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SCHRUMPFVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUFSCHRUMPFEN EINES

SCHRUMPFMATERIALS AUF ZUMINDEST TEILWEISE MIT DEM SCHRUMPFMATERIAL

UMHULLTE ARTIKEL

(57)  Die Erfindung betrifft eine Schrumpfvorrichtung
(1) und ein Verfahren zum Aufschrumpfen eines
Schrumpfmaterials (4) auf zumindest teilweise mit dem
Schrumpfmaterial (4) umhiillte Artikel (5). Die Schrumpf-
vorrichtung (1) umfasst einen Innenraum (2) mit mindes-
tens einer Forderstrecke (3) fiir den Transport von mit
Schrumpfmaterial (4) umhillten Artikeln (5), wobei die
mit Schrumpfmaterial (4) umhdllten Artikel (5) in einer
Transportrichtung tber eine Transportflache (6) entlang
der Forderstrecke (3) durch die Schrumpfvorrichtung (1)
gefordert werden.

Die Schrumpfvorrichtung (1) umfasst mindestens

Fig. 1

zwei voneinander beabstandete Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtungen (9), die dazu ausgebildet sind, Schrumpf-
mittel (20) in den Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung
(1) in Richtung der Forderstrecke (3) einzubringen. Wei-
terhin umfasst die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
einen ersten Schrumpfmittelerzeuger (13) zur Versor-
gung mindestens einer Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tung (9) mit Schrumpfmittel (20), welcher seitlich der
Forderstrecke (3) angeordnetist und/oder welcher inner-
halb mindestens einer Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tung (9) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Schrumpfvorrichtung und ein Verfahren zum Auf-
schrumpfen eines Schrumpfmaterials auf zumindest teil-
weise mit dem Schrumpfmaterial umhdillte Artikel.
[0002] Die vorliegende Erfindung befasst sich mit
Schrumpfvorrichtungen, die vorzugsweise weniger
Energie bendtigen und deren Wartung erleichtert ist.
[0003] In Abflll- und Verpackungsanlagen ist es be-
kannt, dass Artikel, insbesondere Flaschen, Dosen, Ge-
trankekartons oder dgl., mittels einer Schrumpffolie um-
wickelt und anschlieRend durch einen Schrumpftunnel
hindurchtransportiert werden. Die mit Schrumpffolie um-
wickelten Artikel werden dabei mit einem Schrumpfme-
dium oder Schrumpfmittel beaufschlagt, insbesondere
mit HeiB3luft. Dabei schrumpft die Schrumpffolie und legt
sich an die Artikel oder Zusammenstellung von Artikeln
an. Ein unmittelbar an den Schrumpftunnel anschlief3-
ender Abkuhlbereich mit Ventilatoren sorgt fir eine ra-
sche Abkihlung der dadurch hergestellten Verpa-
ckungseinheiten oder Gebinde, wodurch diese ihre
transportfahige Festigkeit erhalten.

[0004] Der grundsatzliche Aufbau eines Schrumpftun-
nels sei an dieser Stelle nur in groben Abrissen erklart.
Ein mit Gegenstanden und Themen der Verpackungs-
industrie befasster Fachmann kennt den Aufbau solcher
Schrumpftunnel zur Genlige, so dass hier an dieser
Stelle keine weiteren Detailausfihrungen genannt wer-
den mussen.

[0005] Ein Schrumpftunnel umfasst in der Regel ein
umlaufendes Endlos-Fordermittel, welches zumindest
Uber eine Teilstrecke ein Gehause durchlauft, welches
den Schrumpftunnel begrenzt. Weiter umfasst ein
Schrumpftunnel an seiner Oberseite meist mehrere
Heizelemente und auch Ventilatoren bzw. Geblasen,
um die bendtigte Heilluft zu erzeugen und anschlieltend
indem Innenraum des Schrumpftunnels zu verteilen. Um
eine besonders gleichmafige Verteilung der Heilluft zu
erreichen, wird die HeiRluft nach deren Erzeugung mit-
tels geeigneter HeiBluftflhrungen vorzugsweise teilwei-
se in sogenannte Schachtwande geleitet und teilweise in
eine Bodenkammer, welche sich direkt unterhalb des
Fordermittels des Schrumpftunnels befindet. Somit kon-
nen die mit Schrumpffolie umwickelten Artikel bevorzugt
von zumindest drei Seiten aktiv mit Schrumpfmedium
beaufschlagt werden.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung ist daher, eine
Schrumpfvorrichtung dahingehend zu optimieren, dass
der Energieaufwand fiir die Erzeugung des Schrumpf-
mediums reduziert werden kann. Zudem soll die Wartung
des Schrumpfmittelerzeugers erleichtert werden.
[0007] Die obige Aufgabe wird durch eine Schrumpf-
vorrichtung und ein Verfahren zum Aufschrumpfen eines
Schrumpfmaterials auf zumindest teilweise mit dem
Schrumpfmaterial umhdilite Artikel geldst, die die Merk-
male in den unabhangigen Anspriichen umfassen. Wei-
tere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die Un-
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teranspriiche beschrieben.

[0008] Die innerhalb der Schrumpfvorrichtung mittels
Schrumpfmittel (im Folgenden manchmal auch
Schrumpfmedium genannt) zu beaufschlagenden Artikel
werden beispielsweise durch eine Zusammenstellung
aus einer Mehrzahl von Artikeln gebildet, die mit einem
Verpackungsmaterial umhdillt sind. Hierbei kénnen die
Artikelgruppen zusatzlich auf sogenannten Trays, Pads
0.4. angeordnet sein.

[0009] Wenn im vorliegenden Zusammenhang von
Schrumpfmittel gesprochen wird, das oftmals auch als
Schrumpfmedium bezeichnet wird, so ist damit in der
Regel das gasformige Medium gemeint, welches die fur
das Schrumpfen erforderliche erhdhte Temperatur trans-
portiert und zu den zu temperierenden Artikeln befoérdert.
Das Schrumpfmittel oder Schrumpfmedium ist somit in
der Regel durch Heiflgas oder Heil3luft gebildet, das/die
innerhalb des Schrumpftunnels in definierter undin nach-
folgend beschriebener Weise auf die Artikel geblasen
wird, um diese einer thermischen Behandlung auszu-
setzen.

[0010] Alternativ kbnnen Artikelzusammenstellungen
durch einen zuvor aufgebrachten Kartonzuschnittim Be-
reich ihrer Mindung zusammengehalten werden. Wenn
im in der nachfolgenden Beschreibung an vielen Stellen
von mit Schrumpfmaterial umhillten Artikeln die Rede
ist, dann soll von diesem Begriff auch eine die Artikel
lediglich teilweise umschlieRende Umhillung immer mit
eingeschlossen sein. Da viele gangige Umhillungen
sog. Schrumpfaugen freilassen, an denen die Artikel
nicht von Folie bedeckt oder umschlossen sind, kdnnen
und sollen auch solche Verpackungen von dem Begriff
der mit Schrumpfmaterial umhiillten Artikel mitumfasst
sein.

[0011] Hierzu ist vorgesehen, dass in einer optional
vorzusehenden Gruppiervorrichtung oder auf andere
Weise die Artikel zu Artikelzusammenstellungen zusam-
mengestellt werden. Alternativ kénnen jedoch auch ein-
zelne Artikel verarbeitet werden. Diese werden anschlie-
Rend in einer Einschlagvorrichtung mit dem Verpa-
ckungsmaterial umhdllt. Insbesondere wird in der Ein-
schlagvorrichtung eine Schrumpffolie um die Artikel oder
Artikelzusammenstellung herumgeschlagen. Die Ein-
schlagvorrichtung kann wahlweise ein Bestandteil der
Schrumpfvorrichtung sein, was aberkeine Bedingungist.
Die Einschlagvorrichtung kann ebenso der Schrumpfvor-
richtung in Transportrichtung vorgeordnet sein.

[0012] Der Einfachheit ist im Folgenden von Artikeln
die Rede, wobei unter diesen Ausdruck grundsatzlich
auch Artikelzusammenstellungen fallen sollen.

[0013] Das Verpackungsmaterial wird vorzugsweise
aus einem thermoplastischen, flachigen Schrumpfmate-
rial gebildet, insbesondere einer Schrumpffolie, welche
sich bei Zufuhr von Warme zusammenzieht und somit an
die nach auBen weisenden AuBenmantelflachen der
Artikel anlegt, wodurch ein enger Verbund in Form einer
Verpackungseinheit entsteht, welche Verpackungsein-
heit nachfolgend auch als Schrumpfgebinde bezeichnet
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wird.

[0014] Alternativ kann es sich bei dem Schrumpfmate-
rial um einen Schrumpfschlauch oder ein Schrumpfeti-
kett handeln, der/das um einen einzelnen Artikel herum
angeordnet wird und innerhalb der Schrumpfvorrichtung
auf den Artikel aufgeschrumpft wird. Im Falle eines
Schrumpfetiketts kann es notwendig sein, dessen Posi-
tion am Artikel vermittels mindestens einer Verklebung,
z.B. eines Klebepunktes 0.a. zumindest zeitweise vor
Beginn des Schrumpfprozesses festzulegen. Diese oder
eine dhnliche Klebepunktfixierung kann/kénnen auch bei
eingeschlagenen Schrumpffolien der Fall sein oder vor-
genommen werden.

[0015] Bei den Artikeln handelt es sich vorzugsweise
um Behalter, insbesondere Getrankebehalter wie Fla-
schen, Dosen o0.4. aus Glas, Kunststoff, Metall etc.
[0016] Die Schrumpfvorrichtung weist einen Innen-
raum mit mindestens einer Forderstrecke fiir den Trans-
port von den mit Schrumpfmaterial umbhdiliten Artikeln
auf. Die mit Schrumpfmaterial umhillten Artikel werden
in einer Transportrichtung tber eine Transportflache ent-
lang der Forderstrecke durch die Schrumpfvorrichtung
gefordert.

[0017] Insbesondere kann es sich bei der Forderstre-
cke um einen Korridor handeln, der von den Artikeln und
dem aufgebrachten Schrumpfmaterial durchlaufen wird.
[0018] Als Transportflache wird im Wesentlichen die
oben liegende Oberflaiche der Férdermittel verstanden,
auf denen die mit Schrumpfmaterial umhdillten Artikel
transportiert werden.

[0019] Die Schrumpfvorrichtung umfasst mindestens
zwei voneinander beabstandete erste Schrumpfmitte-
leinbringeinrichtungen, die dazu ausgebildet sind,
Schrumpfmittel in den Innenraum der Schrumpfvorrich-
tung in Richtung der Forderstrecke einzubringen. Vor-
zugsweise handelt es sich hierbei um erste seitliche
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen.

[0020] GemaR einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass die seitlichen Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen
als Schachtwande ausgebildet sind, die jeweils mindes-
tens eine zur jeweiligen Forderstrecke hin gerichtete
Ausstromflache fir Schrumpfmittel aufweisen.

[0021] Die Schrumpfvorrichtung weist insbesondere
ein Gehause mit einem Innenraum auf. Insbesondere
ist eine Schrumpfmitteleinbringeinrichtung komplett im
Innenraum des Gehéauses angeordnet, wobei die Wand
des Gehauses Teil des Gehauses ist. Bevorzugt kdnnen
alle vorhandenen Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen
jeweils komplett im Innenraum des Gehauses angeord-
net sein, wobei wiederum die Wand des Gehauses Teil
des Gehauses sein soll.

[0022] Es kann sein, dass wahrend der Produktion
kein weiteres Teil oder Bauelement zwischen der
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung und den Artikeln
bzw. deren Schrumpfmaterial verbaut ist. In anderen
Worten: bevorzugt leitet die Schrumpfmitteleinbringein-
richtung das Schrumpfmittel unmittelbar auf die mit
Schrumpfmaterial umhdllten Artikel.
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[0023] Der Abstand der Schrumpfmitteleinbringein-
richtungen kann mindestens so groR sein wie eine Breite
der Artikel, die die Forderstrecke durchlaufen. Bevorzugt
kann der Abstand gréRer sein als eine Breite der Artikel
multipliziert mit 1,05, insbesondere 1,1, und kleiner als
eine Breite der Artikel multipliziert mit 4, insbesondere
2,5.

[0024] Wie oben schon erwahnt, handelt es sich bei
dem Schrumpfmittel oder Schrumpfmedium vorzugswei-
se um ein temperiertes Fluid, insbesondere ein tempe-
riertes Gas, vorzugsweise um Heilluft 0.4.

[0025] Die Anzahl der Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tungen bzw. Schachtwande kann die Anzahl der ausge-
bildeten Forderstrecken definieren. Bei einem einbahni-
gen Transport Uber die Transportflache sind bevorzugt
zu beiden Seiten der Forderstrecke, insbesondere ober-
halb der Transportflaiche, sogenannte duf3ere Schacht-
wande vorgesehen, die jeweils eine dem Innenraum der
Schrumpfvorrichtung zugewandte Ausstréomflache und
eine dem Gehause der Schrumpfvorrichtung zugewand-
te (zumindest wahrend der einbahnigen Produktion) ge-
schlossene Seitenflache aufweisen.

[0026] Beieinem zwei- oder mehrbahnigen Transport
von Artikeln Uber die Transportflache sind oberhalb der
Transportflache drei oder mehr Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtungen bzw. Schachtwande angeordnet. Zwi-
schen den mehreren, insbesondere n Schrumpfmitte-
leinbringeinrichtungen bzw. Schachtwanden werden da-
durch n-1 Fdrderstrecken ausgebildet. Insbesondere
werden die Forderstrecken in Nachbarschaft zum Ge-
hause der Schrumpfvorrichtung jeweils durch auliere
Schachtwande begrenzt.

[0027] Zwischen den beiden aueren Schachtwan-
den, bevorzugt ungefahr mittig zwischen den beiden
auleren Schachtwénden, ist im Falle eines zweibahni-
gen Transports eine innere (oder auch mittlere genannt)
Schachtwand angeordnet, deren beide im Wesentlichen
vertikale Seitenflachen parallel zur Transportrichtung
jeweils als Ausstromflachen ausgebildet sind. Die innere
Schachtwand flihrt somit insbesondere den beiden pa-
rallelen Forderstrecken jeweils Schrumpfmedium oder
Schrumpfmittel zu, wobei die Beaufschlagung der bei-
den parallelen Férderstrecken mit Schrumpfmedium in
etwa die gleiche GréRenordnung haben kann.

[0028] Im Falle eines mehr als zweibahnigen Tran-
sports sind entsprechend mehr innere Schachtwéande
vorgesehen.

[0029] Alternativ kann es sein, dass bei einem zwei-
bahnigen Transport vier Schachtwande zur Ausbringung
von Schrumpfmedium in der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet sind, zwei dulRere, wie oben dargestellt, und zwei
innere, wobei die zwei inneren jeweils nur eine Ausstrém-
flache aufweisen, aus der wahrend der Produktion
Schrumpfmedium austritt.

[0030] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, dass mindestens eine der mindestens
zwei ersten Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen quer
zu einer Transportrichtung der Artikel beweglich ausge-
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bildet ist, so dass ein Abstand zwischen den zwei ersten
Schrumpfmitteleinrichtungen und somit eine Breite der
Foérderstrecke verandert und an die jeweilig durch die
Schrumpfvorrichtung transportierten Artikel angepasst
werden kann.

[0031] Die Schrumpfvorrichtung kann insbesondere
mindestens einen ersten Schrumpfmittelerzeuger um-
fassen. AulRerdem kann dieser Schrumpfmittelerzeuger
insbesondere zur Versorgung mindestens einer
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung der mindestens zwei
ersten Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen mit
Schrumpfmittel vorgesehen sein.

[0032] Hierbei ist vorgesehen, dass der mindestens
eine erste Schrumpfmittelerzeuger seitlich der Foérder-
strecke angeordnet ist, also in einem Bereich, der in
horizontaler Richtung einen Abstand zu der Forderstre-
cke aufweist.

[0033] Insbesondere kann der Schrumpfmittelerzeu-
ger zumindest bereichsweise auf einer Hohe angeordnet
sein, die zwischen 0,5 Meter oberhalb einer Unterkante
der Schrumpfvorrichtung liegt und 2,5 Meter oberhalb
der Unterkante, bevorzugtin einem Bereich zwischen 0,9
m und 2,1 m, noch bevorzugter zwischen 1,2 m und 1,8
m. Die Unterkante wird Ublicherweise durch die Aufstell-
flache der Schrumpfvorrichtung gebildet, insbesondere
durch die Unterseite von MaschinenfiRen, sofern vor-
handen.

[0034] Insbesondere kann der Schrumpfmittelerzeu-
ger einen Handgriff aufweisen, mit dem er ergriffen und
manuell gehandhabt werden kann.

[0035] Beispielsweise kannvorgesehen sein, dass der
mindestens eine erste Schrumpfmittelerzeuger inner-
halb und/oder an mindestens einer Schrumpfmittelein-
bringeinrichtung angeordnet oder ausgebildet ist.
[0036] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor,
dass ein horizontaler Abstand zwischen mindestens ei-
nem ersten, seitlich der Forderstrecke angeordneten
Schrumpfmittelerzeuger und der Forderstrecke verstell-
bar ausgebildet ist. Dies gilt sowohl fiir einen ersten
Schrumpfmittelerzeuger, der seitlich der Férderstrecke
angeordnet ist als auch fur einen ersten Schrumpfmitte-
lerzeuger, der innerhalb oder an mindestens einer ersten
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung angeordnet oder
ausgebildet ist.

[0037] Der mindestens eine erste Schrumpfmitteler-
zeuger kann in bekannter Weise als ein Heizregister,
eine Gasbrenneinheit oder als ein Geblase ausgebildet
sein. Gemal einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass der mindestens eine erste Schrumpfmittelerzeuger
als ein seitlich verfahrbares Heizregister, eine seitlich
verfahrbare Gasbrenneinheit oder als ein seitlich ver-
fahrbares Geblase ausgebildet ist.

[0038] Der hier verwendete Begriff des seitlich ver-
fahrbaren Gehauses bzw. "Seitlich" bezieht sich insbe-
sondere auf eine im Wesentlichen horizontale Richtung,
welche im Wesentlichen senkrecht zur Transportrichtung
der Artikel orientiert ist.

[0039] Eine Ausflihrungsform sieht vor, dass der min-
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destens eine erste Schrumpfmittelerzeuger in einem
Arbeitsmodus bzw. in einem Produktionsmodus der
Schrumpfvorrichtung im Innenraum der Schrumpfvor-
richtung angeordnet ist und dass der mindestens eine
erste Schrumpfmittelerzeuger in einem Wechselmodus
der Schrumpfvorrichtung bzw. in einem Wartungsmodus
der Schrumpfvorrichtung zumindest bereichsweise au-
Rerhalb des Innenraums der Schrumpfvorrichtung ange-
ordnet ist.

[0040] Umdies zu realisieren, sieht eine Ausfiihrungs-
form der Schrumpfvorrichtung vor, dass dem mindestens
einen ersten Schrumpfmittelerzeuger mindestens ein
erstes, insbesondere schwenkbar ausgebildetes Ver-
schlusselement zugeordnet ist. Das erste Verschluss-
element nimmt in dem Arbeitsmodus einen geschlosse-
nen Zustand ein. Weiterhin nimmt das erste Verschluss-
element in dem Wechselmodus einen gedffneten Zu-
stand ein, so dass der mindestens eine erste Schrumpf-
mittelerzeuger in dem Wechselmodus fir Wartungs-,
Reparatur- oder Auswechselarbeiten insbesondere
leicht zugéanglich ist.

[0041] Beispielsweise kann das mindestens eine erste
Verschlusselement nach oben und/oder seitlich
schwenkbar ausgebildet sein. Alternativ kann das min-
destens eine erste Verschlusselement nach oben und/o-
der seitlich verschiebbar ausgebildet sein.

[0042] Beieinem Verschlusselement kann es sich ins-
besondere umeine Turhandeln. Eine solche Tlroder ein
solches Verschlusselement kann in bekannter Weise
insbesondere verschwenkbar oder verschiebbar ausge-
fuhrt sein, wahlweise auch faltbar.

[0043] Eine weitere Ausfiihrungsform sieht vor, dass
mindestens eine der mindestens zwei Schrumpfmitte-
leinbringeinrichtungen selbst als Schrumpfmittelerzeu-
ger ausgebildet ist. Hierbei kann innerhalb mindestens
einer Schrumpfmitteleinbringeinrichtung ein Heizregis-
ter, eine Gasbrenneinheit oder ein Geblase angeordnet
sein.

[0044] So kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
innerhalb der mindestens einen Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtung eine Vielzahl von Heizdrahten angeordnet
sind.

[0045] Bevorzugt koénnen hierbei unterschiedliche
Heizdrahte entlang der Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tung in Transportrichtung und/oder Uber die Héhe der
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung  hinsichtlich  ihrer
Temperatur individuell steuerbar ausgebildet sein, so
dass die Temperatur des Schrumpfmittels Giber die Lange
der Schrumpfmitteleinbringeinrichtung in Transportrich-
tung und/oder Uber die Hohe der Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtung variiert werden kann.

[0046] Eine Ausfiihrungsform der Schrumpfvorrich-
tung sieht vor, dass die zwei ersten Schrumpfmittelein-
bringeinrichtungen, insbesondere die beiden als duRere
Schachtwande ausgebildete erste Schrumpfmittelein-
bringeinrichtungen jeweils eine seitliche Begrenzung
der Forderstrecke bilden bzw. seitlich der Férderstrecke
angeordnet sind, so dass die Forderstrecke zwischen
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den beiden ersten Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen
verlauft.

[0047] Eine weitere Ausfiihrungsform der Schrumpf-
vorrichtung sieht vor, dass eine erste Schrumpfmittelein-
bringeinrichtung, insbesondere eine als innere Schacht-
wand ausgebildete erste Schrumpfmitteleinbringeinrich-
tung, oberhalb der Transportebene angeordnet ist und
ebenfalls die angrenzenden Foérderstrecken begrenzt
bzw. seitlich zu den benachbarten Foérderstrecken ange-
ordnet ist.

[0048] Weiterhin kann mindestens ein zweiter
Schrumpfmittelerzeuger unterhalb der Transportebene
und somit unterhalb der mindestens einen Foérderstrecke
angeordnet sein. Der mindestens eine zweite Schrumpf-
mittelerzeuger ist dazu ausgebildet, Schrumpfmittel mit
einer nach oben gerichteten Strémungsrichtung in den
Innenraum der Schrumpfvorrichtung einzubringen.
[0049] Eine Ausfihrungsform sieht vor, dass die
Transportflache durch ein Obertrum eines umlaufenden
Endlosférderbands gebildet wird. Der mindestens eine
zweite Schrumpfmittelerzeuger ist gemaf einer bevor-
zugten Ausfihrungsform zwischen dem Obertrum und
einem Untertrum des Endlosférderbands angeordnet.
[0050] Vorzugsweise ist der mindestens eine zweite
Schrumpfmittelerzeuger als ein seitlich verfahrbares
Heizregister, eine seitlich verfahrbare Gasbrenneinheit
oder als ein seitlich verfahrbares Geblase ausgebildet.
Der zweite Schrumpfmittelerzeuger kann eine Mehrzahl
von Heizdrahten umfassen. Aufgrund der seitlichen Ver-
fahrbarkeit kann der mindestens eine zweite Schrumpf-
mittelerzeuger in dem Arbeitsmodus bzw. Produktions-
modus zwischen dem Obertrum und dem Untertrum des
Endlosférderbands angeordnet werden. Weiterhin kann
der mindestens eine zweite Schrumpfmittelerzeuger in
dem Wechselmodus bzw. Wartungsmodus zumindest
bereichsweise in einem Bereich angeordnet sein, wel-
cher Bereich sich aufRerhalb eines zwischen dem Ober-
trum und dem Untertrum des Endlosférderbands ausge-
bildeten Zwischenbereich befindet.

[0051] Insbesondere kann der zweite Schrumpfmitte-
lerzeuger verfahrbar oder verschiebbar in einer horizon-
talen Richtung senkrecht zur Transportrichtung der Arti-
kel ausgebildet sein.

[0052] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass dem
mindestens einen zweiten Schrumpfmittelerzeuger min-
destens ein zweites Verschlusselement zugeordnet ist,
welches zweite Verschlusselementin dem Arbeitsmodus
einen geschlossenen Zustand einnimmt und welches
zweite Verschlusselement in dem Wechselmodus einen
gedffneten Zustand einnimmt. Uber das geéffnete zweite
Verschlusselement ist der zweite Schrumpfmittelerzeu-
gerim Wechselmodus zuganglich fur eine Wartung, eine
Reparatur oder einen Austausch einfach zuganglich.
[0053] Insbesondere kanndas mindestens eine zweite
Verschlusselement nach oben und/oder seitlich
schwenkbar ausgebildet sein. Alternativ kann das min-
destens eine zweite Verschlusselement nach oben un-
d/oder seitlich verschiebbar ausgebildet sein 0.4.
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[0054] Es kdnnen auch noch weitere Schrumpfmitte-
lerzeuger vorgesehen sein, welche parallel oder in Reihe
zu dem ersten und/oder zweiten Schrumpfmittelerzeu-
ger angeordnet sein kdnnen, wobei eine Reihenanord-
nung eine aufeinanderfolgende Anordnung in Stro-
mungsrichtung des Schrumpfmittels meint.

[0055] Im Falle einer Reihenschaltung kann somit bei-
spielsweise eine Vorerwarmung des Schrumpfmittels
durch einen dritten Schrumpfmittelerzeuger durchge-
fuhrt werden und eine Erwarmung auf die endgliltige
Temperatur durch den ersten oder zweiten Schrumpf-
mittelerzeuger.

[0056] Ein Heizregister kann eine Vielzahl von Heiz-
widerstanden umfassen, welche nebeneinander in meh-
reren Spalten und/oder Reihen angeordnet sein kdnnen.
[0057] Es kodnnen im Gehause oder innerhalb des
Innenraums Ruckfiihrkanale vorgesehen sein, die das
Schrumpfmittel nach dem Auftreffen auf die Artikel wie-
der zuriick zu einem Schrumpfmittelerzeuger leiten, um
es wieder erneut aufzuwarmen.

[0058] Die Vorrichtung kann einen Einschubkanal im
Gehause aufweisen, durch den ein Schrumpfmitteler-
zeuger eingefahren bzw. eingeschoben und ausge-
bracht bzw. rausverfahren werden kann.

[0059] Das Gehause und/oder der Schrumpfmitteler-
zeuger kann ein Rastmittel umfassen, mit welcher der
Schrumpfmittelerzeuger relativ zum Gehduse verrastet
werden kann.

[0060] Das Gehause und/oder der Schrumpfmitteler-
zeuger kann einen Hebel umfassen, um die Verrastung
zu lésen.

[0061] Beider Verrastung kann es sich beispielsweise
um einen Bajonettverschluss oder irgendeinen anderen
Schnellwechselverschluss handeln.

[0062] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Aufschrumpfen eines Schrumpfmaterials auf zu-
mindest teilweise mit dem Schrumpfmaterial umhiillte
Artikel. Das Verfahren umfasst zumindest die folgenden
Schritte:

- Transportieren von mit Schrumpfmaterial umhiliten
Artikeln Uiber eine Transportflache entlang einer For-
derstrecke durch einen Innenraum einer Schrumpf-
vorrichtung,

- Erhitzen und/oder Beschleunigen eines Schrumpf-
mittels seitlich der Forderstrecke mit mindestens
einem seitlich der Forderstrecke angeordneten ers-
ten Schrumpfmittelerzeuger,

- Leiten von Schrumpfmittel auf die mit Schrumpfma-
terial umhiillten Artikel, wahrend diese durch die
Schrumpfvorrichtung transportiert werden.

[0063] Eine Ausfiihrungsform kann vorsehen, dass in
einem weiteren Verfahrensschritt das Zuriickfiihren zu-
mindest eines Teils des Schrumpfmittels zum Schrumpf-
mittelerzeuger erfolgt. Da das zurtickgeftihrte Schrumpf-
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mittel bereits die gewlinschte Temperatur oder nahezu
die gewlinschte Temperatur aufweist, muss dem ruck-
gefiihrten Schrumpfmittel keine oder nur geringe Ener-
giemengen zugefiihrt werden, bevor dieses wieder in die
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen eingeleitet wird.
[0064] Eine weitere Ausfiihrungsform des Verfahrens
umfasst weiterhin folgenden Schritt: Entnahme des min-
destens einen ersten Schrumpfmittelerzeugers mit einer
Bewegung wahrend eines Wechselmodus, welche Be-
wegung eine horizontale, insbesondere eine im Wesent-
lichen seitliche Bewegungskomponente umfasst.
[0065] Insbesondere handelt es sich um eine im We-
sentlichen orthogonal zu der Transportrichtung der Arti-
kel gerichtete seitliche Bewegungskomponente. Bevor-
zugt umfasst die Bewegungskomponente eine von der
Forderstrecke weg gerichtete seitliche Bewegungskom-
ponente.

[0066] Einweiterer Schritt des Verfahrens kann zudem
das Einschieben eines vierten Schrumpfmittelerzeugers
in die Position umfassen, in der sich zuvor der erste
Schrumpfmittelerzeuger befand.

[0067] Dieser vierte Schrumpfmittelerzeuger kann
wahlweise so lange eingesetzt werden, wie der erste
Schrumpfmittelerzeuger gewartet wird. Ebenso denkbar
ware es, den weiteren Betrieb mit dem vierten Schrumpf-
mittelerzeuger fortzusetzen und den ersten Schrumpf-
mittelerzeuger als Ersatzeinheit fir einen spateren Aus-
tausch bereitzuhalten.

[0068] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der
Schrumpfvorrichtung kann vorsehen, dass der mindes-
tens eine erste Schrumpfmittelerzeuger seitlich an einer
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung angebracht ist. Bei-
spielsweise kann vorgesehen sein, dass jeweils ein ers-
ter Schrumpfmittelerzeuger an den seitlichen Aul3en-
mantelflachen der dufleren Schachtwande angeordnet
ist und eine fluide Verbindung zu dem Innenraum der
jeweiligen Schachtwand ausgebildet ist. Durch seitliches
Verfahren der Schachtwande orthogonal zur Transport-
richtung der Artikel, und insbesondere in einer von der
Forderstrecke weg gerichteten Bewegung, kénnen die
Schrumpfmittelerzeuger in die Wechselposition Uber-
fihrt werden.

[0069] Alternativkann vorgesehen sein, dass der min-
destens eine Schrumpfmittelerzeuger seitlich der For-
derstrecke angeordnet und als seitlich herausziehbares
Heizregister, seitlich herausziehbare Gasbrenneinheit
und/oder seitlich herausziehbares Geblase ausgebildet
ist.

[0070] Ein Schrumpfmittelerzeuger kann als kombi-
nierte Geblase-Gasbrenn-Einheit ausgebildet sein. Al-
ternativ kann er als kombinierte Heizregister-Geblase-
Einheit ausgebildet sein.

[0071] Die Vorteile der hier beschriebenen Erfindung
liegen darin, dass die Wartung, Reparatur oder der Aus-
tausch des mindestens einen ersten Schrumpfmitteler-
zeugers und/oder des mindestens einen zweiten
Schrumpfmittelerzeugers durch die seitliche Zuganglich-
keit gegenuber den herkémmlicherweise oberhalb der
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Forderstrecke angeordneten Schrumpfmittelerzeugern
erleichtertist. Zudem kénnen mehrere Schrumpfmitteler-
zeuger separat angesteuert und verfahren werden, um
die Position an unterschiedliche Produkte anzupassen,
so dass beispielsweise bei einer zweibahnigen Verarbei-
tung unterschiedliche Produkte innerhalb der Schrumpf-
vorrichtung bearbeitet werden kénnen.

[0072] Weiterhin fiihrt die aufsteigende Warme des
Schrumpfmittels zu einer Energieersparnis, insbesonde-
re da dieses nicht zuerst mit einer nach unten gerichteten
Bewegung in die Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen
eingebracht werden muss.

[0073] Eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung
kann vorsehen, dass der mindestens eine seitlich der
Forderstrecke angeordnete Schrumpfmittelerzeuger
Uber die Forderstrecke zuganglich ist.

[0074] Eine weitere Ausfliihrungsform kann vorsehen,
dass der mindestens eine erste Schrumpfmittelerzeuger
einer inneren Schachtwand zugeordnet ist oder dass
eine innere Schachtwand als erster Schrumpfmitteler-
zeuger ausgebildet ist. Die innere Schachtwand teilt die
Transportflache in zwei Forderstrecken und bildet somit
jeweils eine seitliche Begrenzung fir die beiden Férder-
strecken.

[0075] Werden mindestens zwei erste Schrumpfmitte-
lerzeuger innerhalb einer Schrumpfvorrichtung verwen-
det oder mindestens ein erster Schrumpfmittelerzeuger
und mindestens ein zweiter Schrumpfmittelerzeuger, so
kann vorgesehen sein, dass diese jeweils gleich ausge-
bildet sind. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass
weniger unterschiedliche Ersatzteile fir die Schrumpf-
vorrichtung bei Bedarf bereitgestellt werden missen.
[0076] Esistjedoch alternativ auch mdéglich, innerhalb
der Schrumpfvorrichtung unterschiedliche Schrumpfmit-
telerzeuger zu verwenden. Dies kann beispielsweise aus
Platzgriinden sinnvoll sein oder aber auch im Sinne der
Redundanz, da unterschiedlich ausgebildete Schrumpf-
mittelerzeuger auch unterschiedlich anfallig fur Fehler,
Verschleifd 0.a. sind.

[0077] Die Erfindung ist auch aufein System gerichtet,
welches eine Vorrichtung gemal unabhangigem An-
spruch 1 umfasst, und die darlber hinaus eine Abfiill-
vorrichtung und/oder eine Verpackungsmaschine und/o-
der eine Palettiervorrichtung und/oder weitere Maschi-
nen umfassen kann.

[0078] Die vorliegende Erfindung befasst sich insbe-
sondere mit elektrisch betreibbaren Heizmodulen und/o-
dermitelektrisch betreibbaren Heizregistern, die inihrem
Bau- und Anwendungsprinzip einem Wasserkocher ah-
neln. Jedoch befasst sich die vorliegende Erfindung da-
ruber hinaus auch gasbetriebenen Heizmodulen und/o-
der mit gasbetriebenen Heizregistern. Unabhangig von
der gewahlten Bau- und Betriebsart hat es sich bei bisher
verwendeten Heizregistern, wie sie im Stand der Technik
verwendet werden, oftmals erwiesen, dass die Ubliche
Montage oberseitig am Schrumpftunnel eine schlechte
Zuganglichkeit ergibt, insbesondere fir Wartungs- und
fur Reparaturmafinahmen, jedoch auch fir notwendige
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Justierungs-, Anpassungs- oder Einstellmanahmen.
[0079] Hierfiir schafft die vorliegende Erfindung eine
effektive Abhilfe, indem die Heizregister nun seitlich am
Schrumpftunnel angeordnet werden, wodurch sie fiir
jegliche Wartungs-, Reparatur- oder Einstellarbeiten
weitaus besser zuganglich sind. Die Zuganglichkeit kann
etwa uber einen seitlich am Schrumpftunnel befindlichen
Transportkorridor gegeben sein. Ebenso ist bei einer
solchen seitlichen Anordnung am Schrumpftunnel ein
manuell unterstitzter Wechsel des Heizregisters deut-
lich erleichtert.

[0080] Wahlweise kann das Heizregister oder kénnen
die Heizregister auch in mittig durch den Schrumpftunnel
verlaufenden Schachtwand angeordnet sein, was im
Wesentlichen dieselben Vorteile gegenliber einer ober-
seitigen Montage liefern kann. In diesem Zusammen-
hang kann eine Integration des oder der Heizregister in
der Schachtwand vorgesehen sein, was jedoch lediglich
eine sinnvolle bauliche Option darstellt.

[0081] Auferdem kann bei derartigen Anordnungen
eine zu offnende seitliche Tire vorgesehen sein, die
bspw. hochgeklappt oder seitlich verschoben werden
kann, um die Schachtwande inklusive Heizregister zu-
ganglich zu machen und/oder um die Schachtwande
inklusive Heizregister leichter austauschen zu kdénnen.
[0082] AuRerdem ist es durch die gewahlte seitliche
Anordnung oder durch die Anordnung in einer Schacht-
wand moglich, verschiedene Heizkassetten oder Heiz-
register miteinander zu kombinieren. Hierdurch ist es
etwa auch ermdglicht, elektrische betreibbare Heizregis-
ter mit gasbetriebenen Heizregistern zu kombinieren.
[0083] SchlieBlich sei an dieser Stelle ausdriicklich
erwahnt, dass alle Aspekte und Ausflihrungsvarianten,
die im Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen
Schrumpfvorrichtung erlautert wurden, gleichermalen
Teilaspekte des erfindungsgemaRen Verfahrens betref-
fen oder sein kdnnen. Wenn daher an einer Stelle bei der
Beschreibung oder auch bei den Anspruchsdefinitionen
zur erfindungsgemaRen Schrumpfvorrichtung von be-
stimmten Aspekten und/oder Zusammenhangen und/o-
der Wirkungen die Rede ist, so gilt dies gleichermalen
fir das erfindungsgemalfie Verfahren. In umgekehrter
Weise gilt dasselbe, so dass auch alle Aspekte und
Ausfiihrungsvarianten, die im Zusammenhang mit dem
erfindungsgemaflen Verfahren erlautert wurden, glei-
chermallen Teilaspekte der erfindungsgemafien
Schrumpfvorrichtung betreffen oder sein kdnnen. Wenn
daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder auch bei
den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsgemafien
Verfahren von bestimmten Aspekten und/oder Zusam-
menhangen und/oder Wirkungen die Rede ist, so giltdies
gleichermalen fir die erfindungsgemale Schrumpfvor-
richtung.

[0084] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen Gré3enverhaltnissen, da einige
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Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergroRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Die Fig. 1 zeigt eine erste Ausflhrungsform einer
erfindungsgemafRen Schrumpfvorrichtung.

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafen Schrumpfvorrichtung.

Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafRen Schrumpfvorrichtung in einem Ar-
beitsmodus.

Fig. 4 zeigt die dritte Ausfihrungsform der
Schrumpfvorrichtung gemaf Fig. 3 in einem Wech-
selmodus.

Fig. 5 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafen Schrumpfvorrichtungim Arbeitsmo-
dus.

Fig. 6 zeigt die vierte Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Schrumpfvorrichtung im Wechsel-
modus.

Fig. 7 beschreibt eine Verpackungsvorrichtung, die
eine erfindungsgemafle Schrumpfvorrichtung um-
fasst.

Fig. 8 beschreibt eine Verpackungsanlage, die eine
erfindungsgemafRe Schrumpfvorrichtung umfasst.

[0085] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieRende Begrenzung dar.

[0086] Die schematische Darstellung der Fig. 1 zeigt
eine erste Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen
Schrumpfvorrichtung 1. Die Schrumpfvorrichtung 1 weist
einen Innenraum 2 sowie zwei Forderstrecken 3 fur den
zweibahnigen Transport von mit Schrumpfmaterial 4
umhdllten Artikeln 5 auf. Die mit Schrumpfmaterial 4
umhdliten Artikel 5 werden in einer Transportrichtung,
die orthogonal zur Zeichenebene ausgebildet ist, Uber
eine Transportflache 6 entlang der Forderstrecke 2 durch
die Schrumpfvorrichtung 1 geférdert (siehe hierzu auch
die Figuren 7 und 8).

[0087] Als Transportflache 6 wird im Wesentlichen die
oben liegende Oberflache des Foérdermittels bzw. der
Fordereinrichtung 7 verstanden, auf denen die mit
Schrumpfmaterial 4 umhdillten Artikel 5 transportiert wer-
den. Die Fordereinrichtung 7 wird beispielsweise durch
ein umlaufendes Endlosforderband, eine Mattenkette
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0.4. gebildet.

[0088] Die Schrumpfvorrichtung 1 umfasst im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel drei voneinander beabstan-
dete erste Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen 8, die
dazu ausgebildet sind, Schrumpfmittel 20 in den Innen-
raum 2 der Schrumpfvorrichtung 1 in Richtung der For-
derstrecken 3 einzubringen. Jeweils zwei erste
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen 8 begrenzen eine
der Forderstrecken 3. Insbesondere sind die erste
Schrumpfmitteleinbringeinrichtungen 8 als Schachtwan-
de 9 ausgebildet sind, die jeweils mindestens eine, zur
jeweiligen Forderstrecke 3 hin gerichtete, Ausstromfla-
che fir Schrumpfmittel 20 aufweisen.

[0089] Die Anzahl der Schachtwande 9 definiert die
Anzahl der ausgebildeten Férderstrecken 3. Bei einem
einbahnigen Transport Uber die Transportflache 6 sind
bevorzugt zu beiden Seiten der Forderstrecke 3, insbe-
sondere oberhalb der Transportflache 6, sogenannte
auBere Schachtwande 10 vorgesehen, die jeweils eine
dem Innenraum 2 der Schrumpfvorrichtung 1 zugewand-
ten Ausstromflache und eine dem Gehause 11 der
Schrumpfvorrichtung 1 zugewandte geschlossene Sei-
tenflache aufweisen.

[0090] Bei einem zweibahnigen Transport von mit
Schrumpfmaterial 4 umhullten Artikeln 5 Gber die Trans-
portflache 6 sind auf oder oberhalb der Transportflache 6
drei Schachtwande 9 angeordnet. Zwischen den drei
Schachtwanden 9 werden dadurch zwei Forderstrecken
3 ausgebildet. Insbesondere werden die beiden Forder-
strecken 3 in Nachbarschaft zum Gehduse 11 der
Schrumpfvorrichtung 1 jeweils durch duflere Schacht-
wande 9 begrenzt.

[0091] Mittig oder ungefahr mittig zwischen den beiden
auBeren Schachtwanden 9 ist eine innere Schachtwand
12 angeordnet, deren beide im Wesentlichen vertikale
Seitenflachen parallel zur Transportrichtung jeweils als
Ausstrémflachen ausgebildet sind. Die innere Schacht-
wand 12 fiihrt somit insbesondere den beiden parallelen
Forderstrecken 3 jeweils Schrumpfmedium oder
Schrumpfmittel 20 zu, wobei die Beaufschlagung der
beiden parallelen Forderstrecken 3 mit Schrumpfmittel
20 in etwa die gleiche GréRenordnung hat oder haben
kann.

[0092] Alternativ kann es sein, dass bei einem zwei-
bahnigen Transport vier Schachtwande 9 zur Ausbrin-
gung von Schrumpfmedium 20 in der Schrumpfvorrich-
tung 1 vorgesehen sind, zwei duliere Schachtwande 10,
wie oben dargestellt, und zwei innere Schachtwande 12,
wobei die zwei inneren Schachtwande 12 jeweils nur
eine Ausstromflache aufweisen, aus der wahrend der
Produktion Schrumpfmedium 20 austritt.

[0093] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass mindes-
tens eine der mindestens zwei ersten Schrumpfmittelein-
bringeinrichtungen 8 quer zu der Transportrichtung der
mit Schrumpfmaterial 4 umhillten Artikel 5 beweglich
ausgebildet ist, so dass ein Abstand zwischen den zwei
ersten Schrumpfmitteleinrichtungen 8 und somit eine
Breite der Forderstrecke 3 verandert und an die jeweilig
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durch die Schrumpfvorrichtung 1 transportierten mit
Schrumpfmaterial 4 umhillten Artikel 5 angepasst wer-
den kann.

[0094] Die Schrumpfvorrichtung 1 umfasst mindes-
tens einen ersten Schrumpfmittelerzeuger 13 zur Ver-
sorgung mindestens einer ersten Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtung 8 der mindestens zwei ersten Schrumpf-
mitteleinbringeinrichtungen 8 mit Schrumpfmittel 20.
[0095] Hierbei kann vorgesehen sein, dass der min-
destens eine erste Schrumpfmittelerzeuger 13 seitlich
der Forderstrecke 3 angeordnet ist. Insbesondere sind
bei der Ausfuihrungsform geman Fig. 1 zwei seitlich am
Gehause 11 der Schrumpfvorrichtung 1 angeordnete
erste Schrumpfmittelerzeuger 13 vorgesehen. Von die-
sen wird das Schrumpfmittel 20 in eine oberhalb der
Schachtwande 9 ausgebildeten Verteilkanal 14 und
von dem Verteilkanal 14 ausgehend in die Schachtwan-
de 9 eingeleitet.

[0096] Die ersten Schrumpfmittelerzeuger 13 kénnen
in bekannter Weise beispielsweise als Heizregister, Gas-
brenneinheit ggf. mit integriertem Geblase oder als Ge-
bldse 0.4. ausgebildet sein.

[0097] Die schematische Darstellung der Fig. 2 zeigt
eine zweite Ausfihrungsform einer erfindungsgemaien
Schrumpfvorrichtung 1, welche ebenfalls fur den zwei-
bahnigen Transport vorgesehen ist.

[0098] Zum Verstandnis von Bezugszeichen, die in
Fig. 2 dargestellt sind, aber nicht separat genannt wer-
den, wird auf die Beschreibung der Fig. 1 verwiesen
[0099] Bei der hier dargestellten Ausflihrungsform ist
vorgesehen, dass mindestens einer ersten Schrumpf-
mitteleinbringeinrichtung 8 ein erster Schrumpfmitteler-
zeuger 13 zugeordnet ist. Insbesondere ist bei der dar-
gestellten Ausfihrungsform jeder Schachtwand 9 ein
eigener erster Schrumpfmittelerzeuger 13 zugeordnet.
[0100] Beispielsweise ist innerhalb der &uleren
Schachtwande 10 jeweils ein Heizregister, eine Gas-
brenneinheit oder ein Geblase 0.a. angeordnet, so dass
das Schrumpfmittel 20 direkt innerhalb der aufieren
Schachtwéande 10 erzeugt und tber die Ausstrémflachen
in die jeweilig zugeordnete Forderstrecke 3 eingebracht
wird.

[0101] Die innere Schachtwand 12 kann dagegen mit
einer Vielzahl von Heizdrahten 15 ausgestattet sein,
welche Vielzahl von Heizdrahten 15 eine ersten
Schrumpfmittelerzeuger 13 ausbilden. Bevorzugt kon-
nen hierbei unterschiedliche Heizdrahte 15 entlang der
inneren Schachtwand 12 in Transportrichtung und/oder
Uber die Héhe der inneren Schachtwand 12 individuell
steuerbar ausgebildet sein, so dass die Temperatur des
Schrumpfmittels 20 tber die Lange der inneren Schacht-
wand 12 in Transportrichtung oder Uber die Héhe der
inneren Schachtwand 12 variiert werden kann.

[0102] Die Schachtwéande 9 sind an einer oberen Auf-
héangung 16 angeordnet. Vorzugsweise sind die
Schachtwande 9 an der oberen Aufhangung 16 schiebe-
beweglich angeordnet, was durch den schwarzen Dop-
pelpfeil an der linken duf3eren Schachtwand 10 darge-
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stelltist. Somit kann der Abstand zwischen den Schacht-
wanden 9 und dementsprechend die Breite der jeweili-
gen Forderstrecke 3 produktabhangig eingestellt wer-
den.

[0103] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass Uber die
obere Aufhangung 16 Luft aus dem Innenraum 2 der
Schrumpfvorrichtung abgesaugt und in die Schachtwan-
de 9 eingeleitet wird. Da es sich hierbei um bereits
erwarmte Luft handelt, muss dieses von den jeweiligen
ersten Schrumpfmittelerzeugern 13 weniger stark er-
warmt werden, um die notwendige Schrumpfmitteltem-
peratur zu erreichen.

[0104] Fir den Fachmann ist klar, dass er die innere
Schachtwand 12 ebenfalls mit einem Heizregister, einer
Gasbrenneinheit oder einem Geblase 0.8. ausstatten
kann bzw. dass er die aufleren Schachtwande 10 auch
mit Heizdrahten 15 ausstatten kann. Auch kénnen so-
wohl die duReren Schachtwénde 10 als auch die innere
Schachtwand 12 mit jeweils identischen ersten
Schrumpfmittelerzeugern 13 ausgestattet sein.

[0105] Die Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemaflen Schrumpfvorrichtung 1 in ei-
nem Arbeitsmodus 30; die Fig. 4 zeigt die dritte Ausfiih-
rungsform der Schrumpfvorrichtung 1 geman Fig. 3 in
einem Wechselmodus 31.

[0106] Es wird nachfolgend vor allem auf die Unter-
schiede zur Ausfuhrungsform der Fig. 2 eingegangen.
[0107] Bei der hier dargestellten Ausfiihrungsform
sind erste Schrumpfmittelerzeuger 13 an den geschlos-
senen Seitenflachen der dufReren Schachtwande 10 an-
geordnet und stehen mit diesen in einer fluiden Verbin-
dung, so dass das durch die ersten Schrumpfmitteler-
zeuger 13 erzeugte Schrumpfmittel 20 in die duBeren
Schachtwande 10 eingeleitet werden kann.

[0108] An den seitlichen Wanden des Gehauses 11
der Schrumpfvorrichtung 1 sind erste Verschlussele-
mente 17 ausgebildet, beispielsweise in Form von nach
oben schwenkbaren Turen 0.4. Im Arbeitsmodus 30 sind
diese ersten Verschlusselemente 17 verschlossen.
[0109] Im Wechselmodus 31 werden die Verschlusse-
lemente 17 dagegen gedffnet. Nunmehr sind die an den
auleren Schachtwanden 10 angeordneten ersten
Schrumpfmittelerzeuger 13 einfach von aul3en fir War-
tungs-, Reparatur- oder Wechselarbeiten zuganglich.
[0110] Am Beispiel der linken auf’eren Schachtwand
10 ist zudem eine Ausfiihrungsform dargestellt, die vor-
sieht, dass der zugeordnete erste Schrumpfmittelerzeu-
ger 13 in dem Arbeitsmodus 30 bzw. in einem Produk-
tionsmodus der Schrumpfvorrichtung 1 im Innenraum 2
der Schrumpfvorrichtung 1 angeordnetiist, insbesondere
innerhalb des Gehauses 11 der Schrumpfvorrichtung 1.
Dagegen ist der erste Schrumpfmittelerzeuger 13 in de,
Wechselmodus 31 bzw. in einem Wartungsmodus zu-
mindest bereichsweise auflerhalb des Innenraums 2 der
Schrumpfvorrichtung 1 angeordnet.

[0111] Beispielsweise reicht die Aufhangung 16 aus
dem Gehause 11 hinaus, so dass die duftere Schacht-
wand 10 gemeinsam mit dem zugeordneten ersten
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Schrumpfmittelerzeuger 13 in eine Position auRerhalb
des Gehauses 11 verschoben werden kann. Dies erhoht
die Zuganglichkeit des an der linken auflReren Schacht-
wand 10 angeordneten ersten Schrumpfmittelerzeugers
13 fur Wartungs-, Reparatur- oder Wechselarbeiten noch
weiter.

[0112] Die Fig. 5 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Schrumpfvorrichtung 1 im Ar-
beitsmodus 30 und Fig. 6 zeigt die vierte Ausfihrungs-
form einer erfindungsgemafen Schrumpfvorrichtung 1
im Wechselmodus 31.

[0113] Auch hier wird wieder im Wesentlichen auf die
Unterschiede zu den vorherigen Figuren eingegangen,
auf deren Beschreibung hiermit verwiesen wird.

[0114] Bei dieser Ausfiihrungsform ist ein weiterer,
insbesondere ein zweiter Schrumpfmittelerzeuger 18
vorgesehen, welcher unterhalb der Forderstrecke 3 an-
geordnet ist. Der zweite Schrumpfmittelerzeuger 18 ist
dazu ausgebildet, Schrumpfmittel 20 mit einer nach oben
gerichteten Strdmungsrichtung in den Innenraum 2 der
Schrumpfvorrichtung 1 einzubringen.

[0115] Beider hierdargestellten Ausfihrungsform wird
die Transportflache 6 durch ein Obertrum 25 eines um-
laufenden Endlosférderbands 26 gebildet wird. Der zwei-
te Schrumpfmittelerzeuger 18 istinsbesondere zwischen
dem Obertrum 25 und dem Untertrum 27 des Endlosfor-
derbands 26 angeordnet. Dadurch kann der zweite
Schrumpfmittelerzeuger 18 sehr platzsparend innerhalb
der Schrumpfvorrichtung 1 angeordnet werden.

[0116] Vorzugsweise ist der zweite Schrumpfmitteler-
zeuger 18 als ein seitlich verfahrbares Heizregister, eine
seitlich verfahrbare Gasbrenneinheit, als ein seitlich ver-
fahrbares Geblase o.a.ausgebildet. Aufgrund der seit-
lichen Verfahrbarkeit ist der zweite Schrumpfmittelerzeu-
ger 18 in dem Arbeitsmodus 30 bzw. Produktionsmodus
zwischen dem Obertrum 25 und dem Untertrum 27 des
Endlosférderbands 26 angeordnet. Dagegen kann der
zweite Schrumpfmittelerzeuger 18 in dem Wechselmo-
dus 31 bzw. Wartungsmodus zumindest bereichsweise
auRerhalb des zwischen dem Obertrum 25 und dem
Untertrum 27 des Endlosférderbands 26 ausgebildeten
Bereichs angeordnet werden.

[0117] Weiterhin weist die Schrumpfvorrichtung ein
Verschlusselement 19 auf, welches in dem Arbeitsmo-
dus 30 einen geschlossenen Zustand einnimmt und wel-
ches in dem Wechselmodus 31 einen gedffneten Zu-
stand einnimmt. Insbesondere kann das Verschlussele-
ment 19 nach oben und/oder seitlich schwenkbar aus-
gebildet sein 0.8., Alternativ kann das Verschlussele-
ment 19 nach oben und/oder seitlich verschiebbar aus-
gebildet sein.

[0118] Uber das geéffnete Verschlusselement 19 sind
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sowohl die rechte
aufiere Schachtwand 10, die mit Heizdrahten ausgestat-
tete ist, als auch der zweite Schrumpfmittelerzeuger 13
im Wechselmodus 31 fiir eine Wartung, eine Reparatur
oder einen Austausch einfach zuganglich.

[0119] Insbesondere wenn der zweite Schrumpfmitte-
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lerzeuger 18 zusatzlich seitlich verfahrbar ausgebildet
ist, kann er fir Wartungs- Reparatur- oder Wechselarbei-
ten zumindest bereichsweise in eine Position auerhalb
des Gehauses 11 der Schrumpfvorrichtung 1 verfahren
werden.

[0120] Zusétzlich kann vorgesehen sein, dass die
Schachtwande 9 im Wechselmodus 31 in eine besser
zugangliche Position verfahren werden kdnnen, insbe-
sondere in eine Position auRerhalb des Gehauses 11.
[0121] Weiterhin wird eine Ausfiihrungsform beschrie-
ben, welche die Schachtwande 9 in herkdmmlich be-
kannter Weise von einem oberhalb der Forderstrecke
angeordneten Schrumpfmittelerzeuger mit Schrumpf-
mittel 20 versorgen. Diese Ausflihrungsform weist einen
zwischen Obertrum 25 und Untertrum 27 angeordneten
zweiten Schrumpfmittelerzeuger 18 auf, welcher vor-
zugsweise seitlich beweglich ausgebildet und Uber ein
dem Gehause 11 der Schrumpfvorrichtung 1 zugeordne-
ten Verschlusselement von der Seite her zuganglich ist.
[0122] Mit den beschriebenen erfindungsgemaflen
Schrumpfvorrichtungen 1 kann insbesondere ein Ver-
fahren zum Aufschrumpfen eines Schrumpfmaterials 4
auf zumindest teilweise mit dem Schrumpfmaterial 4
umhdllte Artikel 5 durchgefuihrt werden, welches zumin-
dest die folgenden Schritte umfasst:

- Transportieren von mit Schrumpfmaterial 4 umhill-
ten Artikeln 5 Uber eine Transportflache 4 entlang
einer Forderstrecke 3 durch einen Innenraum 2 einer
Schrumpfvorrichtung 1,

- Erhitzen und/oder Beschleunigen eines Schrumpf-
mediums bzw. Schrumpfmittels 20 seitlich der For-
derstrecke 3 mit mindestens einem seitlich der For-
derstrecke 3 angeordneten ersten Schrumpfmitte-
lerzeuger 13,

- Leiten von Schrumpfmittel 20 auf die mit Schrumpf-
material 4 umhdillten Artikel 5, wahrend diese durch
die Schrumpfvorrichtung 1 transportiert werden.

[0123] Eine weitere Ausfiihrungsform kann vorsehen,
dass in einem weiteren Verfahrensschritt das Zuruck-
fihren zumindest eines Teils des in den Innenraum 2
eingeleiteten Schrumpfmittels 20 zu einem ersten
Schrumpfmittelerzeuger 13 erfolgt. Da das zurlickge-
fihrte Schrumpfmittel 20 bereits die gewiinschte Tem-
peratur oder nahezu die gewiinschte Temperatur auf-
weist, missen dem ruckgefuhrten Schrumpfmittel 20
keine oder nur geringe Energiemengen zugefiihrt wer-
den, bevor dieses wieder in die Schrumpfmitteleinbrin-
geinrichtungen 8 bzw. Schachtwande 9 eingeleitet wird.
[0124] Eine weitere Ausfihrungsform des Verfahrens
umfasst insbesondere folgenden Schritt: Entnahme des
mindestens einen ersten Schrumpfmittelerzeugers 13
mit einer Bewegung wéahrend eines Wechselmodus 31,
welche Bewegung eine horizontale, insbesondere eine
im Wesentlichen seitliche Bewegungskomponente um-
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fasst. Insbesondere handelt es sich um eine im Wesent-
lichen orthogonal zu der Transportrichtung der Artikel 5
gerichtete seitliche Bewegungskomponente. Bevorzugt
umfasst die Bewegungskomponente eine von der For-
derstrecke 3 weg gerichtete seitliche Bewegungskom-
ponente.

[0125] Die Fig. 7 zeigt und beschreibt eine Verpa-
ckungsvorrichtung 35, die eine erfindungsgemale
Schrumpfvorrichtung 1 umfasst.

[0126] Die mittels Schrumpfmedium oder Schrumpf-
mittel 20 innerhalb der Schrumpfvorrichtung 1 zu beauf-
schlagenden Produkte werden beispielsweise durch ei-
ne Mehrzahl von Artikeln 5 gebildet, die mit einem Ver-
packungsmaterial umhillt werden. Das Verpackungs-
material wird vorzugsweise aus einem thermoplasti-
schen flachigen Schrumpfmaterial 4 gebildet, insbeson-
dere einer Schrumpffolie, welche sich bei Zufuhr von
Warme zusammenzieht und somit an die nach aulRen
weisenden Auflenmantelflachen der Artikel 5 anlegt,
wodurch ein enger Verbund in Form einer Verpackungs-
einheit 39 entsteht, welche Verpackungseinheit 39 auch
als Schrumpfgebinde 40 bezeichnet wird.

[0127] Hierzuist vorgesehen, dass in einem Gruppier-
modul 36 die Artikel 5 zu Artikelgruppen 37 zusammen-
gestellt werden. Diese werden anschliefend in einem
Folieneinschlagmodul 38 mit dem Schrumpfmaterial 4
umhiillt. Insbesondere wird in dem Folieneinschlagmo-
dul 38 eine Schrumpffolie um die Artikelgruppe 37 he-
rumgeschlagen.

[0128] Das Schrumpfmaterial 4 wird in Form von Fo-
lienrollen 41 bereitgestellt und Gber eine Schneidvorrich-
tung 42 in der bendétigten Lange abgelangt und dem
Folieneinschlagmodul 38 bereitgestellt

[0129] Die fertiggestellten Verpackungseinheiten 39
werden anschlieBend der weiteren Verarbeitung, bei-
spielsweise einer Gruppierung und Palettierung zu-
gefuhrt.

[0130] Alternativ kann es sich bei dem Schrumpfmate-
rial 4 um einen Schrumpfschlauch oder ein Schrumpf-
etikett handeln, der/das um einen Artikel 5 herum ange-
ordnet wird und innerhalb der Schrumpfvorrichtung 1 auf
den Artikel 5 aufgeschrumpft wird. Im Falle eines
Schrumpfetiketts kann es notwendig sein, dessen Posi-
tion am Artikel 5 vermittels eines Klebepunktes 0.a.
zumindest zeitweise vor Beginn des Schrumpfprozesses
festzulegen. Diese oder eine ahnliche Klebepunktfixie-
rung kann/kdnnen auch bei eingeschlagenen Schrumpf-
folien der Fall sein oder vorgenommen werden.

[0131] Beiden Artikeln 5 handelt es sich vorzugsweise
um Behalter, insbesondere Getrankebehalter wie Fla-
schen, Dosen o0.a. aus Glas, Kunststoff, Metall etc.
[0132] Die schematische Draufsicht der Fig. 8 be-
schreibt dartiber hinaus eine Ausflihrungsvariante einer
komplexeren Getrankeverpackungsanlage 45, die eine
erfindungsgemale Schrumpfvorrichtung 1 umfasst.
[0133] Die Getrankeverpackungsanlage 45 kann ei-
nen Nassteil 46 mit einem Dosen und/oder Flaschenab-
schieber oder einer Streckblasmaschine 47, einem Fll-
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modul 48 und einem dem Fillmodul 48 zugeordneten
VerschlieBmodul sowie optional ein Etikettiermodul 50
umfassen. Die Bezugsziffer 49 kann bspw. einen Pasteur
oder einen Puffer bezeichnen.

[0134] Nachfolgend werden die in Dosen oder Fla-
schen abgefillten Getranke in einer Verpackungsvor-
richtung 35 gemal Fig. 7 zu Verpackungseinheiten 39
zusammengefasst bzw. es werden "Artikel" erzeugt.
[0135] Die Verpackungsvorrichtung 35 umfasst insbe-
sondere eine erfindungsgemafe Schrumpfvorrichtung
1.

[0136] Die Verpackungseinheiten 39 werden nachfol-
gend in einem als Gruppiermodul 51 bzw. Lagenbil-
dungsmodul 52 ausgebildeten Handhabungsmodul 53
0.3. zu palettierfahigen Lagen zusammengestellt, wel-
che in einer Palettiervorrichtung 54 auf Paletten gesta-
pelt werden.

[0137] Die Uberlappung zwischen 51 und 35 ist nur
zeichnerisch dargestellt, denn in der Praxis sind die
beiden Elemente voneinander beabstandet. Beispiels-
weise kann der Palettierer 54 und die Gruppierung 51 auf
einer héheren Ebene angeordnet sein.

[0138] Innerhalb der Getrankeverpackungsanlage 45
werden die Artikel und Verpackungseinheiten bzw.
Stiickguter Uber geeignete Transportsysteme, welche
ggfl. mit geeigneten Puffersystemen ausgestattet sind,
von einem Handhabungsmodul zum n&chsten befoérdert.
[0139] Die Komponenten der Getrankeverpackungs-
anlage 45 sind nur beispielhaft zu verstehen. Andere
Konfigurationen umfassend eine erfindungsgemalfe
Schrumpfvorrichtung 1 sollen ebenfalls von der Anmel-
dung umfasst sein.

[0140] Die Ausfiihrungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absatze, die Anspriiche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren, einschlief3-
lich ihrer verschiedenen Ansichten oder jeweiligen indi-
viduellen Merkmale, kdnnen unabhangig voneinander
oder in beliebiger Kombination verwendet werden. Merk-
male, die in Verbindung mit einer Ausfihrungsform be-
schrieben werden, sind fir alle Ausfihrungsformen an-
wendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar sind.
[0141] EinabschlieRender Hinweis sei an dieser Stelle
zu den Beschreibungen von Ausfiihrungsvarianten der
Erfindung gegeben, wobei diese Beschreibungspassa-
gen jeweils auf die beigefiigten Zeichnungen Bezug
nehmen. Wenn im Zusammenhang der Figuren und
deren Beschreibungen generell von "schematischen"
Darstellungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit
keineswegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und
deren Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der
Erfindung von untergeordneter Bedeutung sein sollen.
Der Fachmann ist durchaus in der Lage, aus den sche-
matisch und abstrakt gezeichneten Darstellungen genug
an Informationen zu entnehmen, die ihm das Verstandnis
der Erfindung erleichtern, ohne dass er etwa aus den
gezeichneten und mdoglicherweise nicht exakt maR-
stabsgerechten GroRenverhaltnissen in irgendeiner
Weise in seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die
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Figuren ermdglichen es dem Fachmann als Leser somit,
anhand der konkreter erlduterten Umsetzungen des er-
findungsgemafRen Verfahrens und der konkreter erldu-
terten  Funktionsweise der erfindungsgemafien
Schrumpfvorrichtung ein besseres Verstandnis fir den
in den Anspriichen sowie im allgemeinen Teil der Be-
schreibung allgemeiner und/oder abstrakter formulierten
Erfindungsgedanken abzuleiten.

[0142] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist
jedoch fur einen Fachmann vorstellbar, dass Abwand-
lungen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichen
[0143]

Schrumpfvorrichtung
Innenraum

Forderstrecke
Schrumpfmaterial

Artikel

Transportflache
Fordereinrichtung

erste Schrumpfmitteleinbringeinrichtung
9 Schachtwande

10  &uRere Schachtwand

11 Gehause

12 innere Schachtwand

13 erster Schrumpfmittelerzeuger
14 Verteilkanal

15 Heizdraht

16 Aufhdngung

17 erstes Verschlusselement

18  zweiter Schrumpfmittelerzeuger
19  Verschlusselement

20 Schrumpfmittel

25 Obertrum

26 Endlosférderband

27 Untertrum

30  Arbeitsmodus

31 Wechselmodus

35  Verpackungsvorrichtung

36 Gruppiermodul

37 Artikelgruppe

38 Folieneinschlagmodul

39  Verpackungseinheit

40 Schrumpfgebinde

41 Folienrolle

42 Schneidvorrichtung

45 Getrankeverpackungsanlage

O~NO A WN -

46 Nassteil
47 Streckblasmodul oder Dosenabschieber
48 Fullmodul

49 Pasteur oder Puffer
50 Etikettiermodul



51
52
53
54
TR

21

Gruppiermodul
Lagenbildungsmodul
Handhabungsmodul
Palettiervorrichtung
Transportrichtung

Patentanspriiche

1.

Schrumpfvorrichtung (1) zum Aufschrumpfen eines
Schrumpfmaterials (4) auf zumindest teilweise mit
dem Schrumpfmaterial (4) umhdillte Artikel (5),

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) einen In-
nenraum (2) mit mindestens einer Forderstre-
cke (3) fur den Transport von mit Schrumpfma-
terial (4) umhiillten Artikeln (5) umfasst, wobei
die mit Schrumpfmaterial (4) umhllten Artikel
(5) in einer Transportrichtung (TR) Uber eine
Transportflache (6) entlang der Férderstrecke
(3) durch die Schrumpfvorrichtung (1) geférdert
werden,

- wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
zwei voneinander beabstandete Schrumpfmit-
teleinbringeinrichtungen (9) umfasst, die dazu
ausgebildet sind, Schrumpfmittel (20) in den
Innenraum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) in
Richtung der Forderstrecke (3) einzubringen,
und

-wobei die Schrumpfvorrichtung (1) mindestens
einen ersten Schrumpfmittelerzeuger (13) zur
Versorgung mindestens einer Schrumpfmitte-
leinbringeinrichtung (9) mit Schrumpfmittel
(20) umfasst,

- welcher mindestens eine erste Schrumpfmitte-
lerzeuger (13) seitlich der Forderstrecke (3) an-
geordnet ist, und/oder

- welcher mindestens eine erste Schrumpfmitte-
lerzeuger (13) innerhalb mindestens einer
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (9) angeord-
net ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei wel-
cher ein horizontaler Abstand zwischen dem min-
destens einen ersten, seitlich der Férderstrecke (3)
angeordneten Schrumpfmittelerzeuger und der For-
derstrecke (3) verstellbar ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
bei welcher der mindestens eine erste Schrumpf-
mittelerzeuger (13) als ein Heizregister, eine Gas-
brenneinheit oder als ein Geblase ausgebildet ist,
insbesondere als ein seitlich verfahrbares Heizregis-
ter, eine seitlich verfahrbare Gasbrenneinheit oder
als ein seitlich verfahrbares Geblase.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 3, bei wel-
cher der mindestens eine erste Schrumpfmitteler-
zeuger (13) in einem Arbeitsmodus (30) der
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Schrumpfvorrichtung (1) im Innenraum (2) der
Schrumpfvorrichtung (1) angeordnet ist, und bei
welcher der mindestens eine erste Schrumpfmitte-
lerzeuger (13) in einem Wechselmodus (31) der
Schrumpfvorrichtung (1) zumindest bereichsweise
auRerhalb des Innenraums der Schrumpfvorrich-
tung (1) angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei
dem mindestens einen ersten Schrumpfmittelerzeu-
ger (13) mindestens ein erstes, insbesondere
schwenkbar ausgebildetes, Verschlusselement
(17) zugeordnet ist, welches erste Verschlussele-
ment (17) in dem Arbeitsmodus (30) einen geschlos-
senen Zustand einnimmt und welches erste Ver-
schlusselement (17) in dem Wechselmodus (31)
einen gedffneten Zustand einnimmt und Uber wel-
ches geodffnete erste Verschlusselement (17) der
mindestens eine erste Schrumpfmittelerzeuger
(13) im Wechselmodus (31) zuganglich ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei wel-
cher innerhalb der mindestens einen Schrumpfmit-
teleinbringeinrichtung (9) eine Vielzahl von Heiz-
drahten (15) angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 6, bei wel-
cher unterschiedliche Heizdrahte (15) entlang der
Schrumpfmitteleinbringeinrichtung (9) in Transport-
richtung (TR) und/oder Giber die HOhe der Schrumpf-
mitteleinbringeinrichtung (9) individuell steuerbar
sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei welcher die zwei ersten
Schrumpfmitteleinbringvorrichtungen (9) jeweils
seitlich der Forderstrecke (3) angeordnet sind.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei welcher mindestens ein
zweiter Schrumpfmittelerzeuger (18) unterhalb der
Forderstrecke (3) angeordnet ist, welcher mindes-
tens eine zweite Schrumpfmittelerzeuger (18) dazu
ausgebildet ist, Schrumpfmittel (20) mit einer nach
oben gerichteten Strémungsrichtung in den Innen-
raum (2) der Schrumpfvorrichtung (1) einzubringen.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 9, bei wel-
cher die Transportflache (6) durch ein Obertrum (25)
eines umlaufenden Endlosférderbands (26) gebildet
wird, wobei der mindestens eine zweite Schrumpf-
mittelerzeuger (18) zwischen dem Obertrum (25)
und einem Untertrum (27) des Endlosférderbands
(26) angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 10, bei wel-
cher der mindestens eine zweite Schrumpfmitteler-
zeuger (18) als ein seitlich verfahrbares Heizregis-
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ter, eine seitlich verfahrbare Gasbrenneinheit oder
als ein seitlich verfahrbares Geblase ausgebildetiist,
oder wobei der mindestens eine zweite Schrumpf-
mittelerzeuger (18) durch eine Vielzahl von Heiz-
dréhten (15) gebildet wird.

Schrumpfvorrichtung (1) nach Anspruch 10 oder 11,
bei welcher der mindestens eine zweite Schrumpf-
mittelerzeuger (18) in dem Arbeitsmodus (30) zwi-
schen dem Obertrum (25) und dem Untertrum (27)
des Endlosférderbands (26) angeordnet ist, und
wobeider mindestens eine zweite Schrumpfmitteler-
zeuger (18) in dem Wechselmodus (31) zumindest
bereichsweise auflerhalb des zwischen dem Ober-
trum (15) und dem Untertrum (27) des Endlosforder-
bands (26) ausgebildeten Bereichs angeordnet ist.

Schrumpfvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche
9 bis 12, wobei dem mindestens einen zweiten
Schrumpfmittelerzeuger (18) mindestens ein zwei-
tes Verschlusselement (19) zugeordnet ist, welches
zweite Verschlusselement (19) in dem Arbeitsmo-
dus (30) einen geschlossenen Zustand einnimmt
und welches zweite Verschlusselement (19) in
dem Wechselmodus (31) einen gedffneten Zustand
einnimmt, und Uber welches gedffnete zweite Ver-
schlusselement (19) der zweite Schrumpfmitteler-
zeuger (18) im Wechselmodus (31) zugénglich ist.

Verfahren zum Aufschrumpfen eines Schrumpfma-
terials (4) auf zumindest teilweise mit dem
Schrumpfmaterial (4) umhiilite Artikel (5), welches
Verfahren zumindest folgende Schritte umfasst:

- Transportieren von mit Schrumpfmaterial (4)
umhdllten Artikeln (5) Gber eine Transportflache
(6) entlang einer Forderstrecke (3) durch einen
Innenraum (2) einer Schrumpfvorrichtung (1),
- Erhitzen und/oder Beschleunigen eines
Schrumpfmittels (20) seitlich der Férderstrecke
(3) mit mindestens einem seitlich der Forder-
strecke (3) angeordneten ersten Schrumpfmit-
telerzeuger (13), und

- Leiten von Schrumpfmittel (20) auf die mit
Schrumpfmaterial (4) umhdliten Artikel (5) wah-
rend des Transports der mit Schrumpfmaterial
(4) umhtillten Artikel (5) durch die Schrumpfvor-
richtung (1).

Verfahren nach Anspruch 14, umfassend weiterhin
folgenden Schritt:

- Bewegung des mindestens einen ersten
Schrumpfmittelerzeugers (13) zur Uberfiihrung
des mindestens einen ersten Schrumpfmitteler-
zeugers (13) von einem Arbeitsmodus (30) in
einen Wechselmodus (31), welche Bewegung
eine horizontale, insbesondere eine im Wesent-
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lichen orthogonal zu einer Transportrichtung
(TR) der Artikel (5) gerichtete, seitliche Bewe-
gungskomponente umfasst, insbesondere wo-
bei die Bewegungskomponente eine von der
Forderstrecke (3) weg gerichtete seitliche Be-
wegungskomponente umfasst.
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