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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PAPIERSACKS SOWIE PAPIERSACK

Bei einem Verfahren zur = Herstellung eines
mehrlagigen, teilweise luftdurchldssigen Papiersacks,
welcher zumindest zwischen zwei Papierlagen (3, 8) eine
insbesondere aus einer Kunststoffolie bzw.
-beschichtung bestehende Zwischenlage (4) aufweist,
wobei wenigstens die Zwischenlage (4) und eine damit
verbundene bzw. verbindbare Papierlage (3) mit einer
Mehrzahl von Perforationen bzw. Durchbrechungen (13)
ausgebildet wird, wird vorgeschlagen, daB die
Durchbrechungen  (13) ausgehend von der mit der
Zwischenlage  (4)  verbundenen bzw.  verbindbaren
Papierlage (3) durch die Zwischenlagen in Richtun? Zu
der zweiten Papierlage (8) eingebracht bzw. ausgebildet
werden. Weiters wird ein derarti? hergestellter
Papiersack vorgeschlagen, um bei Erzielung einer hohen
Luftdurchlédssigkeit eine entsgrechende
Wasserdampfdichte, insbesondere unter Beibehaltung
einer notwendigen Festigkeit des Papiersacks, zu
ermdglichen.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines mehrlagigen, teilweise luftdurchldssigen Papier-
sacks, welcher zumindest zwischen zwei Papierlagen eine insbeson-
dere aus einer Kunststoffolie bzw. -beschichtung bestehende Zwi-
schenlage aufweist, wobei wenigstens die Zwischenlage und eine da-
mit verbundene bzw. verbindbare Papierlage mit einer Mehrzahl von
Perforationen bzw. Durchbrechungen ausgebildet wird. Die Erfindung
bezieht sich weiters auf einen Papiersack, welcher zumindest zwi-
schen zwei Papierlagen eine insbesondere aus einer Kunststoffolie
bzw. -beschichtung bestehende Zwischenlage aufweist, wobeil die
Zwischenlage und eine damit verbundene bzw. verbindbare Papierlage
mit einer Mehrzahl von Perforationen bzw. Durchbrechungen ausge-
bildet ist.

Aus der EP-A 0 867 379 und der DE-A 25 27 453 sind Verfahren
zur Herstellung von perforierten Sdcken und mehrlagigen Sacken
bzw. Beuteln bekannt geworden, wobei eine Perforierung durch je-
weils samtliche Lagen eines Sackes erfolgt. Derartige S&cke werden
beispielsweise flir stickige Lebensmittel verwendet, um diese uber
einen l&ngeren Zeitraum frisch zu halten, wdhrend eine Aufnahme
von feinkdrnigen bzw. pulverfdrmigen Materialien mit derartigen
S&cken nicht moéglich ist.

Ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, teilweise
luftdurchlédssigen Papiersacks sowie ein Papiersack der eingangs
genannten Art sind beispielsweise der WO 98/57861 oder der US-PS
5,988,881 zu entnehmen. Bei diesem bekannten Papiersack weist
dieser an seinen Breitseiten jeweils eine Mehrzahl von Perfora-
tionen bzw. Durchbrechungen in Band- bzw. Streifenform zumindest
in einer aus einer Kunststoffolie bestehenden Zwischenlage auf,
wobei zwischen der streifenartigen Anordnung der Mehrzahl von Per-
forationen bzw. Durchbrechungen jeweils Bereiche ohne Perfora-
tionen bzw. Durchbrechungen ausgebildet sind. Zur Erzielung einer
gewlinschten Luftdurchldssigkeit missen aufgrund der Tatsache, dafs
Durchbrechungen jeweils streifen- bzw. bandartig vorgesehen sind,

wobei groRe Teilbereiche der Oberflédche des Sacks ohne Durchbre-
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chungen ausgebildet sind, diese Lécher bzw. Durchbrechungen einen
entsprechend grofen Durchmesser aufweisen, wobei durch derartige
grofe Abmessungen bzw. Durchmesser aufweisende Locher bzw. Durch-
brechungen die Festigkeit des hergestellten Papiersacks entspre-
chend herabgesetzt ist. Dies ist insbesondere nachteilig bei einer
Verwendung derartiger Papiersdcke zur Aufnahme von teilweise hohes
Gewicht aufweisenden Gitern, wie beispielsweise in der Zementin-
dustrie.

Die vorliegende Erfindung zielt nun darauf ab, ausgehend von
einem Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, teilweise luft-
durchl&dssigen Papiersacks sowie einem Papiersack der eingangs ge-
nannten Art eine Weiterbildung dahingehend zu ermdglichen, dafl bei
einem derartigen mehrlagigen Papiersack mit einer zwischen zwei
Papierlagen angeordneten, insbesondere aus Kunststoffolie bzw.
-beschichtung bestehenden Zwischenlage eine Verbesserung der Luft-
durchléssigkeit bei gleichzeitiger VergroRerung der Wasserdampf-
dichte erreicht werden kann.

Zur Lésung dieser Aufgaben ist ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daf? die Durch-
brechungen ausgehend von der mit der Zwischenlage verbundenen bzw.
verbindbaren Papierlage durch die Zwischenlage in Richtung zu der
zweiten Papierlage eingebracht bzw. ausgebildet werden. Dadurch,
daR erfindungsgemidR die Durchbrechungen ausgehend von der mit der
Zwischenlage verbundenen Papierlage in weiterer Folge durch die
Zwischenlage eingebracht bzw. ausgebildet werden, wird insbeson-
dere sichergestellt, daR fir die Locher in der beis?ielsweise aus
einer Kunststoffolie bzw. -beschichtung bestehenden Zwischenlage,
welche fir die Definierung einer gewlnschten Luftdurchlédssigkeit
unter gleichzeitiger Aufrechterhaltung der Wasserdampfdurchlédssig-
keit entscheidend ist, eine genau definierte Grofle der Durchbre-
chungen erzielt werden kann, um die Eigenschaften des in weiterer
Folge hergestellten Papiersacks entsprechend an die Einsatzbedin-
gungen anpassen zu kénnen. 2Zur Abdeckung der mit Perforierungen

bzw. Durchbrechungen versehenen Papierlage sowie der damit verbun-
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denen Zwischenlage kann eine zus&tzliche Papierlage ohne Durchbre-
chungen an beiden Seiten des perforierten Verbunds vorgesehen
sein.

GemiR einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform wird in
diesem Zusammenhang vorgeschlagen, daR die zweite Papierlage ins-
besondere nach dem Befiillen des Papiersacks unter Druckbeaufschla-
gung in Anlage an die perforierte 7wischenlage gebracht wird, wo-
durch sichergestellt wird, daf bei der Herstellung der Durchbre-
chungen bei einem Durchdringen der ersten Papierlage und der Zwi-
schenlage ein insbesondere im Bereich der Zwischenlage entstehen-
der Wulst bzw. Rand am Rand der jeweiligen Durchbrechung durch die
insbesondere nach dem Befiillen des Papiersacks vorgesehene Pres-
sung bzw. Druckbeaufschlagung mittels der zweiten Papierlage wie-
derum gegldttet wird, so dafl sich die gewlnschte, genau definierte
créRe der Durchbrechung erzielen 1&Rt. Durch die erfindungsgemaf’
zusdtzlich vorgeschlagene Druckbeaufschlagung bzw. Pressung durch
die zweite Papierlage wird der sich bei der Herstellung der Perfo-
rierung bildende Rand bzw. Wulst wiederum zusammengedrickt, wobel
dies zu einer definierten Verringerung des lichten Querschnitts
der einzelnen Durchbrechungen fithrt, so daR insgesamt eine wesent-
liche Steigerung bzw. Verbesserung der Wasserdampfdichte erzielbar
ist, wobei wahrend des Befilllvorgangs eine ausreichende Luftdurch-
lassigkeit auch bei kleinen, lichten Durchtrittsquerschnitten der
Durchbrechungen gewdhrleistet wird.

Es ist hiebei festzuhalten, daR durch die bevorzugt vorge-
schlagene Druckbeaufschlagung bzw. Pressung eine unmittelbare Ver-
bindung der zweiten Papierlage mit der zwischenliegenden Zwischen-
lage nicht erfolgt, sondern dafs die Pressung die gewlunschte Form-
gebung fir die Durchbrechungen bzw. Ldcher ergibt. Die vorgeschla-
gene Druckbeaufschlagung der zweiten Papierlage in Anlage an die
perforierte Zwischenlage kann durch eine entsprechende Pressung
bzw. Druckbeaufschlagung des fertiggestellten und insbesondere be-
fiillten Papiersacks erfolgen oder es kann lediglich durch das Ge-

wicht von {bereinander angeordneten bzw. gestapelten, befillten



AT 005682 U1l

Papiersdcken die gewilnschte Pressung und somit Querschnitts-
verdnderung erzielt werden.

Wahrend erfindungsgemdR wesentlich ist, daR die Anbringung
bzw. Ausbildung der Durchbrechungen zuerst durch die mit der Zwi-
schenlage verbundene Papierlage und in weiterer Folge durch die
damit verbundene Zwischenlage erfolgt, kann abhédngig von dem Ein-
satzzweck die ebenfalls mit Perforierungen bzw. Durchbrechungen
versehene Papierlage entweder an der Auflenseite oder an der zum
aufzunehmenden Gut gewandten Innenseite vorgesehen sein. Fir eine
erste Filterung durch die innenliegende Papierlage wird geméfd
einer bevorzugten Ausfiilhrungsform vorgeschlagen, dafs in an sich
bekannter Weise die &duRere Papierlage und die damit verbundene
Zwischenlage perforiert werden.

Zur Ausbildung der Durchbrechungen bzw. Perforationen wird
gemdR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, dafd
in an sich bekannter Weise die Perforierungen durch eine Nadel-
walze oder dgl. ausgebildet werden, welche entsprechend der Zu-
fuhrbewegung der Papierlage und/oder der damit verbundenen Zwi-
schenlage zu einer Drehbewegung angetrieben wird. Bel der Verwen-
dung von Nadelwalzen ist es bekannt, diese beispielsweise freilau-
fend zu lagern, so daf durch eine Mitnahmebewegung einer zu perfo-
rierenden Bahn bzw. eines zu perforierenden Materials die Nadel-
walze unmittelbar zu einer Drehbewegung beaufschlagt wird.
Nachteilig bei einer derartigen selbsttdtigen Mitnahme der Nadel-
walze ist jedoch, daft die fiir eine Drehbewegung der Nadelwalze er-
forderliche Antriebsenergie durch die zu perforierende Bahn selbst
aufgebracht werden muf3, so daf ein Einreiffien bzw. eine unregel-
mdRige Ausbildung der herzustellenden Durchbrechungen bzw. Perfo-
rierungen resultiert. Es wird daher erfindungsgemédf vorgeschlagen,
daR die Nadelwalze zu einer Drehbewegung angetrieben wird, wobel
die Umfangsgeschwindigkeit der Nadelwalze auf die zufuhrbewegung
bzw. -geschwindigkeit der zu perforierenden Papierlage und der da-
mit verbundenen Zwischenlage abgestimmt ist, so daf keinerlei Be-

eintrdchtigung der Form der durch die Nadelwalze herzustellenden
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Durchbrechungen durch die Mitnahme der Perforierungselemente be-
fiirchtet werden mufs. Bei einem derartigen Antrieb der Nadelwalze
unter Beriicksichtigung der 2zufuhrbewegung bzw. ~geschwindigkeit
der zu perforierenden Materialbahn lassen sich insbesondere auch
exakte Durchbrechungen bzw. Lécher mit entsprechend kleinen Abmes-
sungen herstellen.

Fiir eine einfache Steuerung der Antriebsbewegung der Nadel-
walze wird gemdf einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform vorge-
schlagen, daR die 2zufuhrgeschwindigkeit der Papierlage und/oder
der damit verbundenen Zwischenlage abgetastet wird und einer
Steuerung des Drehantriebs der Nadelwalze eingegeben wird.

Wie oben bereits angedeutet, zielt das erfindungsgeméfie Ver-
fahren insbesondere auf eine Verbesserung der Luftdurchléssigkeit
und bei einer nachfolgenden Pressung auf eine Vergrdferung bzw.
Optimierung der Wasserdampfdichte ab, so daf insbesondere kleine
Abmessungen der Durchbrechungen bzw. Loécher glinstig sind. Es wird
daher gemdls einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform vorgeschla-
gen, daf die GroRe, insbesondere der Durchmesser, der bevorzugt im
wesentlichen kreisrunden Durchbrechungen zwischen 0,05 und 1,5 mm,
insbesondere 0,1 bis 0,8 mm, gewdhlt wird. Neben der gewunschten
Abstimmung auf die Luftdurchl&dssigkeit bzw. die wWasserdampfdichte
wird durch derartige kleine Locher sichergestellt, dafR selbst beil
hoher Perforationsdichte ein minimaler Festigkeitsverlust des re-
sultierenden Papiersacks aufgrund der vernachldssigbaren Beein-
trdchtigung bzw. Beschddigung der Papier- bzw. Zellstoffasern er-
zielbar ist, so daf derart auch entsprechend schwere Giter aufge-
nommen werden kodnnen.

Fiir eine Anpassung an unterschiedliche Einsatz- bzw. Verwen-
dungszwecke des mit dem erfindungsgemdffen Verfahren herstellbaren
Papiersacks wird gemdR einer weiters bevorzugten Ausfithrungsform
vorgeschlagen, daf die Groéfe bzw. Form der Durchbrechungen durch
wahl der Einstichtiefe von im wesentlichen unterschiedliche Quer-
schnittsformen aufweisenden, insbesondere konisch ausgebildeten

Nadeln der Nadelwalze gewdhlt wird. Es 1&Rt sich somit lediglich
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durch Wahl der Einstichtiefe ohne aufwendige Umrist- bzw. Unstell-
arbeiten eine entsprechend angepaf3te bzw. gednderte Ausbildung und
insbesondere Grdfe bzw. Form der Durchbrechungen bzw. Locher er-
zielen.

Zur Erzielung einer méglichst gleichméfsigen Luftdurchlédssig-
keit iiber groRe Bereiche des herzustellenden Papiersacks bei Auf-
rechterhaltung der gewiinschten Wasserdampfdichte sowle zur Vermei-
dung von ubermédRigen Festigkeitsverlusten des resultierenden Pa-
piersacks wird gemdf einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform
vorgeschlagen, daf® eine Lochdichte wvon wenigstens 100 Durchbre-
chungen/dmz, insbesondere wenigstens 1000 Durchbrechungen/dmz, ge-
wahlt wird. Insbesondere bei Verwendung von entsprechend kleine
Abmessungen aufweisenden L&chern 1aRt sich bei der erfindungsgemifs
vorgeschlagenen, hohen Lochdichte die gewiinschte Luftdurchléssig-
keit bei Erzielung einer entsprechend hohen Wasserdampfdichte er-
mdglichen. Um beispielsweise beim Einbringen des in den Papiersack
aufzunehmenden Guts ein rasches und zuverl&dssiges Ausbringen . der
Luft zu ermdglichen wird gem&R einer weiters bevorzugten Ausfih-
rungsform vorgeschlagen, daR die Durchbrechungen im wesentlichen
gleichmiaRig verteilt wenigstens lber eine Breitseite des Papier-
sacks ausgebildet werden, wobel die Ausbildung von Durchbrechungen
iiber tliberwiegende Flachen des herzustellenden Papiersacks auch
beispielsweise bei einer nachtrédglichen Stapelung die Handhabung
des gefiillten Papiersacks erleichtern.

7Zur Losung der eingangs gestellten Aufgaben ist dartiber hin-
aus ein Papiersack, welcher zumindest zwischen zwel Papierlagen
eine insbesondere aus einer Kunststoffolie bzw. -beschichtung be-
stehende Zwischenlage aufweist, wobei die Zwischenlage und eine
damit verbundene bzw. verbindbare Papierlage mit einer Mehrzahl
von Perforationen bzw. Durchbrechungen ausgebildet ist, im wesent-
lichen dadurch gekennzeichnet, daff die Durchbrechungen ausgehend
von der mit der Zwischenlage verbundenen bzw. verbindbaren Papier-
lage durch die Zwischenlage in Richtung zu der zwelten Papierlage

eingebracht bzw. ausgebildet sind. Derart 1laf%t sich ein Sack mit
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den gewiinschten Eigenschaften, insbesondere im Hinblick auf die
Luftdurchlédssigkeit und Wasserdampfdichte, erzielen.

GemdR einer bevorzugten Ausfithrungsform wird vorgeschlagen,
daR die Papierlage und die damit verbundene bzw. verbindbare Zwi-
schenlage eine Lochdichte wvon wenigstens 100 Durchbrechungen/dm?,
insbesondere wenigstens 1000 Durchbrechungen/dmz, aufweisen. Durch
eine derartig hohe Lochdichte 1l&aRt sich bei entsprechend guter
Luftdurchldssigkeit und erhohter Wasserdampfdichte angepafit an den
Einsatzzweck ein entsprechend leicht handhabbarer Papiersack er-
zielen. GemifR einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform wird
hiebei vorgeschlagen, daf die Durchbrechungen im wesentlichen
gleichmdRig verteilt wenigstens iber eine Breitseite des Papier-
sacks ausgebildet sind.

Zur Vermeidung eines tberm&fRigen Festigkeitsverlusts des her-
zustellenden Papiersacks wird dariber hinaus bevorzugt vorgeschla-
gen, daf die GroéRe, insbesondere der Durchmesser, der bevorzugt im
wesentlichen kreisrunden Durchbrechungen zwischen 0,05 und 1,5 mm,
insbesondere 0,1 bis 0,8 mm, gewdhlt ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beiliegenden
Zeichnung schematisch dargestellten Ausflihrungsbeispielen ndher
erldutert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur Durch-
fihrung des erfindungsgemdfen Verfahrens zur Herstellung eines er-
findungsgeméfien Papiersacks;

Fig. 2 in vergréRerter Darstellung einen Teilschnitt durch einen
erfindungsgemdfien Papiersack;

Fig. 3 in einer zu Fig. 2 &dhnlichen Darstellung ebenfalls einen
Teilschnitt durch eine abgewandelte Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemdfen Papiersacks; und

Fig. 4 in einer zu den Fig. 2 und 3 &hnlichen Ansicht eine Detail-
ansicht zur Durchfilhrung des erfindungsgemdfen Verfahrens zur Er-
zielung von Léchern bzw. Durchbrechungen mit einstellbarer Loch-

grofie.
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In Fig. 1 ist mit 1 eine Rolle bezeichnet, von welcher eine
schematisch mit 2 bezeichnete Materialbahn abgerollt wird, welche,
wie dies aus Fig. 2 deutlich ersichtlich ist, aus einer untenlie-
genden Papierlage 3 und einer mit der Papierlage 3 verbundenen,
insbesondere aus einer Kunststoffolie bzw. -beschichtung bestehen-
den Zwischenlage 4 besteht. Die Materialbahn 2 wird Uber eine Zu-
fuhrrolle bzw. -walze 5 einer Nadelwalze 6 zur Ausbildung von
einer Mehrzahl von sich im wesentlichen Uber die Breite der Mate-
rialbahn 2 herzustellenden Durchbrechungen bzw. Perforierungen zu-
gefihrt, wobei eine Andruck- bzw. Gegenwalze im Bereich der Nadel-
walze 6 mit 7 angedeutet ist. Die derart perforierte bzw. mit
Durchbrechungen versehene Materialbahn 2 wird nachfolgend zur Aus-
bildung einer mehrlagigen Struktur, welche in weiterer Folge zur
Herstellung eines mehrlagigen Papiersacks verwendet wird, 1im Be-
reich einer nachfolgenden Station mit einer lediglich aus einer
Papierlage 8 bestehenden Materialbahn iber eine Walze 11 zusammen-
gefihrt, welche von einer Zufuhrrolle 9 entnommen wird.

Insbesondere nach einem Befiillen des in weiterer Folge herzu-
stellenden Papiersacks erfolgt eine Druckbeaufschlagung bzw. Pres-
sung entweder durch eine gesonderte Vorrichtung oder bei einem
Stapel unter dem Eigengewicht der befullten Sdcke, so daR der bei
der Ausbildung der Perforationen 13 entstehende, aufragende Rand
bzw. Wulst 14 an den Enden 15, wobei die Stichrichtung in Fig. 2
mit dem Pfeil 16 angedeutet ist, durch die Druckbeaufschlagung auf
die Papierbahn bzw. -lage 8 in einem Niederdriicken bzw. -pressen
der R&nder bzw. Enden 15 der Durchbrechungen 13 resultiert, wie
dies in Fig. 2 strichliert mit 15' angedeutet ist. Die in Fig. 2
in Abstand von den die Materialbahn 2 bildenden Lagen 3 und 4 dar-
gestellte Papierbahn 8 wird durch die Druckbeaufschlagung in An-
lage an die Zwischenlage 4 gepreRt, so daR die aufstehenden Rander
15, welche durch das Eindringen der Nadeln der Nadelwalze 6 resul-
tieren, entsprechend zur Verkleinerung des 1lichten Querschnitts

der Durchbrechungen 13 gepreRt werden.
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Durch Einstellen einer gewlnschten PreRkraft bzw. Andruck-
kraft kann hiebei neben der zur Einstellung der GroRe der Loécher
13 durch Verwendung von entsprechend dimensionierten Nadeln der
Nadelwalze 6 durch ein gewlnschtes Pressen der Rander 15 zur Er-
zielung einer entsprechenden Luftdurchléssigkeit bei Aufrechter-
haltung einer hohen Wwasserdampfdichte eine Einstellung des lichten
Querschnitts der Durchbrechungen 13 vorgenommen werden.

In Fig. 2 ist die Stichrichtung 16 so gewahlt, daf nach einer
Fertigstellung eines Papiersacks durch Verbinden von zweli mehrla-
gigen Materialbahnen, welche insgesamt aus den Papierlagen 3 und 8
sowie der Zwischenlage 4 bestehen, zu einem Papiersack die perfo-
rierte Papierlage 3 an dexr Innenseite des herzustellenden Papier-
sacks liegt.

Es wird weiters vorgeschlagen, dafs zur Erzielung der ge-
wiinschten Luftdurchldssigkeit und unter Minimierung der Beeinflus-
sung der Festigkeit des herzustellenden Papiersacks kleine Lo&cher
bzw. Durchbrechungen 13 mit einem Durchmesser von weniger als 1,5
mm und insbesondere weniger als 0,8 mm ausgebildet werden. Zur Er-
zielung derartig kleiner Durchbrechungen mit entsprechend genauer
Formgebung wird weiters vorgeschlagen, wie dies in Fig. 1 angedeu-
tet ist, daR Uber einen Sensor 17 die zufuhrgeschwindigkeit bzw.
-bewegung der Materialbahn 2, welche aus einer Papierlage 3 und
der damit verbundenen Zwischenlage 4 besteht, ermittelt wird, wo-
bei das Sensorsignal einer schematisch angedeuteten Steuerung 18
zugefiithrt wird, welche wiederum einen Motor 19 fiir die Nadelwalze
6 steuert bzw. regelt. Durch die Abstimmung des Antriebs bzw. der
Drehbewegung der Nadelwalze 6 auf die gzZufuhrgeschwindigkeit der
mehrlagigen Materialbahn 2 wird verhindert, daR durch eine Rela-
tivbewegung zwischen der Oberflidche der Nadelwalze 6 und der zu
perforierenden Materialbahn 9 herzustellende, insbesondere einen
kleinen Durchmesser bzw. kleine Abmessungen aufweisende Locher
eingerissen werden bzw. eine schlecht definierte Auflenform aufweil-

seln.
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In Fig. 3 ist eine abgewandelte Ausfithrungsform dargestellt,
wobei entweder durch Umkehr der Anordnung der Nadelwalze 6 sowie
der Zufuhrrichtung der Papierlage 8 oder durch Umkehr der Verwen-
dung der mehrlagigen, aus der Papierlage 3, der damit verbundenen
Zwischenlage 4 sowie der getrennten Papierlage 8 bestehenden Sand-
wichstruktur in weiterer Folge ein Papiersack erzielt wird, bei
welchem die aufBenliegende Papierlage 3 sowie die damit wverbundene
Zwischenlage 4 perforiert bzw. mit Durchbrechungen 13 versehen
sind, wédhrend die zum Inneren gewandte Papierlage 8 zur Erzielung
einer ersten Filterung ohne Durchbrechungen bzw. Lécher ausgebil-
det ist. Auch bei der Darstellung gemdf Fig. 3 ist angedeutet, dafl
durch eine entsprechende Pressung bzw. Druckbeaufschlagung beim
Zusammenfihren der mehrschichtigen Sandwichstruktur bzw. gegebe-
nenfalls nach Herstellung und insbesondere Beflillung des Papier-
sacks durch Pressung des gesamten Papiersacks wiederum die aufra-
genden Enden 15 unter Verringerung des freien Durchtrittsquer-
schnitts der Durchbrechungen 13 geprefdt werden.

Bei der Darstellung gemdf Fig. 4 ist die Moglichkeit einer
Einstellung bzw. Wahl der Gréfle der herzustellenden Durchbre-
chungen 13 unter Verwendung von einen insbesondere konischen
AuRenumfang aufweisenden Nadeln 20 in der nicht ndher dargestell-
ten Nadelwalze angedeutet, wobei durch entsprechende Wahl der Ein-
dring- bzw. Einstichtiefe der Nadel 20 in der wiederum mit 16 be-
zeichneten Einstichrichtung die Papierlage 3 sowie insbesondere
die damit verbundene Zwischenlage 4 mit entsprechend dimensionier-
ten Durchbrechungen 13 ausgebildet werden koénnen. In Anpassung an
den gewlnschten Einsatzzweck und/oder die verwendete Zusammen-
setzung der Papierlage 3 sowie der Zwischenlage 4 143t sich durch
die Wahl der Eindringtiefe und somit die Wahl der dadurch erziel-
baren Gréfle der herzustellenden Lécher 13 eine Anpassung an die
gewinschte Luftdurchlidssigkeit sowie die aufrecht zu erhaltende
Wasserdampfdichte unter gleichzeitiger Minimierung eines Festig-
keitsverlusts eines in welterer Folge herzustellenden Papiersacks

erzielen. Insbesondere bei Ausbildung von kleine Abmessungen auf-
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weisenden Durchbrechungen bzw. Ldchern 13 wird eine Beschddigung
der Fasern der Papierlage 3 weitestgehend vermieden, so daR die
gewinschte Festigkeit, insbesondere zur Aufnahme von schweren G-
tern, ohne weiteres aufrecht erhalten werden kann.

Fiix spezielle Einsatzzwecke kann an beiden Seiten der aus der
Papierlage 3 und der Zwischenlage ¢ mit den Durchbrechungen bzw.
Léchern 13 bestehenden Struktur jeweils eine Papierlage 8 vorge-
sehen sein, so daR insgesamt drei Papierlagen vorgesehen sind, von
welchen die mit der Zwischenlage 4 verbundene Papierlage 3 ent-

sprechend perforiert ausgebildet ist.
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AnspriliUche

1. vVerfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, teilwelse
lJuftdurchlédssigen Papiersacks, welcher zumindest zwischen zwei Pa-
pierlagen eine insbesondere aus einer Kunststoffolie bzw. -be-
schichtung bestehende Zwischenlage aufweist, wobei wenigstens die
zwischenlage und eine damit verbundene bzw. verbindbare Paplerlage
mit einer Mehrzahl von Perforationen bzw. Durchbrechungen ausge-
bildet wird, dadurch gekennzeichnet, daff die Durchbrechungen aus-
gehend von der mit der Zwischenlage verbundenen bzw. verbindbaren
Papierlage durch die Zwischenlagen in Richtung zu der zwelten Pa-
pierlage eingebracht bzw. ausgebildet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
zweite Papierlage insbesondere nach dem Befiillen des Papiersacks
unter Druckbeaufschlagung in Anlage an die perforierte Zwischen-
lage gebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dafk in an sich bekannter Weise die &duflere Papierlage und die damit
verbundene Zwischenlage perforiert werden.

4 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daR in an sich bekannter Weise die Perforierungen
durch eine Nadelwalze oder dgl. ausgebildet werden, welche ent-
sprechend der Zufuhrbewegung der Papierlage und der damit verbun-
denen bzw. verbindbaren Zwischenlage zu einer Drehbewegung ange-
trieben wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf die
zufuhrgeschwindigkeit der Papierlage und der damit verbundenen
bzw. verbindbaren Zwischenlage abgetastet wird und einer Steuerung
des Drehantriebs der Nadelwalze eingegeben wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daR die GréRe, insbesondere der Durchmesser, der be-
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vorzugt im wesentlichen kreisrunden Durchbrechungen zwischen 0,05
und 1,5 mm, insbesondere 0,1 bis 0,8 mm, gewdhlt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die
GroRe bzw. Form der Durchbrechungen durch Wahl der Einstichtiefe
von im wesentlichen unterschiedliche Querschnittsformen aufweisen-
denn, insbesondere konisch ausgebildeten Nadeln der Nadelwalze ge-
wdhlt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daff eine Lochdichte wvon wenigstens 100 Durchbre-
chungen/dm’, insbesondere wenigstens 1000 Durchbrechungen/dm?, ge-
wahlt wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Durchbrechungen im wesentlichen gleichméfsig
verteilt wenigstens i{iber eine Breitseite des Papiersacks ausgebil-
det werden.

10. Papiersack, welcher zumindest zwischen zweli Papierlagen
eine insbesondere aus einer Kunststoffolie bzw. -beschichtung be-
stehende Zwischenlage aufweist, wobei die Zwischenlage und eine
damit verbundene bzw. verbindbare Papierlage mit einer Mehrzahl
von Perforationen bzw. Durchbrechungen ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Durchbrechungen (13) ausgehend von der mit
der Zwischenlage (4) verbundenen bzw. verbindbaren Papierlage (3)
durch die Zwischenlage (4) in Richtung zu der zwelten Papierlage
(8) eingebracht bzw. ausgebildet sind.

11. Papiersack nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafs
die Papierlage (3) und die damit verbundene bzw. verbindbare Zwi-
schenlage (4) eine Lochdichte von wenigstens 100 Durchbrechungen/
dm®, insbesondere wenigstens 1000 Durchbrechungen/dm?, aufweisen.

12. Papiersack nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeich-
net, daf die Durchbrechungen (13) im wesentlichen gleichméféig ver-
teilt wenigstens {iber die Breitseite des Papiersacks ausgebildet
sind.

13. Papiersack nach Anspruch 10, 11 oder 12, dadurch gekenn-

zeichnet, daR die GréRe, insbesondere der Durchmesser, der bevor-
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zugt im wesentlichen kreisrunden Durchbrechungen (13) zwischen

0,05 und 1,5 mm, insbesondere 0,1 bis 0,8 mm, gewdhlt ist.

15
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