HeiRschrumpfen von Schrumpffolie um
Artikel oder Artikelzusammenstellungen. Die Schrumpf-
vorrichtung umfasst mindestens einen Innenraum mit ei-
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ner Transportstrecke flir den Transport der mit Schrumpf-
folie umhdillten Artikel oder Artikelzusammenstellungen.
Weiterhin umfasst die Schrumpfvorrichtung mindestens
zwei aulere Schachtwande mit jeweils einer der Trans-
portstrecke zugewandten Ausstrémflache. Uber die Aus-
stromflache wird Schrumpfmittel, vorzugsweise in Form
von HeiBluft 0.4., seitlich auf die innerhalb der Transport-
strecke angeordneten und mit Schrumpffolie umhdillten
Artikel oder Artikelzusammenstellungen geleitet. Bei-
spielsweise umfasst die Ausstromflache eine Mehrzahl
von auf die mit Schrumpffolie umhdillten Artikel oder Ar-
tikelzusammenstellungen gerichteten Disen. Durch die
Disen wird das Schrumpfmittel aus den Schachtwanden
gerichtet flachig in Richtung der mit Schrumpffolie um-
hillten Artikel oder Artikelzusammenstellungen geleitet.
[0012] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen auf einem Fordermit-
tel, beispielsweise einem Endlosforderband, in einer
Transportrichtung durch die Schrumpfvorrichtung hin-
durch transportiert und dabei mit Schrumpfmittel beauf-
schlagt werden.

[0013] Fir den einbahnigen Transport von Artikeln
oder Artikelzusammenstellungen umfasst die Schrumpf-
vorrichtung beispielsweise zwei beidseitig zur Transport-
strecke fiir die Artikel oder Artikelzusammenstellungen
angeordnete dulRere Schachtwande, die jeweils eine der
Transportstrecke der Schrumpfvorrichtung zugewandte
Ausstromflache und eine duRere geschlossene Seiten-
flache aufweisen. Fir den zweibahnigen oder mehrbah-
nigen Transport von Artikeln oder Artikelzusammenstel-
lungen umfasst die Schrumpfvorrichtung beispielsweise
zwei beidseitig zur Transportstrecke fir die Artikel oder
Artikelzusammenstellungen ~ angeordnete  aulere
Schachtwéande und mindestens eine mittig aufder Trans-
portstrecke, parallel zu den aulReren Schachtwanden an-
geordnete innere Schachtwand. Die mindestens eine in-
nere Schachtwand weist zwei jeweils dem Innenraum
der Schrumpfvorrichtung zugewandte Ausstréomflachen
aufundunterteiltdas Fordermittelin zweiparallele Trans-
portstrecken bzw. Transportbahnen flr die Artikel oder
Artikelzusammenstellungen.

[0014] Weiterhin umfasst die Schrumpfvorrichtung
mindestens eine Ansaugvorrichtung zum Ansaugen von
Luft aus dem Innenraum der Schrumpfvorrichtung. Die
Ansaugvorrichtung weist mindestens eine oberhalb der
Transportstrecke und oberhalb der mindestens zwei au-
Reren Schachtwande angeordnete Ansaugdéffnung auf.
Zugeordnet zu der Ansaugéffnung ist oberhalb der
Transportstrecke mindestens eine Ansaugblende ange-
ordnet, die sich Uber eine Breite quer zur Transportrich-
tung erstreckt, die gréRer ist als eine Breite der Ansaug-
6ffnung. Dabei erstreckt sich die Ansaugblende in einem
Bereich oberhalb der mindestens zwei duReren Schacht-
wande und uber eine Breite zwischen den Ausstromfla-
chen der beiden dufReren Schachtwande oder dariiber
hinausgehend.

[0015] GemaR einer alternativen Ausflihrungsform er-
streckt sich die Ansaugblende Uber eine Breite der min-
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destens einen Transportstrecke oder dartiber hinausge-
hend. Im Falle eines mehrbahnigen Transports erstreckt
sich die Ansaugblende vorzugsweise quer zur Transpor-
trichtung Uber die Gesamtbreite aller durch innere
Schachtwéande unterteilter Transportstrecken oder dar-
Uber hinausgehend.

[0016] Bei einem mehrbahnigen Transport erstreckt
sich die Ansaugblende vorzugsweise oberhalb der min-
destens einen inneren Schachtwand ebenfalls im We-
sentlichen Uber eine Breite zwischen den beiden aulie-
ren Schachtwanden oder darlber hinausgehend.
[0017] Aufgrund dieser Anordnung wird die Luft haupt-
sachlich aus einem Bereich zwischen einem den Innen-
raum der Schrumpfvorrichtung begrenzenden Gehause
und der von der Transportstrecke abgewandten, insbe-
sondere geschlossenen, Seitenfliche der &uReren
Schachtwéande angesaugt. Insbesondere kann somit die
Luft aus einem Bereich abgesaugt werden, in dem keine
mit Schrumpffolie umhiillten Artikel angeordnet sind. So-
mit besteht auch nichtdie Gefahr, dass die Schrumpffolie
verblasen wird und nicht in der gewlinschten Weise auf

die Artikel oder Artikelzusammenstellungen auf-
schrumpft.
[0018] Bei der Ansaugvorrichtung kann es sich bei-

spielsweise um ein Geblase 0.4. handeln. Gemaf einer
Ausfuhrungsform der Erfindung wird Luft durch das Ge-
blase aus dem Innenraum der Schrumpfvorrichtung an-
gesaugt, Uber Heizeinrichtungen geleitet und dabei er-
warmt und anschlieBend in die Schachtwande eingelei-
tet. Die HeiRluft wird dann Gber die Ausstromflachen der
Schachtwéande in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung eingeleitet und dabei vorzugsweise seitlich auf die
Artikel oder Artikelzusammenstellungen aufgeblasen.
Beispielsweise findet hierbei ein sogenanntes Radialge-
bldse Anwendung. Dabei wird die Luft aus dem Innen-
raum parallel bzw. axial zur Antriebsachse des Radial-
geblases angesaugt und durch die Rotation des Radial-
laufrads um 90° umgelenkt, radial ausgeblasen und da-
beiin die Schachtwande geleitet. Die der Ansaugdéffnung
vorgeordnete Ansaugblende lenkt den Ansaugsog um,
da die Luft um die Ansaugblende herum strémen muss.
Dieses zumindest teilweise Umleiten der angesaugten
Luft durch eine zumindest teilweise Abdeckung bzw. Ab-
blendung der Ansaug6ffnung reduziert oder verhindert
ein starkes Ansaugen bzw. Verblasen der um die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen herumgeschlagenen
Schrumpffolie und fiihrt zu einem verbesserten
Schrumpfergebnis im Vergleich zu Schrumpfvorrichtun-
gen ohne einer solchen Ansaugblende.

[0019] Die Ansaugblende ist in einer Hoéhe oberhalb
der Transportstrecke und oberhalb der mindestens zwei
auleren Schachtwande angeordnet, die derart gewahlt
ist, dass sich die Ansaugblende oberhalb der auf der
Transportstrecke befindlichen und zu transportierenden
Artikel oder Artikelzusammenstellungen befindet. Bei-
spielsweise ist vorgesehen, dass die Ansaugéffnung der
Ansaugvorrichtung oberhalb der mindestens einen
Schachtwand angeordnetistund dass die Ansaugblende
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zwischen der Schachtwand und der Ansaugéffnung an-
geordnet ist.

[0020] GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Ansaugblende eine Grundfla-
che aufweist, die in einer Ebene parallel zur und oberhalb
der Transportstrecke und oberhalb der mindestens zwei
aulleren Schachtwande angeordnet ist.

[0021] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
die Ansaugblende U-profilférmig ausgebildet, wobei das
U- Profil derartinnerhalb der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet ist, dass die Seiten in Transportrichtung und ent-
gegen der Transportrichtung geschlossen ausgebildet
sind und dass die Seiten parallel zur Transportrichtung
offen ausgebildet sind. Diese Form der Ansaugblende
unterstiitzt besonders das Ansaugen von Luft aus dem
oben beschriebenen Zwischenraum zwischen einer au-
Reren Schachtwand und dem Gehause der Schrumpf-
vorrichtung.

[0022] GemalR einer Ausfiihrungsform weist die An-
saugblende eine Mehrzahl von Perforationen auf. Be-
sonders bevorzugt sind die Perforationen als Durchbrii-
che der Grundflache ausgebildet. Die Perforationen kdn-
nen beispielsweise in die Grundflache eingestanzt, ge-
lasert oder eingepragt sein. Vorzugsweise ist die Grund-
flache der Ansaugblende derart beabstandet zur An-
saug6ffnung angeordnet und/oder ausgebildet, dass
zwischen der Grundflache und der Ansaug6ffnung seit-
liche Offnungen ausgebildet sind, tiber die Luft aus dem
Innenraum in Richtung der Ansaugéffnung strémen
kann. Insbesondere sind diese Offnungen parallel zur
Transportrichtung und benachbart zu den &uferen
Schachtwéanden angeordnet. Die durch die Ansaugoff-
nung angesaugte Luft durchstrémt zumindest teilweise
die Perforationen der Ansaugblende und teilweise die
seitlichen Offnungen, um iiber die Ansaugéffnung in die
Ansaugvorrichtung einzutreten.

[0023] Die Ausbildung und Anordnung der Perforatio-
nen innerhalb der Grundflache der Ansaugblende kann
unterschiedlich gestaltet werden, beispielsweise kdnnen
die Perforationen einen runden, ovalen, quadratischen,
eckigen, langlichen o.4. Querschnitt und/oder eine run-
de, ovale, quadratische, eckige, langliche 0.4. Draufsicht
aufweisen. Auch die Anordnung der Perforationen kann
regelmalig oder unregelmaRig ausgebildet sein. Bei-
spielsweise kann vorgesehen sein, dass Perforationen
in einem mittleren Bereich und in den seitlichen Rand-
bereichen parallel zur Transportrichtung ausgebildet
sind, wahrend in den Bereichen, in denen die Schrumpf-
folie vor dem endguiltigen Aufschrumpfen auf die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen von diesen noch teil-
weise absteht, keine Perforationen vorgesehen sind, so
dass in diesen Bereichen keine Luft nach oben abge-
saugt wird und somit die abstehende Schrumpffolie nicht
verblasen werden kann.

[0024] Besonders bevorzugtistdie Ansaugblende gro-
Rer als die abzudeckende Ansaugoéffnung der Ansaug-
vorrichtung. Gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung deckt die Ansaugblende in einer Ebene parallel zur
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Ansaugo6ffnung eine Flache ab, die grofer ist als die An-
saugoffnung. Insbesondere ist die Grundflache der An-
saugblende gréRer als die Ansaugdffnung. Geman einer
weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass sich die
Ansaugblende im Wesentlichen Uber eine Tiefe er-
streckt, die groRer ist als eine Tiefe der Ansaugdéffnung,
insbesondere eine Tiefe der Ansaugéffnung parallel zu
der Transportrichtung der mit Schrumpffolie umhiillten
Artikel oder Artikelzusammenstellungen durch die
Schrumpfvorrichtung.

[0025] Die Ansaugblende ist beabstandet zu der An-
saugoffnung angeordnet, insbesondere in einem verti-
kalen Abstand. Die Ansaugblende verhindert zumindest
teilweise ein direktes Ansaugen der Luft Gber die An-
saugo6ffnung in einer im Wesentlichen vertikal zur Trans-
portstrecke gerichteten Ansaugrichtung. Bei einer An-
saugblende mit Perforationen wird ein Teil der Luft durch
die Perforationen der Ansaugblende angesaugt, ein wei-
terer Teil der Luft wird um die AufRenkanten der Grund-
flache der Ansaugblende herum geleitet und Uber die
durch die Beabstandung gebildeten seitlichen Offnungen
zwischen der Ansaug6ffnung und der Ansaugblende an-
gesaugt.

[0026] Die Perforationen kénnen in regelmaRiger An-
ordnung oder in unregelmafiger Anordnung innerhalb
der Grundflache ausgebildet sein. Fur die mehrbahnige
Produktion kann eine Ansaugblende mit Perforationen
vorteilhaft verwendet werden, indem vermittels einer An-
saugblende mit geeigneter Anzahl und Anordnung der
Perforationen die Menge der aus den jeweiligen Trans-
portbahnen bzw. Transportstrecken angesaugten Luft
angeglichen werden kann, so dass der Ansaugdruck in
allen Transportbahnen bzw. Transportstrecken vorzugs-
weise gleich ist.

[0027] Die mit den Perforationen ausgebildete Grund-
flache bildet eine sogenannte Ansaugflache der Ansaug-
blende. Gemal einer Ausfiihrungsform der Erfindung
kann vorgesehen sein, dass die GroRRe der Ansaugflache
Uber geeignete Mittel verstellbar ist. Beispielsweise kon-
nen seitlich verschiebbare Schubbleche vorgesehen
sein, vermittels derer die Perforationen teilweise abge-
deckt werden kénnen, wodurch die Ansaugflache ent-
sprechend verkleinert werden kann. Weiterhin sind Klap-
pen denkbar, die in einer geschlossenen Position einen
Teil der Perforationen abdecken und somit verschliefien
und in einer offenen Position den entsprechenden Teil
der Perforationen nicht verschlielen. Auch Zwischen-
stellungen der Klappen bewirken einen jeweils entspre-
chend veranderten Ansaugsog der Luft aus dem Innen-
raum durch die Perforationen hindurch. Weitere dem
Fachmann bekannte Mittel zum Einstellen der GréRe ei-
ner Ansaugflache sollen ebenfalls mit von der Erfindung
umfasst sein.

[0028] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die seit-
lichen zwischen Ansaugéffnung und Grundflache der An-
saugblende ausgebildeten Offnungen durch Schieber
oder Klappen oder ahnliches in ihrer Groflie einstellbar
sind, so dass eine Regelung der Ansaugstarke in diesen
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Bereichen méglich ist. Kann iiber die seitlichen Offnun-
gen mehr Luft aus dem Zwischenraum zwischen ge-
schlossener Seitenflache der auReren Schachtwand und
Gehause der Schrumpfvorrichtung angesaugt werden,
dann erfolgt nur eine reduzierte Ansaugung tber die Per-
forationen der Grundflache.

[0029] Die Ansaugblende kann erste Befestigungsein-
richtungen umfassen und die Schrumpfvorrichtung kann
zweite Befestigungseinrichtungen umfassen. Zudem
kann beispielsweise die Ansaugvorrichtung der
Schrumpfvorrichtung solche zweite Befestigungseinrich-
tungen umfassen. Die Ansaugblende kann (ber eine
Wirkverbindung der ersten und zweiten Befestigungsein-
richtungen der Ansaug6ffnung zugeordnet und vorzugs-
weise l6sbar innerhalb der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet und/oder befestigt werden. Beispielsweise um-
fasst die Ansaugblende mindestens einen ersten
Flansch und die Schrumpfvorrichtung mindestens einen
zweiten Flansch, so dass Uber die Herstellung einer
Flanschverbindung zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Flansch die Ansaugblende innerhalb der Schrumpf-
vorrichtung positioniert und befestigt werden kann. Die
Ansaugblende kann beispielsweise vermittels einer
Schraubverbindung, eines Hebelsystems, einer Steck-
verbindung oder einer Rastverbindung innerhalb der
Schrumpfvorrichtung angeordnet und l6sbar befestigt
werden. Es sind aber auch unlésbare Verbindungen
moglich, beispielsweise durch Verschweillen etc.
[0030] Besonders bevorzugt ist ein Schnellwechsel-
system zum Anordnen der Ansaugblende innerhalb der
Schrumpfvorrichtung vorgesehen. Beispielsweise kann
die Ansaugblende mindestens ein Profil aufweisen, das
in einer oder Uiber eine Schiene der Schrumpfvorrichtung
gefuhrt werden kann, so dass die Ansaugblende einfach
auf die Schiene ein- oder aufgeschoben und innerhalb
der Schrumpfvorrichtung entsprechend angeordnet und
positioniert werden kann. Sofern notwendig, kann die An-
saugblende Uber weitere geeignete Befestigungsmittel
inihrerjeweiligen Position ortsfest fixiert werden. Je nach
Ausfiihrungsform der Ansaugblende sind die Schienen
parallel oder orthogonal zur Transportrichtung ausge-
richtet und vorzugsweise oberhalb der Schachtwande
und unterhalb der Ansaugé6ffnung angeordnet.

[0031] Die Form der Grundflache der Ansaugblende
kann ebenfalls variabel gestaltet sein, beispielsweise
rund, mehreckig etc., oder aber auch eine unregelmafi-
ge Form aufweisen. Zudem kann die Grundflache plan
ausgebildet sein, so dass die Grundflache nach Anord-
nung der Ansaugblende innerhalb der Schrumpfvorrich-
tung vorzugsweise in einer Ebene parallel zur Transport-
strecke angeordnet ist. Es kann aber auch vorgesehen
sein, dass die Grundflache gebogen ausgebildet ist und
nach Anordnung der Ansaugblende innerhalb der
Schrumpfvorrichtung eine konkave oder eine konvexe
Krimmung zur Transportstrecke zeigt. Weiterhin sind
Ausfiihrungsformen denkbar, bei denen die Grundflache
gekantet ausgebildet ist und beispielsweise aus mindes-
tens zwei Teilflachen besteht, die in einem Winkel un-
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gleich 180° zueinander angeordnet sind. Beispielsweise
kénnen die beiden Teilflachen derart zueinander ange-
ordnet sein, dass die Spitze eines zwischen den beiden
Teilflachen ausgebildeten Winkels <180° nach Anord-
nung der Ansaugblende innerhalb der Schrumpfvorrich-
tung in Richtung der Transportstrecke weist oder aber
dass die Spitze des Winkels <180° in Richtung der An-
saugoffnung weist.

[0032] Die vorbeschriebene Ansaugblende mit oder
ohne Perforierungen der Grundflache kann vorteilhaft
Uber die gesamte Maschinenbreite der Schrumpfvorrich-
tung eingesetzt werden. Die Auswahl der Form und/oder
der Ansaugblende bzw. der Perforierungen der Ansaug-
blende, insbesondere der Form und/oder Grofe
und/oder Anordnung und/oder Beabstandung der Perfo-
rierungen kann vorteilhaft an das jeweilig zu bearbeiten-
de Produkt und/oder die jeweiligen Produktionsbedin-
gungen angepasst werden. Zudem kann eine Anpas-
sung des Arbeitsbereiches vorgesehen sein, insbeson-
dere eine Anpassung der Ansaugflache der Ansaugblen-
de, was insbesondere bei einer Umstellung von einer
einbahnigen Produktion auf eine mehrbahnige Produk-
tion von Vorteil sein kann. Die Ansaugblenden kénnen
vorzugsweise als auswechselbare Formatteile ausgebil-
det sein; insbesondere kann ein modulares Baukasten-
prinzip vorgesehen sein, das mehrere unterschiedlich
ausgebildete Ansaugblenden vorsieht. Diese Ansaug-
blenden kdnnen vorzugsweise mittels eines Schnell-
wechselsystems der Ansaugéffnung der Ansaugvorrich-
tung zugeordnet sein und kénnen somit je nach Bedarf
innerhalb der Schrumpfvorrichtung angeordnet und be-
festigt werden.

[0033] Dadie Ansaugblende seitlich, vorzugsweise all-
seitig, uber die Ansaug6ffnung der Ansaugvorrichtung
hinaus ragt wird ein Verblasen von seitlich Giberstehender
Schrumpffolie verhindert und somit das Schrumpfergeb-
nis verbessert. Dies gilt fir Ansaugblenden ohne Perfo-
rierungen der Grundflache und auch fir solche mit Per-
forierungen, gegebenenfalls in Kombination mit einer
Einstellbarkeit der Grof3e der Ansaugflache.

[0034] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Ansaugen von Luft aus einem Innenraum einer
Schrumpfvorrichtung mit einer Transportstrecke fir den
Transport von mit Schrumpffolie umhiillten Artikeln oder
Artikelzusammenstellungen in einer Transportrichtung.
Die Schrumpfvorrichtung umfasst mindestens zwei au-
Rere Schachtwande mit jeweils einer der Transportstre-
cke zugewandten Ausstromflache zum HeilRschrumpfen
der Schrumpffolie um Artikel oder Artikelzusammenstel-
lungen, wobei die Luft hauptséachlich aus einem Bereich
zwischen einem den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung begrenzenden Gehause und einer von der Trans-
portstrecke abgewandten Seitenflaiche der &uferen
Schachtwande angesaugt wird.

[0035] Die nachfolgenden Ausflihrungen fassen noch-
mal einige Aspekte der zuvor bereits in verschiedenen
Ausfihrungsvarianten erlduterten erfindungsgemafen
Schrumpfvorrichtung sowie des erfindungsgemaRlen
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Verfahrens zusammen, konkretisieren einige Aspekte,
sollen jedoch nicht im Widerspruch zu den bereits ge-
machten Ausflihrungen gesehen werden. Die folgenden
Ausfiihrungen sollen vielmehr in Zusammenschau mit
den vorher gemachten Ausfiihrungen gesehen werden,
bei Zweifeln ggf. als speziellere Ausfiihrungsvarianten
oder Abwandlungen. Die erfindungsgemafle Schrumpf-
vorrichtung kann dabei wahlweise fiir eine einbahnige
oder eine mehrbahnige Verarbeitung von Artikeln oder
Artikelzusammenstellungen ausgelegt sein. Artikel kon-
nen im vorliegenden Zusammenhang insbesondere Ge-
trankebehalter, Flaschen, Dosen 0.4. sein, die zunéchst
zu Artikelgruppen zusammengestellt werden. Jede die-
ser Artikelgruppen wird in einer der Schrumpfvorrichtung
vorgeordneten Folieneinschlagvorrichtung mit einer
Schrumpffolie umhillt. Die jeweils mit Schrumpffolie um-
hullten Artikelgruppen werden in einer definierten Trans-
portrichtung auf einem Férderband dem Schrumpftunnel
der Schrumpfvorrichtung zugefihrt. Innerhalb des
Schrumpftunnels wird die mit Schrumpffolie umhdillte Ar-
tikelgruppe mit einem gasférmigen Schrumpfmedium,
insbesondere mit HeiRluft 0.4., beaufschlagt, wodurch
die Schrumpffolie um die Artikel, beispielsweise Fla-
schen, herum aufschrumpft und dadurch Verpackungs-
einheiten gebildet werden.

[0036] Das Schrumpfmittel oder Schrumpfmedium,
insbesondere gebildet durch Heilluft, wird beispielswei-
se erzeugt, indem aus dem Innenraum der Schrumpfvor-
richtung Luft durch eine Ansaugvorrichtung, beispiels-
weise ein Radialgeblase, angesaugt, tUber Heizeinrich-
tungen geleitet und dabei erwarmt wird. Als Heizeinrich-
tungen kodnnen elektrische Heizeinrichtungen, elektri-
sche Heizstdbe oder mit Brennstoff betriebene Heizein-
richtungen verwendet werden, beispielsweise Gasbren-
ner, Porenbrenner oder dgl. Das derart erzeugte
Schrumpfmittel oder -medium wird in die Schachtwande
eingeleitet und von dort aus auf die mit Schrumpffolie
umhiillte Artikelgruppe aufgediist. Bei den Schachtwan-
den handelt es sich beispielsweise um seitliche Bedi-
sungsvorrichtungen in Form von belochten bzw. geloch-
ten Hohlkorpern.

[0037] BeieinereinbahnigenVerarbeitung umfasstdie
Schrumpfvorrichtung normalerweise zwei sogenannte
aullere Schachtwéande. Die auReren Schachtwande wei-
sen jeweils eine der Transportstrecke flr die Artikelgrup-
pen zugewandte Ausstromflache und eine duliere ge-
schlossene Flache auf. Die aulReren Schachtwéande sind
insbesondere parallel zur Transportrichtung der mit
Schrumpffolie umhiillten Artikelgruppe seitlich zur Trans-
portstrecke angeordnet und sorgen somit fur die seitliche
Beaufschlagung der mit Schrumpffolie umhiillten Artikel-
gruppe mit heilem Schrumpfmittel bzw. Heiluft. Wei-
terhin wird Schrumpfmittel bzw. Heil3luft durch die For-
derflache des Forderbands hindurch von unten auf die
mit Schrumpffolie umhiilite Artikelgruppe aufgedist.
[0038] Beim Ansaugen von Luft aus dem Innenraum
der Schrumpfvorrichtung besteht die Gefahr, dass die
um die Artikelgruppe gehiillte Schrumpffolie ebenfalls
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angesaugt und dabei verblasen wird. Dies fiihrt zu einem
schlechteren Schrumpfergebnis, als dies ohne einen sol-
chen unerwiinschten Effekt der Fall ware. Aus diesem
Grund wird in einem definierten Abstand vor der Ansaug-
6ffnung der Ansaugvorrichtung eine sogenannte An-
saugblende angeordnet. Diese Ansaugblende ist derart
dimensioniert, dass sie vorzugsweise allseitig Uber die
Ansaugo6ffnung hinaus reicht. Die angesaugt Luft wird
somit seitlich Uiber die durch den definierten Abstand zwi-
schen der Ansaug6ffnung und der Ansaugblende gebil-
deten Offnungen eingesogen. Die Ansaugblende weist
vorzugsweise eine definierte Breite quer zur Transport-
richtung der mit Schrumpffolie umhillten Artikelgruppe
auf, die groRer ist als eine Breite der Ansaug6ffnung quer
zur Transportrichtung der mit Schrumpffolie umhdillten
Artikelgruppe. Weiterhin weist die Ansaugblende vor-
zugsweise eine Tiefe parallel zur Transportrichtung der
mit Schrumpffolie umhdlliten Artikelgruppe auf, die gro-
Rer ist als eine Tiefe der Ansaugoéffnung. Zudem hat die
Ansaugblende Perforationen, iber die ebenfalls Luft aus
dem Innenraum angesaugt und Uber die Ansaugéffnung
in die Ansaugvorrichtung eingesaugt werden kann. So-
mit wird ein verteiltes, gleichmafiges und/oder homoge-
nes Ansaugen von Luft aus dem Innenraum der
Schrumpfvorrichtung bewirkt, wodurch gute, reprodu-
zierbare Schrumpfergebnisse erzielt werden.

[0039] Nachdem die mit Schrumpffolie umhdillten Arti-
kelgruppen den Schrumpftunnel der Schrumpfvorrich-
tung durchlaufen haben, wobei die Verpackungseinhei-
ten bzw. Gebinde gebildet werden, kdnnen sie durch
oberhalb des Férderbands angeordnete, dem Schrumpf-
tunnel nachgeordnete Geblase mit kalter Luft abgekuhlt
werden.

[0040] Wahlweise kénnen in der erfindungsgemafien
Schrumpfvorrichtung zwei parallele Transportstrecken
oder mehrere parallele Transportstrecken angeordnet
sein. Fir einen zweibahnigen Betrieb sind innerhalb des
Gehauses der Schrumpfvorrichtung zwei beidseitig zur
Transportstrecke angeordnete dullere Schachtwande
und eine mittig auf der Transportstrecke, parallel zu den
auleren Schachtwanden angeordnete innere Schacht-
wand ausgebildet. Die innere Schachtwand weist zwei
jeweils den Transportstrecken fir die Artikelgruppen zu-
gewandte Ausstromflachen auf, so dass Heilluft nach
beiden Seiten in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung einstromt. Die aulReren Schachtwande weisen je-
weils eine den Transportstrecken fiir die Artikelgruppen
zugewandte Ausstrémflache und eine dem Gehause zu-
gewandte geschlossene Seitenflache auf.

[0041] Einesichoberhalbder Schachtwande ibereine
Breite zwischen den beiden duReren Schachtwanden er-
streckende Ansaugblende ist hierbei vorzugsweise ohne
Perforationen ausgebildet. Diese nicht perforierte An-
saugblende bewirkt, dass im Wesentlichen nur Luft aus
denjeweiligen Zwischenrdumen zwischen den geschlos-
senen Seitenflichen der dulReren Schachtwande und
dem Gehause der Schrumpfvorrichtung angesaugt wird.
Auch fiir die mehrbahnige Produktion kann eine wie oben
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beschriebene Ansaugblende mit Perforationen vorteil-
haft sein, da Gber eine solche Ansaugblende mit geeig-
neter Anzahl und Anordnung der Perforationen die Men-
ge der aus den jeweiligen Transportbahnen angesaug-
ten Luft angeglichen werden kann, so dass der Ansaug-
druck in allen Transportbahnen vorzugsweise gleich ist.
[0042] Grundsatzlich sind fir die Ansaugblenden un-
terschiedliche Ausfihrungsformen und die unterschied-
lichsten Grundformen denkbar und sinnvoll. So kann die
Ansaugblende bspw. eine Rechtseckflache als Grund-
flache aufweisen, wobei die Ansaugblende vorzugswei-
se derart innerhalb einer Schrumpfvorrichtung angeord-
net wird, dass die Rechteckflache parallel zu der durch
das Forderband gebildeten Foérderflache fir die mit
Schrumpffolie umhiillten Artikelgruppen angeordnet ist.
Die Rechteckflache ist zwischen zwei Seitenteilen ange-
ordnet. Die Seitenteile sind orthogonal zur Rechteckfla-
che ausgebildet und parallel zueinander angeordnet und
weisen zudem eine definierte Hohe auf, die mindestens
oder in etwa dem Abstand zwischen der Ansaugdéffnung
und der Ansaugblende entsprechen kann. Die der Recht-
eckflache gegeniiberliegende freie Seite der Seitenteile
kann jeweils zur Befestigung an der Ansaugvorrichtung
ausgebildet sein. Eine solche Ansaugblende kann bspw.
durch Umformen eines rechteckigen Blechs o0.a. herge-
stelltwerden, wobei die Seitenteile und die Befestigungs-
elemente durch Biegen jeweils im 90°-Winkel zum je-
weils angrenzenden Bereich hergestellt werden. Die Be-
festigungselemente werden beispielsweise in entspre-
chende Aufnahmen oder auf Schienen an der Ansaug-
vorrichtung eingeschoben. Andere dem Fachmann be-
kannte Befestigungsmdglichkeiten, insbesondere ver-
mittels separater an den Seitenteilen angeordneter Be-
festigungsmittel 0.a., sollen von der Erfindung ebenfalls
umfasst sein.

[0043] Wahlweise kann die Ansaugblende auch eine
achteckige oder sechseckige Grundform der Grundfla-
che aufweisen. Ebenso kann die Ansaugblende eine
rechteckige Grundform mit einer von der Ansaugéffnung
konvex wegweisend ausgebildeten Wolbung aufweisen
und ohne Perforationen ausgebildet sein, so dass die
angesaugte Luft im Wesentlichen nur aus dem Zwi-
schenraum zwischen Gehduse und auflerer Schacht-
wand angesaugt wird. Weiterhin kann die Ansaugblende
wahlweise zwei rechteckige Flachen aufweisen, die von
der Ansaugo6ffnung aus gesehen in einem Winkel kleiner
als 180° zueinander ausgebildet sind. Auch kann eine
weitere Variante der Ansaugblende im innerhalb der
Schrumpfvorrichtung montierten Zustand eine Recht-
eckflache parallel zu der durch das Férderband gebilde-
ten Forderflache aufweisen, wobei die Seitenteile schrag
zulaufend zur Rechteckflache angeordnet sind.

[0044] Eine solche Ansaugblende kann zumindest im
Bereich der Grundflache Perforationen aufweisen, Giber
die ebenfalls Luft aus dem Innenraum der Schrumpfvor-
richtung eingesaugt wird. Die Perforationen werden bei-
spielsweise durch Bohrungen oder Ausstanzungen ge-
bildet. Die Perforationen kénnen regelmafig innerhalb
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der jeweiligen Grundflache ausgebildet und angeordnet
sein. Ebenso sind jedoch Ausfiihrungsvarianten denk-
bar, in denen bereichsweise eine unregelmaRige Anord-
nung von Perforationen ausgebildet ist und/oder be-
reichsweise eine héhere Dichte an Perforationen ausge-
bildet ist.

[0045] Wahlweise konnen die Perforationen als runde
Lécher ausgestaltet sein; diese Perforationen kénnen
beispielsweise durch Bohren oder Stanzen in die Grund-
flache der Ansaugblende eingebracht werden. Die Per-
forationen kénnen auch als quadratische Durchbriiche
ausgestaltet sein und kénnen beispielsweise durch Aus-
stanzen in die Grundflache der Ansaugblende einge-
bracht werden. Ebenso denkbar sind Varianten, bei de-
nen die Perforationen als Langlécher ausgebildet sein
kénnen, beispielsweise vermittels eines Langlochfrasers
oder vermittels eines geeigneten Stanzwerkzeugs oder
durch Bohren und anschlieRendes Ausfrasen des Zwi-
schenbereichs etc. Die Perforationen kénnen auch durch
Bohrungen gebildet sein, die mit einem Senkbohrer
nachgearbeitet wurden, so dass die Bohrungen in Rich-
tung des Innenraums der Schrumpfvorrichtung einen
gréReren Durchmesser aufweisen als in Richtung des
Geblases. Weitere Formen der Perforationen sind mog-
lich, beispielsweise rechteckige Durchbriiche, ovale
Durchbriiche, schuppenférmige Durchbriiche usw. Die
GroRe der Durchbriiche und/oder die Abstande zwi-
schen den Durchbriichen und/oder die Anordnung der
Durchbriiche kann zudem variabel gestaltet werden.
[0046] Bei einer Schrumpfvorrichtung, die fir die
zweibahnige Verarbeitung mit drei Schachtwanden aus-
gestattet ist, kann sich die Ansaugblende quer zur Trans-
portrichtung und quer zu den parallel zur Transportrich-
tung ausgerichteten Schachtwanden oberhalb der
Transportstrecke fir die zu verarbeitenden Produkte,
insbesondere flr die mit Schrumpffolie umhdillten Artikel-
gruppen, erstrecken. Insbesondere erstreckt sich die An-
saugblende weitgehend Uber die gesamte Breite der
zweibahnigen Transportstrecke und weist eine Breite
auf, die deutlich breiter ist als die Breite der Ansaugoff-
nung der Ansaugvorrichtung. Zudem weist die Ansaug-
blende vorzugsweise eine Tiefe parallel zur Transport-
richtung auf, die gréRer ist als eine Tiefe der Ansaugoff-
nung. Die Hohe der Seitenteile definiert den Abstand zwi-
schen der Ansaugéffnung und der Grundflache der An-
saugblende. Uber den sich ebenfalls quer zur Transpor-
trichtung erstreckenden Befestigungsbereich ist die An-
saugblende an der Ansaugvorrichtung oder benachbart
zu der Ansaugvorrichtung angeordnet. Weiterhin kénnen
Fluhrungsschienen vorgesehen sein, auf welche die Be-
festigungselemente aufgeschoben werden bzw. zwi-
schen denen die Ansaugblende eingeschoben wird. Die
Luft aus dem Innenraum wird seitlich Gber die offenen
Seiten der Ansaugblende im Bereich zwischen der
Grundflache und der Ansaugé6ffnung eingesaugt. Insbe-
sondere wird somit im Wesentlichen nur Luft aus dem
Zwischenraum zwischen dem Gehause der Schrumpf-
vorrichtung und der geschlossenen Seitenflache der du-
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Reren Schachtwande angesaugt. Dies fiihrt zu einem
gleichmaBigen und insbesondere reproduzierbaren
Schrumpfergebnis, da kein Verblasen der Schrumpffolie
moglich ist.

[0047] Vorzugsweise kann ein Schnellwechselsystem
vorgesehen sein, um die Ansaugblenden an der Ansaug-
vorrichtung beispielsweise bei einem Produktwechsel
schnell austauschen zu kénnen.

[0048] Bei einer Schrumpfvorrichtung, die fir die ein-
bahnige Verarbeitung mit zwei Schachtwanden ausge-
stattet ist, kann sich die Ansaugblende ebenfalls quer
zur Transportrichtung und quer zu den parallel zur Trans-
portrichtung ausgerichteten Schachtwanden oberhalb
der Transportstrecke fir die zu verarbeitenden Produkte,
insbesondere flir die mit Schrumpffolie umhdllten Artikel-
gruppen, erstrecken. Insbesondere erstreckt sich die An-
saugblende hierbei weitgehend tber die gesamte Breite
der Transportstrecke und weist eine Breite auf, die deut-
lich breiter ist als die Breite der Ansaug6ffnung der An-
saugvorrichtung. Zudem weist die Ansaugblende eine
Tiefe parallel zur Transportrichtung auf, die gréRer ist als
eine Tiefe der Ansaugdffnung. Uber den Befestigungs-
bereich ist die Ansaugblende an der Ansaugvorrichtung
oder benachbart zu der Ansaugvorrichtung angeordnet.
Hierbei istdie Ansaugblende derart angeordnet, dass die
Seitenteile und somit die Befestigungsbereiche parallel
zu den Schachtwanden der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet sind. Die Luft aus dem Innenraum wird Uber die
offenen Seiten neben den Befestigungsbereichen der
Ansaugblende eingesaugt. Zudem wird Luft in Transpor-
trichtung oder entgegen der Transportrichtung einge-
saugt. Zusatzlich wird weitere Luft Giber die Perforationen
der Unterseite bzw. Grundflache der Ansaugblende an-
gesaugt. Dadurch ergibt sich eine gleichmafige Ansau-
gung von Luft iber die gesamte Grundflache der Ansaug-
blende und nicht nur eine Ansaugung im Bereich der An-
saugo6ffnung. Dies fihrt zu einem gleichmafRigen und ins-
besondere reproduzierbaren Schrumpfergebnis.

[0049] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der An-
saugblende kann wahlweise die Gréfe der Ansaugfla-
che variabel eingestellt werden. Die Ansaugflache stellt
insbesondere die Flache dar, Gber die Luft aus dem In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung in Richtung Ansaug-
vorrichtung angesaugt werden kann. Bei einer solchen
verstellbaren Variante kdnnen bspw. zwei parallel zur
Langsachse der Ansaugblende verschiebbare Schub-
bleche vorgesehen sein, mit denen zumindest ein Teil
der Perforationen der Grundflache der Ansaugblende bei
Bedarf abgedeckt werden kann, so dass nur Luft iber
die nichtabgedeckten Perforationen angesaugtwird. Da-
mit kdnnen beispielsweise Bereiche abgedeckt werden,
in denen die Endbereiche der Schrumpffolie von den Ar-
tikeln der Artikelgruppe abstehen. Dadurch kann wirk-
sam ein Verblasen dieser Endbereiche der Schrumpffo-
lie verhindert werden, was zu ungewiinschten Schrump-
fergebnissen fiihren wiirde. Diese gezielte Anderung der
GroRe und/oder Form der Ansaugflache kann insbeson-
dere bei einem Produktwechsel an das jeweilige Produkt
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angepasst werden. Eine Anderung der Ansaugflache
kann insbesondere sinnvoll und vorteilhaft sein, wenn
Artikelgruppen einer anderen Breite bearbeitet werden
und/oder wenn von einem einbahnigen Transport von
Artikelgruppen durch die Schrumpfvorrichtung auf einen
mehrbahnigen Transport umgestellt wird 0.3.

[0050] Die Einstellung der GrofRe der Ansaugflache
der Ansaugblende kann auch tiber andere geeignete Ein-
stellmechanismen erfolgen, beispielsweise uber klapp-
bar angeordnete Abdeckbleche o0.4. Weiterhin ware
denkbar, perforierte Schubbleche zu verwenden, die je
nach Anordnung relativ zur Grundflache die Perforatio-
nen der Grundflache ganz oder bereichsweise verschlie-
Ren kdnnen.

[0051] Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwahnt,
dass alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten und/oder
Wirkungen, die im Zusammenhang mit der erfindungs-
gemalen Schrumpfvorrichtung bei der Beschreibung
oder auch bei den Anspruchsdefinitionen zur erfindungs-
gemalen Schrumpfvorrichtung beschrieben sind, glei-
chermalen fir das erfindungsgeméafie Verfahren gelten
sollen. Inumgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass auch
alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die im Zusam-
menhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren erldu-
tert wurden, gleichermalien Teilaspekte der erfindungs-
gemalen Schrumpfvorrichtung betreffen oder sein kon-
nen. Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung
oder auch bei den Anspruchsdefinitionen zum erfin-
dungsgemalen Verfahren von bestimmten Aspekten
und/oder Zusammenhangen und/oder Wirkungen die
Rede ist, so gilt dies gleichermalien fir die erfindungs-
gemale Schrumpfvorrichtung.

[0052] 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 eine einbahnige Verarbeitung von Arti-
keln oder Artikelzusammenstellungen in einer
Schrumpfvorrichtung.

Fig. 2 zeigt eine zweibahnige Verarbeitung von Ar-
tikeln oder Artikelzusammenstellungen in einer
Schrumpfvorrichtung.

Figuren 3A bis 3G zeigen unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen einer Ansaugblende.

Figuren 4A bis 4D zeigen unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen der Perforation einer Ansaugblende.

Fig. 5 zeigt eine erste Ausfiihrungsform einer Anord-
nung einer Ansaugblende innerhalb einer Schrumpf-
vorrichtung.
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Fig. 6 zeigt eine zweite Ausflihrungsform einer An-
ordnung einer Ansaugblende innerhalb einer
Schrumpfvorrichtung.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer An-
saugblende.

[0053] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfihrungsformen sind lediglich Beispiele, wie
die erfindungsgemalie Vorrichtung oder das erfindungs-
gemale Verfahren ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieBende Begrenzung dar.

[0054] Die schematische Frontansicht der Fig. 1 zeigt
eine einbahnige Verarbeitung von Artikeln 2 oder Artikel-
zusammenstellungen in einer Schrumpfvorrichtung 1,
wahrend die Fig. 2 eine zweibahnige Verarbeitung von
Artikeln 2 oder Artikelzusammenstellungen in einer
Schrumpfvorrichtung 1 veranschaulicht. Artikel 2, insbe-
sondere Getrankebehalter, Flaschen 4, Dosen 0.4. wer-
den in Artikelgruppen 3 zusammengestellt. Die Artikel-
gruppe 3 wird in einer vorgeordneten Folieneinschlag-
vorrichtung (nicht dargestellt) mit einer Schrumpffolie 5
umhiillt. Die mit Schrumpffolie 5 umhiillte Artikelgruppe
3wird in einer Transportrichtung senkrecht zur Bildebene
auf einem Forderband 6 dem Schrumpftunnel der
Schrumpfvorrichtung 1 zugeflihrt. Innerhalb des
Schrumpftunnels wird die mit Schrumpffolie 5 umhiillte
Artikelgruppe 3 mit Schrumpfmittel 7, insbesondere
HeiBluft 8 0.4., beaufschlagt, wodurch die Schrumpffolie
5 um die Artikel 2, beispielsweise Flaschen 4, herum auf-
schrumpft und dadurch Verpackungseinheiten gebildet
werden.

[0055] Das Schrumpfmittel 7, insbesondere die
HeiBluft 8, wird beispielsweise erzeugt, indem aus dem
Innenraum 16 der Schrumpfvorrichtung 1 Luft 9 durch
eine Ansaugvorrichtung 10, beispielsweise ein Radial-
geblase 11, angesaugt, Uber Heizeinrichtungen 12 ge-
leitet und dabei erwarmt wird. Als Heizeinrichtungen 12
kénnen elektrische Heizeinrichtungen oder vermittels ei-
nes Brennstoffs betriebene Heizeinrichtungen verwen-
det werden, beispielsweise Gasbrenner, Porenbrenner
oder elektrische Heizstabe oder dgl. Das derart erzeugte
Schrumpfmittel 7 wird in die Schachtwande 13 eingeleitet
und von dort aus auf die mit Schrumpffolie 5 umhiillte
Artikelgruppe 3 aufgedust. Bei den Schachtwanden 13
handelt es sich beispielsweise um seitliche Bediisungs-
vorrichtungen in Form von belochten bzw. gelochten
Hohlkérpern.

[0056] Beieinereinbahnigen Verarbeitung gemaf Fig.
1 umfasst die Schrumpfvorrichtung 1 zwei sogenannte
auRere Schachtwande 14. Die dufleren Schachtwande
14 weisen jeweils eine der Transportstrecke fir die Arti-
kelgruppen 3 zugewandte Ausstromflache 17 und eine
aullere geschlossene Flache auf. Die aufleren Schacht-
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wande 14 sind insbesondere parallel zur Transportrich-
tung der mit Schrumpffolie 5 umhiillten Artikelgruppe 3
seitlich zur Transportstrecke angeordnet und sorgen so-
mit fir die seitliche Beaufschlagung der mit Schrumpffo-
lie 5 umhiiliten Artikelgruppe 3 mit heiRem Schrumpfmit-
tel 7 bzw. HeiBluft 8. Weiterhin wird Schrumpfmittel 7
bzw. Heilluft 8 durch die Férderflache des Férderbands
6 hindurch von unten auf die mit Schrumpffolie 5 umhiillte
Artikelgruppe 3 aufgedust.

[0057] Beim Ansaugen von Luft9 aus dem Innenraum
16 der Schrumpfvorrichtung 1 besteht die Gefahr, dass
die um die Artikelgruppe 3 gehiillte Schrumpffolie 5 eben-
falls angesaugt und dabei verblasen wird. Dies fiihrt zu
einem schlechten Schrumpfergebnis. Aus diesem Grund
wird in einem Abstand A vor der Ansaug6ffnung 20 der
Ansaugvorrichtung 10 eine sogenannte Ansaugblende
22 angeordnet. Diese Ansaugblende 22 ist derart dimen-
sioniert, dass sie vorzugsweise allseitig tiber die Ansaug-
6ffnung 20 hinaus reicht. Die angesaugt Luft 9 wird somit
seitlich Uber die durch den Abstand A zwischen der An-
saugoffnung 20 und der Ansaugblende 22 gebildeten
Offnungen 23 eingesogen. Die Ansaugblende 22 weist
vorzugsweise eine Breite B22 quer zur Transportrichtung
der mit Schrumpffolie 5 umhiillten Artikelgruppe 3 auf,
die groRer ist als eine Breite B20 der Ansaugéffnung 20
quer zur Transportrichtung der mit Schrumpffolie 5 um-
hiillten Artikelgruppe 3. Weiterhin weist die Ansaugblen-
de 22 vorzugsweise eine Tiefe parallel zur Transportrich-
tung der mit Schrumpffolie 5 umhiillten Artikelgruppe 3
auf, die groRer ist als eine Tiefe der Ansaug6ffnung 20.
[0058] Zudem hat die Ansaugblende 22 hier so be-
zeichnete Perforationen 24, tiber die ebenfalls Luft 9 aus
dem Innenraum 16 angesaugt und lber die Ansaugoff-
nung 20 in die Ansaugvorrichtung 10 eingesaugt werden
kann. Somit wird ein verteiltes, gleichmafRiges und/oder
homogenes Ansaugen von Luft 9 aus dem Innenraum
16 der Schrumpfvorrichtung 1 bewirkt, wodurch gute, re-
produzierbare Schrumpfergebnisse erzielt werden.
[0059] Nachdem die mit Schrumpffolie 5 umhiillten Ar-
tikelgruppen 3 den Schrumpftunnel der Schrumpfvorrich-
tung 1 durchlaufen haben, wobei die Verpackungsein-
heiten bzw. Gebinde gebildet werden, kdnnen sie durch
oberhalb des Foérderbands 6 angeordnete, dem
Schrumpftunnel nachgeordnete Geblase mit kalter Luft
abgekuhlt werden (nicht dargestellt).

[0060] Die schematische Frontansicht der Fig. 2 zeigt
eine Schrumpfvorrichtung 1, bei der mit Schrumpffolie 5
umbhillten Artikelgruppen 3 Uiber zwei Transportstrecken
parallel bearbeitetwerden. Hierflir sind innerhalb des Ge-
hauses 19 der Schrumpfvorrichtung 1 zwei beidseitig zur
Transportstrecke angeordnete dulRere Schachtwande
14 und eine mittig auf der Transportstrecke, parallel zu
den auReren Schachtwanden 14 angeordnete innere
Schachtwand 15 ausgebildet. Die innere Schachtwand
15 weist zwei jeweils den Transportstrecken fir die Arti-
kelgruppen 3 zugewandte Ausstromflachen 17 auf, so
dass HeiBluft 8 nach beiden Seiten in den Innenraum 16
der Schrumpfvorrichtung 1 einstrémt. Die &uReren
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Schachtwénde weisen jeweils eine den Transportstre-
cken fir die Artikelgruppen 3 zugewandte Ausstromfla-
che 17 und eine dem Gehause 19 zugewandte geschlos-
sene Seitenflache 18 auf.

[0061] Die hier dargestellte Ansaugblende 22 ist ohne
Perforationen ausgebildet und erstreckt sich oberhalb
der Schachtwande 13 Uber eine Breite zwischen den bei-
den duferen Schachtwanden 14. Die Ansaugblende 22
bewirkt, dass im Wesentlichen nur Luft 9 aus den jewei-
ligen Zwischenrdumen 21 zwischen den geschlossenen
Seitenflachen 19 der duBeren Schachtwande 14 und
dem Gehéause 19 der Schrumpfvorrichtung angesaugt
wird.

[0062] Auchfiirdie mehrbahnige Produktion kann eine
oben beschriebene Ansaugblende 22 mit Perforationen
24 vorteilhaft sein, da Uber eine solche Ansaugblende
22 mit geeigneter Anzahl und Anordnung der Perforati-
onen 24 die Menge der aus den jeweiligen Transport-
bahnen angesaugten Luft 9 angeglichen werden kann,
so dass der Ansaugdruck in allen Transportbahnen vor-
zugsweise gleich ist.

[0063] Die schematischen Perspektivdarstellungen
der Figuren 3A bis 3G zeigen unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen von Ansaugblenden 22a bis 22g. Hierbei
sind die unterschiedlichsten Grundformen denkbar, von
denen nur einige beispielhaft dargestellt sind. So weist
etwa die Ansaugblende 22a gemaR Fig. 3A eine Recht-
seckflache 25 als Grundflache 30 auf, wobei die Ansaug-
blende 22a vorzugsweise derart innerhalb einer
Schrumpfvorrichtung 1 (vgl. Figuren 1 und 2) angeordnet
wird, dass die Rechteckflache 25 parallel zu der durch
das Foérderband 6 gebildeten Forderflache fiir die mit
Schrumpffolie 5 umhdiliten Artikelgruppen 3 angeordnet
ist. Die Rechteckflache 25 ist zwischen zwei Seitenteilen
27 angeordnet. Die Seitenteile 27 sind orthogonal zur
Rechteckflache 25 ausgebildet und parallel zueinander
angeordnet und weisen zudem eine Hohe h auf, die min-
destens oder in etwa dem Abstand A zwischen der An-
saug6ffnung 20 und der Ansaugblende 22 gemaR den
Figuren 1 und 2 entspricht. Die der Rechteckflache 25
gegenuberliegende freie Seite der Seitenteile 27 ist je-
weils zur Befestigung an der Ansaugvorrichtung 10 (vgl.
Figuren 1 und 2) ausgebildet. Beispielsweise wird eine
solche Ansaugblende 22a durch Umformen eines recht-
eckigen Blechs 0.3. hergestellt, wobei die Seitenteile 27
und die Befestigungselemente 28 durch Biegen jeweils
im 90°-Winkel zum jeweils angrenzenden Bereich her-
gestellt werden. Die hier dargestellten Befestigungsele-
mente 28 werden beispielsweise in entsprechende Auf-
nahmen oder auf Schienen an der Ansaugvorrichtung 10
(vgl. Figuren 5 und 6) eingeschoben. Andere dem Fach-
mann bekannte Befestigungsmoglichkeiten, insbeson-
dere vermittels separater an den Seitenteilen 27 ange-
ordneter Befestigungsmittel 0.3., sollen von der Erfin-
dung ebenfalls umfasst sein.

[0064] Die Ansaugblende 22b gemal Fig. 3B weist ei-
ne achteckige Grundform und Ansaugblende 22c geman
Fig. 3C weist eine sechseckige Grundform der Grundfla-
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che 30 auf. Die Ansaugblende 22d gemal Fig. 3D besitzt
eine rechteckige Grundform mit einer von der Ansaug-
6ffnung 20 konvex wegweisend ausgebildeten Wolbung
und ist ohne Perforationen ausgebildet, so dass die an-
gesaugte Luft 9 gemaR dem in Fig. 2 dargestellten Bei-
spiel im Wesentlichen nur aus dem Zwischenraum 21
zwischen Gehduse 19 und duRerer Schachtwand 14 an-
gesaugt wird.

[0065] Die Ansaugblende 22e gemaR Fig. 3E umfasst
zwei rechteckige Flachen 26a und 26b, die von der An-
saug6ffnung 20 aus gesehen in einem Winkel o <180°
zueinander ausgebildet sind. Die Ansaugblende 22f ge-
mafR Fig. 3F umfasst dagegen zwei rechteckige Flachen
26aund 26b, die von der Ansaug6ffnung 20 aus gesehen
in einem Winkel g >180° zueinander ausgebildet sind.
Die Ansaugblende 22g gemaf Fig. 3G weistiminnerhalb
der Schrumpfvorrichtung 1 montierten Zustand eine
Rechteckflache 25 parallel zu der durch das Férderband
6 gebildeten Forderflache auf, wobei die Seitenteile 27
schrag zulaufend zur Rechteckfliche 25 angeordnet
sind.

[0066] Die Ansaugblende 22 weist zumindest im Be-
reich der Grundflache 30 sogenannte Perforationen 24
auf, Uber die ebenfalls Luft aus dem Innenraum der
Schrumpfvorrichtung eingesaugt wird (vgl. Figuren 1 und
2). Die Perforationen 24 werden beispielsweise durch
Bohrungen oder Ausstanzungen gebildet. Auch wenn in
den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen eine regelma-
Rige Anordnung der Perforationen 24 innerhalb der je-
weiligen Grundflache 30 dargestellt ist, sind auch Aus-
fuhrungsvarianten denkbar, indenen bereichsweise eine
unregelmafige Anordnung von Perforationen 24 ausge-
bildet ist und/oder bereichsweise eine hdhere Dichte an
Perforationen 24 ausgebildet ist.

[0067] Die Figuren 4A bis 4D zeigen unterschiedliche
Ausfihrungsformen der Perforationen 24 wie sie bei ei-
ner vorbeschriebenen Ansaugblende 22 ausgebildet
sein kénnen. Die Perforationen 24a gemaR Fig. 4A sind
als runde Lécher ausgestaltet und kdnnen beispielswei-
se durch Bohren in die Grundflache der Ansaugblende
eingebracht werden. Die Perforationen 24b gemalR Fig.
4B sind als quadratische Durchbriiche ausgestaltet und
kénnen beispielsweise durch Ausstanzen in die Grund-
flache der Ansaugblende eingebracht werden.

[0068] Dagegen sind die Perforationen 24c gemaf
Fig. 4C als Langldcher ausgebildet, beispielsweise ver-
mittels eines Langlochfrésers oder vermittels eines ge-
eigneten Stanzwerkzeugs oder durch Bohren und an-
schlielendes Ausfrasen des Zwischenbereichs etc. Die
in Fig. 4D dargestellten Perforationen 24d werden durch
Bohrungen gebildet, die mit einem Senkbohrer nachge-
arbeitet wurden, so dass die Bohrungen in Richtung des
Innenraums der Schrumpfvorrichtung einen grofReren
Durchmesser aufweisen als in Richtung des Geblases.
[0069] Dieinden Figuren4Abis 4D dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele zeigen nur einige Méglichkeiten, wei-
tere Formen der Perforationen 24 sind mdglich, bei-
spielsweise rechteckige Durchbriiche, ovale Durchbri-
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che, schuppenférmige Durchbriiche usw. Die Gréf3e der
Durchbriiche und/oder die Abstédnde zwischen den
Durchbriichen und/oder die Anordnung der Durchbriiche
kann zudem variabel gestaltet werden.

[0070] Die perspektivische Detailansicht der Fig. 5
zeigt eine erste Ausflihrungsform einer Anordnung einer
Ansaugblende 22 innerhalb einer Schrumpfvorrichtung
1, die fir die zweibahnige Verarbeitung mit drei Schacht-
wanden 13 ausgestattet ist (vgl. Fig. 2). Die Ansaugblen-
de 22 erstreckt sich quer zur Transportrichtung TR und
quer zu den parallel zur Transportrichtung TR ausgerich-
teten Schachtwanden 13 oberhalb der Transportstrecke
flir die zu verarbeitenden Produkte, insbesondere fiir die
mit Schrumpffolie 5 umhiillten Artikelgruppen 3 (vgl. Fi-
guren 1, 2). Insbesondere erstreckt sich die Ansaugblen-
de 22 weitgehend Uber die gesamte Breite der zweibah-
nigen Transportstrecke und weist eine Breite B22 auf,
die deutlich breiter ist als die Breite B20 der Ansaugoff-
nung 20 der Ansaugvorrichtung 10. Zudem weist die An-
saugblende 22 eine Tiefe parallel zur Transportrichtung
TR auf, die grofRer ist als eine Tiefe der Ansaugdffnung
20. Die Hoéhe h der Seitenteile 27 definiert den Abstand
A zwischen der Ansaug6ffnung 20 und der Grundflache
30 der Ansaugblende 22. Uber den sich ebenfalls quer
zur Transportrichtung TR erstreckenden Befestigungs-
bereich 28 ist die Ansaugblende 22 an der Ansaugvor-
richtung 10 oder benachbart zu der Ansaugvorrichtung
10 angeordnet. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
sind Fuhrungsschienen 29 vorgesehen, auf die Befesti-
gungselemente 28 aufgeschoben werden bzw. zwischen
denen die Ansaugblende 22 eingeschoben wird. Die Luft
9 aus dem Innenraum 16 wird seitlich ber die offenen
Seitender Ansaugblende 22 im Bereich zwischen Grund-
flache 30 und Ansaugéffnung 20 eingesaugt (Pfeile mit
Bezugszeichen ). Insbesondere wird somit im Wesent-
lichen nur Luft 9 aus dem Zwischenraum 21 zwischen
dem Gehause 19 der Schrumpfvorrichtung 1 und der ge-
schlossenen Seitenflache 18 der dueren Schachtwan-
de 14 angesaugt. Dies fiihrt zu einem gleichmaRigen und
insbesondere reproduzierbaren Schrumpfergebnis, da
kein Verblasen der Schrumpffolie moglich ist.

[0071] Vorzugsweise ist ein Schnellwechselsystem
vorgesehen, um die Ansaugblenden 22 an der Ansaug-
vorrichtung 10 beispielsweise bei einem Produktwechsel
schnell austauschen zu kénnen.

[0072] Die perspektivische Detailansicht der Fig. 6
zeigt eine zweite Ausfuhrungsform einer Anordnung ei-
ner Ansaugblende 22b gemaR Fig. 3B innerhalb einer
Schrumpfvorrichtung 1. Die Ansaugblende 22b erstreckt
sich quer zur Transportrichtung TR und quer zu den pa-
rallel zur Transportrichtung TR ausgerichteten Schacht-
wanden 13 oberhalb der Transportstrecke fir die zu ver-
arbeitenden Produkte, insbesondere fir die mit
Schrumpffolie 5 umhiillten Artikelgruppen 3 (vgl. Fig. 1).
Insbesondere erstreckt sich die Ansaugblende 22b weit-
gehend Uber die gesamte Breite der Transportstrecke
und weist eine Breite B22 auf, die deutlich breiter ist als
die Breite B20 der Ansaug6ffnung 20 der Ansaugvorrich-
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tung 10. Zudem weist die Ansaugblende 22b eine Tiefe
parallel zur Transportrichtung TR auf, die groRer ist als
eine Tiefe der Ansaugdffnung 20. Uber den Befesti-
gungsbereich 28 ist die Ansaugblende 22b an der An-
saugvorrichtung 10 oder benachbart zu der Ansaugvor-
richtung 10 angeordnet. Hierbei ist die Ansaugblende
22b derart angeordnet, dass die Seitenteile 27 und somit
die Befestigungsbereiche 28 parallel zu den Schacht-
wanden 13 der Schrumpfvorrichtung 1 angeordnet sind.
[0073] Die Luft 9 aus dem Innenraum 16 (vgl. Figuren
1, 2 und 5) wird Uber die offenen Seiten neben den Be-
festigungsbereichen (nicht sichtbar) der Ansaugblende
22b eingesaugt (Pfeile mit Bezugszeichen I). Zudem wird
Luft 9 in Transportrichtung TR oder entgegen der Trans-
portrichtung TR eingesaugt (Pfeile mit Bezugszeichen
I). Zusatzlich wird weitere Luft 9 Gber die Perforationen
24 der Unterseite bzw. Grundflache 30 der Ansaugblen-
de 22b angesaugt (Pfeile mit Bezugszeichen lll). Da-
durch ergibt sich eine gleichmaRige Ansaugung von Luft
9 Uber die gesamte Grundflache 30 der Ansaugblende
und nicht nur eine Ansaugung im Bereich der Ansaug-
6ffnung 20. Dies fiihrt zu einem gleichmaRigen und ins-
besondere reproduzierbaren Schrumpfergebnis.

[0074] Dieperspektivische AnsichtderFig.7 zeigteine
weitere Ausfiihrungsform einer Ansaugblende 22h, bei
der die Grolke der Ansaugflache variabel eingestellt wer-
den kann. Die Ansaugflache stellt insbesondere die Fl&-
che dar, Uber die Luft 9 aus dem Innenraum 16 der
Schrumpfvorrichtung 1 (vgl. Figuren 1 und 2) in Richtung
Ansaugvorrichtung 10 angesaugt werden kann. Im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel sind zwei parallel zur
Langsachse L22 der Ansaugblende 22h verschiebbare
Schubbleche 32 vorgesehen, mit denen zumindest ein
Teil der Perforationen 24 der Grundflache 30 der An-
saugblende 22h bei Bedarf abgedeckt werden kann, so
dass nur Luft 9 tber die nicht abgedeckten Perforationen
24 angesaugt wird. Damit kénnen beispielsweise Berei-
che abgedeckt werden, in denen die Endbereiche der
Schrumpffolie 5 von den Artikeln der Artikelgruppe 3 ab-
stehen. Dadurch kann wirksam ein Verblasen dieser
Endbereiche der Schrumpffolie 5 verhindert werden, was
zu ungewiinschten Schrumpfergebnissen flihren wiirde.
Diese gezielte Anderung der GréRe und/oder Form der
Ansaugflache kann insbesondere bei einem Produkt-
wechsel an das jeweilige Produkt angepasst werden. Ei-
ne Anderung der Ansaugflache kann insbesondere sinn-
voll und vorteilhaft sein, wenn Artikelgruppen einer an-
deren Breite bearbeitet werden und/oder wenn von ei-
nem einbahnigen Transport von Artikelgruppen durch die
Schrumpfvorrichtung auf einen mehrbahnigen Transport
umgestellt wird 0.4.

[0075] Die Einstellung der GrofRe der Ansaugflache
der Ansaugblende 22h kann auch Gber andere geeignete
Einstellmechanismen erfolgen, beispielsweise Uber
klappbar angeordnete Abdeckbleche 0.a. Weiterhin wa-
re denkbar, perforierte Schubbleche 32 zu verwenden,
die je nach Anordnung relativ zur Grundflache 30 die
Perforationen 24 der Grundflache 30 ganz oder bereichs-
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weise verschlieRen kénnen.

[0076] Folgendes sei als erganzender Hinweis zu den
vorstehenden Ausfiihrungen gegeben: Wenn auch im
Zusammenhang der Figuren und deren vorstehenden
Beschreibungen generell von "schematischen" Darstel-
lungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit keines-
wegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und deren
Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung
von untergeordneter Bedeutung sein sollen. Der Fach-
mann istdurchaus in der Lage, aus den schematisch und
abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an Informa-
tionen zu entnehmen, die ihm das Verstandnis der Erfin-
dung erleichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichne-
ten und moglicherweise nicht exakt mafstabsgerechten
GroRenverhaltnissen der Schrumpfvorrichtung 1 oder
anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Weise in
seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figuren er-
moglichen es dem Fachmann als Leser vielmehr, anhand
der konkreter erlauterten Umsetzungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens und des konkreter erlauterten Auf-
baus der erfindungsgeméafien Schrumpfvorrichtung 1 ein
besseres Verstandnis flir den in den Anspriichen sowie
im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner
und/oder abstrakter formulierten Erfindungsgedanken
abzuleiten.

[0077] SchlieBlich sei darauf hingewiesen, dass die
Ausfiihrungsformen, Beispiele und Varianten der vorher-
gehenden Absétze, die Anspriiche oder die folgende Be-
schreibung und die Figuren, einschlie3lich ihrer ver-
schiedenen Ansichten oder jeweiligen individuellen
Merkmale, unabhangig voneinander oder in beliebiger
Kombination verwendet werden konnen. Merkmale, die
in Verbindung mit einer Ausfiihrungsform beschrieben
werden, sind fur alle Ausfiihrungsformen anwendbar, so-
fern die Merkmale nicht unvereinbar sind. Die Erfindung
wurde unter Bezugnahme auf bevorzugte Ausfiihrungs-
formen beschrieben. Es ist fir einen Fachmann vorstell-
bar, dass Abwandlungen oder Anderungen der Erfin-
dung gemacht werden kénnen, ohne dabei den Schutz-
bereich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen. Es
ist moglich, einige der Komponenten oder Merkmale ei-
nes der Beispiele in Kombination mit Merkmalen oder
Komponenten eines anderen Beispiels anzuwenden.

Bezugszeichenliste

[0078]

Schrumpfvorrichtung
Artikel
Artikelgruppe
Flasche
Schrumpffolie
Forderband
Schrumpfmittel
HeiBluft
Luft

0 Ansaugvorrichtung
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12

11 Radialgeblase

12 Heizeinrichtung

13 Schachtwand

14 auBere Schachtwand

15 innere Schachtwand

16 Innenraum

17 Ausstromflache, Disenflache

18 geschlossene Seitenflache

19 Gehause

20 Ansaugoffnung

21 Zwischenraum

22,22abis 22h  Ansaugblende

23 Offnung

24, 24a bis 24d Perforation

25 Rechteckflache

26a,26b Flache

27 Seitenteile, Seitenflache

28 Befestigungselement/Befestigungs-
bereich

29 Fihrungsschiene

30 Grundflache

32 Schubblech

A Abstand

o,fB Winkel

B20,B22 Breite

h Hohe

LILII Ansaugrichtung

L22 Langsachse

TR Transportrichtung

Patentanspriiche

1. Schrumpfvorrichtung (1) zum Heilschrumpfen von
Schrumpffolie (5) um Artikel (2) oder Artikelzusam-
menstellungen (3),

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
einen Innenraum (16) mit mindestens einer
Transportstrecke fir den Transport der mit
Schrumpffolie (5) umhdillten Artikel (2) oder Ar-
tikelzusammenstellungen (3) in einer Transpor-
trichtung (TR) umfasst;

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
zwei aullere Schachtwande (14) mit jeweils ei-
ner der mindestens einen Transportstrecke zu-
gewandten Ausstromflache (17) besitzt, tUber
die HeiBluft (8) in den Innenraum (5) der
Schrumpfvorrichtung (1) seitlich auf die mit
Schrumpffolie (5) umhdillten Artikel (2) oder Ar-
tikelzusammenstellungen (3) leitbar ist,

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) tber min-
destens eine Ansaugvorrichtung (10) zum An-
saugen von Luft (9) aus dem Innenraum (16)
der Schrumpfvorrichtung (1) verflgt;

- wobei die Ansaugvorrichtung (10) mindestens
eine oberhalb der Transportstrecke und ober-
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halb der mindestens zwei duReren Schachtwan-
de (14) angeordnete Ansaugoéffnung (20) um-
fasst,

- wobei oberhalb der Transportstrecke und der
Ansaugo6ffnung (20) zugeordnet mindestens ei-
ne Ansaugblende (22) angeordnetist, wobei die
der Ansaugéffnung (20) vorgeordnete Ansaug-
blende (22) den Ansaugstrom umlenkt, da die
Luft (9) um die Ansaugblende (22) herum stro-
men muss,

- und wobei sich die Ansaugblende (22) iber
eine Breite (B22) quer zur Transportrichtung er-
streckt, die groRer ist als eine Breite (B20) der
Ansaugéffnung (20), dadurch gekennzeich-
net, dass sich die Ansaugblende (22) in einem
Bereich oberhalb der mindestens zwei dufleren
Schachtwéande (14) tber eine Breite (B22) zwi-
schen den Ausstromflachen (17) der beiden au-
Reren Schachtwande (14) oder dartiber hinaus-
gehend erstreckt oder dass sich die Ansaug-
blende (22) tUber eine Breite (B22) der Trans-
portstrecke erstreckt.

Schrumpfvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die
Ansaugblende (22) eine Grundflache (30) aufweist,
die in einer Ebene parallel zur und oberhalb der
Transportstrecke und oberhalb der mindestens zwei
aulleren Schachtwéande (14) angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei
der die Ansaugblende (22) U-profilférmig ausgebil-
det ist, wobei die Seiten in Transportrichtung (TR)
und entgegen der Transportrichtung (TR) geschlos-
sen ausgebildet sind und wobei die Seiten parallel
zur Transportrichtung (TR) offen ausgebildet sind.

Schrumpfvorrichtung nach einem der Anspriiche 2
oder 3, bei der die Ansaugblende (22) eine Mehrzahl
von Perforationen (24) aufweist, die als Durchbriiche
der Grundflache (30) ausgebildet sind, insbesonde-
re wobei die Perforationen (24) in die Grundflache
(30) eingestanzt, gelasert oder eingepragt sind
und/oder wobei die Perforationen (24) einen runden,
ovalen, quadratischen, eckigen oder langlichen
Querschnitt und/oder eine runde, ovale, quadrati-
sche, eckige oder langliche Draufsicht aufweisen.

Schrumpfvorrichtung nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, bei der die Ansaugblende (22) in
einer Ebene parallel zur Ansaugéffnung (20) eine
Flache abdeckt, die groRer ist als die Ansaugéffnung
(20).

Schrumpfvorrichtung nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, bei der sich die Ansaugblende (22)
im Wesentlichen tber eine Tiefe erstreckt, die grolRer
ist als eine Tiefe der Ansaugéffnung (20), wobei sich
die Ansaugblende (22) im Wesentlichen Uber eine
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Tiefe erstreckt, die groRer ist als eine Tiefe der An-
saug6ffnung (20) parallel zu einer Transportrichtung
(TR) der mit Schrumpffolie (5) umhdiliten Artikel (2)
oder Artikelzusammenstellungen (3).

Schrumpfvorrichtung nach Anspruch 4, bei welcher
die Perforationen (24) eine regelmafige Anordnung
oder eine unregelmaBige Anordnung aufweisen.

Schrumpfvorrichtung nach Anspruch 4 oder 7, bei
welcher die Grundflache (30) mit den Perforationen
(24) eine Ansaugflache bildet und wobei eine GréRe
der Ansaugflache Uber geeignete Mittel einstellbar
ist, insbesondere Uber seitlich verschiebbare Schub-
bleche und/oder Uber Klappen.

Schrumpfvorrichtung nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, bei welcher die Ansaugblende (22)
erste Befestigungseinrichtungen (28) umfasst und
wobei die Schrumpfvorrichtung (1) zweite Befesti-
gungseinrichtungen umfasst, wobei die Ansaug-
blende (22) iiber eine Wirkverbindung der ersten und
zweiten Befestigungseinrichtungen der Ansaugoff-
nung (20) zugeordnet l6sbar innerhalb der
Schrumpfvorrichtung (1) anordenbar und/oder be-
festigbar ist, insbesondere wobei die Ansaugblende
(22) vermittels einer Schraubverbindung, eines He-
belsystems, einer Steckverbindung oder einer Rast-
verbindung innerhalb der Schrumpfvorrichtung (1)
anordenbar und/oder befestigbar ist.

Verfahren zum Ansaugen von Luft (9) aus einem In-
nenraum (16) einer Schrumpfvorrichtung (1) geman
einem der Anspriiche 1 bis 9 mit mindestens einer
Transportstrecke flir den Transport von mit
Schrumpffolie (5) umhillten Artikeln (2) oder Artikel-
zusammenstellungen (3) in einer Transportrichtung
(TR), die Schrumpfvorrichtung (1) umfassend min-
destens zwei dulRere Schachtwande (14) mit jeweils
einer der mindestens einen Transportstrecke zuge-
wandten Ausstromflache (17) zum HeilRschrumpfen
der Schrumpffolie (5) um Artikel (2) oder Artikelzu-
sammenstellungen (3), wobei die Luft(9) hauptsach-
lich aus einem Bereich (21) zwischen einem den In-
nenraum (16) der Schrumpfvorrichtung (1) begrenz-
enden Gehause (19) und einer von der Transport-
strecke abgewandten Seitenflache (18) der dulieren
Schachtwéande (14) angesaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10, bei dem
vorgesehen ist, dass ein Teil der Luft (9) vor dem
Einsaugen durch die Ansaugvorrichtung (10) ober-
halb der mindestens einen Transportstrecke durch
eine Mehrzahl von Perforationen (24) einer Ansaug-
blende (22) hindurchtritt.
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Claims

A shrinking device (1) for heat-shrinking shrink film
(5) around articles (2) or article assemblies (3),

- wherein the shrinking device (1) comprises at
least one interior space (16) with at least one
transport path for transporting the articles (2) or
article assemblies (3) wrapped with shrink film
(5) in a transport direction (TR);

- wherein the shrinking device (1) has at least
two outer shaft walls (14), each with an outflow
surface (17) facing the at least one transport
path, via which outer shaft walls (14) hot air (8)
can be guided into the interior space (16) of the
shrinking device (1) laterally onto the articles (2)
orarticle assemblies (3) wrapped with shrink film
®),

- wherein the shrinking device (1) contains at
least one suction device (10) for sucking air (9)
out of the interior space (16) of the shrinking
device (1);

- wherein the suction device (10) comprises at
least one suction opening (20) arranged above
the transport path and above the at least two
outer shaft walls (14),

- wherein at least one suction panel (22) is ar-
ranged above the transport path, which suction
panel (22)is associated with the suction opening
(20), wherein the suction panel (22), which is
arranged in front of the suction opening (20),
diverts the suction flow, since the air (9) must
flow around the suction panel (22),

- and wherein the suction panel (22) extends
over a width (B22) transverse to the transport
direction which is bigger than a width (B20) of
the suction opening (20), characterised in that
the suction panel (22) extends in a region above
the atleast two outer shaftwalls (14) over a width
(B22) between the outflow surfaces (17) of the
two outer shaft walls (14) or beyond that width,
or in that the suction panel (22) extends over a
width (B22) of the transport path.

The shrinking device according to claim 1, wherein
the suction panel (22) has a base area (30), which
base area (30) is disposed in a plane parallel to and
above the transport path and which base area (30)
is disposed above the at least two outer shaft walls
(14).

The shrinking device according to claim 1 or 2, in
which the suction panel (22) is U-shaped, wherein
the sides in the transport direction (TR) and against
the transport direction (TR) are designed to be
closed and wherein the sides parallel to the transport
direction (TR) are designed to be open.
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The shrinking device according to one of claims 2 or
3, in which the suction panel (22) has a plurality of
perforations (24), which perforations (24) are formed
as apertures in the base area (30), in particular the
perforations (24) being punched, lasered or em-
bossed into the base area (30) and/or the perfora-
tions (24) having a round, oval, square, angular or
elongate cross section and/or a round, oval, square,
angular or elongate plan view.

The shrinking device according to any one of the
preceding claims, in which the suction panel (22)
coversan areaina plane parallel to the suction open-
ing (20), which area s largerthan the suction opening
(20).

The shrinking device according to any one of the
preceding claims, wherein the suction panel (22) ex-
tends substantially over a depth greater than a depth
of the suction opening (20), the suction panel (22)
extending substantially over a depth greater than a
depth of the suction opening (20) parallel to a trans-
port direction (TR) of the articles (2) or article assem-
blies (3) wrapped with shrink film (5).

The shrinking device according to claim 4, wherein
the perforations (24) are in a regular arrangement or
in an irregular arrangement.

The shrinking device according to claim 4 or 7, in
which the base area (30) with the perforations (24)
forms a suction surface and wherein a size of the
suction surface is adjustable by suitable means, in
particular by laterally displaceable slide plates
and/or by flaps.

The shrinking device according to one of the preced-
ing claims, in which the suction panel (22) comprises
first fastening devices (28) and wherein the shrinking
device (1) comprises second fastening devices,
wherein the suction panel (22) can be releasably ar-
ranged and/or fastened within the shrinking device
(1)via an operative connection of the firstand second
fastening devices associated with the suction open-
ing (20), in particular wherein the suction panel (22)
can be arranged and/or fastened within the shrinking
device (1) by means of a screw connection, a lever
system, a plug-in connection or a snap-in connec-
tion.

A method for sucking air (9) out of an interior space
(16) of a shrinking device (1) according to one of the
claims 1 to 9, the shrinking device (1) comprising at
least one transport path for transporting articles (2)
or article assemblies (3) wrapped with shrink film (5)
in a transport direction (TR), the shrinking device (1)
comprising at least two outer shaft walls (14), each
shaft wall (14) having an outflow surface (17) facing
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the at least one transport path for heat-shrinking the
shrink film (5) around articles (2) or article assem-
blies (3), the air (9) being sucked in mainly from a
region (21) between a housing (19) limiting the inte-
rior space (16) of the shrinking device (1) and a side
surface (18) of the outer shaft walls (14), which side
surface (18) is facing away from the transport path.

The method according to claim 10, wherein it is pro-
vided that, prior to being sucked in by the suction
device (10) located above the at least one transport
path, a portion of the air (9) passes through a plurality
of perforations (24) of a suction panel (22).

Revendications

1.

Dispositif de rétraction (1) destiné a faire rétracter a
chaud du film rétractable (5) autour d’articles (2) ou
de groupements d’articles (3),

- dans lequel le dispositif de rétraction (1) com-
prend au moins un volume intérieur (16) ayant
au moins un trajet de transport pour transporter,
dans une direction de transport (TR), les articles
(2) ou groupements d’articles (3) enveloppés de
film rétractable (5);

- dans lequel le dispositif de rétraction (1) com-
prend au moins deux parois extérieures de puits
(14) ayant chacune une surface d’échappement
(17) qui montre vers ledit au moins un trajet de
transport et via laquelle de I'air chaud (8) peut
étre guidé dans le volume intérieur (16) du dis-
positif de rétraction (1), latéralement sur les ar-
ticles (2) ou groupements d’articles (3) envelop-
pés de film rétractable (5),

- dans lequel le dispositif de rétraction (1) dis-
pose d’au moins un dispositif d’aspiration (10)
destiné a aspirer de l'air (9) du volume intérieur
(16) du dispositif de rétraction (1);

- dans lequel le dispositif d’aspiration (10) com-
prend au moins une ouverture d’aspiration (20)
disposée au-dessus du trajet de transport et au-
dessus desdites au moins deux parois extérieu-
res de puits (14),

- dans lequel au moins un obturateur d’aspira-
tion (22) est disposé au-dessus du trajet de
transport et associé a I'ouverture d’aspiration
(20), ledit obturateur d’aspiration (22) disposé
enamontde I'ouverture d’aspiration (20) déviant
le flux d’aspiration puisque I'air (9) doit s’écouler
autour de I'obturateur d’aspiration (22),

- et dans lequel ledit obturateur d’aspiration (22)
s’étend sur une largeur (B22) transversalement
a la direction de transport, qui est supérieure a
une largeur (B20) de l'ouverture d’aspiration
(20), caractérisé par le fait que I'obturateur
d’aspiration (22) s’étend dans une zone située
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au-dessus desdites au moins deux parois exté-
rieures de puits (14), surune largeur (B22) entre
les surfaces d’échappement (17) des deux pa-
rois extérieures de puits (14) ou au-dela, ou que
I'obturateur d’aspiration (22) s’étend sur une lar-
geur (B22) du trajet de transport.

Dispositif de rétraction selon la revendication 1, dans
lequel l'obturateur d’aspiration (22) présente une
surface de base (30) qui est disposée dans un plan
paralléle au trajet de transport et au-dessus de celui-
ci et au-dessus desdites au moins deux parois ex-
térieures de puits (14).

Dispositif de rétraction selon la revendication 1 ou
2, dans lequel I'obturateur d’aspiration (22) est réa-
lisé en forme de profilé en U, dans lequel les cotés
dans la direction de transport (TR) et opposés a la
direction de transport (TR) sont réalisés de maniéere
a étre fermés et dans lequel les c6tés paralléles a la
direction de transport (TR) sont réalisés de maniéere
a étre ouverts.

Dispositif de rétraction selon 'une quelconque des
revendications 2 ou 3, dans lequel I'obturateur d’as-
piration (22) présente une pluralité de perforations
(24) qui sont congues en tant que percées de la sur-
face de base (30), en particulier dans lequel les per-
forations (24) sont poingonnés, réalisées au laser ou
gravés dans la surface de base (30), et/ou dans le-
quel les perforations (24) présentent une section
transversale ronde, ovale, carrée, angulaire ou al-
longée et/ou une vue en plan ronde, ovale, carrée,
angulaire ou allongée.

Dispositif de rétraction selon 'une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel I'obtura-
teur d’aspiration (22) couvre, dans un plan parallele
a l'ouverture d’aspiration (20), une surface qui est
plus grande que I'ouverture d’aspiration (20).

Dispositif de rétraction selon 'une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel I'obtura-
teur d’aspiration (22) s’étend pour I'essentiel surune
profondeur qui est supérieure a une profondeur de
I'ouverture d’aspiration (20), dans lequel I'obturateur
d’aspiration (22) s’étend pour I'essentiel sur une pro-
fondeur qui est supérieure a une profondeur de
I'ouverture d’aspiration (20) paralléle a une direction
de transport (TR) des articles (2) ou groupements
d’articles (3) enveloppés de film rétractable (5).

Dispositif de rétraction selon la revendication 4, dans
lequel les perforations (24) présentent une disposi-
tion réguliére ou une disposition irréguliere.

Dispositif de rétraction selon la revendication 4 ou
7, dans lequel la surface de base (30) avec les per-
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forations (24) forme une surface d’aspiration et dans
lequel une taille de la surface d’aspiration peut étre
ajustée par le biais de moyens appropriés, en parti-
culier parl'intermédiaire de plaques coulissantes dé-
placgables latéralement et/ou par des volets.

Dispositif de rétraction selon I'une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel I'obtura-
teur d’aspiration (22) comprend de premiers dispo-
sitifs de fixation (28) et dans lequel le dispositif de
rétraction (1) comprend de deuxiemes dispositifs de
fixation, dans lequel I'obturateur d’aspiration (22)
peut étre disposé et/ou fixé de maniére amovible a
lintérieur du dispositif de rétraction (1), par une
liaison active des premiers et deuxiémes dispositifs
de fixation, en étant associé a I'ouverture d’aspira-
tion (20), en particulier dans lequel I'obturateur d’as-
piration (22) peut étre disposé et/ou fixé a l'intérieur
du dispositif de rétraction (1) au moyen d’une con-
nexion avis, d’un systéme de levier, d’'une connexion
par emboitement ou d’'une connexion a encliqueta-

ge.

Procédé d’aspiration d’air (9) d’un volume intérieur
(16) d’'un dispositif de rétraction (1) selon 'une quel-
conque des revendications 1 a 9, comprenant au
moins un trajet de transport pour transporter, dans
une direction de transport (TR), des articles (2) ou
groupements d’articles (3) enveloppés de film rétrac-
table (5), ledit dispositif de rétraction (1) comprenant
au moins deux parois extérieures de puits (14) ayant
chacune une surface d’échappement (17) montrant
vers ledit au moins un trajet de transport et destiné
afaire rétracter a chaud du film rétractable (5) autour
d’articles (2) ou de groupements d’articles (3), dans
lequel 'air (9) est aspiré principalement d’'une zone
(21) située entre un boitier (19) délimitant le volume
intérieur (16) du dispositif de rétraction (1) et une
surface latérale (18) des parois extérieures de puits
(14), qui montre dans la direction opposée au trajet
de transport.

Procédé selon la revendication 10, dans lequel il est
prévu qu’une partie de 'air (9) passe a travers une
pluralité de perforations (24) d’'un obturateur d’aspi-
ration (22) avant qu'il soit aspiré par le dispositifd’as-
piration (10) au-dessus dudit au moins un trajet de
transport.
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