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@ Verfahren zum Herstellen eines mit einem Schiittgut fiillbaren, im Leerzustand flachen Packmittel
sowie Vorrichtung zum Verschliessen eines nach dem Verfahren hergesteliten Packungsmittels.

@ Das Packmittel enthélt mindestens eine schlauchbil-

dende Langsnaht (12), die Uber einen definierten Be-
reich (19) im Leerzustand des Packmittels (10, 22, 22) zu-
mindest bereichsweise offen ist. Dieser anfdnglich offene
Nahtbereich wird nach der Befillung des Packmittels (10,
22, 22') durch einen Heisssiegel oder Schweissvorgang
verschlossen. Dazu ist am hinteren Ende eines einer Full-
maschine nachgeschalteten Férderers (40) ein Heizschuh
angeordnet, der plastifizierbares Material innerhalb des of-
fenen Bereiches (19) der Langsnaht (12) plastifiziert, so
dass sich die Uberdeckenden Randstreifen miteinander
verbinden.

Das erfindungsgeméasse Packmittel ist vorzugsweise
ein Kreuzbodenventilsack, dessen dussere Lage aus Pa-
pier besteht und an die sich die Sperrschicht anschliesst.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines mit einem Schittgut fillbaren,
im Leerzustand flachen Packmittel, welches durch
Formung einer aus ein oder mehreren Lagen beste-
henden Flachbahn zum Schiauch unter Bildung ei-
ner Langsnaht geformt wird, der eine feuchtigkeits-
dichte, thermoplastische Lage autweist, die mit ei-
nem parallel und im Abstand zu den Langskanten
verlaufenden Entliftungsbereich versehen ist. Die
Erfindung betrifft dariber hinaus ein nach dem Ver-
fahren hergestelites Packmittel sowie ein Verfahren
zum Fdllen und anschl. Verschliessen dieses Pack-
mittels sowie eine Vorrichtung zum Verschliessen
des Entliftungsbereiches eines befillten Packmit-
tels.

Aus der US-PS 3 302 859 ist ein aus einer Foli-
enbahn hergestellter Flachsack bekannt. Der aus
der Flachbahn gebildete Schlauch wird durch eine
durchgehende Sieglnaht verschlossen. Der die
Langsnaht bildende Uberlappungsbereich ist so
gross, dass entweder am inneren oder am &usseren
Rand Einschnitte darin eingebracht werden konnen,
die Zungen bilden, damit Luft aus dem Sackinneren
entweichen kann. Bei einer ersten Ausfihrung liegt
die Siegelnaht so, dass der aussenliegende Rand-
streifen die Einschnitte abdeckt. Bei einer zweiten
Ausfihrung liegt die Siegelnaht so, dass der innere
Randstreifen die in den ausseren Randstreifen ein-
gestanzten Zungen abdeckt. Bei einer dritten Aus-
fihrung besteht die Langsnaht aus zwei parallel
und im Abstand zueinander verlaufenden Siegel-
nahten. In den dazwischenliegenden Wandungstei-
len sind die Einschnitte im Versatz zueinander ein-
gebracht, so dass sie sich gegenseitig abdecken.

Aus der DE 3 145 259 A1 ist ein Kunststoffsack
tar Schittgiter bekannt, bei dem ein Boden mit ei-
ner Lochreihe versehen ist, damit die Luft entwei-
chen kann. Das Ublicherweise auf den Boden von
aussen aufgebrachte Deckblatt besteht aus einem
luftdurchlassigen Filtermaterial, um das Schuttgut
zurickzuhalten. Aus der US-PS 4 470 153 ist ein
mehrlagiger Kunststoffsack bekannt, dessen Sack-
wandung gelocht ist. Diese Lochreihe wird durch ei-
nen luftdurchlassigen, aufgeklebten Filterpapierstrei-
fen verschlossen. Aus der DE 4 033 499 A1 ist
eine Kunststoffolienbahn bekannt, die zu Ventilsak-
ken weiterverarbeitet wird. Die Bahn ist mit einer
Lochreihe versehen, die durch einen aufgeklebten
Vliesstreifen abgedeckt wird.

Bei diesen vorbekannten AusfUhrungen ist zwar
eine Entliftung gewahrleistet, jedoch kann trotz der
Abdeckung der Offnungen oder Einschnitte nicht
verhindert werden, dass von aussen Feuchtigkeit
ins Sackinnere eindringt. Ausserdem behindern die
Abdeckungen den Luftaustritt, so dass die Entluf-
tung erschwert wird. Darliber hinaus wird zusatzli-
ches Material bendtigt, um die Entlaftungsoffnungen
abzudecken. Dies ist oft selbst dann noch notwen-
dig, wenn die Entliftungséffnungen durch Rand-
streifen abgedeckt werden, da in diesem Falle die
Uberlappung grosser gewdahit werden muss. Dar-
Uber hinaus steht fur die Entliftung nur die Zeit des
Fallvorganges zur Verfiigung.
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Hersteilen 2 eines Pack-
mittels der eingangs néher erlauterten Art aufzuzei-
gen, mit dem es méglich ist, dass fir die Herstel-
lung des Packmittels kein zusétzliches Material be-
nétigt wird, wobei jedoch sichergestellt ist, dass
eine optimale Entliftung des sich flllenden und des
gefillten Sackes gewahrleistet ist. Ferner liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein geeignetes
Packmittel vorzuschlagen, welches nach dem erfin-
dungsgeméassen Verfahren in einfachster Weise
gefertigt werden kann. Darliber hinaus liegt der Er-
findung noch die Aufgabe zugrunde, ein Arbeitsver-
fahren zur Behandlung des gefiiliten Sackes aufzu-
zeigen, wodurch es mdéglich ist, dass die gefilliten
Packmittel als hermetisch dicht bezeichnet werden
kénnen. Schliesslich liegt der Erfindung dann noch
die Aufgabe zugrunde, eine konstrukliv einfache
Vorrichtung zur Umsetzung der aufgezeigten Ver-
fahren vorzuschlagen. Die auf das Herstellverfahren
gerichtete Auftgabe wird geldst, indem die Langs-
naht zumindest teilweise zunachst unverschlossen
bleibt, dass im Zuge der Schlauchbildung aus den
Flachbahnen der offene Bereich der Langsnaht der
thermoplastischen Lage mit einem plastifizierbaren
Verbindungsmaterial versehen  wird, dessen
Schmelzpunkt unterhalb der thermoplastischen,
feuchtigkeitsdichten Lage liegt.

Sofern es sich um mehrlagige Séacke handelt,
sind diese normalerweise aus mehreren Papierbah-
nen gefertigt. Damit das Eindringen von Feuchtig-
keit verhindert wird, liegt zwischen den Papierlagen
die thermoplastische, feuchtigkeitsdichte Lage. Bei
einem einlagigen Kunststoffsack muss der offene
Bereich so gestaltet werden, dass beim Fullen des
Sackes das Fillgut zuriickgehalten wird. Bei dem
erfindungsgeméassen Verfahren wird bereits bei der
Herstellung des Packmittels bericksichtigt, dass die
Langsnaht der thermoplastischen feuchtigkeitsdich-
ten Lage zunéachst offenbleibt und nach einer aus-
reichenden Entliftungszeit geschlossen wird. Diese
Sacke sind dann je nach Ausfhrung hermetisch
dicht. Da das Verbindungsmaterial innerhalb der
Langsnaht liegt, sind auch keine stérenden ausse-
ren Abdeckstreifen notwendig. Der konstruktive
Mehraufwand fir eine nach dem erfindungsgemas-
sen Verfahren arbeitende Vorrichtung ist ausserst
gering, da nur die Méglichkeit geschaffen werden
muss, das plastifizierbare Verbindungsmaterial, bei-
spielsweise mit einer Dise aufzubringen.

Bei Sacken, die an einem oder an beiden Enden
mit einem Boden versehen sind, ist vorgesehen,
dass die an dem Boden oder den Bdden unmittel-
bar angrenzenden Teilstiicke der schlauchbildenden
Langsnaht der thermoplastischen, feuchtigkeitsdich-
ten Lage im Zuge der Schlauchbildung verschlos-
sen werden und der zwischen diesen Teilsticken
liegende mittlere Bereich der Langsnaht der ther-
moplastischen Lage zur Bildung eines Entliftungs-
bereiches offengehalten wird. Dadurch wird verhin-
dert, dass das nachtragliche Verschliessen der
Langsnaht in den Béden erfolgen muss. Dazu ware
ein nicht zu vertretender Aufwand notwendig.

Die auf das Packmittel bezogene Aufgabe wird
I6st, indem das plastifizierbare Verbindungsmaterial
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zum Verschliessen des zunachst noch offenen Be-
reiches der Langsnaht eine auf einen der Rand-
streifen aufgetragene Beschichtung ist. Diese Be-
schichtung wird zweckmassigerweise auf die noch
offene Flachbahn vor der Schlauchbildung aufgetra-
gen. Dies kann beispielsweise mittels eines gesteu-
enten Auftraggerétes erfolgen. Die Beschichtung be-
hindert die Weiterverarbeitung des Schlauches zum
Sack nicht, wie beispielsweise durch aufgeklebte
Streifen oder dergleichen sich ergeben kdnnte. Die
gleichen Vorteile ergeben sich, wenn das plastifi-
zierbare Verbindungsmaterial ein auf wenigstens ei-
nen der Randstreifen der aus thermoplastischem
Material bestehenden Lage aufgetragener Klebe-
streifen ist. Sofern das Packmittel ein einlagiger
Kunststoffsack ist, ist vorgesehen, dass das plastifi-
zierbare Verbindungsmaterial ein luftdurchlassiger
Verbindungsstreifen ist, der an der aus dem ther-
moplastischen Material bestehenden Lage festge-
legt ist. Es ist jedoch auch denkbar, dass dieser
luftdurchlassige ~ Verbindungsstreifen  verwendet
wird, wenn es sich um mehrlagige Papiersacke mit
einer Kunststoffeinlage handelt.

Die auf das Arbeitsverfahren zum Fullen und
Verschliessen des Packmittels gerichtete Aufgabe
wird geldst, indem das mittels einer Fllimaschine
geflllte Packmittel direkt vor der Ubernahme durch
ein der Flllmaschine nachgeschaltetes Peripherie-
gerat der Entliftungsbereich der feuchtigkeitsdich-
ten thermoplastischen Lage durch einen Heisssiegel
oder Schweissvorgang verschlossen wird. Ein sol-
ches Peripheriegerat kann beispielsweise ein Palet-
tierer sein. Da der Heisssiegel- oder Schweissvor-
gang direkt vor dem ersten Peripheriegerat erfolgt,
kann im wesentlichen die gesamte Transportstrecke
zur Entliftung des Filigutes ausgenutzt werden.
Bei vorhandenen Anlagen ist es beispielweise mog-
lich, dass unmittelbar vor dem ersten Peripheriege-
rat eine Heisssiegel- oder Schweissstation montiert
wird, damit die entsprechenden Packmittel ver-
schlossen werden kénnen. Es ist also in einfachster
Weise méoglich, vorhandene Anlagen nachzurlisten.

Die auf die Vorrichtung bezogene Aufgabe wird
geldst, indem zur Plastifizierung des Verbindungs-
materials der Fadllmaschine eine Heizeinrichtung
nachgeschaltet ist. Da die gefiiliten Packmittel
flachliegend mit der Langsnaht nach oben transpor-
tiert werden, liegt die Heizeinrichtung im Abstand
zum Forderer, so dass ein Durchlaufkanal entsteht.
Da es vorteilhaft ist, wenn die die Langsnaht bil-
denden Randstreifen nach der Plastifizierung des
Verbindungsmaterials unter Druck stehen, ist es
konstruktiv besonders einfach, wenn die Heizein-
richtung ein ortsfester Schuh ist, da er dann gleich-
zeitig als Andruckelement wirkt. Die Erfindung wird
anhand der beiliegeriden Zeichnungen noch naher
erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Packmittel in Form einer beidhandig
abgebrochenen dargestellten Schlauchbahn mit be-
reichsweise eingeschnittener und zuriickgeklappter
oberer Lage der schlauchbildenden Langsnaht,

Fig. 2 ein Packmittel in Form eines Kreuzboden-
ventilsackes, wiederum mit einem eingeschnittenen
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und -zurlickgeklappten Bereich der oberen Lage der
schlauchbildenden Langsnaht,

Fig. 3 eine Darsteliung entsprechend der Fig. 2
zur Veranschaulichung eines weiteren Ausfuhrungs-
beispiels eines Kreuzbodenventilsackes als Pack-
mittel,

Fig. 4 ein einlagiges Packmittel, welches aus ei-
nem mit Seitenfalten versehenen Kunststoff-
schlauch gefertigt ist und mit einer den Entliftungs-
bereich bildenden Mikroperforation versehen ist,

Fig. 5 den Entliftungsbereich als Ausschnitt in
vergrosserter Darstellung,

Fig. 6 das Packmittel nach der Fig. 4 im Quer-
schnitt,

Fig. 7 eine Vorrichtung zum Verschliessen des
noch offenen Entliftungsbereiches eines gefillten
Sackes im Autriss in einer ersten Ausfihrungsform,

Fig. 8 und 9 die Vorrichtung nach der Fig. 7, in
zwei weiteren Ausflihrungsformen.

In der Fig. 1 ist eine als Ganzes mit 10 bezeich-
nete Schlauchbahn dargestellt, die von einer Folie
aus thermoplastischem Kunststoff, z. B. Polyathylen
mit eingelegten Seitenfalten 11 gebildet ist. Mit Hilfe
einer als Ganzes mit 12 bezeichneten Langsnaht ist
die Kunststoffolie zur Schlauchbahn 10 geschlos-
sen. Die Schlauchlangsnaht 12 ist in einem Bereich
13 gebildet, in dem die Langsrandbereiche der ge-
geneinandergefalteten Folie einander unter Ausbil-
dung einer inneren Lage 14 und einer ausseren
Lage 15 uberlappen. Die Schlauchbahn 10 aus
thermoplastischem Kunststoff ist feuchtigkeitsun-
durchlassig und stellt aus diesem Grunde eine
Sperrschicht fur das Fillgut dar, das im Zuge der
Verarbeitung zur Schlauchbahn 10 in einer Vorrich-
tung zum Formen, Fullen und Schliessen von Ver-
packungen in den Fallraum jeder auf diese Weise
gebildeten Einzelverpackung eingefillt wird. Um
wéhrend des Befiillens und dem unmittelbaren An-
schluss daran ein Entweichen von Luft aus dem
Fallraum der Verpackung zu erméglichen, umfasst
die Langsnaht 12 anfanglich, d.h. in ihrem Leerzu-
stand nur einen durchgehend geschlossenen, strei-
fenférmigen Langsnahtbereich 16, der an den inne-
ren Rand 17 der unteren Materiallage 14 angrenzt,
wahrend ein an den dusseren Rand 18 des Uber-
lappungsbereiches 13 angrenzender weiterer
Langsnahtbereich 19 anfanglich, d. h. im Leerzu-
stand der Schlauchbahn 10 durchgehend offenge-
lassen ist, der den Entluftungsbereich bildet.

Zwischen den beiden Langsnahtbereichen 16
und 19 ist eine von feinen Nadel6ffnungen gebilde-
te Perforation 20, eine sogenannte Mikroperforation
in die untere Materiallage 14 im Uberlappungsbe-
reich 13 eingebracht. Diese Mikroperforation 20 ist
in Fig. 1 durch Kreuzungspunkte schematisch ange-
deutet. Die Mikroperforation 20 halt Fillgut im Fall-
raum des Packmittels zurick, lasst jedoch durch
den Fulivorgang eingetragene Luft austreten, die
sodann Uber den noch offenen Langsnahtbereich
19 in die Umgebung entweichen kann.

Zwischen der die Perforation 20 aufweisenden
unteren Materiallage 14 und der nichtgelochten
oberen Materiallage 15 des Uberlappungsbereiches
13 kann eine schmale Lage aus Filtermaterial, z.B.



5 CH 687 693 A5 6

Vlies zwischengelegt sein, die sich in ihrer Breite
zwischen den Nahtbereichen 16 und 19 erstreckt.
Diese nicht naher dargestellte Variante ist, bei ge-
gebenentalls grosser bemessenem Lochdurchmes-
ser der Perforation 20 ihrerseits geeignet, Fullgut
wiahrend des Fullvorganges bzw. bei Druckanwen-
dung auf das gefilite Packmittel im Fillraum zu-
rickzuhalten, andererseits aber Luft austreten und
Gber den noch offenen Langsnahtbereich 19 ent-
weichen zu lassen.

Der anfanglich offene Langsnahtbereich 19 ist
durch einen streifenformigen Auftrag eines ther-
misch aktivierbaren Klebstotfes (Hot Melt) auf die
untere Lage 14 des die Sperrschicht ausbildenden
Flachmaterials bzw. der Kunststoffolie im Uber-
lappungsbereich 13 fur einen thermischen Ver-
schlussvorgang nach der Befillung des Packmittels
bzw. der Herstellung der gefilliten Verpackungen
aus der Schlauchbahn 10 vorbereitet. Dieser Kleb-
stoffauftrag besteht aus mehreren paralielen Einzel-
streifen 21. Die parallelen Klebstoffeinzelauftrage 21
kihlen nach dem Auftrag schneller ab und ergeben
eine gute Reaktivierung und Sicherheit beim Ver-
schluss. Vorteilhaft wird der Kiebstoft so ausge-
wahit, dass er keine Block- oder Klebeneignung be-
sitzt, andererseits aber einen niedrigen Schmelz-
punkt aufweist, der insbesondere niedriger ist als
ein thermoplastischer Kunststoff als Teil der Sperr-
schicht, auf dem sich die Einzelstreifen 21 des
Klebstoffauftrages befinden. Dies gewabhrieistet,
dass bei dem anschliessenden Heisssiegelvorgang
zum Verschliessen des Langsnahtbereiches 19
durch gegenseitige Verbindung der Materiallagen
14 und 15 im Uberlappungsbereich 13 die den
Klebstoffauftrag 21 tragende Schicht der Schlauch-
bahn 10 nicht in Mitleidenschaft gezogen wird, so
dass nach dem Abkihlvorgang das gefiilite Pack-
mittel als hermetisch dicht anzusehen ist. Dies gilt
besonders fir im Leerzustand einseitig offene Pack-
mittel.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel eines Packmittels in
Form eines Kreuzbodenventilsackes 22 geméss der
Fig. 2 werden fir die mit dem obenbeschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel gleiche bzw. iibereinstimmende
Teile die gleichen Bezugszahlen verwendet. Der
Kreuzbodenventilsack 22 ist in der (blichen Weise
an seinen beiden Enden mit je einem Kreuzboden
23 bzw. 24 versehen, von denen der letztere durch
Einarbeitung eines Flllventils 25 als Ventilboden
ausgebildet ist.

Wie bei dem Ausfihrungsbeispiel geméass der
Fig. 1 ist die schlauchbildende Léngsnaht 12 des
auch hier aus einer einlagigen thermoplastischen
Kunststoffolie bestehenden Flachmaterials im in
Fig. 2 dargesteliten Leerzustand des Sackes 22 nur
durch den Langsnahtbereich 16 geschlossen, wéah-
rend die streifenférmigen Klebstoffauftrage 21 des
Langsnahtbereiches 19 antanglich noch offen sind,
mit Ausnahme der die Kreuzbdden 23 und 24 er-
fassenden und an diese unmittelbar angrenzenden
Teilsticke 21’ die auch im Leerzustand des Sackes
22 bereits verschlossen sind, etwa in der Art des
Langsnahtbereiches 16, der zweckméssig von ei-
nem die beiden Materiallagen 14 und 15 im Uber-
lappungsbereich 13 unmittelbar anschliessend an
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seinen Auftrag, z.B. durch Extrusion, verbindenden
Schmelzklebstoff gebildet ist. Die Grenze zwischen
den anfanglich in dieser Weise mit den Materialla-
gen 14 und 15 bereits verklebten bzw. heiss versie-
gelten Klebstoffteilsticken 21’ und dem zwischen
den Teilstucken 21’ liegenden mittleren, antanglich
offengehaltenen Nahtbereich 19 ist in der Fig. 2 je-
weils durch eine strichpunktierte Linie 26 angedeu-
tet. Das vollstandige Verschliessen der Langsnaht
12 in den Bodenbereichen vereinfacht den spéteren
Heisssiegelvorgang durch Aktivierung der Klebstoff-
auftrage 21 zwischen den Grenzlinien 26, der sich
damit auf einen im wesentlichen ebenen Randbe-
reich des Sackes 22 beschrankt.

Nach einer nicht naher dargestellten Abwandlung
kann der Sack 22 innenseitig mit einer den Full-
raum auskleidenden Papierlage versehen sein, die
bei der Beflllung und einer anschliessenden Druck-
anwendung auf den gefiillten Sack als Filtermateri-
allage wirkt, die ein Austreten von Fillgut durch die
Perforationen 20 verhindert, andererseits aber einen
Luftaustritt durch ihr Material und die Perforation 20
hindurch Uber die noch nicht aktivierten Klebstoff-
auftrage 21 hinweg zuldsst, die auf diese Weise
von Fullgutverunreinigungen freigehalten werden,
was spater eine vollstandige Heissversiegelung er-
leichtert.

Bei der Abwandlung des Kreuzbodenventilsackes
22’ gemass der Fig. 3 werden wiederum tir die mit
dem oben beschriebenen Sack gleichen bzw. Gber-
einstimmenden Teile mit den gleichen Bezugszah-
len bezeichnet. Der Ventilsack 22’ unterscheidet
sich von dem Ventilsack 22 im wesentlichen da-
durch, dass das den Sackschlauch bildende Flach-
material zwei im Nahtbereich seitlich gestaffelte La-
gen, und zwar eine &ussere Papierlage 27, deren
innere Kante im Uberlappungsbereich 13 mit 28 be-
zeichnet ist und eine feuchtlgkeltsdncme Lage 29
umfasst, deren innere Kante im Uberlappungsbe-
reich 13 mit 30 bezeichnet ist. Diese Sperrschicht
29 kann aus einer einzelnen thermoplastischen
Kunststoffolie, z.B. Polyéthylenfolie oder aus einer
beispielsweise dreischichtigen Verbundfolie, ka-
schiert oder koextrudiert mit einem Barrierematerial
und zwei aussenliegenden Kunststoffschichten be-
stehen. Der Bereich der Langsnaht 16 ist wiederum
der bei der Herstellung des Sackes 22° geschlosse-
ne, die beiden Lagen 14 und 15 im Uberlappungs-
bereich 13 verbindende geschiossene Langsnahtbe-
reich, wahrend der Langsnahtbereich 19 im Bereich
zwischen den Grenzlinien 26 anfanglich offengehal-
ten ist und erst nach der Beflillung und ausreichen-
der Entliftung unter Warmezufuhr zur Herbeiflh-
rung einer Heissversiegelung aktiviert wird.

Der Luftaustritt bei der Befullung und wahrend
des sich daran anschliessenden Transportes des
gefilliten Sackes 22 erfolgt durch die lose aufeinan-
derliegenden Bereiche der Sperrschicht 29 uber die
noch unaktivierten Klebstoffauftragstreifen 21 und
das nach aussen anschliessende Papier des durch
den Nahtbereich 16 Testgelegten ausseren Randbe-
reiches der Papierlage 27 im Uberlappungsbereich
13. Auch bei diesem Beispiel kann die Sperrschicht
29 innenseitig von einer den Fillraum des Sackes
22’ auskleidenden Papierlage abgedeckt sein, die
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Fallgut zuriickhalt, den Luftaustritt auf dem be-
schriebenen Weg jedoch nicht behindert.

Die zuvor beschriebenen Sacke, bei denen Be-
reiche der Langsnaht 12 der Sperrschicht Uber ei-
nen definierten Bereich zunachst offen sind, werden
mittels einer entsprechend ausgelegten Sackher-
stellmaschine gefertigt. Als Ausgangsprodukte die-
nen Schlauchabschnitte, die von einem endlosen
Schlauch abgetrennt wurden. Diese Schlauchab-
schnitte wurden mittels einer Schlauchziehmaschine
hergestellt, die so ausgelegt ist, dass die definierten
Bereiche der Langsnaht 12 der Sperrschicht offen-
bleiben. Gegebenenfalls kénnen auch die Vliesstof-
fe zulaufen. Die leeren Sacke werden dann mittels
bekannter Fullmaschinen gefullt. Da Schlauchzieh-
maschinen, Sackherstellmaschinen und Fullmaschi-
nen allgemein bekannt sind, wird auf eine Erlaute-
rung verzichtet. Der nicht dargesteliten Fallmaschi-
ne ist ein Forderer 40 nachgeschaltet, auf dem die
geflliten Sacke 22 bzw. 22’ flachliegend mit ihrer
Langsnaht 12 oben abtransportiert werden.

in den Fig. 4 bis 6 ist eine Schlauchbahn 10 in
einem Ausschnitt 10 dargestellt, die mit Seitenfalten
11 versehen ist. Die Schlauchbahn 10 ist ein naht-
loser Kunststoffschlauch. Aus den von einer
Schlauchbahn 10 abgetrennten Abschnitten kénnen
Sécke ober Beutel in der bekannten Art gefertigt
werden. Es handelt sich um ein einlagiges Packmit-
tel, so dass diese einzige Lage gleichzeitig die ther-
moplastische und feuchtigskeitsdichte Lage ist. Zur
Entliftung des Schittgutes nach dem Befillen des
aus der Schlauchbahn 10 hergesteliten Packmittels
ist die in der Fig. 6 obenliegende Wandung der
Schlauchbahn 10 mit einem Entliftungsbereich 31
versehen, der durch eine sogenannte Mikroperfora-
tion gebildet ist. Es handelt sich dabei geméass der
Fig. 5 um feine Einstiche. Diese Einstiche sind so,
dass zwar die Luft nach aussen entweichen kann,
jedoch Partikel des Schuittgutes nicht hindurchstro-
men kénnen. Damit auch ein derartiges Packmittel
als hermetisch dicht nach dem Befillen anzusehen
ist, ist der Entluftungsbereich 31 mittels eines Ab-
deckstreifens 32 verschlossen. Dieser Abdeckstrei-
fen 32 ist zunachst nur an der in der Darstellung
gemass der Fig. 4 linken Seite durch eine
Schweissnaht 33 oder durch eine Klebenaht an der
Wandung der Schlauchbahn 10 festgelegt. Der Ab-
deckstreifen 32 kann im Zuge der Fertigung des
aus der Schlauchbahn 10 hergestellten Packmittels
zulaufen und sich Gber die gesamte Lange eines
von der Schlauchbahn 10 abgetrennten Abschnittes
erstrecken. Er kann jedoch auch kirzer sein. Nach
dem Entliften des Packmittels wird auch der in der
Darstellung rechte Rand des Abdeckstreifens 32 an
der Wandung des Packmittels festgelegt. Dies kann
entweder durch eine Schweissnaht oder auch durch
eine Klebenaht 34 erfolgen. Dazu wurde ein Strei-
fen aus einem thermisch aktivierbaren Kiebstoff auf
die Wandung aufgetragen wie vor das Packmittel
hergestelit wurde. Der Schmelzpunkt dieses Klebers
liegt auch unter dem Schmelzpunkt des thermopla-
stischen Materials aus dem die Schiauchbahn 10
besteht. In nicht dargestellter Weise kann der Ent-
liftungsbereich 31 eines Packmittels auch noch
durch quer zu den Schweiss- oder Klebenahten 33,
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34 verlaufenden Nahten abgedichtet werden. Sofern
die Naht 34 aus einem thermisch aktivierbaren Kie-
ber besteht, kann auch das Packmittel geméss den
Fig. 4 bis 6 durch eine in der Fig. 7 dargestelite
Vorrichtung nach der Entliftung hermetisch dicht
verschliossen werden.

Die in der Fig. 7 dargestelite Vorrichtung zum
Verschliessen der noch offenen Langsnaht der
Sperrschicht ist am Ende dieses Forderers 40 mon-
tiert. Mittels dieses Forderers 40 werden die Sacke
22 bzw. 22’ zu einem Peripheriegerat transportiert,
beispielsweise zu einem Palettierer. Die Lange des
Forderers 40 kann so ausgelegt sein, dass eine
ausreichende Zeit zur Entliftung des Flllgutes ge-
geben ist. Im dargesteliten Ausfihrungsbeispiel ist
der Forderer 40 ein einfacher Bandférderer. Die
oberhalb montierte Vorrichtung ist mit einem eine
Warmequelle bildenden Heizschuh 41 ausgeristet,
der in einem solchen Abstand zum Obertrum des
Forderers 40 liegt, dass die durchlaufenden Sacke
22, 22’ mit ihren oberen, die Langsnaht 12 beinhal-
tenden Seite die dem Forderer 40 zugewandte Fla-
che kontaktieren. Der Heizschuh 41 ist federnd an
der Tragplatte 42 angeordnet, so dass der Heiz-
schuh 41 mit einer gewissen Kraft gegen die
Langsnaht des Sackes 22 bzw. 22’ gedriickt wird.
An der Einlaufseite ist der Heizschuh 41 bogenfor-
mig ausgebildet, so dass ein Einlaufkeil fur die
durchlaufenden Sacke 20, 22 entsteht. Aufgeheizt
wird der Heizschuh 41 durch eine elektrische Wi-
derstandsheizung, die nicht naher erlautert wird, da
sie zum allgemeinen Stand der Technik gehért. Die
Tragplatte 42 ist im dargesteliten Ausfihrungsbei-
spiel der horizontale Schenkel eines Haltewinkels.
Die Vorrichtung ist so ausgelegt, dass die Heizplat-
te 41 zur Anpassung an verschiedene Bddenbreiten
hdéhenverstellbar ist. Die Heizplatte 41 ist fur den
Heisssiegelvorgang gedacht, sofern die offenen Be-
reiche der Langsnaht der Sperrschicht geschweisst
werden sollen, misste eine entsprechend ausgeleg-
te Schweissvorrichtung eingesetzt werden.

Die Fig. 8 zeigt eine zweite Vorrichtung zum Ver-
schliessen des Entliftungsbereiches 31 oder des
Léngsnahtbereiches 16. Je nach Art des Packmit-
tels ergibt sich, dass der Entliftungsbereich 31 sich
auch (ber den vorderen und hinteren Boden oder
Stirnwandbereich erstreckt. Um auch diesen Be-
reich nach der Entliftung zu verschliessen, ist die
Heizeinrichtung gemass der Fig. 8 eine drehbar ge-
lagerte Heizwalze 43, die an einem Schwenkarm
44 gelagert ist, und der um eine Horizontalachse
45 schwenkbar ist. Der vorauslaufende Boden bzw.
das vorauslaufende Stirnende des gefdllten Pack-
mittels schlagt dann zunéchst gegen die Heizwalze
43, wodurch sie beim weiteren Transport mittels
des Forderers 40 so geschwenkt wird, dass sie
sich auf den Entliftungsbereich 31 der oberen
Wandung des Packmittels abwalzt. Die Heizwalze
43 senkt sich wieder ab, sobald das Packmittel so-
weit transportiert ist, dass der Entliftungsbereich
der oberen Wandung verschlossen ist. In der Fig. 9
ist ebentalls rein schematisch eine Vorrichtung zum
Verschliessen des Entliftungsbereiches 31 oder
des Langsnahtbereiches 16 dargestelit. Das Ver-
schliessen erfolgt bei den Vorrichtungen gemass
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den Fig. 7 und 8 im Durchlauf des Packmittels, d.h.
der Forderer 40 wird kontinuierlich angetrieben. Bei
der Vorrichtung nach der Fig. 9 wird der Forderer
40 taktweise angetrieben, so dass das Verschlies-
sen im Stillstand erfolgt. Auch bei dieser Vorrich-
tung werden die Boden bzw. die Stirnwénde des
Packmittels verschlossen. Dazu ist die Heizeinrich-
tung ein dem Langsschnitt des Packmittels ange-
passter Heizschuh 41, der im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel an beiden Stirnenden bogentérmig
gestaltet ist, so dass die Boden bzw. die Stirnwan-
de des Packmittels bis etwa zur Mitte kontaktiert
werden. Der Heizschuh 41 ist ebenfalls an einer
Tragplatte 42 befestigt. In nicht dargestellter Weise
wird auch der Heizschuh 41 taktmassig in vertikaler
Richtung bewegt. Die Mittel zum Aufheizen der
Heizwalze 43 bzw. der Heizschuhe 41 sind nicht
dargestellt, da sie zum allgemeinen Stand der
Technik gehéren.

Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines mit einem
Schuttgut fullbaren, im Leerzustand flachen Pack-
mittels, welches durch Formung einer aus ein oder
mehreren Lagen bestehenden Flachbahn zum
Schlauch unter Bildung einer Langsnaht geformt
wird, der eine feuchtigkeitsdichte, thermoplastische
Lage aufweist, die mit einem parallel und im Ab-
stand zu den Langskanten verlaufenden Entluf-
tungsbereich versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass im Zuge der Schlauchbildung aus den Flach-
bahnen die Langsnaht (12) zunachst zumindest teil-
weise unverschlossen bleibt und dass der offene
Bereich der Langsnaht (12) der thermoplastischen
Lage (29) mit einem plastifizierbaren Verbindungs-
material versehen wird, dessen Schmelzpunkt un-
terhalb der thermoplastischen, feuchtigkeitsdichten
Lage (29) liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem aus dem
Schlauch ein mit mindestens einem Boden versehe-
nes Packmittel hergestellt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die an dem Boden oder den Bdden
unmittelbar angrenzenden Teilsticke (21) der
schlauchbildenden Langsnaht (12) der thermoplasti-
schen, feuchtigkeitsdichten Lage (29) im Zuge der
Schlauchbildung verschlossen werden und der zwi-
schen diesen Teilsticken (21) liegende mittlere Be-
reich der Langsnaht der thermoplastischen Lage
(29) zur Bildung eines Entliiftungsbereiches (19, 31)
offengehalten wird.

3. Nach dem Verfahren geméass Anspruch 1 her-
gestelltes Packmittel, dadurch gekennzeichnet, dass
das plastifizierbare Verbindungsmaterial zum Ver-
schliessen des zunédchst noch offenen Bereiches
(19) der Langsnaht (12) eine auf einen der Rand-
streifen aufgetragene Beschichtung ist.

4. Nach dem Verfahren gemass Anspruch 1 her-
gestelltes Packmittel, dadurch gekennzeichnet, dass
das plastifizierbare Verbindungsmaterial ein auf we-
nigsten einen der Randstreifen der aus thermopla-
stischem Material bestehenden Lage (29) aufgetra-
gener Klebestreifen ist.

5. Nach dem Verfahren geméass Anspruch 1 her-
gestelites Packmittel, dadurch gekennzeichnet, dass
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das plastifizierbare Verbindungsmaterial ein luft-
durchlassiger Verbindungsstreifen ist, der an der
aus dem thermoplastischen Material bestehenden
Lage (29) festgelegt ist.

6. Verfahren zum Verschliessen eines nach An-
spruch 1 hergesteliten Packmittels, dadurch ge-
kennzeichnet, dass direkt vor der Ubernahme des
Mittels einer Fillmaschine geflllten Packmittels (10,
22, 22’) durch ein der Fullmaschine nachgeschalte-
tes Peripheriegerat der Entliftungsbereich (19, 31)
der feuchtigkeitsdichten, thermoplastischen Lage
(29) durch einen Heisssiegel- oder Schweissvor-
gang verschlossen wird.

7. Vorrichtung zum Verschliessen des Entlif-
tungsbereiches eines nach dem Verfahren geméss
Anspruch 1 hergestellten Packmittels, welches mit-
tels einer Fillmaschine flllbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Plastifizierung des Verbindungs-
materials der Flllmaschine eine Heizeinrichtung,
nachgeschaltet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Widerstandsheizung eine
das Verbindungsmaterial plastifizierende Heizein-
richtung ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizeinrichtung ein im Ab-
stand zum der Fillimaschine nachgeschalteten Fér-
derer (40) stehender Heizschuh ist, dessen dem
Forderer (40) zugewandte Flache die die Langsnaht
aufweisende obere Seite des jeweils durchlaufen-
den Packmittels (10, 22) kontaktiert.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Heizschuh (41) in horizonta-
ler oder vertikaler Richtung einstellbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizeinrichtung eine dreh-
bar gelagerte Heizwalze (43) ist, die an einem um
eine Horizontalachse (45) schwenkbaren Arm gela-
gert ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizeinrichtung ein sich im
wesentlichen Uber die gesamte Lange des Packmit-
tels erstreckender Heizschuh (41) ist, dessen Stirn-
ende bogenférmig gestaltet sind und die zugeord-
neten Wandungen des Packmittels kontaktieren und
dass der Forderer (40) im Takt antreibbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Heizschuh (41) im Takt des
Forderers (40) in vertikaler Richtung verfahrbar ist.
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