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@ Verfahren zum Aufschrumpfen eines Schrumpfteils auf einen Behilter sowie Vorrichtung zur Durch-

fithrung des Verfahrens.

Bei' einem Verfahren zum Aufschrumpfen eines

Schrumpfteils (14) auf einen Behdlter (10, .., 13), bei
weichem Verfahren das Schrumpfteil (14) lose (ber den
Behdlter (10, .., 13) gestlipt und durch Hitzeeinwirkung
vollstindig an den Behélter (10, .., 13) angeschrumpft
wird, wird eine stark verbesserte Schrumpfqualitat dadurch
erreicht, dass das Schrumpfteil (14) nach dem Uberstiil-
pen zunéchst in einem ersten Schrumpfschritt in einem
ersten Teilbereich (16a) des Schrumpfteils (14) an den Be-
hdlter (10, ., 13) angeschrumpft wird, wobei das
Schrumptfteil (14) in einem zweiten, von dem ersten Teil-
bereich (16a) verschiedenen, Teilbereich (16c) in seiner
Position relativ zum Behatter (10, .., 13) festgehalten wird,
und dass das teilweise angeschrumpfte Schrumpfteil (14)
in einem zweiten Schrumpischritt volistandig an den Be-
halter (11, .., 13) angeschrumpft wird.

13—\ 13

10 10

AR A

CH 692 420 A5



1 CH 692 420 A5 2

Beschreibung
Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Gebiet der Verpackungstechnik. Sie betrifft ein Ver-
fahren zum Aufschrumpfen eines Schrumpfteils auf
einen Behalter, bei welchem Verfahren das
Schrumpfteil lose Uber den Behilter gestiipt und
durch Hitzeeinwirkung vollstandig an den Behalter
angeschrumpft wird. Die Erfindung betrifft weiterhin
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Verfahren der eingangs genannten Art sind
beispielsweise aus den Druckschriften DE-C2
4016 317, DE-OS 2 423 629, DE-A1 3 214 014 oder
DE-C2 3 111 118 bekannt.

Stand der Technik

Es ist seit langem (Ublich, Weinflaschen oder
auch Flaschen anderen Inhalts, die nach dem Ful-
len mit einem Korken oder dgl. verschlossen sind,
mit so genannten Flaschenkapseln zu versehen.
Derartige Flaschenkapseln, die einen Kopf- und ei-
nen Mantelteil aufweisen, werden lose Uber den
Flaschenkopf und Flaschenhals gestilpt und an-
schiiessend so verformt, dass sie eng an Flaschen-
kopf und -hals anfiegen. Auf dem Markt sind derzeit
zwei in der Anwendungstechnik grundsatziich ver-
schiedene Flaschenkapsein: Metallkapseln aus Zinn
oder Aluminium werden mittels eines rotierenden
Kopfes auf den Flaschenhals aufgerollt. Schrumpf-
kapseln aus einer bei Hitzeeinwirkung schrumpfen-
den Kunststofffolie (z.B. PVC) werden demgegen-
{iber unter Hitzeeinwirkung an den Flaschenhals an-
geschrumpft.

Die angerollten Metallkapsein weisen vom opti-
schen Eindruck her den hochsten Qualitatsstandard
auf. Sie sind im Kopf- und Mantelteil praktisch fal-
tenfrei. Bei der Anwendung der Schrumpfkapsein
ergeben sich dagegen haufig Qualitdtsprobleme, die
anhand der Fig. 1a bis 1d erlautert werden kénnen.
Ausgangspunkt des Schrumpfprozesses ist eine ge-
fulte und verschlossene (verkorkte) Flasche 10 mit
einem Flaschenhals 11 und einem Flaschenkopf 12,
in welchem die Flaschendffnung 13 angeordnet ist
(Fig. 1a). Uber den Flaschenkopf 12 wird nun lose
eine (becherférmige oder konische) Schrumpfkapsel
14 gestlilpt (Fig. 1b). Die Schrumpfkapsel 14 ist
aus einer Folie geformt und entlang einer Mantelli-
nie verklebt. Auf der Oberseite ist sie durch eine
Kopfscheibe 15 (aus Aluminiumfolie) verschlossen.
Die Schrumpfkapsel hat einen (zylindrischen) Kopf-
teil 16a mit einer Schulter und einen daran nach
unten anschliessenden leicht konischen Mantelteil
16¢. Beide Teile sind durch umiaufende Sicke 16b
voneinander getrennt. Durch diese Konfiguration ist
gewahrleistet, dass sich die Schrumpfkapsein 14
leicht zusammenstecken und entstapein lassen und
so vor der Anwendung Platz sparend gelagen,
transportiert und aufgesetzt werden konnen.

Zum Anschrumpfen der Schrumpfkapsel 14 an
den Flaschenhals 11 und Flaschenkopf 12 wird nun
die Flasche 10 mit der lose lbergestilpten
Schrumpfkapsel 14 in einem Schrumpftunnel oder
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einem Schrumpfkopf einer Hitzeeinwirkung durch
Warmestrahlung und/oder Heissluft ausgesetzt
(Fig. 1c). Die Hitze wirkt dabei moglichst gleichmas-
sig auf die gesamte Schrumpfkapsel 14 ein. Bei
dieser Art des Aufschrumpfens geschieht es regel-
massig, dass die Schrumpfkapseln 14 wahrend des
Schrumpfprozesses am Flaschenhals 11 aufsteigen
und im Kopfteil 16a horizontale Falten bilden. Auch
schrumpft der Mantelteil 16¢ selten faltenfrei an den
Flaschenhals 11 an. Darilber hinaus verlduft die
Mantellinie am unteren Rand nicht horizontal im
Umfang.

Ein besonderes Problem ist das Aufsteigen der
Schrumpfkapsel. Wahrend des Eintauchens der
Schrumpfkapsel in die heisse Zone des Schrumpf-
tunnels bzw. des Schrumpfkopfes springt die Kapsel
durch die plotzliche Hitzeeinwirkung ruckartig in die
Hohe. Der dabei entstehende Leerraum im Kopfteil
zieht sich unter der Hitze unterhalb der Kopfscheibe
15 zusammen. Es entsteht ein hohler Ansatz 17
(Fig. 1d), der in Fachkreisen wegen seiner Form
als so genannter «Doktorhut» bekannt ist. Man hat
bislang auf verschiedene Weise versucht, die
Schrumpfkapseln 14 wahrend des Aufschrumpfens
am Aufsteigen zu hindern. Werden die Flaschen 10
gemass Fig. 2 zum Aufschrumpfen durch einen ge-
heizten linearen Schrumpftunnel 18 bewegt, wie er
2.B. in der DE-OS 2 423 629 beschrieben ist, ist es
denkbar, die Schrumpfkapselin 14 mittels Niederhal-
tern in Form von Rollen 19 (oder Schienen) am Auf-
steigen zu hindern. Werden die Flaschen 10 ge-
mass Fig. 3a (Beginn des Schrumpfprozesses) und
Fig. 3b (Ende des Schrumpfprozesses) in den ge-
heizten Innenraum 21 eines Schrumpfkopfes 20 ein-
getaucht, ist es denkbar, die Schrumpfkapsein 14
mittels eines stempelartigen (meist gekihlten) Nie-
derhalters 22 am Aufsteigen zu hindern. Der Nieder-
halter 22 kann dabei an einer beweglichen Stange
23 zusammen mit der Flasche 10 und bei gleichzei-
tiger Fixierung der (bergestlipten Schrumpfkapsel
14 auf dem Flaschenkopf 12 in den Innenraum 21
eingefiihrt werden. Der Niederhalter 22 drlckt dabei
mit seinem Eigengewicht auf die Schrumpfkapsel
14.

Praktische Erfahrungen zeigen, dass alle Nieder-
haltesysteme in (linearen) Schrumpftunnels und (ro-
tierenden) Schrumpfképfen keine wesentlichen Ver-
besserungen bringen. Niederhalter in allen bekann-
ten Formen komplizieren den Aufbau und die
Konstruktion der Schrumpfsysteme. Die Hitzeeinwir-
kung beschrankt die Lebensdauer der fir die Nie-
derhalter verwendeten Gleitiager. Zu heisse Nieder-
halter zerstoren die Kopfscheibensiegelung. Rollen
19 als Niederhalter in linearen Schrumpftunnels
(Fig. 2) ermdglichen kein lickenloses Niederhalten.
Durchgehende Schienen gewdhrieisten zwar ein
luckenloses Niederhalten, erzeugen jedoch einen
erheblichen Reibungswiderstand und Verbrennun-
gen der Kopfscheibe 15.

Die beste Schrumpfqualitét wird derzeit mit einem
Karussell von rotierenden Schrumpfkopfen erreicht.
Hier taucht wahrend dem Rundlauf die Flasche 10
mit der aufgesetzten (Ubergestillpten) Schrumpfkap-
sel 14 langsam in den heissen Schrumpfkopt 20 ein
(Fig. 3a). Der Niederhalter 22 liegt wahrend dem
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Einfahren in den heissen Schrumpfkopf 20 auf dem
Kapselkopf auf und verhindert somit ein Hochstei-
gen der Kapsel. Das hat jedoch den Nachteil, dass
der aufliegende (meist gekithite) Niederhalter 22
den Kopfteil der Schrumpfkapsel an wichtigen Stel-
len vor der Hitze abdeckt und damit den Schrumpf-
prozess an diesen Stellen behindert.

Insgesamt haben Versuche gezeigt, dass eine
Schrumpfkapsel auf der Basis der vorhandenen
Schrumpftechnik mit linearen und rotativen
Schrumpfgeréten den Anforderungen des Marktes
nicht gentgt und die Qualitat des optischen Ausse-
hens einer geschrumpften Kapsel mit dem Standard
einer angerollten Metallkapsel nicht annahernd ver-
gleichbar ist. Ahnliche Nachteile ergeben sich auch,
wenn an Stelle der oben geschlossenen Schrumpf-
kapseln oben offene Hiisen angeschrumpft werden.

Darstellung der Erfindung

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Auf-
schrumpfverfahren zu schaffen, welches eine den
geroliten Metallkapseln vergleichbare Qualitiat er-
moglicht, einfach und mit gleich bleibendem Erfolg
durchzufihren ist, und dariiber hinaus durch einfa-
che Nachrlstung auch auf bestehenden Systemen
und Anlagen durchgefiihrt werden kann. Es ist wei-
terhin Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur
Durchfilhrung des Verfahrens anzugeben.

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gelost, das
Schrumpfteil nach dem Uberstiilpen zunachst in ei-
nem ersten Schrumpfschritt in einem ersten Teilbe-
reich des Schrumpfteils an den Behalter ange-
schrumpft wird, wobei das Schrumpfteil in einem
zweiten, von dem ersten Teilbereich verschiedenen,
Teilbereich in seiner Position relativ zum Behalter
festgehalten wird, und dass das teilweise ange-
schrumpfte  Schrumpfteil in  einem zweiten
Schrumpfschritt vollstandig an den Behélter ange-
schrumpft wird. Durch den vorgeschalteten ersten
Schrumpfschritt wird das Schrumpfteil partiell an
den Behdlter angeschrumpft und dadurch fir den
nachfolgenden zweiten Schrumpfschritt fixiert, so-
dass beim zweiten Schrumpfschritt der Einsatz der
problematischen Niederhalter im Bereich der heis-
sen Schrumpfzone vermieden werden kann. Das
Festhalten beim ersten Schrumpfschritt kann dage-
gen ausserhalb der heissen Zone erfolgen und un-
terliegt damit nicht den Einschrankungen und Nach-
teilen der bisher eingesetzten Niederhaiter. Der ers-
te Schrumpfschritt kann bei bereits vorhandenen
Schrumpfanlagen auf einfache Weise dem vorhan-
denen Schrumpfprozess vorgeschaltet werden.

Das erfindungsgeméasse Verfahren lasst sich fir
die verschiedensten Behalter und Schrumpfteile ein-
setzen. Gemaéss einer ersten bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist jedoch der Behalter eine Flasche mit
einem Flaschenhals und einem Flaschenkopf, und
wird das Schrumpfteil ber den Flaschenkopf und
Flaschenhals gestiipt und an den Flaschenkopf und
Flaschenhals angeschrumpft. In einer bevorzugten
Weiterbildung dieser Ausfihrungsform wird ~als
Schrumpfteil eine oben geschlossene Schrumpfkap-
sel verwendet.
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Eine zweite bevorzugte Ausfihrungsform des
Verfahrens nach der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schrumpfkapsel einen Kopfteil
und einen an den Kopfteil nach unten hin an-
schliessenden Mantelteil aufweist, und dass die
Schrumptkapsel in dem ersten Schrumpfschritt im
Bereich des Kopfteils angeschrumpft wird, wahrend
sie im Bereich des Mantelteils festgehalten wird.
Hierdurch ist es moglich, fir das Vorschrumpfen im
ersten Schrumpfschritt die herkémmliche Schrumpt-
technik mit Schrumpftunnel oder Schrumptkopf ein-
zusetzen. Die Flasche mit der aufgesetzten
Schrumpfkapsel taucht dabei weniger tief (nur mit
dem Kopfteil) in den geheizten Innenraum ein, wéh-
rend unterhalb des Innenraums Haitevorrichtungen
angeordnet werden konnen, weiche die Schrumpf-
kapsel im (nicht erhitzten) Manteiteil am Flaschen-
hals festhalten bzw. festklemmen,

Die erfindungsgeméasse Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung eine heizbare, nach unten of-
fene Zone umfasst, und dass unterhalb der Zone
Mittel zum Festhalten des Schrumpfteils relativ zum
Behalter angeordnet sind. Die erfindungsgemasse
Vorrichtung erméglicht ein von der Hitzeeinwirkung
unbeeintrichtigtes Festhalten des Schrumpfteiles
fir das partielle Vorschrumpfen.

Eine erste bevorzugte Ausfihrungsform der Vor-
richtung nach der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die heizbare Zone der Innenraum ei-
nes relativ zum Behalter vertikal verfahrbaren
Schrumpfkopfes ist. Hierdurch lassen sich mit rela-
tiv geringer Heizleistung und sehr kompaktem Auf-
bau kleinere bis mittlere Stiickzahlen von Behaltern
mit dem Schrumpfteil ausrlisten. Dariiber hinaus
lasst sich die Heizleistung leicht und gut regeln, wo-
durch eine gleich bleibend gute Schrumpfqualitat er-
reicht wird. Eine Einstellung bzw. Regelung ist aber
auch durch Verénderung der Distanz des Schrumpf-
kopfes zum Flaschenoberteil méglich.

Eine 2zweite bevorzugte Ausfihrungsform der
Vorrichtung nach der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die heizbare Zone der Innenraum ei-
nes ortsfestes Schrumpftunnels ist, durch welchen
der Behélter bewegt wird. Durch diese lineare und
kontinuierlich arbeitende Anordnung lassen sich
sehr gut grosse Stlckzahlen von Behéltern mit dem
Schrumpfteil ausristen. Ein Minimum an bewegten
Teilen gewéhrleistet dabei eine hohe Verfiigbarkeit
der Anlage.

Das Festhalten der Schrumpfteile relativ zum Be-
hélter wahrend des ersten Schrumpfschrittes kann
auf unterschiedliche Weise erfoigen. Gemass einer
bevorzugten besonders einfachen Ausfihrungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung umfassen die
Festhaltemittel eine oder mehrere Kiemmvorrichtun-
gen, weiche das Schrumpfteil fur die Dauer des
ersten Schrumpfschrittes am Behélter festklemmen.
Eine gute Klemmwirkung bei gleichzeitiger Scho-
nung des Schrumpfteiles ergibt sich, wenn in einer
bevorzugten Weiterbildung dieser Ausflhrungsform
die Klemmvorrichtungen schwenkbar gelagerte Rol-
len oder Kugeln umfassen.

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zum fortlau-
fenden Aufschrumpfen von Schrumpfteilen auf eine
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Mehrzahl Behélter entlang einer Produktionslinie,
wobei innerhalb der Produktionslinie eine Aufsetz-
station vorgesehen ist, in welcher die Schrumpfteile
einzeln Uber die Behalter gestllpt werden, und hin-
ter der Aufsetzstation eine Schrumpfstation zum
volistandigen Anschrumpfen der Schrumpfteile an
die Behalter vorgesehen ist, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Aufsetzstation und der
Schrumpfstation eine Vorschrumpfstation angeord-
net ist, welche wenigstens eine heizbare, nach un-
ten offene Zone umfasst, und in weicher unterhalb
der Zone Mittel zum Festhalten der Schrumpfteile
relativ zu den Behéaltern angeordnet sind.

Eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemaéssen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die heizbare Zone der Innenraum ei-
nes relativ zu den Behaltern vertikal verfahrbaren
Schrumpftkopfes ist.

Eine zweite bevorzugte Ausfihrungsform der er-
findungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass innerhalb der Vorschrumpfstation
mehrere Schrumpfkopfe in einem Karussell ange-
ordnet sind.

Weitere Ausflhrungsformen ergeben sich aus
den abhangigen Ansprichen.

Kurze Erlauterung der Figuren

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Aus-
fihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher eridutert werden. Es zeigen:

Fig. ta—d schematisch verschiedene Phasen ei-
nes Aufschrumpfprozesses fir (teilweise gezeigte)
Flaschen nach dem Stand der Technik ohne Nie-
derhalter und mit dadurch veranlasster Ausbildung
eines «Doktorhutes»;

Fig. 2 schematisch das Aufschrumpfen in einem
finearen Schrumpftunnel mit Rollen als Niederhal-
tern nach dem Stand der Technik;

Fig. 3a, b schematisch das Aufschrumpfen in ei-
nem Schrumptkopf mit stempelférmigem Niederhal-
ter nach dem Stand der Technik zu Beginn (a) und
nach Beendigung (b) des Aufschrumpfprozesses;

Fig. 4a—d schematisch verschiedene Phasen ei-
nes Vorschrumpfprozesses in einem Schrumpfkopf
gemass einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel der
Erfindung;

Fig. 5 schematisch ein erstes Ausfibrungsbei-
spiel einer Anlage nach der Erfindung zur fortlau-
fenden Ausstattung von Fiaschen mit Schrumpfkap-
seln in einer Schrumpfstation mit Schrumpftunnel
und vorgeschalteter einzelner Vorschrumpfstation;

Fig. 6 schematisch ein zweites Ausfihrungsbei-
spiel einer Anlage nach der Erfindung flr kleinere
Leistungen (bis 3000 Flaschen/h) mit einer
Schrumpistation, die jeweils einen Schrumptkopt fir
das Vor- und Nachschrumpfen umfasst, und in der
die Flaschen in einem intermittierenden Betrieb flr
die Schrumpfvorgéange jeweils gestoppt werden;
und

Fig. 7 schematisch ein drittes Ausfithrungsbei-
spiel einer Anlage nach der Erfindung fur gréssere
Leistungen (ab 3000 Flaschen/h), bei welcher das
Vorschrumpfen kontinuierlich in einem mehrere ein-
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zelne Stationen umfassenden Karussell ausgefihrt
wird.

Wege zur Ausflhrung der Erfindung

In Fig. 4a—d sind schematisch verschiedene Pha-
sen eines Vorschrumpfprozesses flr eine Flasche
in einem Schrumpfkopf gemass einem bevorzugten
Austiihrungsbeispiel der Erfindung wiedergegeben.
Der Flasche 10, von der nur der Flaschenhals 11
und der Flaschenkopf 12 mit der Flaschendffnung
13 dargestellt ist (Fig. 4a), wird zunéchst lose eine
Schrumpfkapse!l 14 Ubergestlipt bzw. aufgesetzt
(Fig. 4b). Dieser Schritt ist identisch mit dem in
Fig. 1a und b beschriebenen. Fir den Aufsetzvor-
gang kbnnen daher bekannte Aufsetzstationen ver-
wendet werden, wie sie beispielsweise als Kapsel-
spender in der DE-A1 3214 014 (Fig. 1) gezeigt
sind. Desgleichen kénnen an sich bekannte
Schrumpfkapseln 14 eingesetzt werden, die z.B.
aus einer schrumpftahigen (gereckten) PVC-Folie
hergestellt sind. Die Schrumpfkapsein 14 werden
{iblicherweise aus einem Folienzuschnitt durch Wi-
ckeln und anschliessendes Verkleben entlang der
Seitennaht hergestellt. Die Schrumptkapsel 14 um-
fasst einen Kopfteil 16a und einen leicht konischen
Mantelteil 16¢, die durch eine umlaufende Sicke
16b getrennt sind. Der Kopfteil 16a ist nach oben
hin durch eine aufgesetzte (runde) Kopfscheibe 15
aus Aluminium- oder Kunststofffolie abgeschlossen.
Die Schrumpfkapsel 14 ist von aussen oder innen
bedruckt und kann im Bereich der Kopfscheibe 15
auch Pragemuster und/oder einen Druck aufweisen.
Der Innendurchmesser im Kopfteil der Schrumpf-
kapsel 14 ist Ublicherweise grosser gewéhlt als der
maximale Aussendurchmesser der Bandmindung,
sodass die Schrumpfkapsel 14 lose Gber den Fla-
schenkopf 12 gestiilpt werden kann. Das lose Uber-
stilpen ist vor allem wichtig, wenn die Schrumpt-
kapseln maschinell aufgesetzt werden sollen.

Die Flasche 10 mit der aufgesetzten Schrumpt-
kapsel wird nun geméass Fig. 4c einem Vor-
schrumpfprozess zugefihrt. Dazu wird die lose auf
dem Flaschenkopf 12 sitzende Schrumptkapsel 14
im Bereich des Mantelteils 16c, der sich auf der
Hohe des Flaschenhalses 11 befindet, mittels einer
geeigneten Vorrichtung relativ zur Flasche fixiert,
damit sie beim Vorschrumpfen nicht am Flaschen-
hals 11 aufsteigen kann. Im Ausfihrungsbeispiel
der Fig. 4c umfasst die Vorrichtung mehrere um
den Flaschenhals 11 herum angeordnete Klemm-
vorrichtungen 26, 27, welche die Schrumpfkapsel
14 am Flaschenhals 11 festklemmen. Damit mog-
liche Druckbilder auf der Aussenseite des Man-
telteils 16c beim Festklemmen nicht beschédigt
werden, sind die Klemmvorrichtungen 26, 27 jeweils
mit Rollen 26a, 27a ausgestattet, die drehbar an
den Enden von verschwenkbaren Schwenkarmen
26b, 27b gelagert sind. Zum Festklemmen fahrt die
Flasche 10 mit der aufgesetzten Schrumpfkapsel 14
von unten zwischen die Klemmvorrichtungen 26,
27, die dann zum Flaschenhals 11 hin nach unten
verschwenkt werden, sodass die Rollen 26a, 27a
den Mantelteil 16¢c der Schrumpfkapse! 14 lokal an
den Flaschenhals 11 pressen. An Stelle der Rollen
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26a, 27a koénnen ebenso gut auch Klemmzangen
eingesetzt werden.

Sobald die Schrumpfkapsel 14 auf dem Fla-
schenkopf 12 auf diese Weise festgeklemmt und
gegen ein Aufsteigen gesichert ist, taucht die Fla-
sche 10 mit der Schrumpfkapsel 14 partiell in den
geheizten Innenraum 25 eines Schrumpfkopfes 24
ein, dessen Hitze — angedeutet durch die Pfeile —
auf den Kopifteil 16a der Schrumpfkapsel 14 ein-
wirkt und dort im oberen Bereich ein Anschrumpfen
der Kapsel an den Flaschenkopf 12 bewirkt
(Fig. 4d). Der untere Bereich der Schrumpfkapsel
14, insbesondere der Mantelteil 16¢, in welchem die
Kapsel mittels der Klemmvorrichtungen 26, 27 fest-
gehalten wird, ist von der Hitzeeinwirkung nicht be-
troffen. Dies kann insbesondere dadurch sicherge-
stellt werden, dass unterhalb des Schrumpfkopfes
ein thermisch anschirmender Hitzeschutz 37 ange-
ordnet ist. Dasselbe gilt fur die Klemmvorrichtungen
25, 27. Dies hat einerseits zur Folge, dass die
Klemmvorrichtungen 26, 27 einfach ausgefihrt wer-
den kénnen und eine hohe Lebensdauer aufweisen.
Dies hat andererseits aber auch zur Folge, dass die
Klemmvorrichtungen 26, 27 weder die Kapsel be-
schadigen (weil sie selbst nicht heiss sind), noch
den Schrumpfvorgang stéren, weil wahrend des
Festhaltens in diesem Bereich gar kein Schrumpf-
vorgang stattfindet. Dadurch, dass der Schrumpf-
kopf 25 nur einen kleinen Bereich der Schrumpf-
kapsel 14 vorschrumpfen muss, kann die thermi-
sche Leistung des Schrumpfkopfes 25 klein und
damit gut regelbar gewahit werden. Alternativ ist
eine Regelung auch durch die Veranderung der
vertikalen Distanz des Schrumpfkopfes 25 méglich.

Wie bereits erwahnt, wird die Schrumpfkapsel
beim Vorschrumpfen geméss Fig. 4 nur in einem
oberen Bereich des Kopfteils 16a an den Flaschen-
kopt 12 angeschrumpft. Bei einer beispielhaften
Kapsellange von ca. 60 mm betragt der An-
schrumpfbereich nur wenige Millimeter, 2.B. 5-15
mm. Diese Anschrumpfiange beim Vorschrumpfen
reicht vollstandig aus, um die Schrumpfkapse! 14
fr den nachfolgenden herkémmlichen Schrumpf-
prozess ohne zusétzliche Niederhalter oder sonsti-
ge Halte- und Kiemmvorrichtungen relativ zur Fla-
sche 10 zu fixieren. Das vollstandige Anschrumpfen
kann dadurch erfolgen, dass die Flasche 10 mit der
vorgeschrumpften  Schrumpfkapsel 14 geméss
Fig.4d  vollstandig in einen  herkdmmiichen
Schrumptkopf 20 eingetaucht wird, wie dies in
Fig. 3a und 3b dargestellt ist, oder einen herkémm-
lichen Schrumpftunnel 18 durchlauft, wie dies in
Fig. 2 wiedergegeben ist. Es versteht sich dabei
von selbst, dass in diesem Fall weder der Nieder-
halter 22 im Schrumpfkopf 20 (Fig. 3a, b) noch die
Rollen 19 (oder Schienen) im Schrumpftunnel 18
(Fig. 2) bendtigt werden, um die Schrumpfkapsel 14
am Aufsteigen zu hindern, weil ja das Vorschrump-
fen geméss der Effindung zu einer ausreichenden
Fixierung der Schrumpfkapsel 14 an der Flasche 10
fahrt.

Die Einflhrung eines Vorschrumpfschrittes zum
Fixieren der Schrumpfkapsel fiihrt Uberraschender-
weise zu Schrumpfergebnissen, die von der Gleich-
massigkeit und optischen Qualitit her den mit bis-
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herigen Verfahren erzielten Ergebnissen weit (ber-
legen sind. Besonders vorteilhaft ist dabei, dass der
erfindungsgemasse Vorschrumpfschritt auf einfa-
che Weise nachgerlstet und ohne grosse Anderun-
gen und Probleme in bereits ‘vorhanden An-
schrumpisysteme eingefligt werden kann. Darlber
hinaus kann in den bereits vorhandenen Schrumpf-
systemen auf die problematischen Niederhalter und
andere Festhaltevorrichtungen verzichtet werden.
Schliesslich kdnnen ohne Anderung dieselben
Schrumptkapseln verwendet werden, die bereits in
den vorhandenen Anlagen im Einsatz sind.

Ein durch den erfindungsgemassen Vorschrumpf-
schritt erganztes Anschrumpfsystem ist in einer ver-
allgemeinerten Form schematisch in Fig. 5 wieder-
gegeben. In einem fortlaufenden Prozess, der in
der Darstellung der Fig. 5 aus Platzgriinden in zwei
Teilprozesse unterteilt ist, die durch den Pfeil ver-
knlipft sind, werden die Flaschen 10 nacheinander
mittels einer geeigneten (nicht gezeigten) Férderein-
richtung durch drei Stationen 29, 30 und 31 hin-
durchgeflhrt. In der ersten Station, der Aufsetzstati-
on 29, werden den ankommenden Flaschen 10 die
Schrumpfkapseln 14 lose (ibergestilipt, die aus ei-
nem Magazin entnommen und zugefithrt werden. In
der zweiten Station, der Vorschrumpfstation 30,
wird mittels des Schrumpfkopfes 24 und der
Klemmvorrichtungen 26, 27 gemass Fig. 4b—d die
Schrumptkapsel 14 partiell angeschrumpft. Der Vor-
schrumpfschritt in der dargesteliten (vertikal verfahr-
baren) Vorschrumpfstation 30 ist nicht kontinuier-
lich. Die Flaschen 10 missen in der Vorschrumpf-
station 30 gestoppt werden, wie dies weiter unten
in Zusammenhang mit der Fig. 1 naher erlautert ist.
Das System ist dann auf eine Leistung bis zu 3000
Flaschen/h limitiert. Die Fiaschen 10 mit den partiell
angeschrumpften (vorgeschrumpften) Kapseln ge-
langen dann von der Vorschrumpfstation 30 in die
Schrumpfstation 31, die in diesem Ausfiihrungsbei-
spiel als linearer Schrumpftunnel 28 ausgebildet ist.
In der Schrumpfstation 31 werden die Schrumpfkap-
seln 14 dann volistandig und gleichmassig an den
Flaschenhals 11 und Flaschenkopf 12 ange-
schrumpft.

Fig. 6 zeigt schematisch ein Anschrumpfsystem
nach der Erfindung, welches sich besonders fir
kleine Leistungen mit bis zu 3000 Flaschen/h eig-
net. Die Flaschen 10 werden hier in Richtung der
Pfeile zunéchst durch eine Aufsetzstation 29 ge-
fihrt, wo das Aufsetzen der Schrumpfkapseln 14
von Hand oder automatisch erfolgt. Die Flaschen
10 mit den lose aufgesetzten Schrumpfkapsein 14
gelangen dann in eine kombinierte Schrumpfstation,
die mittels einer gemeinsamen Mechanik in vertika-
ler Richtung verfahrbar einen (kiirzeren) Schrumpf-
kopf 24 als Vorschrumpfstation 30 und einen (lan-
geren) Schrumpfkopf 32 als Haupt- oder Nach-
schrumpfstation 31 umfasst. In der Vorschrumpfsta-
tion 30 werden die Flaschen 10 mittels eines ersten
Stoppers 33 gestoppt und durch Absenken des
Schrumpfkopfes 24 bei gleichzeitigem Halten der
Kapsel mittels der Klemmvorrichtungen 26, 27 vor-
geschrumpft. Zu gleicher Zeit wird die jeweils vor-
hergehende Flasche in der Nachschrumpfstation 31
mittels eines zweiten Stoppers 34 gestoppt und
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durch Absenken des Schrumpfkopfes 32 fertig ge-
schrumpft. An Stelle des zweiten Schrumpfkopfes
32 kann selbstverstandiich zum Nachschrumpfen
(wie in Fig. 5 gezeigt) auch ein Schrumpftunnel
nachgeschaltet sein.

Fig. 7 zeigt schematisch (von oben gesehen) ein
Schrumpfsystem nach der Erfindung fUr grossere
Leistungen ab 3000 Fiaschen/h. Die Flaschen 10
werden in diesem Fall in der Flaschenbahn 35 zu-
nachst durch eine Aufsetzstation 29 gefuhrt, wo —
wie bereits vorher beschrieben — die Schrumpfkap-
seln lose aufgesetzt werden. Die Flaschen mit den
aufgesetzten Schrumpfkapseln gelangen anschlies-
send in eine Vorschrumpfstation 30, in der mehrere
(z.B. 8) einzelne Stationen 36 in einem Karussell
angeordnet sind. Die Anzahl der Stationen richtet
sich dabei nach der gewlnschten Leistung der An-
lage. Die Flaschen 10 werden aus der Flaschen-
bahn 35 heraus in Richtung der eingezeichneten
Pfeile im Kreis durch das Karussell der Stationen
36 gefihrt und dort sukzessive vorgeschrumpft.
Nach Vollendung eines Umlaufs gelangen die Fla-
schen wieder in die Flaschenbahn 35, auf der sie
dann eine Nachschrumpfstation 31 durchlaufen, die
z.B. als Schrumpftunnel 28 ausgebildet ist. Selbst-
verstandlich kénnen in der Anlage der Fig. 7 an
Stelle des Schrumpftunnels 28 in der Vorschrumpf-
station 30 ein Teil (z.B. 4) der Stationen 36 als Vor-
schrumpfstationen und der Rest (ebenfalls 4) als
Nachschrumpfstationen ausgebildet sein. In diesem
Fall findet der gesamte Schrumpfvorgang (Vor-
schrumpfen und Nachschrumptfen) in dem Karussell
statt.

Die Grundidee der Erfindung besteht also darin,
den Schrumpfprozess in zwei Phasen oder Teilpro-
zesse aufzuteilen, namlich in einen Vorschrumpf-
prozess und den eigentlichen Schrumpfprozess
bzw. Nachschrumpfprozess. Beim Vorschrumpfen
wird die Schrumpfkapsel im Bereich des Mantelteil
an dem Flaschenhals festgeklemmt. Der Kapselkopf
wird im oberen Teil so vorgeschrumpft, dass die
Kapsel auf der Flasche festsitzt und nicht mehr
hochsteigen kann. Das eigentliche Schrumpfen oder
Nachschrumpfen kann problemlos auf alien derzeit
bekannten Schrumpfsystemen mit hoher Qualitatssi-
cherheit durchgefiihrt werden. Kapselniederhalter
entfallen, weil die Kapsel im Kopfteil der Flasche
vorgeschrumpft ist und nicht mehr hochsteigt. Durch
das Wegfallen von Niederhaltern werden die linea-
ren und rotativen Schrumpfsysteme einfacher und
billiger. Der Nachschrumpfprozess ist mit den gan-
gigen Heissluft- oder Strahlungstunneln am ein-
fachsten.

Der praktische Aufbau eines geeigneten
Schrumpfsystems richtet sich unter anderem nach
der Leistung (Flaschen pro Stunde):

Leistung bis zu 3000 Flaschen/h:

Vor- und Nachschrumpfen wird linear durchge-
filhrt, wobei stationdre Schrumpfkopfe verwendet
werden, die bei einem Flaschenstopp Gber der je-
weiligen Flasche abgesenkt und wieder angehoben
werden. Das Vorschrumpfen erfolgt mit einem Kopf-
system, das Nachschrumpfen mit einem kleinen
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Schrumpftunnel oder ebenfalis mit einem Schrumpf-
kopf (siehe Fig. 5 und 6).

Leistung bis zu 8000 Flaschen/h:

Zweckmassig ist ein lineares Vorschrumpfsystem
mit einem mitlaufenden Klemmsystem f{ir das Fest-
klemmen der Schrumpfkapseln. Das Nachschrump-
fen erfolgt in einem linearen Schrumpftunnel oder
mit einem Karussell gemass Fig. 7 oder einem klei-
nen Rundlaufsystem.

Leistung bis zu 12 000 Flaschen/h:

in einer ersten Variante wird ein Rundiaufer (Ka-
russell) mit 12 Einzelstationen verwendet. Fir das
Vorschrumpfen werden davon 3-6 Stationen be-
nitzt. Die Ubrigen Stationen stehen fir das Nach-
schrumpfen zur Verfigung (Ausfihrungsbeispiel aus
Fig. 7 ohne Schrumpftunnel 28).

in einer zweiten Variante wird das Vorschrump-
fen auf einem Rundlaufer mit reduzierter Anzahl
von Einzeistationen durchgefiihrt. Das Nach-
schrumpfen erfoigt in einem separaten Schrumpf-
tunnel (Fig. 7).

Leistung ab 12 000 bis zu 30 000 Flaschen/h:

Bei hohen Leistungen ab 12 000 Flaschen/h wer-
den die Schrumpf- und andere Systeme (Kellerei-
Maschinen) elektrisch zusammengekoppelt und bei
Storungen wird die gesamte Leistung der Anlage
geregelt und aufeinander angestimmt. Ein Rota-
tionsschrumpfer mit z.B. 18 Schrumpfkdpien (bei
30 000 Fiaschen/h) wird innerhaib von 10 s auf 1/3
der Vollleistung herunter geregelt. Die Kopfe sind
auch bei stark reduzierter Leistung immer noch auf
der gleichen Temperatur. Resultat ist, dass bei re-
duzierter Leistung die Kapseln verbrennen. Hier
kann die Vorschrumpfmethode nach der Erfindung
grosse Vorteile bieten. Die Temperatur tlr das Vor-
schrumpfen ist weniger hoch und die Gesamtleis-
tung geringer. Die Temperaturtoleranz beim Vor-
schrumpfen ist bedeutend grosser. Durch eine Dis-
tanzregelung der Vorschrumpfheizung kann die
Vorschrumpfleistung schnell angepasst werden.
Durch den Einsatz von Gasheizungen kann die Re-
gelung ebenfalls verbessert (beschieunigt) werden.

Das Vorschrumpfsystem selbst kann in drei Vari-
anten realisiert werden: (1) als Kopfstation bei still
stehender Flasche, (2) als lineares System bei sich
kontinuierlich bewegenden Flaschen und (3) auf ei-
nem Rundlaufer. Bei allen drei Varianten bleibt das
Prinzip gleich: Die Schrumpfkapsel wird mit bzw. an
dem Flaschenhals festgeklemmt. Die Kopfpartie der
Schrumpfkapsel wird auf einer Hohe von ca. 10 mm
vorgeschrumpft. Die Kapsel muss dabei mit dem
Kapselkopf so angeschrumptft sein, dass die Kapsel
nicht mehr hochsteigen kann. Dabei muss beachtet
werden, dass der heisse Schrumpfteil vom «kalten»
Kiemmteil ausreichend thermisch isoliert sein muss.
Der Klemmteil (z.B. in Form einer Klemmzange oder
der Klemmvorrichtungen 26, 27 geméss Fig. 4¢)
darf nicht warm werden, weil dieser Teil den (Ubli-
cherweise bedruckten) Kapselmantel berthrt.
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Insgesamt ergibt sich mit der Erfindung ein einfa-
ches und sehr wirkungsvolles Schrumpfverfahren
bzw. -system, weiches zu Ergebnissen von hoher
Gleichmassigkeit und optischer Qualitat fihrt, und
sehr einfach nachgeriistet und in bestehende Anla-
gen integriert werden kann. Es versteht sich dabei
von selbst, dass die Anwendung nicht auf die hier
erlauterte Anschrumpfung von Schrumpfkapseln an
Flaschenhalse beschrankt ist, sondern selbstver-
sténdlich auch auf andere Behalter und Schrumpf-
teile anwendbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum  Aufschrumpfen eines
Schrumpfteils (14) auf einen Behalter (10, .., 13),
bei welchem Verfahren das Schrumpfteil (14) lose
ber den Behélter (10, .., 13) gestiilpt und durch
Hitzeeinwirkung vollstiandig an den Behélter (10, ..,
13) angeschrumpft wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schrumpfteil (14) nach dem Uberstiilpen
zunachst in einem ersten Schrumpischritt in einem
ersten Teilbereich (16a) des Schrumpfteils (14) an
den Behalter (10, .., 13) angeschrumpft wird, wobei
das Schrumpfteil (14) in einem zweiten, von dem
ersten Teilbereich (16a) verschiedenen, Teilbereich
(16c) in seiner Position relativ zum Behalter (10, ..,
13) festgehaiten wird, und dass das teilweise ange-
schrumpfte Schrumpfteil (14) in einem zweiten
Schrumpfschritt vollstandig an den Behalter (11, ..,
13) angeschrumpft wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behalter eine Flasche (10) mit
einem Flaschenhals (11) und einem Flaschenkopf
(12) ist, und dass das Schrumpfteil (14) Gber den
Flaschenkopf (12) und Flaschenhals (11) gestiilpt
und an den Flaschenkopf (12) und Flaschenhals
(11) angeschrumpft wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Schrumpfteil eine oben geschios-
sene Schrumpfkapsel (14) verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schrumpfkapsel (14) einen Kopf-
teil (16a) und einen an den Koptfteil (16a) nach un-
ten hin anschliessenden Manteiteil (16c) aufweist,
und dass die Schrumpfkapsel (14) in dem ersten
Schrumpfschritt im Bereich des Kopfteils (16a) an-
geschrumpft wird, wahrend sie im Bereich des Man-
telteils (16¢) festgehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den ersten Schrumpfschritt ein
Schrumpfkopf (24) mit einem heizbaren, nach unten
offenen Innenraum (25) verwendet wird, und dass
die Flasche (10) mit der Ubergestiilpten Schrumpt-
kapsel (14) beim ersten Schrumpfschritt nur so weit
mit dem Flaschenkopf (12) in den Innenraum (25)
des Schrumpfkopfes (24) eintaucht, dass der Kopf-
teil (16a) der Schrumpfkapsel (14) der Hitze ausge-
setzt ist.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flr den ersten Schrumpfschritt ein
Schrumpftunnel mit einem heizbaren, nach unten
offenen Innenraum verwendet wird, und dass die
Flasche (10) mit der Ubergestilpten Schrumptkap-
sel (14) beim ersten Schrumpfschritt beim Durchlau-
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fen des Schrumpftunnels nur so weit mit dem Fla-
schenkopf (12) in den Innenraum des Schrumpttun-
nels eintaucht, dass der Kopfteil (16a) der
Schrumpfkapsel (14) der Hitze ausgesetzt ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 86,
dadurch  gekennzeichnet, dass der zweite
Schrumpfschritt in einem Schrumpftunnel (18, 28)
durchgefiihrt wird,

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch  gekennzeichnet, dass der zweite
Schrumpfschritt mittels wenigstens eines Schrumpf-
kopfes (20) mit einem heizbaren, nach unten offe-
nen Innenraum (21) durchgefithrt wird, in welchem
der Behélter bzw. die Flasche (10) mit dem tberge-
stulpten Schrumpfteil volistandig eintaucht.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (24) eine heizbare, nach unten offe-
ne Zone (25) umfasst, und dass unterhalb der Zone
(25) Mittel (26; 26a, b; 27, 27a, b) zum Festhalten
des Schrumpfteils (14) relativ zum Behalter (10) an-
geordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die heizbare Zone der Innen-
raum (25) eines relativ zum Behalter (10) vertikal
verfahrbaren Schrumpfkopfes (24) ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die heizbare Zone der Innen-
raum eines ortsfesten Schrumpftunnels ist, durch
welchen der Behalter (10) bewegt wird.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Festhaltemit-
tel eine oder mehrere Klemmvorrichtungen (26, 27)
umfassen, welche das Schrumpfteil (14) fur die
Dauer des ersten Schrumpfschrittes am Behalter
(10) festklemmen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmvorrichtungen (26,
27) schwenkbar gelagerte Rollen (26a, 27a) oder
Kugeln umfassen.

14, Vorrichtung zum fortlaufenden Aufschrumpfen
von Schrumpfteilen (14) auf eine Mehrzahl Behlter
(10) entlang einer Produktionslinie zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 1, wobei innerhalb
der Produktionslinie eine Aufsetzstation (29) vorge-
sehen ist, in welcher die Schrumpfteile (14) einzeln
Uber die Behélter (10) gestiilpt werden, und hinter
der Aufsetzstation (29) eine Schrumpfstation (31)
zum vollstandigen Anschrumpfen der Schrumpfteile
(14) an die Behélter (10) vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Auisetzstation (29)
und der Schrumpfstation (31) eine Vorschrumpfsta-
tion (30) angeordnet ist, welche wenigstens eine
heizbare, nach unten offene Zone (25) umfasst, und
in welcher unterhalb der Zone (25) Mitte! (26; 26a, b;
27, 27a, b) zum Festhalten der Schrumpfteile (14) re-
lativ zu den Behaltern (10) angeordnet sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die heizbare Zone der Innen-
raum (25) eines relativ zu den Behaltern (10) verti-
kal verfahrbaren Schrumpfkopfes (24) ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass innerhalb der Vorschrumpfsta-
tion (30) mehrere Schrumpfképfe in einem Karussell
angeordnet sind.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die heizbare Zone der Innen-
raum eines ortsfestes Schrumpftunnels ist, durch
welchen die Behalter (10) bewegt werden.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 5
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Festhalte-
mittel eine oder mehrere Kiemmvorrichtungen (26,

27) umfassen, welche die Schrumpfteile (14) fur die
Dauer des ersten Schrumpfschrittes an den Behal-
tern (10) festkiemmen. 10

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmvorrichtungen (26,

27) schwenkbar gelagerte Rollen (26a, 27a) oder
Kugeln umfassen.
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