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1 Begriffsbestimmung/Definition

Unter schrumpfen versteht man Verfahren zum Um-
hiillen und Sichern von Ladeeinheiten mit schrumpf-
fahiger Kunststoff-Folie. Durch kurzzeitige, gezielte
Wirmeeinwirkung werden die bei der Schrumpf-Fo-
lien-Herstellung ,,eingefrorenen” Spannungen freige-
setzt. Thre zusammenhaltende Funktion erfiillt die
Folienhiille, indem sie nach dem Abkiihlen die Lade-
einheit konturennah umschlieBt (siche Bild 1).

Bild 1. Beispiele schrumpfverpackter Palettenladeeinheiten

a) aufrecht stehende Dachbahnenrollen
b) kommissionierte Ware

c) Formatsteine

d) Behalterglas

e) Sackstapel

f) Garnspulen (Kopsen)

g) WeiBgerate (z.B. Kithlschrank)

Schrumpfen zur Sicherung einer Ladeeinheit mit
Schrumpffolic erfolgt im wesentlichen in zwei Schrit-
ten. Der erste Schritt beinhaltet das Umbhiillen des
Packstapels mit der schrumpffihigen Folie, der
zweite deren kurzzeitige Erwdrmung. Durch die Er-
wirmung zieht sich die Folienhiille zusammen und
umschlieBt die Ladeeinheit konturennah.

Die Folie tibt nur geringe Kréfte auf die Ladeeinheit
im Ruhezustand aus, dagegen ist sie in der Lage,
bei duBerer Belastung grofere Krifte zur Stabilisie-
rung der Ladeeinheit aufzunchmen.

Die Temperatur kann je nach verwendeter Folie
unterschiedlich sein. Sie liegt generell iiber dem Er-
weichungspunkt des Folienwerkstoffes im Bereich
von ca. 110 bis 130 °C.
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2 Aufgaben des Schrumpfens

— Sicherung der Ladeeinheit gegen Auseinanderfal-
len und Verschieben beim Transportieren, Um-
schlagen, Lagern

— Zusammenfassung von Packstiicken und Teilen,
form- und transportmittelgerecht, zu Ladeeinhei-
ten

— Schutz gegeniiber duleren Einfliissen
— Bedingter Schutz gegen Diebstahl
Das Verfahren kann fiir Ladeeinheiten mit oder ohne

Paletten, die regelmiBige oder unregelmiBige Ver-
bunde aufweisen, eingesetzt werden.

3 Anforderung an die Schrumpfverpackung
— Loch- und faltenfreie Schrumpfung

— Unterschrumpfung unter den Ladungstrager

— Klebeverhinderung bei folienverpackten Pack-
stlicken

— Werbetriger, Displaywirkung, Abdeckung

4 Packstoffe

Als Werkstoff fiir Schrumpffolien wird iiberwiegend
Polyethylen (PE) niederer Dichte (PE-LD) eingesetzt.
Die Folieneigenschaften sind in DIN 55532 (Entwurf)
festgelegt und werden bestimmt durch den eingesetz-
ten Rohstoff (PE-LD, PE-Abmischungen, Zusatze,
z.B. Gleitmittel, Anti-Blockmittel, UV-Stabilisatoren
u.a.), durch das Herstellungsverfahren — z.B. ko-
extrudiert — sowie durch das Aufblasverhdltnis, die
Abzuggeschwindigkeit usw.

4.1 Wichtige Folieneigenschaften
fiir den Anwender

— recycling-fahig
— wasserdicht, aber nicht wasserdampfdicht
— transparent

— einfarbbar
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— bedruckbar

— bestdndig gegen verschiedene organische und an-
organische Stoffe

— UV-stabilisierbar

— Uber ldngere Zeit elastisch (abhidngig von Additi-
ven und dulleren Einflissen)

— schweil3bar

4.2 Schrumpffolien aus PE-LD
— in Rollen als Seitenfaltenschlauch (siche Bild 2)

— in Rollen als Flachfolie
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Beispiel 1
Wird z.B. auf genormtem Ladungstrager verpackt

bei stindig wechselnder Hohe, kommt die Umbhiil-
lung vom Schlauch bevorzugt zur Anwendung.

Beispiel 2
Variiert die Grundflache wesentlich bei konstanter

Hohe, wird man bevorzugt die Horizontalbandero-
len wéhlen.

Weitere Informationen gehen aus Bild 3 bis 5 her-
vor.

— in Rollen als Schlauch Eolien Haube und se/giﬁf};ise't’gz-/;gﬁ Haube und
Deckblatt schlauch schlauch Bodenfolie
— in Rollen als konfektionierte Hauben —
Beispiele:
— konfektionierte Hauben Ladung mit }
Ladungs-
trdger
Lade- feststehende Grundfidchen, variable Hohen
einheiten-
spektrum
Bild 3. Umhillungsvarianten mit Hauben
f Kombination Kombination ;
Folien Haube/Deckblatt | Haube/Haube eine Haube
Beispiele:
Ladung
ohne
Ladungs-
tréger
Bild 2. Seitenfaltenschlauch vom Wickel . . .
Bild 4. Umhdllungsvarianten, palettenlos
. . Spiralwickel | Spiralwickel . .
5 Auswahlkriterien Folien mit/ohne ﬁv/t/ohne Vertikal- | Horizontal- Kreuz-
f banderole banderole banderole
. . . Deckblatt | Bodenfolie
Aufer den in Abschnitt 4.1 genannten Folien- Borrore
eigenschaften sind folgende Maschinenaus- Ladung mit C’i
wahlkriterien zu beriicksichtigen: und ohng
Ladungstrager
— Durchsatz (Elnhelten/ Stunde) Lade- variable variable variable variable variable
[ einheften- Grundfldche | Grundfliche |Ldnge+Héhe | Grundfliche Lénge
- Automatlslerungsgrad spektrum variable variable |feststehende | feststehende | feststeheride
. Héhe Hdhe Breite Hohe Breite
— Umbhiillungsverfahren
Bild 5. Umhiillungsvarianten mit Flachfolien
— Schrumpfverfahren
— Investitionshdhe (Kosten-Nutzen-Rechnung) 6.2 Umhiillungsverfahren
— Sicherheitsz o ) )
Siche heltSdSpekte Haubentiberziehmaschine Spiral- Bande-
mit Seitenfaltenschlauch wickel- rolier-
(Ein-/Mehrformatmaschine) maschine maschine
6 Umhiillen Haubeniiber- | Haubeniiber- | Spiral- horizontal,
6.1 Umhiillungsvarianten ziehmaschine | ziehmaschine | umwicklung | vertikal und
) mhuliung nach dem nach dem Kreuzbande-
Entscheidend fiir die Auswahl der Umhillungsvari- Vertikal- Fallschirm- rolen-
ante sind: prinzip prinzip Maschine

— die Abmessungsdnderungen von Lénge, Breite
und Hohe

— die Verpackung mit oder ohne Ladungstriger

— die allgemeinen Transport-, Umschlag- und La-
gerbedingungen

— die Form der Ladung

Bild 6. Umhiilungsverfahren, halb- und vollautomatisch

6.2.1 Manuelles Haubeniiberziehen

Konfektionierte Schrumpfhauben kénnen im Stapel
oder auch als Rollenware mit perforierter Trennaht
bezogen werden. Die einfachste Weise ist, eine
Schrumpthaube manuell iiber einen Stapel zu brin-



