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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum thermischen Aktivieren
von rohrförmigen Verpackungsmänteln aus Karton/Kunst-
stoff-Verbundmaterial, insbesondere für Verpackungen für
flüssige Lebensmittel, wobei der rohrförmige Verpackungs-
mantel zur Herstellung des Bodens oder des Kopfes der Ver-
packung von einer Heizvorrichtung mit einem heißen Gas
beaufschlagt wird, wobei die Heizvorrichtung in Wirkkontakt
mit den zu aktivierenden Flächen gebracht wird, indem die
Heizvorrichtung zum Aktivieren ins Innere des rohrförmigen
Verpackungsmantels bewegt wird und wobei der rohrförmi-
ge Verpackungsmantel auf einem Dorn eines Dornrades an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ein-
führen der Heizvorrichtung das freie Ende des rohrförmigen
Verpackungsmantels von einem rechteckigen oder quadra-
tischen Querschnitt zu einem runden Querschnitt verformt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum thermischen Aktivieren von rohrför-
migen Verpackungsmänteln aus Karton/Kunststoff-
Verbundmaterial, insbesondere für Verpackungen für
flüssige Lebensmittel, wobei der rohrförmige Verpa-
ckungsmantel zur Herstellung des Bodens oder des
Kopfes der Verpackung von einer Heizvorrichtung mit
einem heißen Gas beaufschlagt wird.

[0002] Die Herstellung von quaderförmigen Verpa-
ckungen aus Karton/Kunststoff-Verbundmaterial, ins-
besondere für flüssige Lebensmittel, ist seit langem
bekannt. Diese Verpackungen haben oft einen recht-
eckigen oder quadratischen Querschnitt über die ge-
samte Höhe, es sind jedoch in jüngerer Zeit auch Ver-
packungen am Markt erhältlich, welche nicht über ih-
re gesamte Höhe einen konstanten Querschnitt auf-
weisen. Als Packstoff für solche Verpackungen die-
nen vollflächig miteinander verbundene Materialien
(Laminat) mit einer Kartonschicht als Trägermaterial
und auflaminierten Kunststoffschichten zum Schutz
vor dem Eindringen von Feuchtigkeit in das Träger-
material. Je nach Art der Verpackung und des zu ver-
packenden Produktes kann das Laminat auch weite-
re Schichten aufweisen, beispielsweise eine dünne
Aluminiumfolie als Sauerstoff- und Lichtsperrschicht
oder weitere Kunststoffschichten wie EVOH, sowie
entsprechend notwendige Haftvermittlerschichten.

[0003] In den meisten Fällen, insbesondere im Ge-
tränkebereich, weisen die bekannten Verbundver-
packungen kombinierte Öffnungs- und Ausgießele-
mente auf, welche flüssigkeitsdicht mit der jeweili-
gen Verbundverpackung verbunden sind. Aus der
EP 0 907 576 A1 ist eine solche Verbundverpackung
bekannt, die auf ihrer Kopfseite ein Ausgießelement
aus Kunststoff beinhaltet, welches in einer Füllma-
schine in die Verbundverpackung eingearbeitet wird.
Dazu wird zunächst aus einem Zuschnitt ein rohr-
förmiger Verpackungsmantel durch eine Längsnaht-
siegelung der PE-Schichten vorgefertigt. Die weite-
re Verarbeitung erfolgt dann auf einem Dornrad, wo-
bei der rohrförmige Verpackungsmantel auf einen
Dorn mit quadratischem Querschnitt aufgeschoben
wird, um zunächst das überstehende freie Ende der
späteren Verbundverpackung zu formen und zu ver-
schließen. Wenn, wie dargestellt, die Verbundverpa-
ckung mit einem Ausgießelement versehen werden
soll, so erfolgt zunächst die Fertigstellung der Kopf-
seite der Verbundpackung, wobei das Ausgießele-
ment über den Dorn zugeführt und der rohrförmige
Verpackungsmantel auf diesen aufgeschoben wird.
Die Kopffaltung erfolgt dabei über zuvor eingebrach-
te Rilllinien, wobei die umzulegenden Giebelflächen
mittels Presswerkzeugen auf die Stirnfläche des Dor-
nes umgelegt werden. Für eine dauerhafte und flüs-
sigkeitsdichte Verbindung werden die entsprechen-
den Kontaktflächen des Verbundmateriales mittels

eines heißen Gases, beispielsweise mittels steriler
Heißluft, erhitzt, so dass die äußeren PE-Flächen lo-
kal aufschmelzen und so aktiviert werden. Anschlie-
ßend werden die aktivierten PE-Flächen durch die
Presswerkzeuge so lange druckbeaufschlagt, bis die
fertige Giebelfläche flüssigkeitsdicht erkaltet ist.

[0004] Aus der DE 10 2010 050 502 A1 sind eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung einer
Verpackung bekannt, bei welcher im Giebelbereich
ein Ausgießelement eingearbeitet ist, welches nicht
in einer flachen Giebelfläche angeordnet ist, sondern
in einem Giebel in Form eines Pyramidenstumpfes.
Eine damit hergestellte Verpackung hat im Giebel-
bereich neben den vier Giebelflächen auch vier vom
Giebelbereich abstehende, aus überschüssigem Ver-
packungsmaterial gebildete Ohren, welche auf die
Giebelflächen umgelegt und dort angeheftet werden.
Die grundsätzliche Herstellung erfolgt dabei in der
gleichen Weise, nämlich durch Aktivierung der zu
versiegelnden Kontaktflächen mittels steriler Heißluft,
wobei der rohrförmige Verpackungsmantel ebenfalls
auf den Dorn eines Dornrades aufgeschoben ist.

[0005] Die gattungsgemäße US 3 825 408 A of-
fenbart eine Vorrichtung sowie ein Verfahren ent-
sprechend der Oberbegriffe der unabhängigen An-
sprüche 1 und 3. Dort wird ein Verpackungsmantel,
der sechs Kanten aufweist, thermisch aktiviert. Dazu
weist die dort vorgesehene Heizvorrichtung an ihrem
auslassöffnungsseitigen Ende eine Kammer auf, de-
ren sechs Seitenwände derart ausgebildet sind, um
mit dem sechskantigen – ebenfalls sechseckigen –
Verpackungsmantel zu korrespondieren.

[0006] Die US 4 511 426 A offenbart eine Vorrich-
tung zum Verschweißen aus dem Anwendungsbe-
reich von Tuben. Dabei werden bereits einen runden
Querschnitt aufweisende Tuben mithilfe der Heizvor-
richtung gemäß verschweißt.

[0007] Die DE 698 12 714 T2 betrifft Verpackungstu-
ben aus flexiblem Kunststoffmaterial, also bereits ei-
nen runden Querschnitt aufweisende Verpackungs-
mäntel, die mit Hilfe einer Heißluftdüse verschweißt
werden. Dabei handelt es sich um eine Spezialan-
wendung, nämlich um das Verschließen von Verpa-
ckungstuben mit einer Zwischenwand, also um Spe-
zialanwendungen mit Mehrfachkammern für unter-
schiedliche Produkte, die unter ihrer Ausbringung ei-
ne Mischung erfahren.

[0008] In der US 5 507 640 A ist eine Vorrichtung
zum Verschweißen eines zweiteiligen Bechers ge-
zeigt, der aus einem Becherboden sowie einem Be-
chermantel gebildet wird. Dabei erfährt der bereits ei-
nen runden Querschnitt aufweisende Bechermantel
keine Verformung mehr, wenn der Becherboden zur
Herstellung des Bechers in diesen eingebracht und
anschließend angeschweißt wird.
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[0009] Der Aktivierungsvorgang bei den bekannten
Herstellungsverfahren geschieht dabei mittels Heiz-
vorrichtungen unter Zufuhr des zur Aktivierung ver-
wendeten Heißgases. Dabei müssen die Dauer und
Temperatur der Aktivierung optimal auf das Verbund-
material abgestimmt sein, um die gewünschte flüs-
sigkeitsdichte Verbindung des Giebelbereichs zu er-
halten. Gleiches gilt auch für solche Verpackungen,
bei denen zunächst die Faltung und Versiegelung des
Bodenbereiches erfolgt, welche nicht von unten, son-
dern in „klassischer Weise” von oben befüllt werden.
Die bekannten Heizvorrichtungen haben teilweise ei-
nen komplizierten Aufbau und sind daher teuer in ih-
rer Herstellung und wartungsintensiv.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu
Grunde, das eingangs genannte Verfahren bzw. eine
entsprechende Vorrichtung zum thermischen Aktivie-
ren von rohrförmigen Verpackungsmänteln so aus-
zugestalten und weiterzubilden, dass die verwendete
Heizvorrichtung konstruktiv einfach hergestellt wer-
den kann und eine gleichmäßige Erwärmung zum Ak-
tivieren der Kontaktflächen gewährleistet wird. Wei-
terhin ist erwünscht, dass die für den Aktivierungs-
prozess benötigte Energie möglichst vollständig zur
Erhitzung der zu aktivierenden Oberflächen genutzt
wird.

[0011] Verfahrensmäßig wird die Aufgabe durch ein
Verfahren mit sämtlichen Merkmalen von Patentan-
spruch 1 gelöst. Durch einen solchen innigen Kon-
takt wird die für den Aktivierungsvorgang notwendige
Energie unmittelbar und gleichmäßig in die zu erwär-
menden Flächen eingebracht.

[0012] Hinsichtlich einer entsprechenden Vorrich-
tung erfolgt die Lösung der Aufgabe durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen von Patentanspruch 3.
Erfindungsgemäß gelangt so die gesamte Heißluft
unmittelbar an die zu aktivierenden Kunststoffoberflä-
chen des Verbundmaterials und beinhaltet eine opti-
male Ausnutzung der eingesetzten Energie.

[0013] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor,
dass die Heizvorrichtung während des Aktivierungs-
vorganges relativ zum rohrförmigen Verpackungs-
mantel bewegt wird. Hierbei kann die zu aktivieren-
de Fläche durch ein Abfahren der Austrittsöffnungen
des Heißgases vergrößert werden. Es ist jedoch auch
möglich, den Aktivierungsvorgang ohne Relativbewe-
gung durchzuführen.

[0014] Die Erfindung hat erkannt, dass eine zeit-
weise Umformung des freien Endes in eine runde
Querschnittsform für den Aktivierungsvorgang äu-
ßerst vorteilhaft ist. Auf diese Weise erfolgt eine be-
sonders gleichmäßige Erwärmung, da keine Kanten-
und Eckbereiche vorhanden sind, in denen sich das
Heißgas stauen kann. Dies führt zu einem verbesser-
ten Siegelprozess und zu einer optimalen Energie-

ausbeute, ohne dass es zur Gefahr von Überhitzun-
gen kommen kann.

[0015] Es ist konstruktiv besonders zweckmäßig,
wenn die äußere Form des zylindrischen Düsenele-
ments in ihrem Durchmesser nahezu dem Innen-
durchmesser des im Aktivierungsbereich nun einen
runden Querschnitt aufweisenden, rohrförmigen Ver-
packungsmantel entspricht. Durch die konstruktive
Abstimmung von Düsenelement und Verpackungs-
mantel kann die verwendete Energie unmittelbar
zur Aktivierung der Kunststoffoberflächen eingesetzt
werden, ohne dass Verluste entstehen.

[0016] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Auslassöffnungen des Düsenele-
ments schlitzförmig oder gelocht ausgebildet sind.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemäß einer wei-
teren Ausbildung der Erfindung die Auslassöffnung
des Düsenelements als umlaufender Ringspalt aus-
gebildet ist. Dies erlaubt einerseits eine besonders
günstige Herstellung des Düsenelements und ande-
rerseits eine extrem gleichmäßige Erhitzung der zu
aktivierenden Oberflächen.

[0017] Nach einer weiteren Lehre der Erfindung
weist das Düsenelement ein zylindrischen Außenteil
und ein mit diesem verbindbaren Innenteil sowie ei-
nem Ringraum zwischen Außenteil und Innenteil als
Ringkanal zum Zuführen des Heißgases auf. Ein zy-
lindrisches Düsenelement ist konstruktiv extrem ein-
fach als Rotationsteil herzustellen, zweckmäßiger-
weise mit einem Außenbereichsdurchmesser, wel-
cher im Wesentlichen dem Innendurchmesser des
vorrübergehend umgeformten rohrförmigen Verpa-
ckungsmantels an dessen freien Ende entspricht.

[0018] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass die Auslassöffnungen in
einer umlaufenden Ausnehmung münden. Auf die-
se Weise kann auf zusätzliche Kanäle, Bohrungen
oder dergleichen zum Zuführen des Heißgases in die
umlaufende Ausnehmung komplett verzichtet wer-
den. Dies hat nicht nur eine besonders einfache Art
der Herstellung sondern wiederum eine besonders
gleichmäßige Erhitzung und damit einen verbesser-
ten Siegelprozess zur Folge.

[0019] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor,
dass zur Verstellung der Größe des Spaltes das Au-
ßenteil und das Innenteil in axialer Richtung relativ
zueinander verfahrbar sind. Auf diese Weise lässt
sich eine optimale Einstellung des benötigten Heiß-
gases für den jeweiligen Aktivierungsprozess definie-
ren und festlegen und, im Bedarfsfall, auch mit wenig
Aufwand an die geänderten Verhältnisse, beispiels-
weise eines anderen Verpackungsmantels, anpas-
sen.
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[0020] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Innenteil in einem Gewinde ei-
nes fest mit dem Außenteil verbundenen Halteele-
ments verstellbar ist.

[0021] Eine solche Konstruktion ist besonders
zweckmäßig, da hierdurch eine sehr genaue Verstel-
lung möglich ist. Bevorzugt erfolgt die Verstellung von
außen her über einen Sechskantschlüssel, wobei das
Innenteil einen entsprechenden zentral angeordne-
ten Innensechskant aufweist.

[0022] Eine andere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass das Innenteil mit einer Schraube und/
oder einem Konterelement im Halteelement gesichert
ist. Hierbei wird das Innenteil verstellsicher fixiert.

[0023] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor,
dass die bereits erwähnten Einrichtungen zum Ver-
formen des freien Endes des rohrförmigen Verpa-
ckungsmantels mehrere Werkzeuge aufweisen, wel-
che in radialer Richtung von außen auf den Ver-
packungsmantel einwirken und in ihrer Eingriffsstel-
lung gemeinsam eine runde Innenform ergeben. Da-
bei ist es besonders zweckmäßig, wenn als Werk-
zeuge halbhohlzylindrische Formbacken vorgesehen
sind, welche diametral gegenüberliegend angeordnet
sind und durch Aufeinanderzubewegen das freie En-
de des rohrförmigen Verpackungsmantels vorüber-
gehend von ihrem rechteckigen oder quadratischen
Querschnitt in die gewünschte runde Form bringen.

[0024] Eine alternative Ausbildung der Einrichtun-
gen zum Verformen des freien Endes des rohrförmi-
gen Verpackungsmantels sieht vor, dass eine axial
auf den Verpackungsmantels aufschiebbare Matrize
vorgesehen ist, welche in axialer Richtung außen um
den Dorn herum zum Dornrad hin verfahrbar ist, wo-
bei das freie Ende der Matrize von der Querschnitts-
form des Dornes in einen Bereich mit kreisrundem
Querschnitt übergeht. Die Herstellung einer solchen
Matrize ist jedoch im Vergleich zu den bevorzugten
Zangenelementen deutlich aufwendiger.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel dar-
stellenden Zeichnung näher erläutert.

[0026] In der Zeichnung zeigen

[0027] Fig. 1 einen rohrförmigen Verpackungsman-
tel in perspektivischer Ansicht,

[0028] Fig. 2 ein Düsenelement einer erfindungsge-
mäßen Vorrichtung in perspektivischer Ansicht,

[0029] Fig. 3 das Düsenelement aus Fig. 2 im Axi-
alschnitt,

[0030] Fig. 3a Außenteil und Innenteil des Düsen-
elements in teilweise aufgebrochener Darstellung
und

[0031] Fig. 4 das Düsenelement in Aktivierungsstel-
lung in perspektivischer Ansicht mit zur besseren
Darstellung aufgeschnittenem Verpackungsmantel.

[0032] Fig. 1 zeigt zunächst einen rohrförmigen Ver-
packungsmantel 1 als Packmittel für eine spätere Ge-
tränkeverpackung. Ein solcher Verpackungsmantel 1
ist durch Längssiegelung aus einem Zuschnitt herge-
stellt, wobei die Längsnaht nicht dargestellt ist. Diese
kann sich an einer beliebigen Stelle, beispielsweise
im Mittelbereich oder an einer der Kanten 2 befinden.
Ferner sind Rilllinien 3 zu erkennen, welche zur Fal-
tung von Boden und Giebelbereich (Kopfbereich) der
späteren Verpackung dienen.

[0033] Fig. 2 zeigt nun ein für die erfindungsgemäße
Vorrichtung bevorzugt verwendetes Düsenelement 4,
welches zunächst und im Wesentlichen aus einem
hohlzylindrischen Außenteil 5 mit einer konischen
Verbreitung 6 und einem im Außenteil 5 angeordne-
ten Innenteil 7 besteht, wobei das Innenteil 7 die of-
fene Seite des hohlzylinderförmigen Außenteils 5 na-
hezu vollständig verschließt. Auf der Stirnseite des
Innenteils 7 ist eine Ausnehmung 8 erkennbar, wel-
che zur Aufnahme des Kopfes einer Schraube 9 zur
Verbindung von Außenteil 5 und Innenteil 7 dient.

[0034] Zur besseren Darstellung ist in Fig. 3 das
Düsenelement 4 im Axialschnitt dargestellt, hier wird
ersichtlich, dass das Innenteil 7 eine zentrale Boh-
rung 10 aufweist, welche in der Ausnehmung 8 en-
det und in ihrem Endbereich einen Innensechskant
11 aufweist. Die Befestigung von Außenteil 5 und In-
nenteil 7 erfolgt mittels der bereits erwähnten Ver-
schraubung durch diese Bohrung 10. Dabei wird die
Schraube 9 durch die Ausnehmung 8 und die Boh-
rung 10 mit einem Halteelement 12 verschraubt, wo-
bei der Schraubenkopf in der Ausnehmung 8 zu lie-
gen kommt. Das Halteelement 12 ist schlüssig mit
dem Außenelement 5 verbunden und verfügt über ein
(nicht näher bezeichnetes) Innengewinde, in dem das
Außengewinde des inneren Endes des Innenteils 7
verschraubt und so in axialer Richtung verstellbar ist.

[0035] In der aufgebrochenen Darstellung gemäß
Fig. 3a ist erkennbar, dass die Bohrung 10 in ihrem
Endbereich benachbart zur Ausnehmung 8 einen In-
nensechskant 11 aufweist. Dieser Innensechskant 11
dient zur relativen Verstellung von Außenteil 5 und
Innenteil 7 in axialer Richtung, wie weiter unten noch
näher erläutert werden wird. Das Ende der Schraube
9 greift in ein Innengewinde eines Konterelementes
13 ein, wodurch eine genau beabstandete Fixierung
von Außenteil 5 und Innenteil 7 erfolgt, wie aus Fig. 3
deutlich ersichtlich ist.
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[0036] Das Halteelement 12 weist eine ausreichen-
de Anzahl an Durchtrittskanälen 14 für das Heißgas
auf. Diese führen in einen Ringraum 15 zwischen In-
nenteil 7 und Außenteil 5. Die Zufuhr des zur Akti-
vierung notwendigen Heißgases, beispielsweise ste-
riler Heißluft, erfolgt dabei bevorzugt in der in Fig. 3
dargestellten Ausführung, in der nämlich ein schma-
ler Ringspalt 16 als Auslassöffnung zwischen dem
äußeren Rand der Stirnfläche des Innenteils 7 und
dem hohlzylinderförmigen Außenteil 5 verbleibt, so
dass ein gleichmäßiger Austritt des Heißgases um-
laufend über den gesamten Umfang des Düsenele-
ments 4 erfolgt. Gleich hinter der Düsenauslassöff-
nung ist im dargestellten und insoweit bevorzugten
Ausführungsbeispiel eine umlaufende Ausnehmung
17 ausgeführt, wie aus den Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 3a
deutlich ersichtlich ist. Dadurch wird eine strömungs-
technisch besonders gleichmäßige Beaufschlagung
mit Heißgas ermöglicht.

[0037] Fig. 4 zeigt schließlich das zuvor näher be-
schriebene Düsenelement 4 während eines Aktivie-
rungsvorganges. Das Düsenelement 4 wird dabei in
das offene Ende eines mit dem anderen Ende auf ei-
nem (nicht dargestellten) Dorn eines Dornrades auf-
geschobenen Packungsmantels eingeführt. Man er-
kennt, dass der äußere Durchmesser des zylindri-
schen Außenteils 5 des Düsenelements 4 in etwa
dem Innendurchmesser des zurechtgeformten, rohr-
förmigen Verpackungsmantels 1 entspricht, welcher
zur besseren Darstellung mittig aufgeschnitten dar-
gestellt ist.

[0038] Damit nun das freie Ende des rohrförmi-
gen Verpackungsmantels 1 in die gewünschte run-
de Form gebracht wird, sorgen erfindungsgemäß
zwei halbhohlzylindrische Formbacken 18 für die ent-
sprechende Formgebung. Auch hier ist aus Grün-
den der übersichtlichen Darstellung nur eine der bei-
den Formbacken 18 dargestellt. Zur Verformung wer-
den dabei die beiden Formbacken 18 aufeinander
zu bewegt, wobei sich das freie Ende des rohrför-
migen Verpackungsmantels 1 „automatisch” auf ein-
fache und elegante Weise in die gewünschte runde
Form bringen lässt.

[0039] Mit der erfindungsgemäßen Lösung ist eine
optimale Energieausnutzung beim Aktivierungsvor-
gang erreicht worden, wobei zuverlässig durch die
gleichmäßige Beaufschlagung des Heißgases über
den gesamten Umfang des Düsenelementes eine op-
timal gleichmäßige Aktivierung erreicht wird.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum thermischen Aktivieren von rohr-
förmigen Verpackungsmänteln aus Karton/Kunst-
stoff-Verbundmaterial, insbesondere für Verpackun-
gen für flüssige Lebensmittel, wobei der rohrförmi-
ge Verpackungsmantel zur Herstellung des Bodens

oder des Kopfes der Verpackung von einer Heizvor-
richtung mit einem heißen Gas beaufschlagt wird, wo-
bei die Heizvorrichtung in Wirkkontakt mit den zu ak-
tivierenden Flächen gebracht wird, indem die Heiz-
vorrichtung zum Aktivieren ins Innere des rohrför-
migen Verpackungsmantels bewegt wird und wobei
der rohrförmige Verpackungsmantel auf einem Dorn
eines Dornrades angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Einführen der Heizvorrich-
tung das freie Ende des rohrförmigen Verpackungs-
mantels von einem rechteckigen oder quadratischen
Querschnitt zu einem runden Querschnitt verformt
wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizvorrichtung während des Ak-
tivierungsvorgangs relativ zum rohrförmigen Verpa-
ckungsmantel bewegt wird.

3.    Vorrichtung zum thermischen Aktivieren von
rohrförmigen Verpackungsmänteln (1) aus Karton/
Kunststoff-Verbundmaterial, insbesondere für Verpa-
ckungen für flüssige Lebensmittel, wobei der rohr-
förmige Verpackungsmantel (1) zur Herstellung des
Bodens oder des Kopfes der Verpackung von einer
Heizvorrichtung mit einem heißen Gas beaufschlagt
wird, wobei die Heizvorrichtung ein wenigstens eine
Auslassöffnung aufweisendes Düsenelement (4) auf-
weist, dessen äußere Form der inneren Form des zu
aktivierenden Endes des rohrförmigen Verpackungs-
mantels (1) entspricht, dadurch gekennzeichnet,
dass das Düsenelement (4) an seinem freien Ende
eine zylindrische Form aufweist und dass Einrichtun-
gen zum Verformen des freien Endes des rohrför-
migen Verpackungsmantels (1) von einem rechtecki-
gen oder quadratischen Querschnitt zu einem runden
Querschnitt vorgesehen sind.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auslassöffnungen des Düsenele-
ments (4) schlitzförmig oder gelocht ausgebildet sind.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auslassöffnung des Düsenele-
ments (4) als umlaufender Ringspalt (16) ausgebildet
ist.

6.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Düsenelement
(4) ein zylindrisches Außenteil (5) und ein mit die-
sem verbindbares Innenteil (7) aufweist und dass der
Ringraum zwischen Außenteil (5) und Innenteil (7) als
Ringkanal (15) zum Zuführen des Heißgases ausge-
bildet ist.

7.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auslassöffnun-
gen in einer umlaufenden Ausnehmung (17) münden.
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8.  Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Verstellung der Größe des Rings-
paltes (16) das Außenteil (5) und das Innenteil (7) in
axialer Richtung relativ zueinander verfahrbar sind.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Innenteil (7) in einem Gewinde
eines fest mit dem Außenteil (5) verbundenen Halte-
elements (12) verstellbar ist.

10.    Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Innenteil (7) mit einer
Schraube (9) und/oder einem Konterelement (13) im
Halteelement (12) gesichert ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Innenteil (7) mit einem
zentral angeordneten Innensechskant (11) versehen
ist.

12.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtun-
gen zum Verformen des freien Endes des rohrför-
migen Verpackungsmantels (1) mehrere Werkzeu-
ge aufweisen, welche in radialer Richtung von au-
ßen auf den Verpackungsmantel (1) einwirken und in
ihrer Eingriffsstellung gemeinsam eine runde Innen-
form ergeben.

13.   Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Werkzeuge halbhohlzylindri-
sche Formbacken (18) vorgesehen sind.

14.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtun-
gen zum Verformen des freien Endes des rohrförmi-
gen Verpackungsmantels eine axial auf den Verpa-
ckungsmantel aufschiebbare Matrize aufweisen.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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