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(54)  Schrumpfvorrichtung mit Blendenleiste
(67)  Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
(1) zum HeiRschrumpfen von Folie (14) um Artikel oder
Artikelzusammenstellungen (10). Erfindungsgemal ist
mindestens einer Diisenflache (6) einer Schachtwand (3)
mindestens eine bewegliche Blendenleiste (20) zugeord-
net ist. Die Léange (LB) der Blendenleiste (20) entspricht
weitgehend der ersten Lange (LS) der Schachtwand (3).
In einer ersten Arbeitsposition (AP1) istdie Blendenleiste
(20) weitgehend einer Oberkante der Schachtwand (5)
zugeordnet. Durch eine Vertikalbewegung (BV) ist die
Blendenleiste (20) in mindestens eine zweite Arbeitspo-
sition (AP2) bringbar, wobeidie Blendenleiste (20) in dem
mindestens einen zweiten Arbeitszustand (AP2) minde-
stens einer Dusenreihe (8*) vorgelagert und von dieser
beabstandet ist. Dadurch wird die Strdmungsrichtung
des in den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung (1)
einstromenden Schrumpfmediums (7) zumindest in ei-
nem Teilbereich der zweiten Léange (LB) der Blendenlei-
ste (20) umgelenkt, so dass in dieser Héhe der minde-
stens einen Blendenleiste (20) zumindest in dem Teilbe-
reich kein Schrumpfmedium (7) direkt auf die Artikel oder
Artikelzusammenstellungen  (10) trift. D.h. das
Schrumpfmedium (7) strdomt in den zumindest einen Teil-
bereich oberhalb und / oder unterhalb der Blendenleiste
(20) in den Innenraum (2) ein.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
HeilRschrumpfen von Folie.
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Beschreibung

[0001] Die \vorliegende Erfindung betrifft eine
Schrumpfvorrichtung und ein  Verfahren zum
HeilRschrumpfen von Folie um Artikel oder Artikelzusam-
menstellungen gemak den Merkmalen der Oberbegriffe
der Anspriiche 1 und 15.

[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 HeiBluft in einem Schrumpftunnel
um die Artikel herum aufgeschrumpft. Aus dem Stand
der Technik sind Luftbeaufschlagungen mittels Disen-
rohren, Diisenkanalen und Schachtwanden bekannt.
[0003] Ha&ufig werden die Gebinde, abhangig von ihrer
GroRe, im Schrumpftunnel in mehreren parallel geflihr-
ten Bahnen verarbeitet. Um alle Gebinde von allen Seiten
mit warmer Luft beaufschlagen zu kdnnen, miissen auch
Mittel zum Einbringen der warmen Luft vorgesehen sein,
welche die als Schrumpfmedium fungierende warme Luft
zwischen den parallel gefiihrten Artikeln eindisen. Bei-
spielsweise werden fur die mehrbahnige Verarbeitung
Schrumpftunnel mit mindestens einer mittleren Schacht-
wand verwendet. Diese innere Schachtwand weist Di-
sendffnungen an beiden Seitenwandflachen auf, so dass
HeiRluft nach beiden Seiten in das Innere des Schrumpf-
tunnels ausstrémt.

[0004] Die aus dem Stand der Technik bekannten
Schachtwande sind Wande mit eineminneren Hohlraum,
in den die HeiBluft eingeblasen wird. Hierzu weisen die
Schachtwéande jeweils mindestens eine, vorzugsweise
im oberen Bereich angeordnete Lufteintrittséffnung auf,
durch die die HeiBluft von oben her in die Schachtwand
eingeblasen wird und dann durch die Disenéffnungen
in das Innere des Schrumpftunnels stromt.

[0005] Die Artikel bzw. Gebinde weisen typischerwei-
se unterschiedlich empfindliche Bereiche auf. Aus die-
sem Grund ist es vorteilhaft, wenn bestimmte Bereiche
weniger stark mit HeiBluft beaufschlagt werden. Bei-
spielsweise beschreibt die EP 2 319 769 A Schachtwan-
de mit einer Mehrzahl von Diisen. Diese sind in Reihen
angeordnet. Den jeweiligen Disenreihen sind Mittel zur
Einstellung der Menge und/oder des Stromungswinkels
des HeilRgasstroms zugeordnet. Die Mittel umfassen je-
weils Wechseldisenbleche, die in Halterungen ein-
schiebbar sind, wobei die Wechseldlisenbleche insbe-
sondere parallel zur Schachtwand beweglich und aus-
tauschbar sind. Dadurch soll der Schrumpftunnel an die
Hoéhe des Packgutes angepasst werden kénnen, um da-
durch eine verbesserte Schrumpfqualitat zu erzielen
[0006] Weiterhin sind aus dem Stand der Technik ver-
stellbare Disenflachen-Verschlussbleche bekannt, die
von oben nach unten bewegt werden kénnen und somit
von oben beginnend Dusenreihe fir Disenreihe ver-
schlielRen, um den Schrumpftunnel an die Héhe des
Packgutes anzupassen. Problematisch ist jedoch, dass
durch das VerschlieBen der Disen weniger Luft im In-
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neren des Schrumpftunnels umgeschlagen wird, wo-
durch die Innentemperatur im Tunnel sinkt. Dies &ndert
den thermodynamischen Betriebszustand und erfordert
eine Nachregulierung der Heizleistung 0.a.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
optimale Beaufschlagung von Gebinden oder Artikeln mit
Schrumpfmedium in einer Schrumpfvorrichtung zu erzie-
len, so dass empfindliche Bereiche der Gebinde oder
Artikel gezielt geschiitzt werden kénnen, wobei der ther-
modynamische Betriebszustand in der Schrumpfvorrich-
tung weitgehend unbeeinflusst bleibt.

[0008] Die obige Aufgabe wird durch eine Schrumpf-
vorrichtung und durch ein Verfahren gel6st, die die Merk-
male in den Patentanspriichen 1 und 15 umfassen. Wei-
tere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die Un-
teranspriiche beschrieben.

[0009] Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
zum HeilRschrumpfen von Folie um Artikel oder Artikel-
zusammenstellungen. Die Schrumpfvorrichtung umfasst
mindestens einen Innenraum mit einer Transportstrecke
fur die Artikel oder Artikelzusammenstellungen und min-
destens ein Mittel zur Zuflihrung eines Schrumpfmedi-
ums in den Innenraum der Schrumpfvorrichtung. Der In-
nenraum umfasst mindestens eine, vorzugsweise min-
destens zwei Schachtwande mit einer ersten Lange und
jeweils mindestens einer dem Innenraum der Schrumpf-
vorrichtung zugewandten Diisenflache. Die Diisenflache
umfasst eine Mehrzahl von auf die Artikel oder Artikel-
zusammenstellungen gerichteten Diisen, die in vorzugs-
weise parallelen Disenreihen angeordnet sind. Durch
die Disen wird das Schrumpfmedium in einer Stro-
mungsrichtung aus den Schachtwéanden in den Innen-
raum geleitet.

[0010] ErfindungsgemaR ist der mindestens einen DU-
senflache der Schachtwand mindestens eine bewegliche
Blendenleiste zugeordnet. Die Blendenleiste hat eine
zweite Lange, die weitgehend der ersten Lange der
Schachtwand entspricht. In einer ersten Arbeitsposition
ist die Blendenleiste weitgehend einer Oberkante der
Schachtwand zugeordnet. Ist bei der entsprechenden
Schachtwand die gesamte Seitenwandflache als Diisen-
flache ausgebildet, so blendet die Blendenleiste in der
ersten Arbeitsposition die mindestens eine, vorzugswei-
se die mindestens zwei oder mindestens drei oberen Di-
senreihen der Schachtwand bzw. Disenflache ab. Ist bei
der entsprechenden Schachtwand nur ein unterer Be-
reich, beispielsweise die unteren 80% der Seitenwand-
flache als Dusenflache ausgebildet, kann die Blenden-
leiste in der ersten Arbeitsposition so oberhalb der DU-
senflache angeordnet werden, dass keine Dlsenreihen
abgeblendet werden.

[0011] Durch eine Vertikalbewegung kann die Blen-
denleiste in mindestens eine zweite Arbeitsposition ver-
schoben werden, in dem die Blendenleiste mindestens
einer Dusenreihe vorgelagert und von dieser beabstan-
detist. Die Blendenleiste umfasst mindestens einen Teil-
bereich, den das Schrumpfmedium nicht durchdringen
kann, so dass die Strémungsrichtung des Schrumpfme-
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diums in diesem Teilbereich umgelenkt wird. Insbeson-
dere trifft in der Hohe der Diisenflache, in der der min-
destens eine fir Schrumpfmedium undurchlassige Teil-
bereich der mindestens einen Blendenleiste nunmehr
angeordnet ist, kein Schrumpfmedium direkt auf die Ar-
tikel oder Artikelzusammenstellungen. Der Abstand zwi-
schen Dusenflache und Blendenleiste ist so gewahlt,
dass das Schrumpfmedium aus den abgeblendeten Dii-
senreihen frei austreten kann, jedoch an der Blendenlei-
ste abprallt und dadurch nach oben bzw. unten umge-
lenkt wird und somit in dem zumindest einen Teilbereich
oberhalb und / oder unterhalb der Blendenleiste in den
Innenraum des Innenraums einstromt bzw. eingeleitet
wird. Vorzugsweise betragt der Abstand zwischen Dui-
senflache und Blendenleiste mindestens 0,5 mal dem
Durchmesser einer Diise. Damit kann ein spezieller Be-
reich der Artikel bzw. Artikelzusammenstellungen zumin-
dest in einem Teilbereich der Schrumpfvorrichtung ent-
lang der Transportstrecke gezielt vor einem direkten An-
stromen durch das Schrumpfmedium geschiitzt werden.
[0012] Wird in einer Schrumpfvorrichtung Schrumpffo-
lie als Umverpackung um eine Artikelzusammenstellung
geschrumpft, so wird zuerst die Schrumpffolie in einer
Folieneinschlagvorrichtung um die Artikelzusammen-
stellung geschlagen. Seitlich bleiben so genannten Fo-
lienaugen offen. Die umhiillten Artikelzusammenstellun-
genwerden so auf der Transportstrecke in der Schrumpf-
vorrichtung transportiert, dass die Folienaugen jeweils in
Ebenen parallel zu den Schachtwdnden angeordnet
sind. Die Mittelachse der Folienaugen ist dementspre-
chend senkrecht zu den Schachtwénden angeordnet.
Die Folienaugen werden durch einen oberen und einen
unteren Folienlappen begrenzt. Der obere Folienlappen
soll in der Schrumpfvorrichtung nicht nach unten ge-
driickt werden, da dies das Einstrémen des Schrumpf-
mediums Uber das Folienauge in die Artikelzusammen-
stellung behindern wiirde. Das zwischen die Artikel der
Artikelzusammenstellung einstrdmende Schrumpfmedi-
um ist notwendig, um die Schrumpffolie von innen her
zu erwarmen und ein optimales Schrumpfergebnis zu
erzielen. Aus diesem Grund ist es vorteilhaft, wenn die
Strémung des Schrumpfmediums aus der mindestens
einen Disenreihe, die sich auf derselben Hohe wie der
obere Folienlappen befindet, mit der Blendenleiste ab-
geblendet werden kann, da dadurch der obere Folien-
lappen stabilisiert werden kann.

[0013] Im Falle der ersten Ausfiihrungsform, bei der
die gesamte Seitenwandflache als Dusenflache ausge-
bildet ist, entspricht die zweite Arbeitsposition einer Po-
sitionierung der Blendenleiste auf einer Hohe, in der die
Blendenleiste nunmehr mindestens einer Diusenreihe
unterhalb der in der ersten Arbeitsposition abgeblende-
ten Dusenreihen zugeordnet ist. Im Falle der zweiten
Ausfiihrungsform, bei der nur ein unterer Teilbereich der
Seitenwandflache als Disenflache ausgebildet ist, kann
die Blendenleiste beispielsweise in der zweiten Arbeits-
position so angeordnet werden, dass nur die oberste Di-
senreihe abgeblendet wird. In Abh&ngigkeit von der Brei-
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te und der vertikalen Positionierung der Blendenleiste
kénnen die obersten zwei oder drei Disenreihen gezielt
abgeblendet werden. Durch weiteres Verschieben der
Blendenleiste nach unten kénnen in Abhangigkeit von
der Breite der Blendenleiste ein oder mehrere Disenrei-
hen in einem mittleren Bereich der Diisenflache bzw. auf
einer mittleren Héhe der Disenflache abgeblendet wer-
den.

[0014] Die Blendenleiste ist in einer zweiten oder in
jeder weiteren Arbeitsposition jeweils mindestens einer
Dusenreihe vorgelagert, so dass die Strdmungsrichtung
des Schrumpfmediums in diesem Bereich umgelenkt
wird. D.h. die Blendenleiste verschlieRt die Diisen der
Dusenreihe nichtdicht, sondern lenkt die Strémungsrich-
tung des Schrumpfmediums in diesem Bereich um, so
dass in Héhe der mindestens einen Blendenleiste kein
Schrumpfmedium direkt auf die Artikel oder Artikelzu-
sammenstellungen trifft. Das aus den Dlsen ausstro-
mende Schrumpfmedium prallt gegen die Blendenleiste
und wird dadurch nach oben bzw. unten abgelenkt, so
dass das Schrumpfmedium oberhalb und/oder unterhalb
der Blendenleiste in den Innenraum einstréomt.

[0015] Die vertikale Positionierung der Blendenleiste
kann weitgehend stufenlos eingestellt werden, insbeson-
dere erfolgt dies automatisiert und/oder gesteuert tber
entsprechende Mittel zur Vertikalpositionierung. Alterna-
tiv ist vorgesehen, dass die Vertikalposition der minde-
stens einen Blendenleiste manuell eingestellt werden
kann. Eine weitere Alternative ermdglicht eine Verstel-
lung der Blendenleiste in definierten Schritten innerhalb
eines so genannten Vertikalrasters.

[0016] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung umfasst die Schrumpfvorrichtung Mittel zur Win-
keleinstellung. Damit kann der Winkel der mindestens
einen Blendenleiste zur Disenflache eingestellt werden.
Im Allgemeinen ist vorgesehen, dass die Blendenleiste
in einer Ebene parallel zur weitgehend senkrecht zur
Transportebene befindlichen Dusenflaiche angeordnet
ist. Es kann jedoch auch vorteilhaft sein, die Blendenlei-
ste in einem definierten Winkel zur Disenflache anzu-
ordnen, um eine gezielte Umlenkung der Strdmungsrich-
tung des Schrumpfmediums weitgehend nur nach oben
oder weitgehend nur nach unten zu erzielen. Dies kann
je nach Artikel bzw. Artikelzusammenstellung variieren.
[0017] In Abhangigkeit von einer Breite der Blenden-
leiste senkrechtzur zweiten Lange der Blendenleiste und
weitgehend senkrecht zur Transportrichtung, kdnnen mit
der Blendenleiste mindestens eine, vorzugsweise zwei
oder drei Disenreihen abgeblendet werden. GemaR ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Blendenleiste mindestens so breit, wie der mittlere Ab-
stand zwischen zwei benachbarten Disenreihen. Be-
sonders bevorzugt verwendet man den so genannten
Dusenmittelabstand zuztiglich einmal dem Disendurch-
messer, d.h. den Abstand zwischen dem Disenmittel-
punkteiner ersten Diise und dem Diisenmittelpunkt einer
zweiten Dise der benachbarten Reihe zuziglich einmal
dem Disendurchmesser. Der Dusendurchmesser soll
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dabei als Austritts6ffnung des Schrumpfmediums ver-
standen werden. Positioniert man eine Blendenleiste mit
einer Breite, die in etwa einem einfachen Abstand ent-
spricht bzw. mit einer Breite, die geringer als zweimal der
Abstand zweier benachbarter Diisenreihen ist, zentral
vor einer Disenreihe, so stromt das Schrumpfmedium
aus dieser Dusenreihe nicht direkt auf die Artikel bzw.
Artikelzusammenstellung. Stattdessen stromt das
Schrumpfmedium oberhalb und/oder unterhalb der Blen-
denleiste in einer nach oben bzw. nach unten gerichteten
Strémungsrichtung in den Schacht. Mit einer Blenden-
leiste mit einer Breite, die mindestens ca. zweimal dem
Abstand zweier benachbarter Disenreihen aber héch-
sten dreimal dem Abstand zweier benachbarter Disen-
reihen entspricht, kdnnen bei entsprechender Positionie-
rung vorteilhaft zwei Disenreihen abgeblendet werden
usw.

[0018] Die verstellbare Blendenleiste weist vorzugs-
weise eine Breite von 50mm bis 100mm auf, so dass bei
einem mittleren Abstand von ca. 40 mm zwischen zwei
benachbarten Dusenreihen das aus bis zu zwei bis vier
Ubereinander angeordneten Disenreihen ausstrdmen-
de Schrumpfmedium gleichzeitig abgeblendet werden
kann.

[0019] Weiterhin kann die Schrumpfvorrichtung Mittel
zur Horizontalpositionierung der Blendenleiste umfas-
sen, so dass der Abstand zwischen Diisenflache und
Blendenleiste variiert werden kann. Je geringer der Ab-
stand zwischen Dusenflache und Blendenleiste, umso
héher ist der Strémungsdruck, mit der das Schrumpfme-
dium oberhalb und/oder unterhalb der Blendenleiste in
den Innenraum der Schrumpfvorrichtung einstromt.
[0020] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung sind der mindestens einen Disenflache der
Schachtwand mindestens zwei bewegliche Blendenlei-
sten zugeordnet. Diese sind vorzugsweise unabhangig
voneinander einstellbar; dies betrifft insbesondere die
Vertikalpositionierung und/oder die Winkeleinstellung
und/oder die Horizontalpositionierung. Damit kann die
Zufuihrung von Schrumpfmedium in zwei empfindlichen
Bereichen der Artikel oder Artikelzusammenstellung ab-
geblendet bzw. umgelenkt werden. Beispielsweise kann
somit der Bereich des oberen Folienlappens geschitzt
werden. Zuséatzlich kann der Etikettenbereich geschitzt
werden, insbesondere bei warmeempfindlichen Etiket-
ten etc. Alternativ kann der Bereich des unteren Folien-
lappens geschiitzt werden. In diesem Bereich besteht
insbesondere die Problematik, dass der untere Folien-
lappen durch das im Allgemeinen nach unten gerichtete
Schrumpfmittel nach unten gedriickt wird. Ist der Druck
durch das Schrumpfmittel hdher als die Schrumpfkraft
der Folie, dann wird die Ausbildung einer intakten
Schrumpfverpackung behindert. Bei einer weiteren Aus-
fuhrungsform einer Schrumpfvorrichtung mit drei beweg-
lichen Blendenleisten je Disenflache kénnen entspre-
chend drei Bereiche durch Abblenden des Schrumpfmit-
telstroms geschitzt werden. Beispielsweise kdnnen der
Bereich des oberen Folienlappens, der Bereich des Eti-
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ketts und der Bereich des unteren Folienlappens gleich-
zeitig geschitzt werden.

[0021] Mit der Blendenleiste werden also nur ein bis
wenige Disenreihen der Dusenflache der Schrumpfvor-
richtung gleichzeitig zumindest bereichsweise abgeblen-
det. Insbesondere werden durch die Blendenleiste die
Disen nicht verschlossen. Stattdessen wird das aus den
abgeblendeten Diisen ausstrémende Schrumpfmedium
zumindest bereichsweise umgelenkt. D.h. das
Schrumpfmedium stromt in diesem Bereich nicht direkt
inden Innenraum der Schrumpfvorrichtung auf die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen, sondern dient nur ei-
ner indirekten Erwarmung, da es eine weitere Warme-
zufuhr in den Innenraum der Schrumpfvorrichtung be-
wirkt. Dadurch bleibt der thermodynamische Betriebszu-
stand innerhalb der Schrumpfvorrichtung weitgehend
unverandert. Zudem kdnnen bestimmte Bereich der Du-
senflache flexibler ausgeblendet werden. Die Blenden-
leiste kann zudem in einem Winkel zur Disenflache an-
gestellt werden, um eine vorteilhafte Strémungsrichtung
zu erzeugen. Weiterhin kann vorgesehen sein, dass an
der Oberkante und/oder der Unterkante der Blendenlei-
ste jeweils Leitvorrichtungen, insbesondere Leitbleche,
angeordnet sind, um die Strdmungsrichtung des
Schrumpfmediums aus abgeblendeten und dazu be-
nachbarten freien Disenreihen zu beeinflussen. Mit der
erfindungsgeméafien Blendenleiste kann das Strémungs-
bild in der Schrumpfvorrichtung zumindest bereichswei-
se besser auf das jeweilige Produkt angepasst werden.
Vorteilhaftist weiterhin, dass die Aufheizzeiten im Tunnel
unverandert bleiben, da nur wenige Diisen abgeblendet
werden und somit keine Veranderung der Menge an zu-
gefihrtem Schrumpfmedium notwendig ist, um die Stro-
mungsgeschwindigkeit konstant zu halten.

[0022] Vorteilhaft ist zudem, dass bereits bestehende
Schrumpfvorrichtungen mit Schachtwanden mit entspre-
chenden Blendenleisten nachgeristet werden kénnen.
Um die beschriebene Funktionalitat zu erzielen, muss
der Verbraucher somit nicht zwingend eine neue
Schrumpfvorrichtung anschaffen.

[0023] GemaR einer besonders bevorzugsten Ausfiih-
rungsform besteht die Blendenleiste aus einer Trager-
konstruktion mit mindestens zwei an der Tragerkonstruk-
tion angeordneten Blendenkacheln. Die Blendenkacheln
kdénnen beispielsweise direkt an der Tragerkonstruktion
befestigt sein oder beispielsweise an mindestens zwei
Halteelementen an der Tragerkonstruktion angeordnet
sein. Alternativ sind an der Tragerkonstruktion minde-
stens zwei Positionseinheiten fir die Anordnung von
Blendenkacheln vorgesehen.

[0024] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
weist die Tragerkonstruktion eine zweite Lange auf, die
in etwa der ersten Lange der Schachtwand entspricht,
d.h. die Tragerkonstruktion erstreckt sich in Transport-
richtung zumindest weitgehend entlang der gesamten
Schachtwand. Die Tragerkonstruktion ist insbesondere
als kammartige Rahmenkonstruktion ausgebildet. Ein er-
stes Rahmenelement bildet den so genannten Kamm-
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ricken. Die Lange dieses ersten Rahmenelements ent-
spricht der zweiten Lange der Tragerkonstruktion und
somit in etwa der ersten Lange der Schachtwand. Das
erste Rahmenelement ist so konstruiert, dass das
Schrumpfmedium durch das erste Rahmenelement
weitgehend ungehindert in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung einstrémen kann. Dieses erste
Rahmenelement kann beispielsweise aus mindestens
zwei Langsstreben der zweiten Lange bestehen, die
durch verbindende Querstreben miteinander verbunden
und stabilisiert sind.

[0025] An dem ersten Rahmenelement sind erste Hal-
teelemente angeordnet, die die so genannten Kammzin-
ken bilden. Die Halteelemente sind beispielsweise den
stabilisierenden Querstreben zugeordnet. Vorzugsweise
kénnen Blendenkacheln zwischen oder an jeweils zwei
Halteelementen angeordnet werden. Beispielsweise
kann vorgesehen sein, dass ein erstes Halteelement
gleichzeitig der Halterung zweier benachbarter Blenden-
kacheln dient, so dass fiir die Halterung von zwei Blen-
denkacheln beispielsweise drei erste Halteelemente vor-
gesehen sind, fir die Halterung von drei Blendenkacheln
dementsprechend vier erste Halteelemente etc. Zusatz-
lich kénnen weitere zweite Halteelemente zur zusatzli-
chen Halterung und / oder Stabilisierung der Blendenka-
cheln vorgesehen sein.

[0026] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
kénnen mindestens zwei Blendenkacheln in Transport-
richtung aufeinander folgend an der Tragerkonstruktion
angeordnet werden. Vorzugsweise wird die Tragerkon-
struktion durch die Anordnung der Haltemittel in eine
Mehrzahl, insbesondere fliinf oder sechs Positionsein-
heiten fir Blendenkacheln eingeteilt, so dass eine Blen-
denleiste aus bis zu flinf oder sechs in Reihe aufeinander
folgend an der Tragerkonstruktion angeordneten Blen-
denkacheln bestehen kann. Die Blendenkacheln weisen
in Transportrichtung jeweils eine dritte Lange auf. Die
Summe der dritten Langen der an der Tragerkonstruktion
angeordneten Blendenkacheln ist kleiner oder gleich der
zweiten Lange der Tragerkonstruktion bzw. kleiner oder
gleich der ersten Lange der Schachtwand.

[0027] Je nach gewlinschtem Effekt kénnen die Blen-
denkacheln unterschiedlich ausgestaltet sein. Vorzugs-
weise sind mindestens zwei unterschiedlich ausgebilde-
te Blendenkacheln an der Tragerkonstruktion angeord-
net. In einer einfachsten Ausfiihrungsform sind die Blen-
dekacheln einfache Bleche und dienen als so genannte
Prallbleche. Das aus den abgeblendeten Disenreihen
ausstromende Schrumpfmedium trifft auf das Prallblech
und wird nach oben bzw. unten abgelenkt, so dass das
Schrumpfmedium oberhalb bzw. unterhalb des Prall-
blechsinden Innenraum der Schrumpfvorrichtung stromt
und in diesem Bereich nicht direkt auf die Artikel bzw.
Artikelzusammenstellungen trifft.

[0028] Weitere Ausfiihrungsformen von speziellen
Blendenkacheln kénnen als so genannte Konzentrierka-
cheln, Aufteilungskacheln oder Ausrichtungskacheln
ausgestaltet sein, mit denen der Schrumpfmedium-
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Strom konzentriert, aufgeteilt und / oder ausgerichtet
werden kann. In einer einfachen Ausfiihrungsform sind
der Oberkante und / oder der Unterkante der Blenden-
kachel Leitvorrichtungen, beispielsweise Leitbleche, zu-
geordnet. Diese fiihren den durch den Abprall an der
Blendenkachel umgelenkten Schrumpfmedium- Strom
gezielt in eine bestimmte Richtung in den Innenraum der
Schrumpfvorrichtung. GemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsform kann die Breite einer Blendenkachel so ge-
wahlt werden, dass mit dieser gleichzeitig eine Mehrzahl
von Disenreihen abgeblendet werden. Eine weitere
Ausfihrungsform einer speziellen Konzentrierkachel
kann eine geringere Anzahl an groReren Offnungen ent-
halten, Uber die das aus der Mehrzahl von Diisenreihen
zusammengefasste Schrumpfmedium konzentriert in
den Innenraum der Schrumpfvorrichtung einstrémt. Die
Offnungen kénnen zusatzlich gerichtet ausgebildet sein
oder zuséatzliche Leitvorrichtungen, beispielsweise Leit-
bleche 0.4. umfassen, so dass das konzentrierte
Schrumpfmedium aus diesen speziellen Konzentrierka-
cheln gerichtet in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung einstromt.

[0029] Weitere spezielle Blendenkacheln sind als Auf-
teilungskacheln oder Ausrichtungskacheln mit Mitteln
zur Aufteilung und / oder Ausrichtung der Strémung des
Schrumpfmediums ausgebildet. Beispielsweise kann die
Breite einer solchen speziellen Aufteilungskachel oder
Ausrichtungskachel so gewahlt werden, dass mit dieser
die Dusen nur einer Disenreihe abgedeckt werden. Die
Aufteilungskachel oder Ausrichtungskachel selbst weist
eine Mehrzahl von kleineren (")ffnungen auf, durch die
das Schrumpfmedium somit feiner aufgeteilt in den In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung eingediist werden
kann. Die Richtung der feinen Schrumpfmediumstréme
kann zudem durch geeignete Leitvorrichtungen gezielt
eingestellt werden.

[0030] Die Verwendung einer Blendenleiste mit einer
Mehrzahl von Blendenkacheln erlaubt eine genaue An-
passung der Schrumpfbedingungen in der Schrumpfvor-
richtung entlang der Transportstrecke. Gemaly einer
Ausfihrungsform der Erfindung kénnen unterschiedlich
ausgebildete Blendenkacheln an der Tragerkonstruktion
angeordnet werden. Insbesondere kénnen unterschied-
liche ausgebildete Blendenkacheln, insbesondere Prall-
bleche, Konzentrierkacheln, Aufteilungskacheln oder
Ausrichtungskachel wie sie bereits oben beschrieben
wurden, verwendet werden, wobei mindestens eine der
Blendenkacheln ein einfaches Prallblech oder ein Prall-
blech mit zuséatzlichen oberen und / oder unteren Leit-
vorrichtungen ist. D.h. bei einer Anordnung einer Anzahl
n Blendenkacheln an einer Tragerkonstruktion, ist min-
destens eine Blendenkachel ein Prallblech, wodurch zu-
mindest in diesem Bereich verhindert wird, dass
Schrumpfmittel direkt auf die Artikel oder Artikelzusam-
menstellungen trifft. Im Bereich dieser mindestens einen
Prallblech- Blendenkachel wird die Strdmungsrichtung
des in den Innenraum der Schrumpfvorrichtung einstré-
menden Schrumpfmediums umgelenkt, so das



9 EP 2 653 394 A1 10

Schrumpfmediums oberhalb und / oder unterhalb der
Blendenleiste in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung einstrémt. Die restlichen n-1 Blendenkacheln kon-
nen je nach den Erfordernissen gemaR des behandelten
Artikels / der behandelten Artikelzusammenstellung frei
aus dem oben beschriebenen Repertoire ausgewahlt
werden.

[0031] Weiterhin kdnnen unterschiedliche breite Blen-
denkacheln verwendet werden, um je nach Bedarf mehr
oder weniger Diisenreihen in einem bestimmten Bereich
entlang der Transportstrecke abzublenden. GemaR ei-
ner Ausfliihrungsform ist vorgesehen, dass alle Positi-
onseinheiten an der Tragerkonstruktion mit Blendenka-
cheln bestiickt sind, wobei mindestens eine der Blenden-
kacheln ein einfaches Prallblech oder ein Prallblech mit
zusatzlichen oberen und / oder unteren Leitvorrichtun-
gen ist. In Abhangigkeit von den gewlinschten Produkti-
onsbedingungen kann aber auch vorgesehen sein, dass
einzelne Positionseinheiten nicht mit Blendenkacheln
bestlickt werden. Im Bereich dieser freien Positionsein-
heiten stromt das Schrumpfmedium somit ungehindert
und unverandert in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung. Die effektive Abblendldnge der Blendenleiste ist
somit um die entsprechenden fehlenden dritten Léangen
der fehlenden Blendenkacheln verringert.

[0032] Wird ineiner Schrumpfvorrichtung Schrumpffo-
lie als Umverpackung um eine Artikelzusammenstellung
geschrumpft, so wird zuerst die Schrumpffolie in einer
Folieneinschlagvorrichtung um die Artikelzusammen-
stellung geschlagen. Seitlich bleiben so genannten Fo-
lienaugen offen. Die umhiillten Artikelzusammenstellun-
gen werden auf der Transportstrecke in der Schrumpf-
vorrichtung so transportiert, dass die Folienaugenin Ebe-
nen parallel zu den Schachtwanden angeordnet sind. Die
Mittelachse der Folienaugen ist dementsprechend senk-
recht zu den Schachtwdnden angeordnet. Beim
Schrumpfvorgang wird Gber die Folienaugen Schrumpf-
medium zwischen die Artikel eingetragen, wodurch die
Schrumpffolie von innen erwarmt wird. Im Eingangsbe-
reich der Schrumpfvorrichtung ist es vorteilhaft, den obe-
ren Folienlappen der Umverpackung Uber dem Folien-
auge zu stabilisieren bzw. nach oben zu lenken, damit
das seitliche Folienauge maximal gedffnet bleibt und
ausreichend Schrumpfmedium die Artikel eingetragen
werden kann. Aus diesem Grund ist es vorteilhaft, wenn
in diesem Bereich kein nach unten gerichtetes Schrumpf-
medium auf den oberen Folienlappen trifft. Durch Ver-
wendung einer Blendenkachel in Form eines einfachen
Prallbleches, kann dies wirksam verhindert werden. Ver-
wendet man dagegen beispielsweise in diesem Bereich
eine Blendenkachel mit Leitvorrichtung, die das
Schrumpfmedium gezielt nach oben umlenkt, kann der
obere Folienlappen gezielt offen gehalten werden. Im
Endbereich der Transportstrecke der Schrumpfvorrich-
tung istdagegen gewlinscht, dass sich die Folie nunmehr
aufgrund ihrer Schrumpfeigenschaft zusammenzieht
und sich auch der obere Folienlappen nach unten an die
Artikel schrumpft. Dies kann beispielsweise dadurch er-
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zielt werden, indem in diesem Bereich eine Blendenka-
chel angeordnet wird, die mit einer geeigneten Leitvor-
richtung das Schrumpfmedium gezielt nach unten um-
lenkt. Dabei kann es sich sowohl um ein Prallblech mit
einer unteren Leitvorrichtung handeln als auch um ein
Konzentrier- oder Aufteilblech mit nach unten gerichteten
Leitvorrichtungen handeln.

[0033] Um dieBlendenleiste im Falle einer Umstellung
auf ein anderes Produkt einfach und schnell anpassen
zu kénnen, ist weiterhin vorgesehen, dass die Blenden-
kacheln ohne Hinzunahme von Werkzeugen oder ande-
ren Hilfsmitteln austauschbar an der Tragerkonstruktion
angeordnetund/oder befestigt sind. Beispielsweise kon-
nen die Halteelemente als Aufnahmeeinheiten ausgebil-
det sein, in die die Blendenkacheln eingeschoben wer-
den kénnen und keine Befestigung mittels Schrauben,
Nieten etc. notwendig ist, d.h. die Blendenkacheln sind
Uber die Aufnahmeeinheiten I6sbar an der Tragerkon-
struktion befestigt.

[0034] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung sind die Blendenkacheln jeweils beweglich an
der Tragerkonstruktion befestigt, wobei insbesondere
der Winkel der Blendenkacheln zur Tragerkonstruktion
individuell einstellbar ist. Vorzugsweise kann der Winkel
jeder an der Tragerkonstruktion angeordneten Blenden-
kachel jeweils unabhangig von den anderen an der Tra-
gerkonstruktion angeordneten Blendenkacheln einge-
stellt werden.

[0035] Mitdererfindungsgemaflen Blendenleiste wer-
den ein bis wenige Diisenreihen zumindest bereichswei-
se gleichzeitig abgeblendet, wobei der Aufbau der Blen-
denleiste aus Tragerkonstruktion und Blendenkacheln
geman einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine indivi-
duelle Anpassung der Schrumpfbedingungen in Berei-
chen entlang der Transportstrecke innerhalb der
Schrumpfvorrichtung erméglicht. Da durch die Blenden-
kacheln der Blendenleiste die Diisen nicht verschlossen,
sondern das ausstromende Schrumpfmedium nur um-
gelenkt wird, bleibt der thermodynamische Betriebszu-
stand innerhalb der Schrumpfvorrichtung weitgehend
unverandert. Zudem kann die Richtung des in den In-
nenraum der Schrumpfvorrichtung einstrdmenden
Schrumpfmediums in bestimmten Bereichen der Disen-
flache flexibler eingestellt werden. Mit der einer Blenden-
leiste mit Blendenkacheln kann das Strdmungsbild in der
Schrumpfvorrichtung noch besser auf das jeweilige Pro-
dukt angepasstwerden. Vorteilhaft ist weiterhin, dass die
Aufheizzeiten im Tunnel unverandert bleiben, da nur we-
nige Disen gezielt abgeblendet werden und somit keine
Veranderung der Menge an zugefihrtem Schrumpfme-
dium notwendig ist, um die Strémungsgeschwindigkeit
des Schrumpfmediums konstant zu halten.

[0036] Vorteilhaft ist zudem, dass bereits bestehende
Schrumpfvorrichtungen mit Schachtwanden mit entspre-
chenden Blendenleisten mit Blendenkacheln nachgeru-
stet werden kénnen. Um die beschriebene Funktionalitat
zu erzielen, muss der Verbraucher somit nicht zwingend
eine neue Schrumpfvorrichtung anschaffen.
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[0037] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Heiflschrumpfen von Folie um Artikel oder Artikel-
zusammenstellungen in einer Schrumpfvorrichtung, wie
sie beschrieben wurde. Bei dem Verfahren wird minde-
stens eine einzelne Disenreihe der mindestens einen
Dusenflache zumindest bereichsweise abgeblendet, so
dass das aus den Diisen der abgeblendeten Disenreihe
in den Innenraum der Schrumpfvorrichtung strémende
Schrumpfmedium im Bereich der abgeblendeten Diisen-
reihe umgelenkt wird und nicht direkt auf die Artikel oder
Artikelzusammenstellungen trifft. Insbesondere wird die
mindestens eine Disenreihe abgeblendet, indem min-
destens eine vertikal bewegliche, der Disenflache vor-
gelagerte Blendenleiste, deren zweite Lange weitgehend
der ersten Lange der Schachtwand entspricht, vor die
jeweilige Dusenreihe positioniert wird.

[0038] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele 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 vergré3ert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

[0039] Figur 1 zeigt eine Schrumpfvorrichtung geman
dem bekannten Stand der Technik.

[0040] Figur 2 zeigt eine aus dem Stand der Technik
bekannte Mdglichkeit zum sukzessiven VerschlieRen
oberer Disenreihen.

[0041] Figuren 3Abis 3D und Figuren4Abis 4D zeigen
unterschiedliche Anordnungen von Blendenleisten ge-
maf vorliegender Erfindung.

[0042] Figuren5und 6 zeigen verschiedene Ansichten
einer Schachtwand mit einer erfindungsgemafen Blen-
denleiste.

[0043] Figuren 7Abis 7C zeigt Ausfiihrungsformen ei-
ner diagonal angeordneten Blendenleiste.

[0044] Figuren 8A und 8B zeigen jeweils eine Ausflh-
rungsform, beider jeder Disenflache drei Blendenleisten
zugeordnet sind.

[0045] Figur9 zeigt einen Schrumpftunnel mit zwei In-
nenrdumen, in denen jeweils unterschiedliche Produkte
verarbeitet werden.

[0046] Figur 10A bis 10D zeigen verschiedene Anord-
nungen bzw. Ausfiihrungsformen von Blendenleisten an
einer Schachtwand.

[0047] Figur 11 zeigt eine Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemalie Blendenleiste an einer Schachtwand.
[0048] Figur12zeigtunterschiedliche Ausfiihrungsfor-
men von Blendenkacheln.

[0049] Figur 13 zeigt die Anordnung einer Blendenka-
chel gemaR Figur 3C an einer Schachtwand.

[0050] Figur 14 zeigt die Anordnung einer Blendenka-
chel gemaR Figur 3D an einer Schachtwand.

[0051] Figur 15 zeigt eine seitliche Ansicht einer Aus-
fuhrungsform der Tragerkonstruktion.

[0052] Figur 16 zeigteine Ausfihrungsformeiner Blen-
denleiste mit unterschiedlichen Blendenkacheln.
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[0053] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafe Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
[0054] Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht eines
Schrumpftunnels 1 mit Schachtwandtechnik. Der
Schrumpftunnel 1 ist fir die zweibahnige, d.h. die paral-
lele Verarbeitung von zwei Artikeln bzw. Gebinden 10
geeignet. Daflr umfasst der Schrumpftunnel 1 zwei In-
nenrdaume 2 und insgesamt drei Schachtwéande 3. Ins-
besondere handelt es sich um zwei duRere Schachtwan-
de 4, bei denen jeweils nur die dem Innenraum 2 zuge-
wandte Seitenwandflache 9 jeweils zumindest teilweise
als Dusenflache 6 ausgebildet ist. Zwischen den beiden
Innenrdumen 2 ist eine innere Schachtwand 5 angeord-
net, deren beide parallel zu Transportrichtung der Ge-
binde 10 angeordneten Seitenwandflachen 9 jeweils ei-
nem Innenraum 2 zugewandt sind und die beide jeweils
zumindest teilweise als Dusenflache 6 ausgebildet sind,
wobei die Dusen 8 vorzugsweise in Reihen angeordnet
sind.

[0055] Die Gebinde 10 werden liber ein gemeinsames
Transportband 11 durch den Schrumpftunnel 1 bewegt.
Das Schrumpfmedium 7, beispielsweise Heil}luft, wird in
die Schachtwande 3 eingeblasen und entweicht tiber Di-
sen 8inden Disenflachen 6 in den jeweiligen Innenraum
2. Hierbei wird eine gleichmaRige Ausstrdmung des
Schrumpfmediums 7 Uber die gesamte Disenflache 6
der Schachtwande 4, 5 erzielt. Nachteilig ist hierbei, dass
empfindliche Gebindepositionen nicht relativ zu anderen
Positionen geschiitzt werden kénnen.

[0056] Figur 2 zeigt aus dem Stand der Technik be-
kannte verstellbare DUsenflachen-Verschlussbleche 12.
Diese sind beweglich auf den dem Innenraum 2 zuge-
wandten Seitenwandflachen 9 angeordnet und kénnen
auf diesen in einer Vertikalbewegung Bv von oben nach
unten bzw. von unten nach oben bewegt werden. Aus-
gehend von einer ersten in Figur 2A dargestellten Ar-
beitsposition AP1*, in der die Dusenflachen-Ver-
schlussbleche 12 oberhalb der jeweiligen Disenflachen
6 angeordnet sind und die besonders flir Gebinde 10a
aus hohen Flaschen 13a verwendet wird, kann nunmehr
von oben beginnend Disenreihe 8" fir Disenreihe 8"
verschlossen werden, um den Schrumpftunnel an die
Hoéhe des Packgutes anzupassen. Eine zweite Arbeits-
position AP2" der Diisenflachen- Verschlussbleche 12,
bei der beispielhaft die obersten drei Diisenreihen 8" ver-
schlossen sind, wird beispielsweise verwendet, um Ge-
binde 10b aus Flaschen 13b mit einer geringeren Héhe
zu bearbeiten (vgl. Figur 2B). Figur 2C stellt den zweiten
Extremfall einer dritten Arbeitsposition AP3* dar, in dem
sich die Diisenflachen-Verschlussbleche 12 in der unter-
sten Positionierung bzw.in einer Endposition befinden
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und somit die gesamten Diisen 8 der jeweiligen Diisen-
flache 6 verschlieRen.

[0057] Uber die Diisenflaichen- Verschlussbleche 12
werden die jeweiligen Diisen 8 bzw. Diisenreihen 8" kom-
plett verschlossen. Dies flihrt zu einem erhdhten Aus-
strom von Schrumpfmedium 7 aus den darunter ange-
ordneten offenen Diisenreinen 8°. Um den Ausstrom an
Schrumpfmedium 7 aus den unteren Diisen 8 beim Ver-
schlieRen der oberen Disen 8 nicht zu erhéhen, miisste
nunmehr die Zufuhr an Schrumpfmedium 7 in die
Schachtwande 3, 5 an sich reduziert werden. Problema-
tisch ist dann jedoch, dass durch das Verschlie3en von
Dusen 8 weniger Luftim Innenraum 2 des Schrumpftun-
nels umgeschlagen wird, wodurch die Innentemperatur
im Schrumpftunnel sinkt. Dies andert den thermodyna-
mischen Betriebszustand und erfordert eine Nachregu-
lierung der Heizleistung o0.a.

[0058] Figuren 3Abis 3D und Figuren4Abis 4D zeigen
unterschiedliche Anordnungen von Blendenleisten 20
zur Verwendung in einem Schrumpftunnel gemaf vor-
liegender Erfindung.

[0059] Figuren 3Abis 3D zeigen jeweils zwei komplette
Gebinde 10, die parallel Giber ein Transportband 11 durch
zwei parallele Innenrdume 2 transportiert werden. Zur
Vereinfachung ist jeweils nur die innere Schachtwand 3,
5 dargestellt, d.h. jede der beiden Seitenwandflachen 9
der Schachtwand 3, 5 ist jeweils zumindest teilweise als
Dusenflache 6 ausgebildet. In der dargestellten Ausflih-
rungsform in den Figuren 3A bis 3D ist zumindest die
untere Halfte der Seitenwandflache 9 als Diisenflache 6
ausgebildet.

[0060] Figuren 4A bis 4D zeigen jeweils nur eine Fla-
sche 13 eines Gebindes und einen Teil der Umverpack-
ung 14, insbesondere den oberen Folienlappen 15 und
den unteren Folienlappen 16, die das so genannte Foli-
enauge 17 begrenzen. Zur Vereinfachung ist jeweils nur
die innere Schachtwand 3, 5 dargestellt. Uber einen Ver-
teilerkanal 30 wird Schrumpfmedium 7 in die Schacht-
wand 3, 5 geleitet und Uber die Disen 8 in den Diisen-
flachen 6 in die Innenrdume 2 geleitet. Weiterhin ist in
den Figuren 4A bis 4D dargestellt, dass Schrumpfmedi-
um 7 zusatzlich von unten her durch das Transportband
11 auf die Unterseite der Gebinde geleitet wird, um einen
ausreichenden Warmeeintrag in diesem Bereich zu ge-
wahrleisten. In der dargestellten Ausfihrungsformin den
Figuren 4 A bis D sind in etwa die unteren 80% der Sei-
tenwandflache 9 als Disenflache 6 ausgebildet.

[0061] Innerhalbder Diusenflache 6 sind Diisen 8, iber
die das Schrumpfmedium 7 in die Innenraume 2 einge-
leitet wird, in so genannten Diisenreihen 8" angeordnet.
Die Diisenreihen 8" verlaufen vorzugsweise entlang und
parallel zur Transportrichtung der Gebinde 10. Jeder Di-
senflache 6 ist mindestens eine bewegliche Blendenlei-
ste 20 zugeordnet. Insbesondere kénnen die Blenden-
leisten 20 jeweils in einer Vertikalbewegung Bv von oben
nach unten bzw. von unten nach oben bewegt werden.
[0062] Ausgehend von einerinden Figuren 3A und 4A
dargestellten ersten Arbeitsposition AP1, in der die Blen-
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denleisten 20 oberhalb der jeweiligen Disenflachen 6
angeordnet sind und die besonders fiir Gebinde 10 aus
hohen Flaschen 13 verwendet werden kann, konnen die
Blendenleisten 20 nunmehr von oben beginnend nach
unten verschoben werden, um den Schrumpfmittelstrom
7 bestimmter Diisenreihen 8" gezielt abzublenden. Ins-
besondere sind die Blendenleisten 20 den Disenreihen
8" jeweils vorgelagert, so dass die Diisen 8 der jeweiligen
Reihe 8" durch die Blendenleisten 20 nicht verschlossen
werden. Stattdessen prallt der Strom des Schrumpfme-
diums 7 gegen die Blendenleiste 20 und wird dadurch
nach unten bzw. oben abgelenkt. Dadurch wird erreicht,
dass bestimmte Bereiche des Gebindes 10 gezielt vor
dem Schrumpfmittelstrom 7 geschiitzt werden kénnen,
ohne dass der thermodynamische Betriebszustand im
Innenraum 2 des Schrumpftunnels beeinflusst wird.
[0063] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
die Breite B der Blendenleiste 20 so gewahlt, dass vor-
zugsweise zwei benachbarte Diisenreihen 8" gemein-
sam abgeblendet werden kénnen - vgl. auch Figuren 5
und 6. Insbesondere ist die Breite B groRer als zweimal
der Abstand zwischen zwei benachbarten Disenreihen
8-1*, 8-2* und geringer als dreimal der Abstand zwischen
zwei benachbarten Dusenreihen 8-1*, 8-2*. In jedem Fall
ist die Breite B der Blendenleiste 20 deutlich geringer als
die Hohe H der Dlsenflache 6. Insbesondere entspricht
die Breite B maximal 30% der Hohe H der Diisenflache
6, insbesondere liegt die Breite B zwischen 5% - 20%
der Hohe H der Dusenflache 6, vorzugsweise zwischen
10% - 18 %, vorzugsweise bei ca. 15%.

[0064] Figuren 3B und 4B zeigen beispielhaft die Po-
sitionierung der Blendenleiste 20 in einer zweiten Ar-
beitsposition AP2, in der jeweils zumindest die oberste
Dusenreihe 80* abgeblendet wird. Dies ist beispielswei-
se vorteilhaft, um den oberen Folienlappen 15 abzustt-
zen, damit dieser nicht vorzeitig durch die nach unten
gerichtete Strémungsrichtung des Schrumpfmediums 7
nach unten gedriickt wird. Ein vorzeitig nach unten ge-
drlckter Folienlappen 15 verhindert einen ausreichen-
den seitlichen Warmeeintrag in das Innere des Gebindes
10 Uber das so genannte Folienauge 17. Die indas Innere
des Gebindes 10 eingetragene Warme ist insbesondere
notwendig, um die Umverpackung 14, insbesondere die
Schrumpffolie, auch von innen ausreichend zu erhitzen
und somit ein gutes Schrumpfergebnis zu erzielen.
[0065] Figuren 3C und 4C zeigen beispielhaft die Po-
sitionierung der Blendenleiste 20 in einer dritten Arbeits-
position AP3, in der jeweils mindestens eine, vorzugs-
weise zwei, Diisenreihen 8" in einem oberen Bereich der
Dusenflache 6 abgeblendet werden. Insbesondere wer-
den Diisenreihen 8" abgeblendet, die sich auf der Hohe
der Etiketten 18 auf den Flaschen 13 befinden. Dadurch
wird verhindert, dass Schrumpfmedium 7 direkt auf war-
meempfindliche Etiketten 18 aufgeblasen wird. Die An-
zahl der abgeblendeten Diisenreihen 8" hangt von der
jeweiligen Breite B der Blendenleiste 20 ab.

[0066] Figuren 3D und 4D zeigen beispielhaft die Po-
sitionierung der Blendenleiste 20 in einer vierten Arbeits-
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position AP4 bzw. unteren Endposition, in der jeweils die
untersten Diisenreihen 8" der Diisenflache 6 abgeblen-
detwerden. Dies kann gewlinscht werden, um insbeson-
dere ein nach unten Klappen des unteren Folienlappens
16 zu verhindern.

[0067] Figur 5 und 6 zeigen verschiedene Ansichten
einer Dusenflache 6 einer Schachtwand 3 mit einer Hohe
H und eine Lange L5 und einer Blendenleiste 20 mit einer
Breite B und eine Lange L, die der Lange L; der
Schachtwand 3 entspricht. Die Blendenleiste 20 ist der
Dusenflache 6 vertikalbeweglich zugeordnet, so dass in
Abhangigkeit von der jeweiligen Positionierung der Blen-
denleiste 20 jeweils unterschiedliche Diisenreihen 8" ab-
geblendet, und somit unterschiedliche Bereiche der Ge-
binde geschiitzt werden kénnen.

[0068] Figur 7 zeigt eine Ausfiihrungsform einer dia-
gonal angeordneten Blendenleiste 22. Diese weist in et-
wa dieselbe Lange wie die Schachtwand 3 auf. Die An-
ordnung der Blendenleiste 22 kann beispielsweise ge-
andert werden, in dem der Anfangsbereich 24 und der
Endbereich 26 jeweils hohenvariabel, d.h. mittels einer
Vertikalbewegung Bv héhenverschieblich sind (vgl. Fi-
guren 7A und 7B). Alternativ kann gemaf Figur 7C vor-
gesehen sein, dass die Blendenleiste 22 an einem Dreh-
punkt D befestigt ist, wodurch ebenfalls unterschiedliche
diagonale Anordnungen der Blendenleiste 22 relativ zur
Dusenflache 6 der Schachtwand 3 eingestellt werden
kénnen. Beispielhaft ist eine Blendenleiste 22 in einer
ersten Anordnung 22(1) und einer zweiten Anordnung
22(2) dargestellt.

[0069] Figuren 8A und 8B zeigen jeweils eine Ausflh-
rungsform einer inneren Schachtwand 5, bei der jeder
Seitenwandflache 9 bzw. Disenflache 6 jeweils drei
Blendenleisten 20-1, 20-2 und 20-3 zugeordnet sind. Die
Blendenleisten 20-1, 20-2 und 20-3 kénnen unabhangig
voneinander vertikal bewegt, insbesondere verschoben,
werden und somit in unterschiedlichen Hohen angeord-
net werden. Mit einer solchen Anordnung ist es moglich,
ein, zwei oder drei unterschiedliche Bereiche der durch-
laufenden Gebinde (nicht dargestellt) gezielt zu schiit-
zen. In Figur 8B ist beispielsweise eine Ausfiihrungsform
dargestellt, bei der sowohl der Bereich des oberen Foli-
enlappens 15 (vgl. Figuren 3B und 4B), als auch der Eti-
kettenbereich 18 (vgl. Figuren 3C und 4C) und zusatzlich
der Bereich des unteren Folienlappens 16 (vgl. Figuren
3D und 4D) geschitzt werden.

[0070] Figur9zeigteinen Schrumpftunnel 100 mitzwei
Innenrdumen 2-1 und 2-2, in denen jeweils unterschied-
liche Produkte, insbesondere Gebinde 10a und 10b un-
terschiedlicher Hohe, verarbeitet werden. Die vertikale
Positionierung der Blendenleisten 20 der Schachtwande
3 ist jeweils unabhangig voneinander einstellbar, insbe-
sondere sind die Blendenleisten 20b und 20c der inneren
Schachtwand 5 unabhangig voneinander einstellbar.
Gemal der dargestellten Ausfiihrungsform werden die
Blendenleisten 20a und 20b, die jeweils im ersten Innen-
raum 2-1 angeordnet sind, in weitgehend einer erste H6-
he h1 angeordnet, die der H6he der Gebinde 10a ange-
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passtist, so dass jeweils der obere Folienlappen der Ge-
binde 10a geschiitzt ist. Die Blendenleisten 20c und 20d,
die jeweils im zweiten Innenraum 2-2 angeordnet sind,
werden in weitgehend einer zweiten H6he h2 angeord-
net, die der Hohe der Gebinde 10b angepasstist, so dass
jeweils deren obere Folienlappen geschiitzt sind. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass jeweils die Blen-
denleisten 20a und 20b bzw. 20c und 20d, die jeweils
demselben Innenraum 2-1 bzw. 2-2 zugeordnet sind, ge-
meinsam reguliert und eingestellt werden kénnen. Ein
Schrumpftunnel 100 mit erfindungsgemafRen Blenden-
leisten 20 kann somit vorteilhafterweise eingesetzt wer-
den, um parallel Gebinde 10a, 10b aus unterschiedlichen
Artikeln bzw. Flaschen 13a, 13b zu verarbeiten.

[0071] Figur 10A bis 10D zeigen verschiedene Anord-
nungen bzw. Ausfiihrungsformen von Blendenleisten 20
an einer inneren Schachtwand 5. Figur 10A zeigt eine
erste Anordnung, wobei die Blendenleisten 20 in einem
geringen Abstand zu den Disen 8 der Disenflache 6
angeordnet sind. Der Abstand zwischen Disen 8 und
Blendenleiste 20 betragt beispielsweise zwischen 1 mm
bis 3mm. GemalR der in Figur 10B dargestellten Ausfiih-
rungsform kann der Abstand zwischen den Disenfla-
chen 6 und den Blendenleisten 20 durch eine Horizon-
talbewegung By variiert werden. Durch die Vergrofie-
rung bzw. Verringerung des Abstandes kann der Stro-
mungsverlauf bzw. das Einstrémungsverhalten des
Schrumpfmediums 7 in den Innenraum 2 vorteilhaft ver-
andert werden.

[0072] Eine weitere Einstellmdglichkeit istin Figur 10C
dargestellt. Hierbei kann der Winkel a, in dem die Blen-
denleiste 20 zur Seitenwandflache 9 der Schachtwand
5 angestelltist, variiert werden. Somit ist eine vorteilhafte
Umlenkung der Strémungsrichtung des an der Blenden-
leiste 20 abprallenden Schrumpfmediums 7 méglich. Ins-
besondere sind unterschiedliche Winkeleinstellungen a1
und a2 dargestellt.

[0073] Figur 10D zeigt eine Blendenleiste 20, die an
ihrer oberen und unteren Kante jeweils zusatzliche obere
Leitbleche 280 und untere Leitbleche 280 aufweist, wo-
durch ebenfalls eine vorteilhafte Umlenkung der Stro-
mungsrichtung des an der Blendenleiste 20 abprallen-
den Schrumpfmediums 7 mdglich ist.

[0074] Figur 11 zeigt eine Draufsicht auf eine Blenden-
leiste 20c bestehend aus einer Tragerkonstruktion 40
und daran angeordneten Blendenkacheln 50 an einer
Schachtwand 3. Die Blendenleiste 20c ist parallel zur
Transportrichtung TR angeordnet und der Schachtwand
3vorgelagert, so dass aus den Diisen 8 einer Diisenreihe
8" ausstrémendes Schrumpfmedium (nicht dargestellt)
durch die Blendenleiste 20c abgeblendet bzw. umge-
lenkt wird. Die LAnge Lg der Blendenleiste 20c entspricht
in etwa der Lange Ls der Schachtwand 3. Die Trager-
konstruktion 40 der Blendenleiste 20c ist fur das
Schrumpfmedium weitgehend durchlassig. Die Trager-
konstruktion 40 ist kammartig aufgebaut, insbesondere
umfasst die Tragerkonstruktion 40 eine das Rickgrat
bzw. den Kammriicken bildende Rahmenkonstruktion 42
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aus ersten Rahmenelementen 43, die parallel zur Trans-
portrichtung TR bzw. parallel zur Schachtwand 3 ange-
ordnet ist. An dieser den Kammriicken bildenden Rah-
menkonstruktion 42 sind eine Mehrzahl, mindestens je-
doch drei, Halteelemente 44 angeordnet. Bei den Halte-
elementen 44 handelt es sich beispielsweise um senk-
rechtzu den ersten Rahmenelementen 43 angeordneten
zweite Rahmenelemente 45. Zwischen oder an den Hal-
teelementen 44, 45 sind Blendenkacheln 50 angeordnet
bzw. befestigt. Der mittlere Abstand dy zwischen den
Halteelementen 44, 45 entspricht in etwa der Lange L5,
der Blendenkacheln 50 parallel zur Transportrichtung
TR.

[0075] Die Tragerkonstruktion 40 ist vorzugsweise re-
lativ leicht ausgefiihrt. Die notwendige Steifigkeit wird
beispielsweise dadurch erreicht, dass die den Kammrick-
en bildende Rahmenkonstruktion 42 aus mindestens
zweiparallelangeordneten ersten Rahmenelementen 43
mit dazwischen angeordneten versteifenden Querele-
menten (nicht dargestellt) besteht. Eine solche Konstruk-
tion garantiert gleichzeitig die notwendige Durchlassig-
keit fir das Schrumpfmedium.

[0076] Je nach zu verarbeitendem Produktkénnen un-
terschiedliche Blendenkacheln 50 an der Tragerkon-
struktion 40 angeordnet werden, wobei mindestens eine
der Blendenkacheln 50 als Prallblech 50b, 50c oder 50d
(vgl. Figur 12B - 12D) ausgebildet ist. Ein Austausch der
einzelnen Blendenkacheln 50 der Blendenleiste 20c ist
einfacher und flexibler mdglich als der Austausch einer
kompletten, durchgéngigen Blendenleiste (nicht darge-
stellt) mit einer Lange Lg, die in etwa der Lange Ls der
Schachtwand 3 entspricht. Zudem ist eine flexible Varia-
tion der Schrumpfbedingungen entlang der Transport-
strecke moglich, wie sie nachfolgend im Zusammenhang
mit Figur 16 erlautert werden wird.

[0077] Figuren 12 zeigen unterschiedliche Ausflh-
rungsformen von Blendenkacheln 50 in seitlicher Dar-
stellung sowie deren Anordnung an einer Schachtwand
3. Figuren 12 stellen schematisch jeweils einen Quer-
schnitt durch eine innere Schachtwand 5 dar, bei der
beide Seitenwandflachen 9 teilweise als Disenflachen
6 mit Dusenreihen 8" ausgebildet sind. Figuren 12B bis
12E zeigen jeweils Blendenkacheln 50b bis 50e, deren
Breite B in etwa dem Abstand d zweier benachbarter
Dusenreihen 8* entspricht. Die Blendenkacheln 50b, 50c
oder 50d werden auch als Prallbleche bezeichnet. Das
aus der jeweils hinter der Blendenkachel 50b bis 50d
angeordneten Disenreihe 8a* austretende Schrumpf-
medium 7 prallt gegen die Blendenkachel 50b, 50c oder
50d und wird daraufhin umgelenkt, so dass im Bereich
der Blendenkachel 50b, 50c oder 50d kein Schrumpfme-
dium 7 direkt in den Innenraum 2 strdmt. Insbesondere
weist die Blendenkachel 50c¢ (vgl. Figur 12C) ein oberes
Leitblech 280 auf, mit der die Strémungsrichtung des
Schrumpfmediums 7 gezielt nach oben umgelenkt wer-
den kann. Die Blendenkachel 50d (vgl. Figur 12D) weist
ein oberes Leitblech 280 und ein unteres Leitblech 28u
auf, mit der die Strdmungsrichtung eines Teils des
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Schrumpfmediums 7 gezielt nach oben umgelenkt und
ein anderer Teil des Schrumpfmedium 7 gezielt nach un-
ten umgelenkt werden kann.

[0078] In den Figuren 13 und 14 sind diese weitere
Ausfihrungsformen von Blendenkacheln 50 und deren
Einfluss auf die Strdomungsrichtung des Schrumpfmedi-
ums 7 noch einmal verdeutlicht, wobei in Figur 14 eine
als Prallblech ausgebildete Blendenkachel 50d* darge-
stelltist, deren Breite in etwa zweimal dem Abstand zwei-
er benachbarter Disenreihen 8* entspricht, so dass vor-
teilhaft zwei Diisenreihen 8a* abgeblendet werden kon-
nen. Insbesondere erkennt man hierbei, dass das obere
Leitblech 280 nicht nur die Strémungsrichtung des aus
der abgeblendeten Disenreihe 8a* austretenden
Schrumpfmediums 7 umlenkt. Stattdessen bewirkt das
obere Leitblech 280 auch eine Umlenkung der Stro-
mungsrichtung des aus den dariiber angeordneten, nicht
abgeblendeten Dusenreihe 8b*  ausstrdomenden
Schrumpfmediums 7. Dies kann beispielsweise vorteil-
haft verwendet werden, um den oberen Folienlappen 15
einer Umverpackung 14, insbesondere einer Schrumpf-
folie, zu stabilisieren und ein Flattern bzw. vorzeitiges
herunterdriicken dieses oberen Folienlappens 15 zu ver-
hindern.

[0079] Figur 12E zeigt eine seitliche Darstellung einer
auch als Aufteilungskachel bezeichnete Blendenkachel
50e, die eine Mehrzahl von (")ffnungen 52 umfasst. Das
aus der abgeblendeten Disenreihe 8a* austretende
Schrumpfmedium 7 trifft auf die Blendenkachel 50e und
tritt durch die Vielzahl an Offnungen 52in den Innenraum
2 ein. Der Strdomungsverlauf des Schrumpfmediums 7
wird durch die Blendenkachel 50e somit in feinere Stro-
me 7 5 aufgeteilt.

[0080] Figuren 12F bis 12H zeigen jeweils Blendenka-
cheln 50f, 50g, 50h, deren maximale Breite B in etwa
dreimal dem Abstand d zwischen zwei benachbarten DU-
senreihen 8* entspricht. Mit solchen Blendenkacheln 50f,
50g, 50h kénnen vorteilhaft drei benachbarte Disenrei-
hen 8a* gleichzeitig abgeblendet werden. Figur 3F zeigt
eine erste Ausfiihrungsform 50f einer so genannten Kon-
zentrierkachel, bei der das aus den drei abgeblendeten
Disenreihen 8a* ausstromende Schrumpfmedium 7
durch die Blendenkachel 50f umgelenkt und konzentriert
Uber eine Offnung 53 der Blendenkachel 50f weitgehend
senkrecht zur Dusenflache 6 in den Innenraum 2 abge-
geben wird. Figur 12G zeigt eine Ausflihrungsform 50g
einer Aufteilungskachel, bei der der Strdmungsverlauf
des Schrumpfmediums 7 in feinere Stréme 7, aufgeteilt
und in gewilinschte unterschiedliche Richtungen umge-
lenkt wird. Figur 12H zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
einer als Aufteilungskachel bezeichneten Blendenkachel
50h mit einer Vielzahl von Offnungen 52, wobei jeder
Offnung zusétzlich eine Leitvorrichtung, insbesondere
ein Leitblech 28, zugeordnet ist. Der Stromungsverlauf
des Schrumpfmediums 7 wird in feinere Stréme 7, auf-
geteilt, die alle dieselbe Strdmungsrichtung aufweisen.
Die dargestellten Ausfuhrungsformen an Blendenka-
cheln 50b bis 50h sind nur beispielhaft zu verstehen, wei-
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tere geeignete Formen sollen von der Erfindung eben-
falls umfasst sein.

[0081] Figur 15A und 15B stellen jeweils eine seitliche
Ansicht einer Ausfiihrungsform der Tragerkonstruktion
40 dar, die ein schnelles Auswechseln der Blendenka-
cheln 50 erméglicht. An der den Kammriicken bildenden
Rahmenkonstruktion 42 sind in definierten Abstanden,
die jeweils in etwa der Lénge Lg der einzelnen Blenden-
kacheln 50 entsprechen, hakenférmige Halteelemente
44 angeordnet, in denen die Blendenkacheln 50 schnell
auswechselbar angeordnet, insbesondere eingescho-
ben, werden kdnnen (siehe Figur 15B). Weitere Ausfiih-
rungsformen von Halteelementen 44, die ein schnelles
Auswechseln der Blendenkacheln 50 erlauben, kbnnen
ebenfalls zum Einsatz kommen. Insbesondere kann vor-
gesehen sein, dass zuséatzliche Stabilisierungselemente
(nicht dargestellt) zwischen den Halteelementen 44 vor-
gesehen sind. Vorzugsweise werden zusatzliche Halte-
elementen 44 als Stabilisierungselemente verwendet,
um die Stabilitdt der Halterung der Blendenkacheln 50
zu erhéhen.

[0082] Figur16zeigteine Ausfihrungsformeiner Blen-
denleiste 20d mit unterschiedlichen Blendenkacheln 50c
und 50z. GemaR vorliegender Ausfiihrungsform umfasst
die Blendenleiste 20d eine Tragerkonstruktion 40 zur
Aufnahme von bis zu fiinf Blendenkacheln 50. Insbeson-
dere ist es durch Verwendung unterschiedlicher Blen-
denkacheln 50 méglich, die Abblendung des Schrumpf-
mediums (nicht dargestellt) in unterschiedlichen Berei-
chen der Schrumpfvorrichtung in Transportrichtung TR
variabel zu gestalten. Beispielsweise kann vorgesehen
sein, in einem ersten Anfangsbereich | eine Blendenka-
chel 50c gemaf Figur 3C und Figur 4 zu verwenden, um
den oberen Folienlappen (vgl. Figur 4) zu unterstitzen.
In einem mittleren Bereich || kann beispielsweise vorge-
sehen sein, keine Blendenkacheln 50 anzubringen, um
in diesem mittleren Bereich Il eine herkdbmmliche Ein-
disung des Schrumpfmediums zu erzielen. In einem drit-
ten Endbereich Il kann dagegen vorgesehen sein, einen
konzentrierten Strahl an Schrumpfmedium mittels einer
Blendenkachel 50f analog zu Figur 3F auf den oberen
Folienlappen zu lenken, um den Abschluss des
Schrumpfprozesses gezielt zu unterstitzen.

[0083] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0084]

1,100  Schrumpftunnel

2 Innenraum

3 Schachtwand

4 aulere Schachtwand
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5 innere Schachtwand

6 Disenflache

7 Schrumpfmedium

8/8* Dise / Dusenreihe

9 Seitenwandflache

10 Gebinde

11 Transportband

12 Disenflachen- Verschlussblech
13 Flasche

14 Umverpackung

15 oberer Folienlappen

16 unterer Folienlappen

17 Folienauge

18 Etikett

20 Blendenleiste

22 Blendenleiste

24 Anfangsbereich

26* Endbereich

28 Leitblech

30 Verteilerkanal

40 Tragerkonstruktion

42 Rahmenkonstruktion

43 erste Rahmenelemente

44 Halteelement

45 zweite Rahmenelemente

50 Blendenkachel

52 Offnung

53 Offnung

AP Arbeitsposition

B Breite

By Horizontalbewegung

Bv Vertikalbewegung

D Drehpunkt

d Abstand zwischen zwei Dlsenreihen
dy Abstand zwischen Halteelementen
I, 11, 1 Bereiche entlang der Transportstrecke
h, H Hoéhe

L Lange

TR Transportrichtung
Patentanspriiche

1. Schrumpfvorrichtung (1) zum Hei3schrumpfen von

Folie (14) um Artikel oder Artikelzusammenstellun-
gen (10), wobei die Schrumpfvorrichtung (1) minde-
stens einem Innenraum (2) mit einer Transportstreck-
e (11) fur die Artikel oder Artikelzusammenstellun-
gen (10) und mindestens ein Mittel (30) zur Zufiih-
rung eines Schrumpfmediums (7) in einen Innen-
raum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) umfasst, wo-
bei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens eine
Schachtwand (3) einer ersten Lange (LS) mit min-
destens einer dem Innenraum (2) der Schrumpfvor-
richtung (1) zugewandten Disenflache (6) mit einer
Mehrzahl von auf die Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen (10) gerichteten Diisen (8) aufweist, wo-
bei die Disen (8) in Dusenreihen (8*) angeordnet



21 EP 2 653 394 A1

sind und wobei das Schrumpfmedium (7) durch die
Dusen (8) in einer Strdomungsrichtung in den Innen-
raum (2*) der Schrumpfvorrichtung (1) leitbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens einen
Dusenflache (6) der Schachtwand (3) mindestens
eine bewegliche Blendenleiste (20) zugeordnet ist,
mit einer zweiten Lange (Lg), die weitgehend der
ersten Lange (Ls) der Schachtwand (3) entspricht,
wobei die Blendenleiste (20) in einer ersten Arbeits-
position (AP1) weitgehend einer Oberkante der
Schachtwand (3) zugeordnet ist und wobei die Blen-
denleiste (20) durch eine Vertikalbewegung (Bv) in
mindestens eine zweite Arbeitsposition (AP2) bring-
bar ist, wobei die Blendenleiste (20) in der minde-
stens einen zweiten Arbeitsposition (AP2) minde-
stens einer Dusenreihe (8*) vorgelagert und von die-
ser beabstandet ist, so dass die Strémungsrichtung
des in den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung
(1) einstromenden Schrumpfmediums (7) zumindest
in einem Teilbereich der zweiten Lange (LB) der
Blendenleiste (20) umgelenkt ist und in Héhe der
mindestens einen Blendenleiste (20) zumindest in
dem Teilbereich kein Schrumpfmedium (7) direkt auf
die Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10)
trifft, wobei das Schrumpfmediums (7) in dem zu-
mindest einen Teilbereich oberhalb und / oder un-
terhalb der Blendenleiste (20) in den Innenraum (2)
der Schrumpfvorrichtung (1) einleitbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die
Schrumpfvorrichtung Mittel zur Vertikalpositionie-
rung umfasst, Uber die die Vertikalposition der min-
destens einen Blendenleiste (20) automatisiert und
/ oder gesteuert und / oder manuell einstellbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Schrumpfvorrichtung
(1) Mittel zur Winkeleinstellung umfasst, Giber die der
Winkel (o) der mindestens einen Blendenleiste (20)
zur Disenflache (6) einstellbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Blendenleiste (20) ei-
ne Breite (B) senkrecht zur zweiten Lange (Lg) der
Blendenleiste (20) und weitgehend senkrecht zur
Transportrichtung aufweist, wobei die Breite (B) gro-
Rer oder gleich dem mittleren Abstand zweier be-
nachbarter Disenreihen (8*) zuziglich einmal dem
Diisendurchmesser ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei die
Breite (B) der Blendenleiste (20) kleiner oder gleich
zweimal dem mittleren Abstand zweier benachbarter
Dusenreihen (8*) zuziglich einmal dem Dusen-
durchmesser ist oder wobei die Breite (B) der Blen-
denleiste (20) kleiner oder gleich dreimal dem mitt-
leren Abstand zweier benachbarter Disenreihen
(8*) zuzlglich einmal dem Diisendurchmesser ist.
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Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Schrumpfvorrichtung
(1) Mittel zur Horizontalpositionierung umfasst, tber
die der Abstand zwischen der mindestens einen
Blendenleiste (20) und der Disenflache (6) manuell,
automatisiert und / oder gesteuert einstellbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei der mindestens einen DU-
senflache (6) der Schachtwand (3) mindestens zwei
bewegliche Blendenleisten (20) zugeordnet sind,
wobei die Vertikalposition der mindestens zwei Blen-
denleisten (20) unabhangig voneinander einstellbar
ist und / oder wobei die Winkel (o)) der mindestens
zwei Blendenleisten (20) unabhangig voneinander
zur Disenflache (6) einstellbar sind und/ oder wobei
die Schrumpfvorrichtung (1) Mittel zur Horizontalpo-
sitionierung umfasst, ber die der Abstand zwischen
der mindestens zwei Blendenleisten (20) und der
Dusenflache (6) jeweils unabhéngig voneinander
einstellbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die mindestens eine Blen-
denleiste (20) eine Tragerkonstruktion (40) umfasst,
mit mindestens zwei an der Tragerkonstruktion (40)
angeordneten Blendenkacheln (50) oder mit minde-
stens zwei Positionseinheiten fiir die Anordnung von
Blendenkacheln (50) an der Tragerkonstruktion (40).

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei die
Tragerkonstruktion (40) eine zweite Lange (LT) auf-
weist, die in etwa der ersten Lange (LS) der Schacht-
wand (3) entspricht und wobei die Tragerkonstrukti-
on (40) als kammartige Rahmenkonstruktion (42)
ausgebildet ist, mit mindestens einem den Kamm-
riicken bildenden ersten Rahmenelement (42) einer
zweiten Lange (LR), die in etwa der ersten Lange
(LS) der Schachtwand (3) entspricht und mit an dem
ersten Rahmenelement (42) angeordneten, die
Kammzinken bildenden Halteelementen (44), wobei
jeweils eine Blendenkachel (50) zwischen oder an
jeweils zwei Halteelementen (44) anordnenbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
8 oder 9, wobei mindestens zwei Blendenkacheln
(50) in Transportrichtung (TR) aufeinander folgend
an der Tragerkonstruktion (40) angeordnet sind, wo-
bei die Blendenkacheln (50) in Transportrichtung
(TR) jeweils eine dritte Lange (LK) aufweisen und
wobei die Summe der dritten Langen (LK) der an der
Tragerkonstruktion (40) angeordneten Blendenka-
cheln (50) kleiner oder gleich der zweiten Lange der
Tragerkonstruktion (40) bzw. kleiner oder gleich der
ersten Lange (LS) der Schachtwand (3) ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
8 bis 10, wobei mindestens zwei unterschiedlich aus-
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13.

14.

15.
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gebildete Blendenkacheln (50) an der Tragerkon-
struktion (40) angeordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 11, wobei
an einer Tragerkonstruktion eine erste Anzahl n an
Blendenkacheln (50) angeordnet sind, wobei min-
destens eine der Blendenkacheln und maximal n-1
Blendenkacheln (50) Mittel (53) zur Konzentrierung,
zur Aufteilung und / oder Ausrichtung der Strémung
des Schrumpfmediums (7) umfassen.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
8 bis 12, wobei die Blendenkacheln (50) austausch-
bar an der Tragerkonstruktion (40) angeordnet und
/ oder befestigt sind, insbesondere wobei Tragerkon-
struktion (40) Aufnahmeeinheiten fiir die Blenden-
kacheln (50) umfasst, wobei die Blendenkacheln
(50) Uber die Aufnahmeeinheiten Idsbar an der Tra-
gerkonstruktion (40) befestigt sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
8 bis 13, wobei die Blendenkacheln (50) beweglich
an der Tragerkonstruktion (40) befestigt sind und /
oder wobei der Winkel der Blendenkacheln (50) zur
Tragerkonstruktion (40) individuell einstellbar ist.

Verfahren zum HeilRschrumpfen von Folie (14) um
Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10) in einer
Schrumpfvorrichtung (1), die mindestens einen In-
nenraum (2) mit einer Transportstrecke (11) fur die
Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10) und
mindestens ein Mittel (30) zur Zuflhrung eines
Schrumpfmediums (7) in einen Innenraum (2) der
Schrumpfvorrichtung (1) umfasst, wobei der Innen-
raum (2) mindestens eine Schachtwand (3) einer er-
sten Lange (LS) und mit mindestens einer dem In-
nenraum (2) zugewandten Diisenflache (6) mit einer
Mehrzahl von auf die Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen (10) gerichteten Diisen (8) aufweist, wo-
bei die Dusen (8) in Diusenreihen (8*) angeordnet
sind und wobei das Schrumpfmedium (7) durch die
Dusen (8) in den Innenraum (2*) der Schrumpfvor-
richtung (1) geleitet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine einzelne Disenreihe (8*) der
mindestens einen Disenflache (6) der Schachtwand
(3) zumindest bereichsweise abgeblendet werden
kann, so dass das aus den Disen (8) der zumindest
bereichsweise abgeblendeten Disenreihe (8%) in
den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) stro-
mende Schrumpfmedium (7) im Teilbereich der ab-
geblendeten Disenreihe (8*) in eine nach oben und
/ oder unten gerichtete Strémung umgelenkt wird
und in diesem Teilbereich nicht direkt auf die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen (10) trifft, wobei
die mindestens eine Dusenreihe (8*) abgeblendet
wird, indem mindestens eine vertikal bewegliche,
derDusenflache (6) vorgelagerte Blendenleiste (20),
deren zweite Lange (LB) weitgehend der ersten Lan-
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ge (LS) der Schachtwand (3) entspricht, beabstan-
det vor die jeweilige Disenreihe (8*) positioniert
wird.

Geéanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Schrumpfvorrichtung (1) zum Heilschrumpfen
von Folie (14) um Artikel oder Artikelzusammenstel-
lungen (10), wobei die Schrumpfvorrichtung (1) min-
destens einem Innenraum (2) mit einer Transport-
strecke (11) fur die Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen (10) und mindestens ein Mittel (30) zur
Zufiihrung eines Schrumpfmediums (7) in einen In-
nenraum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) umfasst,
wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens eine
Schachtwand (3) einer ersten Lange (LS) mit min-
destens einer dem Innenraum (2) der Schrumpfvor-
richtung (1) zugewandten Disenflache (6) mit einer
Mehrzahl von auf die Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen (10) gerichteten Disen (8) aufweist, wo-
bei die Disen (8) in Dusenreihen (8*) angeordnet
sind und wobei das Schrumpfmedium (7) durch die
Dusen (8) in einer Strdomungsrichtung in den Innen-
raum (2*) der Schrumpfvorrichtung (1) leitbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens einen
Dusenflache (6) der Schachtwand (3) mindestens
eine bewegliche Blendenleiste (20) zugeordnet ist,
mit einer zweiten Lange (Lg), die weitgehend der
ersten Lange (Ls) der Schachtwand (3) entspricht,
wobei die Blendenleiste (20) in einer ersten Arbeits-
position (AP1) weitgehend einer Oberkante der
Schachtwand (3) zugeordnetist und wobei die Blen-
denleiste (20) durch eine Vertikalbewegung (Bv) in
mindestens eine zweite Arbeitsposition (AP2) bring-
bar ist, wobei die Blendenleiste (20) in der minde-
stens einen zweiten Arbeitsposition (AP2) minde-
stens einer Diisenreihe (8*) vorgelagert und von die-
ser beabstandet ist, so dass die Strdmungsrichtung
des in den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung
(1) einstromenden Schrumpfmediums (7) zumindest
in einem Teilbereich der zweiten Lange (LB) der
Blendenleiste (20) umgelenkt ist und in Héhe der
mindestens einen Blendenleiste (20) zumindest in
dem Teilbereich kein Schrumpfmedium (7) direkt auf
die Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10)
trifft, wobei das Schrumpfmediums (7) in dem zu-
mindest einen Teilbereich oberhalb und / oder un-
terhalb der Blendenleiste (20) in den Innenraum (2)
der Schrumpfvorrichtung (1) einleitbar ist.

2. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei
die Schrumpfvorrichtung Mittel zur Vertikalpositio-
nierung umfasst, Uber die die Vertikalposition der
mindestens einen Blendenleiste (20) automatisiert
und / oder gesteuert und / oder manuell einstellbar
ist.
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3. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die Schrumpfvorrich-
tung (1) Mittel zur Winkeleinstellung umfasst, Gber
die der Winkel (o) der mindestens einen Blendenlei-
ste (20) zur Disenflache (6) einstellbar ist.

4. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die Blendenleiste (20)
eine Breite (B) senkrecht zur zweiten Lange (Lg) der
Blendenleiste (20) und weitgehend senkrecht zur
Transportrichtung aufweist, wobei die Breite (B) gro-
Rer oder gleich dem mittleren Abstand zweier be-
nachbarter Disenreihen (8*) zuziglich einmal dem
Diisendurchmesser ist.

5. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei
die Breite (B) der Blendenleiste (20) kleiner oder
gleich zweimal dem mittleren Abstand zweier be-
nachbarter Disenreihen (8*) zuzlglich einmal dem
Dusendurchmesser ist oder wobei die Breite (B) der
Blendenleiste (20) kleiner oder gleich dreimal dem
mittleren Abstand zweier benachbarter Disenreihen
(8*) zuzlglich einmal dem Diisendurchmesser ist.

6. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die Schrumpfvorrich-
tung (1) Mittel zur Horizontalpositionierung umfasst,
Uber die der Abstand zwischen der mindestens einen
Blendenleiste (20) und der Disenflache (6) manuell,
automatisiert und / oder gesteuert einstellbar ist.

7. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei der mindestens einen
Dusenflache (6) der Schachtwand (3) mindestens
zwei bewegliche Blendenleisten (20) zugeordnet
sind, wobei die Vertikalposition der mindestens zwei
Blendenleisten (20) unabhangig voneinander ein-
stellbar ist und / oder wobei die Winkel (o)) der min-
destens zwei Blendenleisten (20) unabhangig von-
einander zur Dusenflache (6) einstellbar sind und /
oder wobei die Schrumpfvorrichtung (1) Mittel zur
Horizontalpositionierung umfasst, tUber die der Ab-
stand zwischen der mindestens zwei Blendenleisten
(20) und der Disenflache (6) jeweils unabhangig
voneinander einstellbar ist.

8. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die mindestens eine
Blendenleiste (20) eine Tragerkonstruktion (40) um-
fasst, mit mindestens zwei an der Tragerkonstrukti-
on (40) angeordneten Blendenkacheln (50) oder mit
mindestens zwei Positionseinheiten fiir die Anord-
nung von Blendenkacheln (50) an der Tragerkon-
struktion (40).

9. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei
die Tragerkonstruktion (40) eine zweite Lange (LT)
aufweist, die in etwa der ersten Lange (LS) der
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Schachtwand (3) entspricht und wobei die Trager-
konstruktion (40) als kammartige Rahmenkonstruk-
tion (42) ausgebildet ist, mit mindestens einem den
Kammricken bildenden ersten Rahmenelement
(42) einer zweiten Lange (LR), die in etwa der ersten
Lange (LS) der Schachtwand (3) entspricht und mit
an dem ersten Rahmenelement (42) angeordneten,
die Kammzinken bildenden Halteelementen (44),
wobei jeweils eine Blendenkachel (50) zwischen
oder an jeweils zwei Halteelementen (44) anordnen-
bar ist.

10. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Ansprii-
che 8 oder 9, wobei mindestens zwei Blendenka-
cheln (50) in Transportrichtung (TR) aufeinander fol-
gend an der Tragerkonstruktion (40) angeordnet
sind, wobei die Blendenkacheln (50) in Transport-
richtung (TR) jeweils eine dritte Lange (LK) aufwei-
sen und wobei die Summe der dritten Langen (LK)
der an der Tragerkonstruktion (40) angeordneten
Blendenkacheln (50) kleiner oder gleich der zweiten
Lange der Tragerkonstruktion (40) bzw. kleiner oder
gleich der ersten Lange (LS) der Schachtwand (3)
ist.

11. Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 8 bis 10, wobei mindestens zwei unterschiedlich
ausgebildete Blendenkacheln (50) an der Trager-
konstruktion (40) angeordnet sind.

12. Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 11, wo-
bei an einer Tragerkonstruktion eine erste Anzahl n
an Blendenkacheln (50) angeordnet sind, wobei
mindestens eine der Blendenkacheln und maximal
n-1 Blendenkacheln (50) Mittel (53) zur Konzentrie-
rung, zur Aufteilung und / oder Ausrichtung der Stro-
mung des Schrumpfmediums (7) umfassen.

13. Schrumpfvorrichtung (1) nach einemder Anspri-
che 8 bis 12, wobei die Blendenkacheln (50) aus-
tauschbar an der Tragerkonstruktion (40) angeord-
net und / oder befestigt sind, insbesondere wobei
Tragerkonstruktion (40) Aufnahmeeinheiten fir die
Blendenkacheln (50) umfasst, wobei die Blendenka-
cheln (50) tber die Aufnahmeeinheiten I6sbar an der
Tragerkonstruktion (40) befestigt sind.

14. Schrumpfvorrichtung (1) nach einemder Anspri-
che 8 bis 13, wobei die Blendenkacheln (50) beweg-
lich an der Tragerkonstruktion (40) befestigt sind und
/ oder wobei der Winkel der Blendenkacheln (50) zur
Tragerkonstruktion (40) individuell einstellbar ist.

15. Verfahren zum Heilschrumpfen von Folie (14)
um Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10) in
einer Schrumpfvorrichtung (1), die mindestens einen
Innenraum (2) mit einer Transportstrecke (11) furr die
Artikel oder Artikelzusammenstellungen (10) und
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mindestens ein Mittel (30) zur Zuflhrung eines
Schrumpfmediums (7) in einen Innenraum (2) der
Schrumpfvorrichtung (1) umfasst, wobei der Innen-
raum (2) mindestens eine Schachtwand (3) einer er-
sten Lange (LS) und mit mindestens einer dem In-
nenraum (2) zugewandten Diisenflache (6) mit einer
Mehrzahl von auf die Artikel oder Artikelzusammen-
stellungen (10) gerichteten Disen (8) aufweist, wo-
bei die Dusen (8) in Disenreihen (8*) angeordnet
sind und wobei das Schrumpfmedium (7) durch die
Dusen (8) in den Innenraum (2*) der Schrumpfvor-
richtung (1) geleitet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine einzelne Disenreihe (8*) der
mindestens einen Disenflache (6) der Schachtwand
(3) zumindest bereichsweise abgeblendet werden
kann, so dass das aus den Disen (8) der zumindest
bereichsweise abgeblendeten Disenreihe (8%) in
den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) stro-
mende Schrumpfmedium (7) im Teilbereich der ab-
geblendeten Disenreihe (8*) in eine nach oben und
/ oder unten gerichtete Strémung umgelenkt wird
und in diesem Teilbereich nicht direkt auf die Artikel
oder Artikelzusammenstellungen (10) trifft, wobei
die mindestens eine Disenreihe (8*) abgeblendet
wird, indem mindestens eine vertikal bewegliche,
derDusenflache (6) vorgelagerte Blendenleiste (20),
deren zweite Lange (LB) weitgehend der ersten Lan-
ge (LS) der Schachtwand (3) entspricht, so beab-
standet vor die jeweilige Disenreihe (8*) positioniert
wird, dass das Schrumpfmedium in dem zumindest
einen Teilbereich oberhalb und / oder unterhalb der
Blendenleiste in den Innenraum der Schrumpfvor-
richtung eingeleitet wird..
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Fig. 1 (Stand der Technik)
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Fig. 2 (Stand der Technik)
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Fig. 3
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Fig. 10
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Fig. 12
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