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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schrumpfprozess
zur Herstellung von festen, transportfahigen und be-
druckbaren Gebinden, insbesondere Flaschengebinde
mit einem Ho6hen/Breitenverhaltnis von >1, bestehend
aus einem Umhillen der zu verpackenden Guter mit ei-
ner Folie, sodass sich an der Bodenflache ein Uberlap-
pender Bereich der Folienenden ausbildet, einem Auf-
heizen durch Warmeaustausch bzw. Konvektion, um die
freien Enden im Uberlappungsbereich zu verschmelzen
und einem abschlieRenden Erhitzen, wobei gleichzeitig
das entstehende Gebinde durch den Schrumpfvorgang
stabilisiert wird.

[0002] Schrumpfprozesse zur Herstellung von festen,
transportfahigen und bedruckbaren Gebinden werden
heutzutage in vielfacher Form bei Folienverpackungen
durchgefihrt, die als Verkaufseinheit von Flaschen ver-
wendet wird. Die Folie dient hierbei auch als Werbetra-
ger, beispielsweise bei Getrankeflaschen, die mit einer
Schrumpffolie umhiillt sind. Ublicherweise werden zur
Erwarmung der Schrumpffolien HeilRgase verwendet, bei
denen die Warmeenergie durch Konvektion auf die Ober-
flache des aufzuheizenden Gutes ubertragen wird.
[0003] Die WO 02/36436 Al beschreibt einen mehr-
zonigen Schrumpftunnel mit einer Vorschrumpf-Zone mit
erwarmter Umgebungsluft und einer Hitze-Zone, in wel-
cher eine seitliche, abschlieRende Heilluftbeaufschla-
gung der in Folie gehillten Gter erfolgt. Die Guter wer-
den hierbei zunachst, vorzugsweise unter Verwendung
einer festen Transportschale, zu Gruppen zusammen-
gefasst und in Folie eingeschlagen. Die am Gebindebo-
den Uberlappenden Folienenden werden durch breitfla-
chiges Aufblasen von Heil3luft versiegelt und nach einem
Vorschrumpfprozess dem abschlieenden Schrump-
fungsprozess unterworfen. Damit die fertigen Gebinde
bedruckbar sind, miissen sie konstante Abmessungen
und ebene Flachen aufweisen. AuRerdem sollte die be-
druckbare Flache einen ausreichenden Widerstand ge-
gen die beim Bedrucken aufliegende Druckrolle bieten,
da sonst ein verschwommenes Druckbild entsteht. Diese
Forderungen fuhren zu Gebinden mit gleicher rAumlicher
Abmessung und reproduzierbarer Relativpositionen der
Transportgter.

[0004] Es wurde festgestellt, dass besonders beim
Transportwéahrend der Verpackung von Gitern mithoch-
liegendem Schwerpunkt, wie z.B. bei Flaschen miteinem
Hohen-/Breitenverhaltnis von deutlich > 1, vorzugsweise
> 2, die im Uberlappungsbereich der Folienenden auf-
recht stehenden Giter dazu neigen, ihre Position relativ
zu den anderen Objekten durch Kippen zu verandern.
Die im Herstellungsprozess und beim Transport nicht
vermeidbaren Vibrationen und Erschiitterungen des Ge-
bindes bewirken wéahrend des Schrumpfprozesses eine
Instabilitat und UngleichmaRigkeit der Schrumpfung. Es
wurde daher versucht, unter Verwendung einer festen
Tragschale ein Gebinde mit gleicher, rdumlicher Abmes-
sung und reproduzierbaren Relativpositionen der Objek-
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te zueinander herzustellen. Da es sich jedoch um Mas-
senprodukte mit relativ niedrigen Stuickpreisen handelt,
kommt die separate Zufiihrung einer Schale fir die Her-
stellung besonders stabiler Gebinde wegen des erhéh-
ten 6konomischen Einsatzes von Material und Energien
nicht in Betracht.

[0005] Beibestimmten Produkten ist eine Erwarmung
des gesamten Produktes nur begrenzt zuldssig, z.B. bei
Lebensmitteln wie gekuhlten Milchprodukten oder bei mit
Kohlendioxid versetzten, unter Druck stehenden Getran-
ken. Daher wurden die Schrumpftemperaturen herabge-
setzt, wodurch sich die Prozessdauer verlangerte. Aller-
dings fihrten die niedrigeren Temperaturen zu Proble-
men bei der Verschweilung, so dass nicht immer die
erforderliche Festigkeit in der Gebindehiille erreicht wur-
de.

[0006] Die Erfinder stellten auRerdem fest, dass eine
Versiegelung der Uberlappenden Folienenden bei nied-
rigerer Temperatur zwar eine nennenswerte Erwarmung
der Guter selbst vermeidet, jedoch insbesondere beim
kontinuierlichen Transport der Gebinde mitdem Problem
einhergeht, dass die umhillende Folie bei seitlichem An-
blasen mit HeiRRluft aufgeblasen wird und verrutscht. Dies
verstérkte die bereits beschriebene Neigung von Einzel-
objekten der zu verpackenden Guter zu kippen bzw. ihre
Position zu veréndern.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es da-
her, einen Schrumpfprozess sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Schrumpfprozesses anzubieten,
die ohne separate Tragschale die Herstellung eines fe-
sten Gebindes aus Giitern mit einem Hohen-/ Breiten-
verhaltnis von > 1, vorzugsweise > 2, bei gleichbleiben-
der Packungsdichte und geometrischer Form ermdglicht,
wobei die einzelnen Giiter allenfalls oberflachlich er-
warmt werden sollen. Bei Einheiten, die nur an ihrer
Oberflache erwarmt werden sollen oder diirfen, bedeutet
dies, dass die Kerntemperatur niedrig zu halten ist und
die Energieabgabe an die Umwelt reduziert werden
muss. Weitere Aspekte sind Raumbedarf, Prozesssteue-
rung bei flexiblen GebindegréfRen und Reduzierung der
Umweltbelastung durch Ausgasung von Folienwerkstof-
fen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit einem Schrumpfpro-
zess gemald Anspruch 1 sowie einer Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Schrumpfprozesses gemaf Anspruch
7 geldst. Weitere Vorteile ergeben sich aus den abhén-
gigen Anspriichen sowie der folgenden Beschreibung.
[0009] Mit dem neuen Schrumpfprozess konnte eine
effiziente Energielbertragung erreicht werden, wobei
der Wéarmeubergangskoeffizient zwischen den beteilig-
ten Medien bzw. Stoffen, die Art und GroR3e der jeweils
beheizten Oberflache und die Strémungsgeschwindig-
keit des HeiRgases liber die gesamte Warmeaustausch
bzw. Konvektionsflache sowie der Gasaustausch mit der
Umgebung optimiert wurde. Durch bestimmte Maf3nah-
men konnte die Kerntemperatur niedrig gehalten werden
und die Verpackungsfolie durch enge Begrenzung der
hohen Temperaturen lokal verschweif3t werden, wobei
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die Einzelobjekte (Verpackungsgiiter) kurzzeitig nur an
ihrer Oberflache auf die erforderliche Schrumpftempera-
tur erwarmt wurden. Ferner konnte die Energieabgabe
an die Umwelt dadurch reduziert werden, dass die zum
Verschweil3en der im Bodenbereich tiberlappenden Fo-
lienenden dienende Heil3luft nur auf die Bodenflache des
Gebindes und somit zonal begrenzt gerichtet wurde. Da-
durch konnte eine schnelle Formstabilisierung des Ge-
bindes durch "Insitu"-Ausbildung einer Randschale er-
reicht werden, so dass die Giiter bereits am Anfang des
Schrumpfprozesses in ihrer Position zueinander fixiert
wurden. Dadurch hielt das an der Bodenflache bereits
stabilisierte Gebinde beim seitlichen Anblasen mit
HeiRluft auch einer héheren Druckbelastungen stand, so
dass der Anblasvorgang auf eine kurze Behandlungs-
dauer beschrankt werden konnte.

[0010] Gleichzeitig ergab sich beim kontinuierlichen
Transport, insbesondere bei Gebinden mit groRer Stell-
flache der Vorteil, dass durch die beaufschlagte Heil3luft
ein Warmestau in der Stellflachenmitte bzw. eine unzu-
lassige Erwarmung des zu verpackenden Guts vermie-
denwerden konnte. Bisher bestand die Gefahr, dass sich
die Seitenteile des Gebindes durch die allseitig verstro-
mende Heil3luft erwdrmten und den Schrumpfprozess
der umhdllenden Folie unregelmafig beeinflussten. Die-
ses Problem konnte durch einen schnellen kontinuierli-
chen Transport des Gebindes auf einer netzartigen
Struktur in Kombination mit einer zonalen Beaufschla-
gung der Bodenflachen durch Heil3luft gelést werden.
Hierbei wird Hei3luft in Bindeln von diskret verteilten
Gasstrahlen in eine Konvektionszone eingeleitet, welche
durch den Gebindeboden einerseits sowie Abluftéffnun-
gen andererseits begrenzt ist. Die einstromende Heil3luft
wird unter inniger Wechselwirkung mit der Folie am Ge-
bindeboden umgelenkt und mitumgekehrter Stromungs-
richtung in das Gaskreislaufsystem riickgefiihrt. Diese
Formder Heigasflihrung wird im Weiteren als Umkehrs-
tromung bezeichnet werden. Durch eine Parallelbewe-
gung von Konvektionszone und Gehindeboden mit un-
terschiedlicher Geschwindigkeit wird erreicht, dass die
Konvektionszone wahrend des Transportes des Gebin-
des langsam uber die gesamte Bodenflache mitwandert,
ohne einen Warmestau oder unregelmafiges Schrump-
fen der Folie an den Gebindeseiten zu verursachen.
Durch die besondere Gasfiihrung in Form einer Um-
kehrstrémung erfolgt der Warmeuiibergang in einer defi-
nierten Konvektionszone aus dem Heif3gas in die Boden-
flache des Gebindes. Dabei kann der zonale Energieein-
trag optimal der Materialstarke oder Dichte der Folie
durch Steuerung der Stromungsgeschwindigkeit des
HeiRgases und optimal (iber die exakt definierbare War-
metausch- bzw. Konvektionsflache angepasst werden.

[0011] Die vorstehend genannten Vorteile werden er-
findungsgemanR in Uberraschend einfacher und 6kono-
mischer Weise erreicht. Im Folgenden wird die Erfindung
anhand mehrerer Ausfiihrungsbeispiele nédher erlautert.
Es zeigen:
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Fig. 1  prinzipieller Aufbau einer Schrumpfanlage zur
Herstellung von festen, transportféhigen und
bedruckbaren Gebinden (Vorderansicht und
Seitenansicht).

perspektivische Ansicht einer erfindungsge-
manR ausgebildeten Schrumpfvorrichtung
prinzipielle Darstellung zur Umkehrstrdmung
und Ausbildung einer Randschale anhand ei-
nes Querschnitts durch eine Luftaustauschplat-
te

Transport eines Gebindes Uber eine erfin-
dungsgemal ausgebildete Vorrichtung zur
HeiRgasbeaufschlagung im Bodenbereich des
Gebindes

perspektivische Ansicht der Vorrichtung zur
HeiRgasbeaufschlagung

Gesamtansicht der Vorrichtung zur Ausbildung
einer Randschale

Aufbau einer erfindungsgemar ausgebildeten
Vorrichtung zur Ausbildung einer Randschale
Ablaufschema des erfindungsgemafien Ver-
fahrens zur Herstellung von festen transportfa-
higen und bedruckbaren Gebinden.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7

Fig. 8

[0012] Im oberen Teil der Fig. 1 ist die erfindungsge-
male Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Schrumpfpro-
zessesinVorderansicht dargestellt. Man erkennt das Zu-
und Abluftsystem 5, 7 mit dem Gebinde 1, das auf einem
Forderband 2 tber einer HeiRluftquelle 3 angeordnet ist.
Die in Umkehrstromung aufgebrachte Heiluft (siehe
Pfeilrichtungen in Fig. 3) dient zum Ausbilden einer vor-
stabilisierenden Randschale 32 im Bodenbereich des
Gebindes.

[0013] Im rechten Teil von Fig. 1 ist das Gebinde 1 in
einer Anlage dargestellt, die eine seitliche Heiluftzufiih-
rung 5 aufweist. Die Giter (Flaschen) des Gebindes wer-
den Uber ein Transportband 6 in Produktlaufrichtung
durch die Schrumpfanlage 4 geférdert. Sobald das Ge-
binde 1 mit der umhillenden Folie 8 vor die Heil3luftzu-
fihrung 5 gelangt besteht die Gefahr, dass die Folien-
hille durch den Luftdruck aufgeblasen wird und dabei zu
verrutschen droht. Dies wird durch die vorab ausgebil-
dete Randschale im Bereich des Gebindebodens verhin-
dert, die die Form des Gebindes und damit die Anord-
nung der Guter stabilisiert.

[0014] Imunteren Abschnittder Fig. 1istdie Schrumpf-
anlage in Seitenansicht dargestellt, wobei im linken Tell
der Anlage seitlich neben der HeiRluftquelle 3 ein Abluft-
system 7A 7B angedeutet ist. Die Abluft wird ganz oder
teilweise zur Aufbereitung der HeiBluft in den Kreislauf
gefiihrt bzw. rezykliert, so dass im Zusammenwirken mit
dem kontinuierlichen Transport ein Warmestau vermie-
den werden kann.

[0015] Im rechten Teil der Schrumpfanlage sind die
horizontal wirkenden Heiluftdiisen 5a 5b dargestellt.
Diese leiten den allseitigen Schrumpfungsprozess an
dem mit einer umhillenden Folie 8 eingeschlossenen
Gebinde ein. In der perspektivischen Darstellung nach
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Fig.2 sind die beiden Abschnitte (Ausbildung der Rand-
schale, Fertigschrumpfen) analog zu Fig. 1 dargestellt.
Unter dem Forderband 2 ist die Hei8luftzufuhr als Um-
kehrstrdmung ausgebildet. Im Konvektionsbereich wird
die netzartige Struktur des Forderbands 2 durch die
Schieber 10, 11 teilweise abgedeckt. Dadurch ist sicher-
gestellt, dass nur die Bodenflache 12 des transportierten
Gebindes oder eines Teilbereiches von der einstromen-
den Heilluft beaufschlagt wird (mitwandernde Konvek-
tionszone).

[0016] Im Abschnitt4 der Anlage strémen die Heil3ga-
se mit hohem Druck aus den seitlich angeordneten Di-
sen 5. Die Stromungsgeschwindigkeit kann weiter erhéht
und Uber die gesamte Flache konstant gegen die Folie
8 gerichtet werden, da das Gebinde an der Bodenflache
bereits so stabilisiert wurde, dass die um die flaschen-
formigen Guter 13 umgeschlagen Folie 8 einer hohen
seitliche Druckbelastung standhalt.

[0017] Miteinem abschlieBenden Kuhlen durch Anbla-
sen mit Kaltluft (nicht dargestellt) wird zum einen der
Kunststoff vom plastischen Bereich in den elastischen
Bereich tberfiihrt, wobei die maximalen Spannungen im
Material ansteigen und es sich dabei verfestigt. Zum an-
deren schrumpft die Folie auch noch bei dieser Abktih-
lung, wodurch die Spannungen in der Folie ansteigen
und die das Gebinde stabilisierenden Haltekréfte die er-
forderliche Grofe erreichen. Bei zu heiRer Umgebung
muss aktiv gekihlt werden, da die Temperatur der Um-
gebungsluft zur Verfestigung nicht ausreicht.

Im Zusammenhang mit dem in Fig. 3 dargestellten Teil-
querschnitt durch eine Luftaustauschplatte soll das Prin-
zip der Umkehrstrémung nachfolgend erlautert werden:
[0018] Das Gebinde 1 steht auf einer netz- oder gitter-
artigen Struktur 9, so dass die aus dem Diisenfeld 33
aufstrémende Heil3luft Giber Dlse 14 einen Zugang zu
einer Konvektionszone 15 des Transportbandes 6 hat.
In der Konvektionszone 15 erfolgt der Warmeiibergang
aus dem HeifRgas durch Konvektion in die Bodenflache
12 des Gebindes ein. Nach Umlenkung auf der Oberfla-
che des Gebindebodens strémt das Heil3gas in Pfeilrich-
tung Uber Absaug6ffnungen 16, 17 zuriick in den Abluft-
bereich.

[0019] Fig. 4 zeigtden Transport des Gebindes 1 tiber
eine erfindungsgeman nach dem Prinzip der Umkehrs-
trdomung ausgebildete Luftaustauschplatte 29 mit Kon-
vektionszone 15 zur Ausformung einer stabilisierenden
Randschale. Dabei wird die Strdmungsrichtung der hei-
Ren Zuluft 5 in das Abluftsystem 7a, 7b umgelenkt. Nicht
dargestelltistdie zonale Steuerung der Langs- und Quer-
schieber 23, 26. Diese ist erforderlich, um die mitlaufende
Bewegung von Konvektionszone und Bodenflache 12
des Gebindes unter Vermeidung eines Warmestaus er-
reichen zu kdnnen.

[0020] Am linken Bildrand ist im Teilquerschnitt der
Fig. 5 eine bevorzugte Variante der erfindungsgemaf
ausgebildeten Luftaustauschplatte 29 fir die diskrete
HeiRluftbeaufschlagung im Bereich des Gebindebodens
dargestellt. Die Luftaustauschplatte 29 enthélt Gleitstege
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31, auf denen das netzartige Transportband 18 abge-
stlitzt wird. Das Gebinde 1 enthélt eine Vielzahl von mit
einer Schrumpffolie 20 umhliten Produkten 19.

[0021] Wenn der Transport des Gebindes 1 in Pfeil-
richtung Uber die Luftaustauschptatte 29 erfolgt, werden
die Zulufteinheiten 21 und die Ablufteinheiten 22 uber
registerartig angeordnete Quer- und Langsschieber ge-
steuert. Diese Steuerung, auch "Zonenaktivierung" ge-
nannt, ist in Fig. 6 und Fig. 7 dargestellt und wird nach-
folgend ausfiihrlich beschrieben:

[0022] Die Zonenaktivierung kann manuell oder auto-
matisch gesteuert erfolgen. In dem Beispiel nach Fig. 6
wird das Gebinde 1 in Pfeilrichtung Uber das netzartige
Transportband 18 in den Einflussbereich der Heil3luft-
quelle 3 (senkrechter Pfeil) gefordert. In den hier darge-
stellten Beispielen wird der Langsschieber 23 manuell
eingestellt. Dieses kann Uber eine Excenterverstellung
24 gemal Fig. 7 erfolgen. In Querrichtung erfolgt die
Schiebereinstellung gesteuert tUber eine Zonenaktivie-
rung 25, mit deren Hilfe die Querschieber 26 je nach Po-
sition des Produktes bzw. des Gebindes 1 aufdem Trans-
portband 18 entweder die Zuluft aktivieren oder abschal-
ten. Zur Steuerung der Zonenaktivierung sind geman
Ausfiihrungsbeispiel eine Lochplatte als Querschieber
26 sowie Rohre 27 fiur die Heiluftzufuhr und ein Trenn-
gehéause 28 fiir die Zu- und Abluft erforderlich.

[0023] Ausdem vorstehenden Beispiel ergibt sich, wie
in der erfindungsgemafen Vorrichtung das HeiR3gas zur
Ausbildung einer stabilisierenden Randschale nach dem
Prinzip der Umkehrstromung gefiihrt wird. Die Heizflache
wird durch eine Luftaustauschplatte dargestellt, die eine
spezielle Gasfuhrung umfasst, bei der das Gas von ei-
nem offenen in einen geschlossenen Kreislaufsystem
Uberfuhrt wird. Auf der Heizflache ist ein Feld von Ver-
tiefungen, z.B. in Kanal- oder Glockenform, angeordnet,
wobei in jeder Glocke eine zentrisch angeordnete Zu-
lufteinheit in Form einer Duse angeordnet ist, die einen
sehr geringen Abstand zur erwarmenden Flache auf-
weist. Seitlich von der Glocke befinden sich eine oder
mehrere Ablufteinheiten in Form von Absaugéffnungen,
deren Durchmesser und Anzahl so gewabhlt ist, dass die
einstromende Zuluft nach Umlenkung an der Gebinde-
bodenflache abgesaugt wird.

[0024] Im Zusammenhang mit dem Teilquerschnitt
durch eine Gleitplatte nach Fig. 3 und 5 kann die Um-
kehrstrdomung anhand einer prinzipiellen Darstellung er-
lautert werden. Das Gebinde 1 steht auf einer netz- oder
gitterartigen Struktur 9 bzw. 10, so dass die aus einer
Senke bzw. Glocke aufstrémende Heil3luft einen Zugang
zur Konvektionszone 15 hat. In der Konvektionszone 15
erfolgt der Warmeibergang aus dem Hei3gas durch
Konvektion in die Bodenflache des Gebindes. Nach Um-
lenkung auf der Oberflache des Gebindebodens stromt
das Heil3gas Gber Absaugdffnungen 16, 17 zuriick in den
Abluftbereich.

[0025] Bei dieser Anordnung ist daflr gesorgt, dass
die Vertiefungen oder im vorliegenden Fall die Glocken
immer ganz oder zumindest am Rand vollstandig von
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dem Boden des Gebindes abgedeckt werden. Durch die
Umkehrstromung wird der Fehllufteinfluss minimiert.
Auch bei Einsatz von weniger Energie und einer geringen
Zuluftmenge wird die Ausbildung einer stabilisierenden
Randschale erreicht. Dies gilt sogar bei einer parallelen
Relativbewegung von Objekt und Heizflache, da die Kon-
vektionszone mitwandert.

[0026] Ferneristdie erfindungsgemafe Einrichtung in
weiten Abschnitten der Konvektionszone steuerbar.
Hierzu wird Uber Temperatur- und Strémungsprofile, die
der Anwender wegabh&ngig vorgeben kann, eine Zone
mit dem gewilinschten Energiebedarf versorgt. Der En-
ergiebedarf wird nach der Materialstéarke, der Material-
dichte oder nach den Wéarmekapazitaten der aufzuhei-
zenden Folie berechnet oder empirisch ermittelt. Danach
kann die Folie gezielt temperiert werden.

[0027] Eine schematische Ubersicht des Verfahrens-
ablaufs beim Schrumpfen zeigt die beiliegende Fig. 8.
Hierin bedeuten:

1. Umhdillen des Gebindes mit einer Folie

2. Ausbilden des Bodenbereichs mit iiberlappenden
Folienenden

3. Anblasen der Uberlappung mit in Umkehrstro-
mung gefuhrter Heiluft bei 200 bis 210°

4. zonal begrenzte Haltezeit bis zum Schmelzen der
Folie, Dauer 1 - 2 Sekunden bei Strémungsge-
schwindigkeiten von 25 - 35 Meter pro Sekunde

5. Formstabilisierung des Gebindes durch Ausbil-
dung einer Randschale im Bodenbereich

6. vollstandiges Schrumpfen der Folie durch seitli-
ches Anblasen mittels HeiR3luft bei erhdhtem Druck
7. Anblasen mit Kaltluft zur Verfestigung der Folie

[0028] Durch das Kihlen im letzten Verfahrensschritt
wird zum einen der Kunststoff vom plastischen Bereich
in den elastischen Bereich Uberfiihrt, wobei die maxima-
len Spannungen im Material ansteigen und es sich dabei
verfestigt. Zum anderen schrumpft die Folie auch noch
bei dieser Abkuhlung wodurch die Spannungen in der
Folie ansteigen und die das Gebinde stabilisierenden
Haltekrafte groRer werden. Bei zu heilRer Umgebung
muss aktiv gekihlt werden, da die Umgebungsluft zur
Verfestigung nicht ausreicht.

Bezugszeichenliste Beschreibung
[0029]

Gebinde
Forderband
HeiRluftquelle
Schrumpfanlage
HeiRluftzufiihrung

a b wnN R

a) HeiBluftdiisen
b) HeiRluftdlisen
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6 Transportband
7 Abluftsystem
a) Abluftsystem
b) Abluftsystem
8 Folie
9 netzartige Struktur
10  Schieber
11  Schieber
12  Bodenflache
13 flaschenférmige Guter
14 Dise
15 Konvektionszone
16  Absaug6ffnung (Fig.3) Gleitplatte (Fig.5)
17  Absaugdffnung (Fig.3) Gleitsteg (Fig.5)
18 Netzartiges Transportband
19  Produkte (Fig.5) EinfluBbereich der Zuluft (Fig.6)
20  Schrumpffolie
21  Zuluftdisen
22 Abluftdisen
23  Langsschieber
24  Excenterverstellung
25  Zonenaktivierung
26 Querschieber Lochplatte
27  Rohre
28  Trenngehause
29  Luftaustauschplatte
30 Schieberplatte
31 CGleitstege
32 Randschale
33 Diusenfeld
Patentanspriiche
1. Schrumpfprozess zur Herstellung von festen, trans-

portfahigen und bedruckbaren Gebinden, insbeson-
dere von Flaschengebinden mit einem Hohen-/Brei-
tenverhaltnis > 1 und mit hitzeempfindlichen Fillgi-
tern, bestehend aus einem Umbhillen der zu verpak-
kenden Giter mit einer Folie, so dass sich an der
Bodenflache ein tberlappender Bereich der Folie-
nenden ausbildet, einem Aufheizen durch Warme-
austausch bzw. Konvektion, um die freien Enden im
Uberlappungsbereich zu verschmelzen, und einem
abschlieBenden Erhitzen in einem Schrumpfofen,
wobei das entstehende Gebinde durch den
Schrumpfvorgang stabilisiert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die einstromende Heilluft zunéachst auf die Boden-
flache des Gebindes zur Ausbildung einer Rand-
schale im Bereich der Flaschenbdden zonal be-
grenzt wird und dabei das Gebinde formstabilisiert
wird

wéahrend der Stabilisierung das Gebinde kontinuier-
lich transportiert wird und dabei die in einem Bindel
von diskret verteilten Gasstrahlen auf den Bodenbe-



9 EP 1957 371 B1 10

reich des Gebindes gerichtete HeiRluft nach einem
zonal begrenzten Warmeaustausch mit der Folie ab-
geleitet und riickgefuhrt wird

und dass im Schrumpfofen weiteres Hei3gas mit er-
héhter seitlicher Ausblasgeschwindigkeit seitlich ge-
gen das kontinuierlich weiter transportierte Gebinde
gerichtet wird, um den Schrumpfprozess vollstandig
durchzufthren.

Schrumpfprozess nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Folie zu einem Gebindeboden verschweil3t und zu-
gleich geschrumpft wird und dabei eine formschlus-
sige Ausformung der Bodenflache des Gebindes
entsteht.

Schrumpfprozess nach einem der vorhergehende
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gebinde wahren des SchweilRvorganges auf einer
Fordereinrichtung bewegt werden, wobei die ein-
stromende Heil3luft nach dem Warmaustausch ab-
gesaugt und dabei so gesteuert wird, dass das Ver-
schweiRen auf den Uberlappungsbereich oder einer
Teilflache des Bodens begrenzt ist.

Schrumpfprozess nach einem der vorhergehende
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zonale Beaufschlagung durch Aktivierung von dis-
kret verteilten Ausstrom- und Ablufteinheiten erfolgt,
die mechanisch, hydraulisch oder elektrisch steuer-
bar sind.

Schrumpfprozess nach einem der vorhergehende
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Ablufteinheit ein Unterdruck gebildet wird, der aus-
reicht, die HeiRluft aus der Ausstrémeinheitim Uber-
lappungsbereich zu beschleunigen und mit erhéhter
Geschwindigkeit Uber die zu verschwei3enden Fo-
lienenden zu fiihren.

Schrumpfprozess nach einem der vorhergehende
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerung der Zu- und Ablufteinheiten durch Quer-
und Langsschieber erfolgt, wobei einzelne Einheiten
aus den diskret verteilten Zu- und Ablufteinheiten
entsprechend der zonalen Beaufschlagung der Fo-
lienenden im Uberlappungsbereich aktiviert werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Schrumpfpro-
zesses zur Herstellung von festen, transportfahigen
und bedruckbaren Gebinden, insbesondere von la-
schengelbinden mit einem Hoéhe-/ Breitenverhaltnis
> 1 und mit hitzeempfindlichen Fullgitern, beste-
hend aus einer Verpackungsmaschine, in der die zu
verpackenden Guter mit einer Folie eingeschlagen,
aufgeheizt und dann in einem Schrumpfofen zu ei-
nem festen Gebinde verpackt werden, wobei wah-
rend des Aufheizens die Gebinde auf einem Trans-
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10.

11.

12.

portband bewegt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transportband (6) eine netzartige
Struktur (9) aufweist, wobei im Aufheizbereich un-
terhalb des Transportbandes diskret verteilte Zu-
und Ablufteinheiten (21, 22) angeordnet sind wéh-
rend im Schrumpfbereich Heiluftdlisen (5) zur seit-
lichen Heilluftbeaufschlagung mit erhdhter Anblas-
geschwindigkeit gegen die Gebinde gerichtet sind
und dass unterhalb der netzartigen Struktur die Zu-
und Ablufteinheiten (21, 22) mit registerartig ange-
ordneten Quer- und Langsschiebern zur zonalen Be-
grenzung des HeiRluftstroms auf den Bodenbereich
der Gebinde versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zu- und Abluft unterhalb des
Transportbandes (6) in einem geschlossenen Kreis-
lauf gefuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Zu- und Ablufteinheit (21,
22) in einer Vertiefung einer Gleitplatte (16) ange-
ordnetist und dass die fur das Aufheizen der Boden-
flaiche bendtigten Zu- und Ablufteinheiten in Form
von diskret verteilten Vertiefungen in der Gleitplatte
(16) uber die registerartig angeordneten Quer- und
Langsschieber (23, 26) freigeschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, 8, 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vertiefungen als Glocken
oder Kanéle ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gas-
strdomung als Umkehrstrémung ausgebildet ist, wo-
bei die Strdmungsgeschwindigkeit des HeilRgases
nach Wéarmeaustausch mit der Bodenflache umge-
kehrt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
bzw. Einstromrichtung der Zu- und Ablufteinheiten
(21, 22) parallel nebeneinanderliegend angeordnet
sind.

Claims

Shrinking process for the production of solid, trans-
portable and printable packages or containers, es-
pecially of bottle packages having a height/width ra-
tio of >1 and containing heat-sensitive pourable or
flowable products, consisting of enveloping the arti-
cles to be packaged with a film such that, on the base
surface, an overlapping section of the ends of the
film is formed, heating by heat exchange or convec-
tion in order to fuse the free ends together in the area
of overlap, and a final heating in a shrink oven, the
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package or container so produced being stabilised
by the shrinking process,

characterized in that

the inflowing hot air is first zonally confined to the
base surface of the package or container, for forming
a peripheral shell in the region of the bottoms of the
bottles, and that during this process the shape of the
package or containeris stabilised, i.e. becomesrigid;
that during the stabilisation, the package or container
is continuously transported and, during this process,
the hot air, which is directed, in a bundle of discretely
distributed gas jets, onto the base area of the pack-
age or container, is deflected and returned following
a zonally confined heat exchange with the film;
andthat, inthe shrink oven, further hot gasis directed
laterally against the continuously transported pack-
age or container at an increased lateral blow velocity
in order to complete the shrinking process.

Shrinking process according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the filmis weld-
ed so as to form a base of the package or container
and at the same time is shrunk, whereby a positive-
locking shape of the base surface of the package or
container is formed.

Shrinking process according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the packages
or containers are moved on a conveyor device while
the welding processis taking place, with the inflowing
hot air being sucked off following the heat exchange
and being controlled in such a way that the welding
is confined to the area of overlap or to a partial area
of the base.

Shrinking process according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the zonal ap-
plication of hot air is accomplished by activation of
discretely distributed supply air units and drawing-
off air units which can be controlled mechanically,
hydraulically or electrically.

Shrinking process according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that in the drawing-
off air unit there is created a partial vacuum which is
sufficient to accelerate the hot air, coming from the
supply air unit, in the area of overlap and to guide it
at increased velocity over the film ends that are to
be welded together.

Shrinking process according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the supply air
units and drawing-off air units are controlled by trans-
verse slides or longitudinal slides, with individual
units of the discretely distributed supply air units and
drawing-off air units being activated in accordance
with the zonal application of hot air onto the film ends
in the area of overlap.
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10.

11.

12.

12

Device for carrying out a shrinking process for pro-
ducing solid, transportable and printable packages
or containers, especially bottle packages having a
height/width ratio of >1 and containing heat-sensitive
pourable or flowable products, consisting of a pack-
aging machine in which the articles to be packaged
are wrapped with a film, heated and then packaged
to form a solid package or container in a shrink oven,
wherein the packages or containers are moved on
a transport belt while being heated, characterized
in that said transport belt (6) has a netlike structure
(9), wherein in the heating area underneath the
transport belt there are arranged discretely distrib-
uted supply air and drawing-off air units (21, 22),
whereas in the shrinking area hot-air nozzles (5) are
directed against the packages or containers, for lat-
eral application of hot air at increased blowing ve-
locity,

and that underneath the netlike structure the supply
air units and drawing-off air units (21, 22) are pro-
vided with transverse and longitudinal slides, which
are arranged in a register-like manner, to effect a
zonal confinement of the hot air stream to the base
area of the package or container.

Device according to claim 7, characterised in that
the supply air and drawing-off air is guided in a closed
circuit underneath the transport belt (6).

Device according to claim 7 or 8, characterised in
that each supply air unit and drawing-off air unit (21,
22) is arranged in a recess provided in a slide plate
(16), and that the supply air units and drawing-off air
units required for heating the base surface, which
are present in the form of discretely distributed re-
cessesinthe slide plate (16), are activated by means
of transverse and longitudinal slides (23, 26) which
are arranged in a register-like manner.

Device according to claims 7, 8, 9, characterised
in that said recesses are embodied as bells or chan-
nels.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that the gas flow is embodied as
a reverse flow, with the flow velocity of the hot gas
being reversed after the heat exchange with the base
surface.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that the outflow direction or the
inflow direction of the supply air units and drawing-
off air units (21, 22) are arranged next to one another
in a parallel manner.
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Revendications

Procédé derétraction pour fabriquer des emballages
rigides, transportables et imprimables, en particulier
les emballages de bouteilles avec un rapport hau-
teur/largeur supérieur a 1 et avec des objets de rem-
plissage sensibles a la chaleur, comprenant un en-
veloppement des objets & emballer avec un film, de
sorte qu’une zone de chevauchement des extrémi-
tés de film se forme sur la surface du sol, un réchauf-
fement par échange de chaleur resp. convection,
afin de faire fondre des extrémités libres dansla zone
de chevauchement, et un réchauffement final dans
un four de rétraction, I'emballage qui se forme étant
stabilisé par I'opération de rétraction, caractérisé
en ce que

I'air chaud entrant est limité par zone pour commen-
cer a la surface du sol de 'emballage pour la forma-
tion d’'une coque périphérique dans la zone des
fonds de bouteille et 'emballage est alors stabilisé
au niveau de la forme,

'emballage est transporté de fagcon continue pen-
dant la stabilisation et I'air chaud dirigé dans un fais-
ceau de jets de gaz discretement répartis sur la zone
de fond de I'emballage est dévié aprés un échange
de chaleur limité par zone avec le film et recyclé,
et en ce que, dans le four de rétraction, un autre
gaz chaud est dirigé avec une vitesse de soufflage
latérale élevée sur le codté vers I'emballage encore
transporté de fagon continue, afin d'appliquer com-
plétement le procédé de rétraction.

Procédé de rétraction selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le film est soudé et rétracté en méme temps pour
former un fond d’emballage et une partie formée par
complémentarité de forme de la zone de fond de
I'emballage se forme alors.

Procédé de rétraction selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les emballages sont déplacés pendant I'opération
de soudage sur un dispositif de transport, I'air chaud
entrant étant aspiré aprés I'échange de chaleur et
étant commandé alors de telle sorte que le soudage
est limité a la zone de chevauchement ou a une sur-
face partielle du sol.

Procédé de rétraction selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
I'alimentation par zone s'effectue par l'activation
d’unités d’éjection et d’évacuation d’air réparties dis-
crétement, qui peuvent étre commandées de fagon
mécanique, hydraulique ou électrique.

Procédé de rétraction selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’ une dépression est formée dans I'unité d’évacua-
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tion d'air, laquelle dépression est suffisante pour ac-
célérer I'air chaud provenant de l'unité d’éjection
dans la zone de recouvrement et la guider avec une
vitesse élevée sur les extrémités de film a souder.

Procédé de rétraction selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la commande des unités d'arrivée et d’évacuation
d’air s’effectue par des coulisseaux transversaux et
longitudinaux, les unités individuelles étant activées
a partir des unités d’arrivée et d'évacuation d’air ré-
parties discretement en fonction de l'alimentation
par zone des extrémités de film dans la zone de che-
vauchement.

Dispositif pour mettre en oeuvre un procédé de ré-
traction pour la fabrication d’emballages rigides,
transportables et imprimables, en particulier d’em-
ballages de bouteilles avec un rapport hauteur/lar-
geur supérieur a 1 avec des objets de remplissage
sensibles a la chaleur, comprenant une machine
d’emballage, dans laquelle les produits a emballer
sont enveloppés avec un film, réchauffés puis con-
ditionnés dans un four de rétraction pour former un
emballage rigide, les emballages étant déplacés sur
une bande transporteuse pendant le réchauffement,
caractérisé en ce que la bande transporteuse (6)
présente une structure (9) en forme de filet, des uni-
tés d’arrivée et d'évacuation d’air réparties discrete-
ment étant disposées dans la zone de réchauffement
au-dessous de la bande transporteuse, alors que
des buses d'air chaud (5) sont dirigées dans la plage
de rétraction pour I'alimentation en air chaud latérale
avec une vitesse d'arrivée élevée vers les emballa-
ges,

et en ce que, au-dessous de la structure en forme
de filet, les unités d’entrée et d’évacuation d’air (21,
22) sont dotées de coulisseaux transversaux et lon-
gitudinaux disposés a la fagon d’un registre pour la
limitation par zone du courant d’air chaud sur la zone
de fond des emballages.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'unité d’arrivée et d’évacuation d’air est gui-
dée au-dessous de la bande transporteuse (6) dans
un circuit fermé.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que chaque unité d'arrivée et d’évacuation
d’air (21, 22) est disposée dans une cavité d'une
plaque coulissante (16) eten ce que les unités d'ar-
rivée et d'évacuation d'air utilisées pour le réchauf-
fement de la surface du fond sont connectées sous
forme de cavités réparties discrétement dans la pla-
que coulissante (16) au moyen des coulisseaux
transversaux et longitudinaux (23, 26) disposés a la
facon d’un registre.
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Dispositif selon les revendications 7, 8, 9, caracté-
risé en ce que les cavités sont congues sous forme
de cloches ou de canaux.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'écoulement
de gaz est congu sous forme d’écoulement réversi-
ble, la vitesse d’écoulement du gaz chaud étant in-
versée aprés I'échange de chaleur avec la surface
de fond.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les sens
d’écoulement de sortie et d’entrée des unités d’en-
trée et d’évacuation d'air (21, 22) sont disposés en
paralléle de facon juxtaposée.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



EP 1957 371 B1

9
A\

YrIgIeH

g

L B d
.U «uh« J.n& (e )
P 4 £ £33 d ™~ %
€S B z A
7 -
S—t ynigieH \
=
= O T ETHc)
271 Sy ] A N\um\j..T
foooe _/m\ . i_ AU
Lo o oo .
h\\\ 2000 FL \FM
D OO0 —\
7/

10



EP 1957 371 B1

11
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