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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Verpackung von Gegensténden in Schrumpffolie

(57)  Beider Verpackung von Gegenstanden, insbe-
sondere Blattstapeln, wie Computer-Listen flr den
Transport und Versand in Folie, sollen dicke Stapel (18)
mit einer Schrumpffolienumhiillung (48) méglichst dicht
umhdllt werden, um ihre Transportfestigkeit zu erhéhen,
wéhrend die Umhllung von diinnen Stapeln (19) unge-
schrumpft bleiben soll, um die Stapel nicht zu verformen.

Es wird vorgeschlagen, beide Arten von Gegenstan-
den (18, 19) in der Verpackungslinie (11) durch den
Schrumpftunnel zu leiten, jedoch bei den nicht zu

schrumpfenden Gegenstanden (19) durch Erhéhung der
Durchlaufgeschwindigkeit und/oder Herabsetzung der
Umluftgeschwindigkeit die Warmedlbertragungsbedin-
gungen so zu verringern, daB keine Schrumpfung statt-
findet.

Es wird ferner vorgeschlagen, die SchweiBbacken
einer Langsschweilstation in Abhangigkeit von der
Dicke der Gegenstande so zu steuern, daB diinnere
Pakete enger umhuillt werden als dickere.
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Beschreibung

Anwendungsgebiet und Stand der Technik

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Verpacken von unterschiedlichen Gegenstan-
den, bei demdie Gegenstande mit schrumpffahiger Folie
umhdllt und auf einer Verpackungslinie, die einen
Schrumpftunnel enthalt, weitertransportiert werden.
Dabei wird ein Teil der Schrumpffolien-Umhtllungen der
Gegenstande geschrumpft und bei einem anderen Teil
der Gegenstande bleibt die Schrumpffolien-Umhiillung
ungeschrumpft.

Bei der Verpackung von Gegenstéanden, insbeson-
dere von Papierblattlagen, wie beispielsweise Verlags-
erzeugnissen oder Computerausdrucken, die danach
versandt werden sollen, kommt es haufig vor, daB in
ungeordneter Folge dinnere und dickere Stapel ver-
packt werden miissen. Dabei sollten die dickeren Stapel
sehr eng umhiuillt werden, damit sie die nétige Stabilitat
zum Transport haben. Sie werden daher in Schrumpffo-
lie gepackt und diese durch nachtragliche Erwarmung
geschrumpft, so daB diese eng an dem Gegenstand
anliegt. Wenn man jedoch sehr dlinne Stapel ebenfalls
schrumpfen wiirde, so wiirden sich die darin enthaltenen
Blattlagen zusammenziehen, umbiegen bzw. knittern.

Es ist daher bereits bekanntgeworden, die mit
Schrumpffolie umhuiliten Gegenstande nach ihrer Dicke
zu sortieren und alle Gegenstdnde unterhalb einer
bestimmten Dicke um den Schrumpftunnel herumzufiih-
ren bzw. unter ihm durchlaufen zu lassen, um sie hinter-
her in der urspringlichen Reihenfolge wieder in die
Produktlinie einzuschleusen. Dies ist vorrichtungsmaBig
aufwendig und fuhrt zu Stérungen.

Aufgabe und Lésung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zu schaffen, die es erméglichen, sowohl
dunne als auch dicke Lagen, die mit Schrumpffolie
umhiillt sind, mit geringerem apparativem Aufwand und
verbesserter Zuverléssigkeit zu verpacken.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelést, bei
dem beide Teile der Gegenstande durch den Schrumpf-
tunnel geleitet werden und bei der Durchleitung des nicht
zu schrumpfenden Teils die Warmeeinwirkung auf die
Schrumpffolie kurzfristig auf ein zur Einleitung der
Schrumpfung nicht ausreichendes MaB verringert wird.

Vorzugsweise wird dabei die Schrumpfung oder
Nichtschrumpfung der umhuliten Gegenstande auf-
grund Art, Format, Dicke, Beschaffenheit und/oder
Gewicht bestimmt. Jeweils abhangig von den Material-
beschaffenheiten von Gegenstand und Folie wird die
Grenze festgelegt, bis zu der eine Schrumpfung noch
sinnvoll ist. Unterhalb dieser Grenze wird dann der nur
umhiilite Gegenstand ohne Schrumpfung durch den
Schrumpftunnel hindurchgeleitet. Dabei kénnen beide
Teile (geschrumpft und ungeschrumpft) in ungeordneter
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Reihenfolge, d.h. chaotisch, dem Schrumpftunnel zuge-
leitet werden.

Die Verringerung der Warmeeinwirkung auf die
Schrumpffolie kann durch verschiedene MaBnahmen
herbeigefihrt werden. Eine der wirkungsvollsten ist die
Erh6hung der Durchleitungsgeschwindigkeit der Gegen-
stédnde durch den Schrumpftunnel gegentiber der zur
Schrumpfung vorgesehenen Geschwindigkeit. Diese
Erhéhung wird normalerweise mehr als das Zweifache,
vorzugsweise das Drei- bis Fluinffache der Schrumpfge-
schwindigkeit oder dartber betragen. Dadurch wird die
Verweilzeit in dem Schrumpftunnel verktirzt. Wenn hier
von "Schrumpftunnel” die Rede ist, so ist damit der
Bereich gemeint, in dem die Schrumpfung der Folie
unter Warmeeinwirkung durchgefiihrt werden kann.

Eine weitere, vorzugsweise gleichzeitig mit der
Geschwindigkeitserh6hung durchgefiihrte MaBnahme
zum Vermeiden des Schrumpfens ist die Verringerung
der Warmeutbertragungsbedingungen im Schrumpftun-
nel, insbesondere durch Verringerung der Warmluftge-
schwindigkeit bzw. -verwirbelung. In Schrumpftunneln
wird normalerweise die Warmeubertragung durch Heif3-
luftumwalzung vorgenommen. Wenn beispielsweise die
Ventilatoren stillgesetzt oder in ihrer Drehzahl stark her-
abgesetzt werden, so ist die Warmelbertragung durch
die dann nahezu stehende Luft um GréBenordnungen
geringer als bei vollem Umluftbetrieb, so daB auch
dadurch die ungeschrumpfte Durchleitung erméglicht
oder erleichtert werden kann.

Auch bei ungeschrumpft verpackten Gegenstanden
sollte die Verpackung so relativ eng anliegen, daB ein
Verrutschen der Gegenstande, insbesondere Blattla-
gen, in der Verpackung nicht méglich ist und somit auch
die Datensicherheit gewahrleistet ist. Andererseits sollte
bei geschrumpften Gegenstanden eine gewisse
Schrumpffolienreserve vorhanden sein, um zu vermei-
den, daB die zu straff gespannte Schrumpffolie an den
Kanten des Gegenstandes einreiB3t. Das ist auch flr
eventuell darauffolgende Barcode- oder Klarschriftle-
sung wichtig. Dieses Problem kann dadurch geldst wer-
den, daB die zu verpackenden Gegenstande vor dem
Durchlauf durch einen Schrumpftunnel mit einer allseitig
durch SchweiBung verschlossenen Umhullung verse-
hen werden und das relative UbermaB, das die Umhil-
lung gegenldber den AuBenabmessungen des
Gegenstandes hat, in Abhangigkeit von den Abmessun-
gen, insbesondere von der Dicke der zu verpackenden
Gegenstande, geandert wird. Dadurch kann also eine
relativ dinne Blattlage, die spater nicht geschrumpft
wird, sehr eng verpackt werden, wahrend die spater
geschrumpfte Blattlage bei der Umhillung mit der
Schrumpffolie eine entsprechende Zugabe erhalt. Dies
kann durch eine Vorrichtung gelést werden, bei der in
der Verpackungslinie eine Umhillungsstation zum
Umhullen der Gegensténde mit Schrumpffolie und eine
nachfolgende LangsschweiBstation enthalten ist, wobei
SchweiBbacken der LangsschweiBstation in Abhangig-
keit von Signalen eines Sensors, z.B. fur die Dickenmes-
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sung, fur die Gegenstédnde in ihrem Abstand von den
Langskanten der Gegenstande steuerbar sind.

Eine Verpackungsvorrichtung flir Gegenstande
kann vorzugsweise Steuermittel zur Verringerung der
Warmeeinwirkung auf die Schrumpffolie auf ein keine
Schrumpfung bewirkendes MafB enthalten, die wahl-
weise und kurzfristig beim Durchlauf eines Teils der
Gegenstande betatigbar sind.

Diese Steuermittel koénnen eine Geschwindigkeits-
steuerung fir den Foérderer enthalten, der die Gegen-
sténde durch den Schrumpftunnel férdert. Gleichzeitig
oder stattdessen kann auch eine Steuerung flr eine
Umluft-Heizeinrichtung als Steuermittel vorgesehen
sein, insbesondere durch Drehzahisteuerung bzw. Still-
setzung eines oder mehrerer Geblasemotoren. Diese
Ausfihrung ist, da sie elektrisch schaltbar ist, apparativ
besonders einfach aufzubauen, wahrend ebenfalls még-
liche mechanische Umlenkungen oder Abschaltungen
des Luftstroms wegen der nétigen steuerbaren Klappen
mechanisch aufwendiger ist.

Bei einer Regelung der Umluftheizung sollte auch
eine Heizungsregelung vorgesehen sein, um Uberhit-
zungen der Heizung zu vermeiden. Um automatisch und
in Abhéngigkeit von der Art, Dicke, Beschaffenheit,
Gewicht oder Format der Gegenstande die
geschrumpfte oder ungeschrumpfte Durchschleusung
zu entscheiden, kénnen Sensoren vorgesehen sein, bei-
spielsweise Héhensensoren nach Art von Lichtschran-
ken, Wagezellen oder dergleichen. Diese kénnen vor
dem Schrumpftunnel angeordnet sein. Vorzugsweise
kénnen sie jedoch schon vor einer vorgeschalteten
Umhdllungsstation bzw. LangsschweiBstation vorgese-
hen sein. In diesem Falle kénnte in Abhangigkeit von den
Abmessungen, insbesondere der Dicke, der Gegen-
stande die LangsschweiBstation so gesteuert werden,
daB sie die Gegenstédnde unterschiedlich dicht umhillt,
indem der Abstand der LangsschweiBbacken von den
Langskanten der Gegenstande und damit voneinander
gesteuert wird.

Um zu vermeiden, daB die Umschaltung des
Schrumpftunnels von Schrumpfbetrieb auf Nicht-
schrumpfbetrieb geschieht, wahrend sich ein Gegen-
stand in ihm befindet, wodurch dann eine unvollstandige
Schrumpfung herbeigefilihrt werden wiirde, sollte daftr
gesorgt werden, daB vor der Umschaltung der
Schrumpftunnel frei von Gegenstanden ist. Dies kann
durch entsprechende Sensoren (Lichtschranken o.dgl.),
z.B. am Schrumpftunnel-Ein- und/oder -Ausgang, erfaB3t
werden, die eine Pufferstation steuern, die dem
Schrumpftunnel vorgeschaltet ist und die im Falle einer
Umschaltung, d.h. bei der Aufeinanderfolge von zu
schrumpfenden und nicht zu schrumpfenden Gegen-
sténden, die entsprechende Liicke im Strom der Gegen-
stdnde erzeugt.

Diese und weitere Merkmale gehen aufB3er aus den
Anspriichen auch aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils far
sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombina-
tionen bei einer Ausfihrungsform der Erfindung und auf
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anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte
sowie fur sich schutzfahige Ausfihrungen darstellen
kénnen, flr die hier Schutz beansprucht wird.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in den
Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden naher
erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ver-
packungslinie mit Schrumpftunnel,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Verpackungslinie und

Fig. 3 eine schematische teilgeschnittene Seiten-

ansicht des den Schrumpftunnel enthaltenen
Details der Verpackungslinie.

BESCHREIBUNG DES AUSFUHRUNGSBEISPIELS

Eine Verpackungslinie 11 enthalt in Folge folgende
Stationen: Eine Banderolierstation 12, eine Langs-
schweif3station 13, eine Pufferstation 14, einen
Schrumpftunnel 15 und eine Auslauf- und Kuhlistation
16.

Durch alle Stationen lauft ein mehrfach unterteilter
Bandfoérderer 17, der Gegenstande 18, 19 nacheinander
in Forderrichtung 20 durch die Stationen férdert.

Am Eingang der Verpackungslinie befindet sich ein
Anlagetisch 21, auf den die Gegenstande, beispiels-
weise Druckereierzeugnisse oder Ausdrucke aus einem
Individualdrucker, beispielsweise = Computer-Listen,
manuell oder automatisch aufgelegt werden. Der Anla-
getisch hat ein Transportsystem mit Greifern 22, die
durch das freilaufende Férderband hindurchgreifen und
die Gegenstande in genauer Ausrichtung in die Bande-
rolierstation 12 schieben.

In der Banderolierstation 12 wird aus zwei
Schrumpffolienbahnen 23, 24, die von Vorratsrollen 25,
26 oberhalb und unterhalb der Férdererebene 17 abge-
wickelt werden, ein Folienvorhang gebildet, in den beim
Ausfuhrungsbeispiel der Gegenstand 19 vom Greifer 22
hineingeschoben wird. Die ggf. synchron mit der Bewe-
gung nachgeférderte Folie legt sich also eng um die Vor-
derkante und Uber Ober- und Unterseite des
Gegenstandes bis Uber die Hinterkante hinaus. Dortwird
sie von einer QuerschweiBstation 27, bestehend aus
einem oberen und unteren SchweiBbacken, getrennt
und gleichzeitig die beiden getrennten Folien an Umhtil-
lung und Folienvorgang wieder miteinander verschweift.
Der Gegenstand ist also dadurch mit einer geschlosse-
nen Banderole umgeben, die an Vorder- und Hinterkante
je eine SchweiBnaht aufweist und vorlaufig an beiden
Seiten offen ist, wobei dort die Folie Gber die Seitenkan-
ten Ubersteht. Die Steuerung der QuerschweiBstation
kann bereits abhangig von der Dicke des Gegenstandes
erfolgen, so daB die SchweiBBnaht méglichst in der Mitte
der Héhe der Vorder- bzw. Hinterkante verlauft.



5 EP 0 718 198 A1 6

Es ist zu erkennen, daB zwei Arten von Gegenstan-
den, namlich ein relativ hoher Gegenstand 18, beispiels-
weise ein Stapel von mehr als 100 Blatt normalen
Papiers (10 mm und mehr), und ein sehr diinner Gegen-
stand 19, beispielsweise ein Papierstapel von weniger
als 100 Blatt, dargestellt sind. Beide werden im folgen-
den unterschiedlich behandelt.

In der LangsschweiBstation 13, in der die Gegen-
stdnde auf dem Bandférderer 17 unter zusétzlicher Fuh-
rung eines Oberbandes 28 eingebracht werden,
befinden sich LangsschweiBbacken 58, die sowohl in
ihrer Héhe als auch in ihrem gegenseitigen Abstand ein-
stell- und steuerbar sind. Dies kann tiber nicht nadher dar-
gestellte hydraulische, pneumatische oder
elektromotorische Antriebe erfolgen, ebenso wie die
SchlieBbewegung der LangsschweiBbacken.

Die darauffolgende Pufferstation 14 enthélt einen
vonden anderen Bandférderern 17 von einem individuell
steuerbaren Antrieb 30 unabhéngig angetriebenen
Bandférderer 29, der einen darauf liegenden Gegen-
stand 18 oder 19 (s. Fig. 3) in den Schrumpftunnel 15
hineinférdern kann, indem er den Gegenstand an den
Schrumpftunnel-Férderer 31 Ubergibt. Dieser ist eben-
falls von einem unabhangigen, in weiten Grenzen dreh-
zahlregel- oder steuerbaren Antrieb 32 antreibbar und
besteht aus einem warmeunempfindlichen Férderband,
das an der Unterseite des eigentlichen Schrumpftunnel-
bereiches 33 entlang lauft und dann, tiber Spann- und
Antriebsrollen, an der Unterseite der Schrumpftunnel-
einheit zurtcklauft.

Der in Fig. 3 néher dargestellte Schrumpftunnel 15
enthalt ein Grundgehause 33, in dem der Forderer 31
gefiihrt und gelagert ist. Das als Férderer wirksame
Trum 34 des Bandférderers, das die Férderebene fir die
Gegenstande 18, 19 bildet, verlauft an der Oberkante
dieses Grundgehauses und oberhalb einer Heizwanne
35, in der ein von einem Elektromotor 36 angetriebenes
Geblase 37 und eine aus elektrischen Heizstaben beste-
hende Heizung 38 angeordnet sind. Die Heizung wird
von einer Temperaturregelung geregelt, um Uberhitzung
bei geringer Warmeabnahme zu vermeiden.

Von der Heizwanne erstrecken sich seitlich Luftflh-
rungskandle 39 nach oben, die die Seitenwéande einer
Schrumpfhaube 40 bilden, die den Tunnelbereich 41
umschlieBt. Durch ihre Ein- und Austrittséffnungen 42,
43 die mit entsprechenden Vorhangen bzw. Schleusen
ausgestattet sind, laufen die Gegenstande in den Tun-
nelbereich hinein und aus ihm heraus.

Die seitlichen Luftkanale haben Austrittsschlitze 44
mit nicht dargestellten Regelschiebern oder -klappen,
um die umlaufende Warmluft méglichst gleichmaBig auf
die Gegenstande leiten zu kdnnen. Nahe der Eintritts6ff-
nung 42 ist ein seitlicher Rucksaugkanal 45 vorgesehen,
der Uber eine Riicksaugéfinung 46 die Luft aus dem Tun-
nel zurlck in das Geblase 37 leitet, aus dem es, wie
durch die Pfeile 47 symbolisiert, in die Wanne 35 wieder
austritt. Es wird also ein Heiz-Umluftsystem geschaffen,
das im Betrieb dank hoher Verwirbelung und Luftge-
schwindigkeit eine schnelle Warmelbertragung an die
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Schrumpffolienumhdillung 48 der Gegenstande ermég-
licht.

Im Bereich der Ein- und Austrittséffnungen 42, 43
kénnen Sensoren, beispielsweise Lichtschranken 49, fur
die Erkennung der Gegensténde angeordnet sein.

Die sich an den Schrumpftunnel 15 anschlieBende
Auslauf- und Kihlstation enthélt ebenfalls einen Band-
férderer und sorgt fir eine schnelle Abkuhlung der
Schrumpffolie. Von dort werden die Gegenstande wei-
tergeleitet oder palettiert.

FUNKTION

Die einlaufenden Gegenstande kénnen bereits auf
dem Anlagetisch 21 oder an beliebiger Stelle bezuglich
ihrer Art und Abmessungen vermessen werden, wobei
die MeBstelle z.B. abhangig von der Taktfolge gewahlt
wird. Es kann dort beispielsweise eine Lichtschranken-
meBeinrichtung 49 vorgesehen sein, die Gegenstande
oberhalb bzw. unterhalb einer bestimmten Dicke vonein-
ander unterscheidet oder auch die Dicke in bestimmten
Stufen oder kontinuierlich miBt. Dies ist fur die unter-
schiedlichen Arbeitsstadien von Interesse. Schon bei
der Banderolierung inder Banderolierstation 12 kann die
SchweiBbackenbewegung in Abhangigkeit von der
Dicke der Gegenstande gesteuert werden, um, wie
bereits ausgefthrt, die Hoéhe der Schweinaht etwa auf
die Mitte der Hinterkante einzustellen.

In der darauffolgenden LangsschweiBstation ist dies
noch wichtiger. Zum einen kann die Héhe der Oberban-
der 28 entsprechend der Dicke des Gegenstandes ein-
gestellt werden und zum anderen wird dort nicht nur die
Héhe, in der die LangsschweiBung erfolgt, durch ent-
sprechende Anhebung des Unter-SchweiBbackens ent-
sprechend der Dicke des Gegenstandes eingestellt,
sondern auch der Abstand der SchweiBbacken von den
Langskanten 50 der Gegenstédnde. Zusatzlich werden
dabei Formatinformationen (gemessen oder eingestellt)
berlcksichtigt. So wird beispielsweise bei einem sehr
dunnen Gegenstand dieser Abstand so gering wie
irgend moglich gewahlt, vor allem, wenn dieser Gegen-
stand in spéater noch zu erlauternder Weise unge-
schrumpft durch den Schrumpftunnel geschleust
werden soll. Dann entsteht durch die LangsschweiBung
eine allseitig geschlossene und relativ eng anliegende
Verpackung, die aufgrund des relativ geringen Gewich-
tes des gesamten Gegenstandes auch gut und ohne
Verrutschen von Einzelteilen des Gegenstandes, bei-
spielsweise der einzelnen Blatter eines Papierstapels,
transportierbar ist. Dies ist besonders wichtig, weil bei
verpackten Dokumenten, wie beispielsweise Computer-
Listen, ausgeschlossen sein soll, ohne Offnen der Hille
zwischen die einzelnen Blatter des Stapels sehen zu
kénnen.

Dagegen wird in Abhangigkeit von dem Ergebnis
der Dickenvermessung und gesteuert von einem Steuer-
und Bediengerat 51 bei einem dickeren Gegenstand 18
der Abstand der LangsschweiBbacken von den Seiten-
kanten 50 des Gegenstandes vergroBert, um etwas
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Schrumpfreserve zu schaffen und zu vermeiden, daB
eine zu straff gespannte Schrumpffolie, insbesondere an
den Kanten und Ecken, beim Schrumpfen einreift.

Ein somit allseitig umhtillter Gegenstand wird auf die
Pufferstation 14 geférdert, von wo er in den Schrumpf-
tunnel weitergeleitet wird. Handelt es sich um einen dik-
ken Gegenstand 18, der also Uber einer am Bediengerat
eingestellten Grenzdicke liegt, dann wird der Schrumpf-
tunnelim Normalbetrieb gefahren, d.h. die Geschwindig-
keit des Schrumpftunnelférderers 31 liegt so, daB die
Verweilzeit des Gegenstandes in dem Schrumpftunnel
zusammen mit der durch das Geblase 37 erzeugten und
vonder Heizung 38 erhitzten Luftstrémung ausreicht, um
die Umhiillung 48 Uber die der Folie eigene Schrumpf-
grenze zu erhitzen und die Folie dicht um den Gegen-
stand herum zu schrumpfen. Dazu wird die Luft mit einer
Temperatur von etwa 180°C stark umgewalzt und der
Forderer 31 mit einer Geschwindigkeit zwischen etwa
2,5 und 5 m pro Minute betrieben. Diese Werte hangen
jeweils von der Lange des Schrumpftunnels, seinen
Abmessungen, der GroéBe der Luftbewegung, der Artder
Gegenstande, der Schrumpffolie etc. ab.

Nach Verlassen des Schrumpftunnels durchlauftder
Gegenstand die Auslaufstation und wird nach dem
Abkihlen weiterverarbeitet.

Wenn ein Gegenstand 19 mit unterhalb des Grenz-
wertes eingegebener Dicke in der Pufferzone 29
ankommt, so wird durch die Steuerung 51 zuerst gepruft,
ob sich kein Gegenstand 18 mit zu schrumpfender
Umhullung 48 im Schrumpftunnel befindet. Dies kann
Uber die Sensoren 49 entweder unmittelbar durch von
ihnen gemessene Dickenwerte oder durch eine elekiro-
nische Steuerung, die die an der MeBstation 49 gemes-
senen Werte sozusagen weiterreicht, ermittelt werden.
Istdies nicht der Fall, so wird der Schrumpftunnel fir eine
unwirksame Durchschleusung dadurch vorbereitet, da3
der Forderer 31 auf eine wesentlich hohere Geschwin-
digkeit gebracht wird, beispielsweise auf eine Geschwin-
digkeit von 15 bis 30 m pro Minute. Gleichzeitig kann das
Geblase 37 durch Abschaltung oder Herunterregelung
des Motors 36, beispielsweise durch eine Frequenz-
steuerung des Motors, praktisch ausgeschaltet werden,
so daB die Luft sich nur noch geringfligig innerhalb des
Schrumpftunnels bewegt. Dadurch sinken die Warme-
Ubertragungswerte von der Luft an die Folie so stark ab,
daB der Gegenstand 19, vor allem auch durch die kar-
zere Verweilzeit infolge der héheren Geschwindigkeit,
den Schrumpftunnel passieren kann, ohne daB die Foli-
enumhllung 48 einer Schrumpfung ausgesetzt wird. Es
wird dadurch vermieden, daf3 die ja mit erheblichen Kraf-
ten einhergehende Schrumpfung den relativ diinnen und
flexiblen Gegenstand zusammenrollt oder knittert. Durch
das Durchschleusen auch der nicht geschrumpften
Gegenstande durch den Schrumpftunnel entsteht der
Vorteil, daB die Gegenstdande am Ende der Verpak-
kungslinie in der gleichen Reihenfolge vorliegen, wie sie
eingegeben wurden, was fir eine spatere Bearbeitung,
beispielsweise den Versand, wichtig sein kann, obwohl
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sie "chaotisch” bezuglich ihrer Schrumpfung oder Nicht-
Schrumpfung aufeinander folgen.

Die Schrumpfungsgrenze kann auch in Abhangig-
keit von anderen Gegebenheiten, wie beispielsweise der
Widerstandsfahigkeit eines Papiers eines Stapels, dem
Gewicht oder anderen Gegebenheiten, gewahlt werden.

Wenn mehrere gleichartige, d.h. entweder zu
schrumpfende oder nicht zu schrumpfende Gegen-
stande 18, 19 aufeinanderfolgen, so kann die Pufferstat-
ion, ohne daB sie einzugreifen hat, Gberlaufen werden.
Wenn auf eine Reihe von nicht zu schrumpfenden
Gegenstanden wieder ein zu schrumpfender Gegen-
stand 18 folgt, dann wird er auf der Pufferstation so lange
aufgehalten, bis der letzte nicht zu schrumpfende
Gegenstand 19 den Schrumpftunnel verlassen hat. Die
Geschwindigkeit des Férderbandes wird dann wieder
auf die "Schrumpfgeschwindigkeit” heruntergefahren
und das Geblase wieder hochgeregelt. Abhangig von
den Gegebenenheiten kénnte es aber auch ausreichen,
nur die Verweilzeit zu verringern und das Geblase wei-
terlaufen zu lassen, wenn nicht zu schrumpfende
Gegenstande durchgeschleust werden. Die Pufferstat-
ion 14 dient aber auch dazu, die Gegenstande so zu
beschleunigen, daB sie méglichst stérungsfrei auf die
unterschiedlichen Geschwindigkeiten gebracht werden
kénnen. Das Hoch- und Herunterfahren des Schrumpf-
tunnels nimmt nur kurze Zeit in Anspruch, so daB die
maximale Leistung des Schrumpftunnels nicht verringert
wird. Das Verfahren und die Vorrichtung zur Durch-
schleusung der Gegenstinde mit oder ohne Schrump-
fung sind auch fir lediglich banderolierte, d.h. nicht mit
allseitig geschlossener Umhlllung versehene Gegen-
stdnde geeignet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von unterschiedlichen
Gegenstanden, bei dem die Gegenstande (18, 19)
mit schrumpfféhiger Folie (23, 24) umhdallt und auf
einer Verpackungslinie (11), die einen Schrumpftun-
nel (15) enthalt, weitertransportiert werden, wobei
bei einem Teil der Gegenstande (18) die Schrumpf-
folienumhiillung (48) geschrumpft wird und bei
einem anderen Teil der Gegenstiande (19) die
Schrumpffolienumhillung  (48)  ungeschrumpft
bleibt, dadurch gekennzeichnet, daB beide Teile der
Gegenstande (18, 19) durch den Schrumpftunnel
(15) geleitet werden und bei der Durchleitung des
nicht zu schrumpfenden Teils (19) die Warmeeinwir-
kung auf die Schrumpffolienumhiillung (48) kurzfri-
stig auf ein zur Einleitung der Schrumpfung nicht
ausreichendes MaB verringert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schrumpfung oder Nicht-Schrumpfung
der Umhiillung (48) der Gegenstande (18, 19) in
Abhangigkeit von Art, Format, Dicke, Beschaffen-
heit und/oder Gewicht der Gegenstédnde eingeleitet
wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beide Teile der umhuliten Gegen-
stande (18, 19) in ungeordneter Reihenfolge
(chaotisch) dem Schrumpftunnel (15) zugeleitet
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Nicht-
Schrumpfung die Geschwindigkeit der Durchleitung
der Gegenstande (19) durch den Schrumpftunnel
(15) gegentiber der zur Schrumpfung vorgesehenen
Geschwindigkeit erhoht wird, insbesondere um
wenigstens das 2-fach, vorzugsweise um das 3- bis
5-fache oder dartber.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Nicht-
Schrumpfung die Warmelbertragungsbedingun-
gen im Schrumpftunnel (15) verringert werden, ins-
besondere durch Verringerung der
Warmluftgeschwindigkeit bzw. -verwirbelung.

Verfahren insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
zu verpackende Gegenstande (18, 19) vor dem
Durchlauf durch einen Schrumpftunnel (15) mit
einer allseitig durch SchweiBung verschlossenenen
Umhillung (48) versehen werden, wobei das rela-
tive UbermaB, das die Umhtillung (48) gegentiber
den AuBenabmessungen des Gegenstandes (18,
19) hat, in Abhangigkeit von den Abmessungen, ins-
besondere der Dicke, der zu verpackenden Gegen-
stande (18, 19) geandert wird.

Verpackungsvorrichtung fir Gegenstande (18, 19)
in Schrumpffolie (23, 24) mit einer Verpackungslinie
(11), die einen Schrumpftunnel (15) enthalt, gekenn-
zeichnet durch Steuermittel (51) zur Verringerung
der Warmeeinwirkung auf die Schrumpffolien-
Umhdillung (48) auf ein keine Schrumpfung bewir-
kendes MaB, die wahlweise und kurzfristig beim
Durchlauf eines Teils der Gegenstande (19) betéatig-
bar sind.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuermittel (51) eine
Geschwindigkeitssteuerung flr einen Forderer (31)
enthalten, der die Gegenstande (18, 19) durch den
Schrumpftunnel (15) férdert.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuermittel (51)
eine Steuerung fur eine Umluft-Heizeinrichtung (37,
38) des Schrumpftunnels (15) umfaBt, insbeson-
dere durch Drehzahisteuerung bzw. Stillsetzung
eines Geblasemotors (36), ggf. verbunden mit einer
Heizungsregelung flr die Umluft.
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10.

11.

12

Verpackungsvorrichtung nach einemder Anspriiche
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuermit-
tel (51) Sensoren fur die Gegenstande (18, 19), ins-
besondere deren Art, Format, Dicke, Beschaffenheit
und/oder Gewicht, enthalten, wobei in Abhangigkeit
von deren Signalen die Steuermittel eine Schrump-
fung oder Nicht-Schrumpfung der Schrumpffolien-
umhillung (48) der Gegenstande (18, 19) einleiten.

Verpackungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da3 in der Ver-
packungslinie (11) vor dem Schrumpftunnel (15)
eine Pufferstation (14) vorgesehen ist, die bei einem
Wechsel der Verpackungsart (geschrumpft oder
ungeschrumpft) von nacheinander ankommenden
Gegenstanden (18, 19) andersartig verpackte
Gegenstande solange zurlickhalt, bis der vorige
Gegenstand den Schrumpfbereich im Schrumpftun-
nel (15) im wesentlichen verlassen hat und dies ggf.
von einem am Ende des Schrumpfbereiches (41)
plazierten Sensor (49) signalisiert ist.

Verpackungsvorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verpackungslinie (11) eine Umhullungssta-
tion (12) zum Umhillen der Gegenstinde mit
Schrumpffolie (23, 24) und eine nachfolgende
LangsschweiBstation (13) enthalt, wobei SchweiB-
backen (58) der LangsschweiBstation (13) in Abhéan-
gigkeit von Signalen eines Sensors (49) fur die Art
oder Abmessungen der Gegensténde (18, 19) fur
die Gegenstande (18, 19) inihrem Abstand von den
Langskanten (50) der Gegenstande (18, 19) steuer-
bar sind.
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