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(67) Die Erfindung beschreibt eine Vorrichtung zur

Herstellung von Sacken aus Kunststoffmaterial mit
einem HeiBluftaggregat zur Bereitstellung eines
HeiBluftstroms, einer Einrichtung (10) zum
Einleiten des Heilluftstroms in den Bereich
zwischen einem vorgeformten Schlauchabschnitt
(2) und einem Deckblatt und/oder einem
Ventilzettel, wobei der Schlauchabschnitt und das
Deckblatt und/oder der Ventilzettel in einem von
zwei Walzen gebildeten Walzenspalt aufeinander
ablegbar sind, der HeiBluftstrom im Wesentlichen
in tangentialer Richtung zu einer der Walzen und in
Richtung des Walzenspalts gerichtet ist.
Gekennzeichnet ist sie dadurch, dass die
Einrichtung zum Einleiten des HeiRluftstroms
weitere  Offnungen und/oder Umlenkelemente
umfasst, mit welchen der Heilluftstrom aufteilbar
ist und Teile des HeiRluftstroms in einen
HeiBluftstrom mit radialer Komponente umlenkbar
sind.
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Beschreibung

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON SACKEN AUS KUNST-
STOFFMATERIAL

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Sacken aus Kunststoffmateri-
al, insbesondere von Sécken aus eine beschichteten Gewebe, welches gestreckte oder gereck-
te Polyolefinbdndchen umfasst, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein entsprechen-
des Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruch 6.

[0002] In einer bekannten, gattungsgemaBen Vorrichtung wird zur Siegelung der Sacke, d. h.
zum Siegeln von Deckblattern und/oder eines Ventilzettels auf einen vorgeformten Schlauchab-
schnitt eine Dise verwendet, mit welcher der HeiBluftstrom auf eine ,Siegellinie* konzentriert
wird. Insbesondere, wenn der vorgeformte Schlauchabschnitt und ein Deckblatt und/oder ein
Ventilzettel in einem von zwei Walzen gebildeten Walzenspalt aufeinander aufgelegt werden,
verlauft der HeiBluftstrom in Wesentlichen tangential zu wenigstens einer der beiden Walzen,
um genau in den Berlihrungspunkt der beiden Werkstiicke zu gelangen.

[0003] Es hat sich jedoch herausgestellt, dass mit h6her werdenden Taktgeschwindigkeiten
(Anzahl der Sécke pro Zeiteinheit) die Zeit, in der die durch den HeiBluftstrom transportierte
Warme auf die Werkstlicke tbergeht, fiir eine ausreichende Siegelverbindung der Werkstlicke
zu kurz ist.

[0004] Um die Ubertragene Warmemenge zu erhdhen, kdnnte man einfach die Diise breiter
machen, wodurch sich auch ein langerer Turbulenzbereich ergeben wirde. Da der Volumen-
strom der austretenden Luft aus diesem Spalt Uberproportional von der Breite der Dise ab-
héangt, wirde sich die Luftmenge aus der Dise erheblich vergréBern. Dadurch wirde sich die
bendtigte Energiemenge ebenso deutlich vergréBern.

[0005] Bereits bekannt ist eine Vorwarmung, die mittels Strdmungskanélen ber einen Bereich
von ca. 600 mm das Substrat vorwarmt. Dieses Verfahren ist nicht geeignet, da es aufgrund der
langen Einwirkzeit zu einer Vorschadigung des Substrates kommt, da die eingebrachte Energie
(aufgrund der relativ langen Einwirkzeit) in die Tiefen des Kunststoffmaterials einzieht und es
vorschadigt. Demnach lasst sich auf diese Weise auch keine ausreichende Siegelverbindung
schaffen, da das Kunststoffmaterial in seiner Festigkeit geschwéacht wird.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren vorzuschlagen, womit auch bei héheren Taktgeschwindigkeiten eine ausreichende Siegel-
verbindung der Werkstiicke erreicht werden kann.

[0007] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass zumindest ein Teil des Heil3-
luftstroms mit radialer Richtungskomponente, bezogen auf die Walzen des Walzenspaltes,
gefihrt wird. Eine erfindungsgemage Vorrichtung weist zusatzliche Offnungen und/oder Umlen-
kelemente auf, mit welchen der HeiBluftstrom aufteilbar ist und Teile des HeiBluftstroms in einen
HeiBluftstrom mit radialer Komponente umlenkbar sind. Unter radialer Richtungskomponente ist
zu verstehen, dass der betreffende Teil des HeiBluftstroms derart gefiihrt wird, dass sein Rich-
tungsvektor wenigstens zerlegbar ist in einen radialen Anteil bezogen auf eine der Walzen und
in einen tangentialen Anteile bezogen auf dieselbe Walze. Offnungen kénnen dabei Rundlécher
oder Langldcher sein, welche in die Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms eingebracht
sind. Unter HeiBluft ist Luft mit einer Temperatur von 200°C bis 800°C zu verstehen, insbeson-
dere mit einer Temperatur von 300°C bis 600°C. Luft ist dabei ein Synonym fir ein beliebiges
Gas. Die Verwendung von Luft aus der Umgebung ist jedoch bevorzugt, da diese stets zur
Verfligung steht.

[0008] In Versuchen wurde festgestellt, dass die an die Werkstlicke Ubertragene Warmemenge
erhéht werden kann, wenn der HeiBluftstrom einen hdheren Turbolenzgrad aufweist. Es wurde
festgestellt, dass in bekannten Vorrichtungen und Verfahren der Turbulenzbereich relativ gering
ist, da das freie Umfeld die Strémungsgeschwindigkeit schnell reduziert. Dadurch entsteht eine
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laminare Strémung, welche der Ubertragung der Warmemenge entgegenwirkt.

[0009] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist die Einrichtung zum Einleiten
des HeiBluftstroms eine Diise umfasst, welche in Forderrichtung der HeiBluft gesehen einen
sich verengenden Querschnitt umfasst. Damit erhéht sich die Transportgeschwindigkeit des
HeiBluftstroms am Disenaustritt. Dabei kann der Querschnitt langlich ausgebildet sein und sich
insbesondere quer zur Transportrichtung der Schlauchabschnitte und der Deckblatter bzw.
Ventilzettel erstrecken. Mit anderen Worten wird der HeiBluftstrom auf die Arbeitsbreite der
Siegelung gebracht. Mit dieser MaBnahme wird ein laminarer HeiBluftstrom erzeugt, dem aber
aufgrund der zuséatzlichen Offnungen oder der Umlenkelemente eine turbulente Strdmung
Ubergelagert ist.

[0010] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn in Transportrichtung des HeiBluftstroms gese-
hen die weiteren Offnungen und/oder die Umlenkelemente zumindest zum Teil dem Disenaus-
tritt vorgelagert sind. In diesem Fall ist auch die turbulente Strémung der laminaren Strémung
des Diisenaustritts vorgelagert, so dass auch die laminare Strémung beeinflusst wird, so dass
sie zumindest teilweise in eine turbulente Strémung verandert wird.

[0011] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung sind die Umlenkelemente zumin-
dest teilweise innerhalb der Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms angeordnet. Umlen-
kelemente kénnen dabei einfache Bleche sein, die einen Teil des HeiBluftstroms abzweigen
und durch eine teilweise kurvenférmige Auspragung aus der urspringlichen Transportrichtung
ablenken.

[0012] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Umlen-
kelemente relativ zu den Wéanden der Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms bewegbar
sind. Damit ist es mdglich, den Anteil des HeiBBluftstroms, der in eine turbulente Strémung Uber-
fihrt wird, zu verandern. Dies dient dem Zweck, beispielsweise den Siegelprozess beispiels-
weise an die Materialzusammensetzung des Schlauchstiicks oder an dessen Transportge-
schwindigkeit anzupassen.

[0013] Die oben aufgefiihrte Aufgabe wird auch geldést durch die Merkmale des Anspruchs 6.
Hierbei werden die gleichen Vorteile erzielt, wie sie bereits in Bezug auf die erfindungsgeméaie
Vorrichtung dargestellt worden sind.

[0014] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung gehen aus der nachfolgen-
den Beschreibung hervor, in der unter Bezugnahme auf die Figuren verschiedene Ausfih-
rungsbeispiele im Einzelnen erlautert sind. Dabei kénnen die in den Ansprichen und in der
Beschreibung erwéhnten Merkmale jeweils einzeln fir sich oder beliebige Kombinationen er-
wahnter Merkmale erfindungswesentlich sein. Im Rahmen der gesamten Offenbarung gelten
Merkmale und Einzelheiten, die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen Verfahren
beschrieben sind, selbstverstandlich auch im Zusammenhang mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung und jeweils umgekehrt, so dass beziiglich der Offenbarung zu den einzelnen As-
pekten der Erfindung stets wechselseitig Bezug genommen wird beziehungsweise werden
kann. Die einzelnen Figuren zeigen:

[0015] Fig. 1 Prinzipskizze einer erfindungsgemafen Vorrichtung

[0016] Fig. 2 Eine erste Ausfiihrungsform der Diise

[0017] Fig. 3 Eine zweite Ausfiihrungsform der Dise

[0018] Fig. 4 Darstellung der Funktionsweise der erfindungsgemanen Vorrichtung
[0019] Fig. 5 Darstellung der Herstellung von Séacken aus Schlauchabschnitten

[0020] Eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung kann auf der in der DE 195 02 255 C2, Figur 1,
offenbarten Vorrichtung beruhen. Bei der Herstellung von Sacken aus beschichteten Kunst-
stoffgewebeschlduchen sind mehrere Verfahrensschritte notwendig, die spater anhand der
Figur 4 naher erlautert werden. Insbesondere zum Verbinden verschiedener Bestandieile der
spateren Sacke sind entsprechende Arbeitsstationen vorzusehen. Im Einzelnen sind dies: eine
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Arbeitsstation zum Aufbringen von Ventilzetteln, Arbeitsstationen zum SchlieBen der Béden und
Arbeitsstationen zum Aufbringen von Bodendeckblattern, die die Béden der Sacke zusammen-
halten bzw. verstarken. Auf den Einsatz von Arbeitsstationen zum Aufbringen der Bodendeck-
blatter kann gegebenenfalls verzichtet werden. Weitere Arbeitsstationen sind denkbar.

[0021] In der Regel sind, bis auf die Arbeitsstation zum Aufbringen von Ventilzetteln, die Ar-
beitsstationen doppelt ausgefiihrt, so dass die entsprechenden Arbeiten gleichzeitig an beiden
Enden der Schlauchstiicke, welche in der Regel quer zu ihrer Schlauchlangsachse geférdert
werden, ausgefiihrt werden kénnen. Die Anzahl der Arbeitsstationen zum Einbringen der Ven-
tilblatter oder -schlauche kann von dieser Regel, je nach gewiinschter Anzahl der Ventile, ab-
weichen.

[0022] Die Figur 1 zeigt nun die Seitenansicht auf eine solche Arbeitsstation 1 in einer erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung, bei der es sich um eine Arbeitsstation zum Aufbringen von Boden-
deckblattern 3, 3’ auf Sacke 2 handelt. Die quer geférderten Sécke 2 liegen dabei auf einem
Tisch 4 auf und werden durch ein geeignetes, in dieser Figur nicht dargestelltes Transportmittel
in Transportrichtung z transportiert. Die bereits zugelegten Bdden sind ebenfalls in die Ebene
des Tisches gelegt. Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht beschrankt, vielmehr kénnen die
Bdden auch in einer Ebene liegen, die orthogonal zu der Ebene verlauft, die durch die Tisch-
ebene aufgespannt wird.

[0023] Uber einen Zulauf 5 wird der Arbeitsstation 1 ein Bahnmaterial 6 zugefiihrt, von dem die
Bodendeckblatter 3, 3° abgetrennt werden. Dazu wird das voraus laufende Ende des Bahnma-
terials 6 vom Schneidzylinder 7 und dem Transportband 8 erfasst und vorgezogen und von der
im Schneidzylinder 7 integrierten, aber nicht naher gezeigten Schneideinrichtung 9 quer ge-
schnitten. Das so entstandene Bodendeckblatt 3, 3’ wird vom Saugzylinder 10 Gbernommen
und auf den Boden des Sackes 2 gelegt. Der Saugzylinder 10 bildet mit dem Gegendruckzylin-
der 11 einen Walzenspalt 12. Auf diese Weise wird das Bodendeckblatt 3’ auf den Sack 2 mit
hoher Kraft aufgepresst. In der Figur 1 ist bereits ein Teil des Sackes 2 mit aufliegendem Bo-
dendeckblatt 3’ durch den Walzenspalt gefuhrt worden. Im Einlaufbereich des Walzenspaltes 12
ist eine Einrichtung 13 zum Erzeugen eines HeiBluftstromes angeordnet, deren HeiBluftstrom
18 in die Einlaufseite des Walzenspaltes 12 geleitet wird. Die HeiBluft verursacht ein Anschmel-
zen der Beschichtung sowohl auf dem Boden des Sackes 2’ als auch auf dem Bodendeckblatt
3’. Dabei werden, wie es der Figur 1 entnehmbar ist, die Beschichtungen der Oberflédchen an-
geschmolzen bzw. plastifiziert, die unmittelbar danach zusammengebracht werden. Das Zu-
sammenbringen der Oberflachen mit dem noch angeschmolzenen Beschichtungsmaterial er-
folgt in dem Walzenspalt 12, so dass die Beschichtungen nunmehr eine Zwischenschicht, die
als homogen angesehen werden kann, zwischen Bodendeckblatt und Boden bilden, welche die
genannten Bestandteile nach dem Auskiihlen dauerhaft verbindet. Aufgrund dieses Ablaufes
kann der Einlaufbereich des Walzenspaltes als Siegelbereich bezeichnet werden. Die Zylinder
10 und 11 drehen dabei in Richtung der Pfeile R und R".

[0024] Die Einrichtung zum Erzeugen eines HeiBluftstroms 13 umfasst zundchst als zentrales
Element ein HeiBluftgeblase 20, welches ein Gebldse mit integrierten oder nachgeschalteten
Heizmittel umfasst. Die Ansaugung von Umgebungsluft erfolgt Gber die Leitung 21, welche
insbesondere als Schlauch ausgestaltet sein kann. In Férderrichtung der HeiBluft gesehen
hinter dem HeiBluftgeblase 20 ist ein optionaler Drehschieber 22 vorgesehen, mit welchem der
HeiBluftstrom unterbrechbar ist. Dabei wird insbesondere der HeiBluftstrom, wenn er nicht
bendtigt wird (also in den Zeitrdumen, in denen sich kein Sack ist dem Siegelbereich befindet),
umgelenkt und an die Umgebung abgegeben. Der Drehschieber 22 kann mittels eines Rohr-
sticks 23 vom HeiBluftgeblase 20 beabstandet sein. Der HeiBluftstrom gelangt nun in eine
Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms, welche als Diise 24 ausgestaltet sein kann, die
diesen HeiBluftstrom vorzugsweise auf die Breite der Bodens des Sacks 2 verbreitet und dabei
ihn zielgerichtet auf den Einlaufbereich des Walzenspaltes 12 fokussiert.

[0025] Die Figur 2 zeigt eine perspektivische Darstellung der Einrichtung zum Einleiten des
HeiBluftstroms, hier wiederum als Dise 24 dargestellt. Erkennbar ist, dass der Lufteinlass 25
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der Diise 24 nahezu kreisrund ausgestaltet sein kann. In Transportrichtung T des HeiBluft-
stroms gesehen, wird die Dise flacher und weitet sich in Richtung y auf, so dass die HeiBluft
auf die bendtige Breite verteilt wird. In Richtung x hingegen ist die Offnungsweite des Disen-
auslasses 25 klein, so dass insgesamt von einer Breitschlitzdiise gesprochen werden kann. Auf
der Oberseite der Dlse 24 sind, vorzugsweise in der Nahe des Disenauslasses 26, mehrere
Offnungen 27 vorgesehen, aus welchen ein Teil des HeiBluftstromes austreten kann. Diese
Offnungen kdnnen kreisrund, oval oder in einer beliebigen anderen Form ausgestaltet sein.
Eine Variante zeigt die Figur 3, in der die Offnung 27, von der auch mehrere vorhanden sein
kénnen, schlitzférmig ausgestaltet ist. Auch wenn nur die Oberseite sichtbar ist, versteht sich
von selbst, dass Offnungen gleicher oder auch anderer Art auch auf der in den Figuren 2 und 3
nicht sichtbaren Unterseiten angeordnet sein kénnen.

[0026] Die Figur 4 zeigt nochmals die Vorrichtung 1 zum Siegeln von Deckblattern und/oder
eines Ventilzettels auf einen vorgeformten Schlauchabschnitt, wobei nun die Wirkung der Off-
nungen naher erldutert wird. Die Merkmale, die bereits im Zusammenhang mit der Figur 1
erlautert worden sind, tragen in dieser Figur die gleichen Bezugszeichen wie in der Figur 1.

[0027] Die Zufuhr von HeiBluft in den Walzenspalt erfolgt durch die Einrichtung 13, welches
eine nicht naher dargestellte Einrichtung zum Bereitstellen eines HeiBluftstroms umfasst. Der
HeiBluftstrom wird der Diise 24 zugefiihrt und durch dieses in Richtung des Walzenspaltes 12
gefihrt. Der Querschnitt der Dise 24 kann grundsatzlich, wie in der Figur 1 gezeigt, sich in
Richtung des Walzenspalts 12 verjingen. Der HeiBluftstrom wird zunachst durch die Pfeile 30
symbolisiert. Der HeiBBluftstrom gelangt jedoch in einen Bereich, in dem zwei Leitbleche 31 und
32 vorgesehen sein kdnnen, welche zu einer Aufteilung des HeiBluftstroms fiihren. Dabei bilden
die Leitbleche 31 und 32 zwei eigenstandige Kanale 33 und 34 aus. Die Leitbleche 31 und 32
sind an ihren Enden gebogen und liegen mit ihren Endkanten jeweils an einer Wand des Rohrs
an, so dass die durch die Kanale gefiihrten Teile des HeiBluftstroms durch die in den Figuren 2
und 3 dargestellten Offnungen aus den Kanalen austreten kénnen, was durch die Pfeile 35 und
36 symbolisiert ist. Dabei werden die Teile des HeiBluftstroms in eine Richtung mit einer Kom-
ponente gefiihrt, die senkrecht auf die betreffenden Werkstiicke gelangt, wodurch bereits eine
Erwarmung der Werkstiicke hervorgerufen wird, die jedoch nur wenige (maximal 15 cm) Zenti-
meter vor dem Walzenspalt liegen, so dass trotz der Erwarmung eine Schadigung des Kunst-
stoffmaterials, insbesondere des Gewebes, vermieden wird. Der gréBte Anteil des HeiBluft-
stroms 30 gelangt zwischen den Leitblechen 31 und 32 hindurch durch Disenauslass 26 wie
auch bislang direkt in den Walzenspalt 2, was durch den Pfeil 37 angedeutet ist.

[0028] Die Figur 5 verdeutlicht schlieBlich die Schritte zur Anformung von Bdden an den spéte-
ren Sack 2, der zunachst als Schlauchstiick 40 vorliegt, wobei das Schlauchstiick mittels der
Transporteinrichtung 41 zu den einzelnen Stationen, mit welchen die Schritte zum Anformen
von Bdden an Schlauchstiicken durchflihrbar sind, verbringbar ist. In der Darstellung a) wird
wenigstens ein Ende, vorzugsweise beide Enden, des Schlauchstiicks aufgezogen, wobei die
obere Lage entlang der Bodenmittenlinie 42 zuriickgefaltet wird, so dass sich das Bodenrecht-
eck 43 und die Dreieckstaschen 44 ausbilden. In dieser Darstellung sind mit strichpunktierten
Linien die zweiten Falzkanten 45 eingezeichnet, um die die Seitenlaschen 46, 47, mit welchen
die Bereiche jenseits der zweiten Falzkanten bezeichnet werden, umgefaltet werden.

[0029] Um diese zweiten Falzkanten werden im Schritt ¢} und d) die Seitenlaschen 46 und 47
umgelegt, was vorzugsweise zeitlich leicht versetzt erfolgt, um keine Stérung hervorzurufen. Es
ist nun ein zugelegter Boden 48 entstanden. Im Schritt b) wurde zuvor noch auf eine Drei-
eckstasche ein so genannter Ventilzettel 49 befestigt, welches spater eine Offnung zum Bef(l-
len des fertigen Sacks zur Verfligung stellt.

[0030] Im abschlieBenden Schritt €) wird nun ein Deckblatt 50 so auf dem Sackboden befestigt,
dass beide Seitenlaschen miteinander und mit den sich beidseitig anschlieBenden Drei-
eckstaschen verbunden werden.

[0031] Der zweite, optionale Boden 51 wurde auf gleiche Weise und vorzugsweise simultan
erzeugt, jedoch ohne Einbringen eines Ventils.

4/11



l> fisterreichisches AT 16 655 U1 2020-04-15

patentamt

BEZUGSZEICHENLISTE

1 Arbeitsstation

2 Séacke

3, 3' Bodendeckblatter

4 Tisch

5 Zulauf

6 Bahnmaterial

7 Schneidzylinder

8 Transportband

9 Schneideinrichtung
10 Saugzylinder

11 Gegendruckzylinder
12 Walzenspalt

13 Einrichtung zum Erzeugen eines HeiBluftstroms
20 HeiBluftgeblase

21 Leitung

22 Drehschieber

23 Rohrstiick

24 Dulse

25 Lufteinlass

26 Dlsenauslass

27 Offnung

30 HeiBluftstrom

31 Leitblech

32 Leitblech

33 Kanal

34 Kanal

35 Teil des HeiBluftstroms
36 Teil des HeiBluftstroms
37 Pfeil

40 Schlauchstiick

41 Transporteinrichtung
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42 Bodenmittenlinie

43 Bodenrechteck

44 Dreieckstasche

45 Falzkante

46 Seitenlasche

47 Seitenlasche

48 Zugelegter Boden

49 Ventilzettel

50 Deckblatt

51 Zweiter, optionaler Boden

R, R

T Transportrichtung des HeiBluftstromes
V4 Transportrichtung des Schlauchstiicks 2
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Anspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Sacken aus Kunststoffmaterial mit einem HeiBluftaggregat
zur Bereitstellung eines HeiBluftstroms, einer Einrichtung (10) zum Einleiten des HeiBluft-
stroms in den Bereich zwischen einem vorgeformten Schlauchabschnitt (2) und einem
Deckblatt und/oder einem Ventilzettel, wobei der Schlauchabschnitt und das Deckblatt
und/oder der Ventilzettel in einem von zwei Walzen gebildeten Walzenspalt aufeinander
ablegbar sind, der HeiBluftstrom im Wesentlichen in tangentialer Richtung zu einer der
Walzen und in Richtung des Walzenspalts gerichtet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass )

die Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms weitere Offnungen und/oder Umlenkele-
mente umfasst, mit welchen der HeiBluftstrom aufteilbar ist und Teile des HeiBluftstroms in
einen HeiBluftstrom mit insbesondere radialer Komponente umlenkbar sind.

Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms eine Diise umfasst, welche in Férderrich-
tung der HeiBluft einen sich verengenden Querschnitt aufweist, wodurch sich die Trans-
portgeschwindigkeit des HeiBluftstroms am Diisenaustritt erhdht.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass )

in Transportrichtung des HeiBluftstroms gesehen die Offnungen dem Diisenaustritt vorge-
ordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umlenkelemente innerhalb der Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms angeord-
net sind.

Vorrichtung nach dem vorgestehenden Anspruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umlenkelemente relativ zu Wéanden der Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms
bewegbar sind.

Verfahren zur Herstellung von Sacken aus Kunststoffmaterial, wobei

» mit einem HeiBluftaggregat ein HeiBluftstrom bereitgestellt wird,

« mit einer Einrichtung (10) zum Einleiten des HeiBluftstroms dieser in den Bereich zwi-
schen einem vorgeformten Schlauchabschnitt und einem Deckblatt und/oder einem Ven-
tilzettel eingeleitet wird, wobei der Schlauchabschnitt und das Deckblatt und/oder der
Ventilzettel in einem von zwei Walzen gebildeten Walzenspalt aufeinander abgelegt
werden,

dadurch gekennzeichnet, dass )

die Einrichtung zum Einleiten des HeiBluftstroms weitere Offnungen und/oder Umlenkele-

mente umfasst, mit welchen der HeiBluftstrom aufgeteilt und Teile des HeiBluftstroms in ei-

nen HeiBluftstrom mit radialer Komponente umgelenkt werden.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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