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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zur
Herstellung gasgefiillter Fillkdrper, bei welcher ein auf
einer Rolle (34) bevorrateter, an einer Randseite zumin-
dest teilweise offener, vorkonfektionierter Folienhalb-
schlauch (40) aus Kunststoff, der durch gegeniiber der
Transportrichtung transversale Schweil3nahte (42) in
einzelne Taschen aufgeteilt ist, zunachst an einer Gas-
beflllungseinrichtung (16), durch die in den Folienhalb-
schlauch Luft eingeblasen wird, und anschlieRend an ei-
nem SchweilRwerkzeug (18) vorbeigefihrt wird, welches
die randseitige Offnung des Folienhalbschlauchs zur Bil-
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung gasgefiiliter Fiillkérper

dung abgeschlossener Fiillkdrper verschweillt, wobei
der Transport des Folienhalbschlauchs durch die Vor-
richtung vermittels einer Antriebseinrichtung erfolgt. Da-
beiist die Antriebseinrichtung (12, 14) dahingehend aus-
gebildet, dass diese eine Zugkraft auf den Folienhalb-
schlauch (40) im Wesentlichen - bezogen auf die Trans-
portrichtung - hinter der Gasbefiillungseinrichtung (16)
ausuibt. Dies wird durch eine Antriebseinrichtung mitzwei
versetzt angeordneten Rollen (12, 14) erreicht. Ferner
wird ein entsprechendes Beflllungsverfahren vorge-
schlagen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung gasgefillter Fullkérper geman dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1. Ferner betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung gasgefiliter Fill-
kérper gemal dem Oberbegriff des Patentanspruches
10.

[0002] Derartige gasgefiillite - in der Regel luftgefiillte
- Fullkérper werden heutzutage in steigendem Umfang
als Fillmaterial insbesondere zum Versand empfindli-
cher Glter eingesetzt. Gegeniiber herkémmlichen Full-
materialien fir Verpackungszwecke, wie z.B. Fillkdrpern
aus geschaumten Kunststoffen, kénnen die gasgefiillten
Fullkérper an dem Ort, an dem sie benétigt werden, aus
einem auf einer Rolle bereitgestellten Folienhalb-
schlauch hergestellt werden, indem die Folie in einer spe-
ziellen Vorrichtung "aufgeblasen" wird, wodurch sich das
Volumen der Fullkérper gegeniliber dem urspriinglichen
Volumen der Folienrolle um ein Vielfaches (typischerwei-
se mindestens den Faktor 10) vergréRert. Nach Ge-
brauch kann die Luft aus den Fillkorpern in einfacher
Weise wieder herausgelassen werden, so dass das Ab-
fallvolumen reduziert wird, wobei ein Recycling der Fo-
lien natirlich ohne weiteres moglich ist.

[0003] Eine Vorrichtung zur Herstellung derartiger
gasgefiliter Flllkérper ist aus der WO 02/26589 A1 be-
kannt, wobei diese Schrift insbesondere hinsichtlich der
Ausgestaltung eines geeigneten Folienhalbschlauches
zum Gegenstand der vorliegenden Offenbarung durch
Bezugnahme gemacht werden soll. In diesem Dokument
wird eine kontinuierlich arbeitende Fullvorrichtung be-
schrieben, bei der ein einseitig offener, vorkonfektionier-
ter Folienhalbschlauch zunachst an einer Gasbefl-
lungseinrichtung vorbeigefiihrt, winklig umgelenkt und
dann durch Einwirkung eines iber eine Schweil’kufe ge-
heizten, teflonisierten Stahlbandes verschweil3t wird.
Wenngleich die bekannte Vorrichtung durchaus zufrie-
den stellend arbeitet, ist sowohl der konstruktive Auf-
wand als auch der Wartungsaufwand vor allem aufgrund
der Verwendung eines teflonisierten Stahlbandes erheb-
lich.

[0004] Aus der DE 203 15 643 U ist eine gattungsge-
maRe Vorrichtung bekannt, bei der das Schweilwerk-
zeug als direkt an das Folienmaterial anliegende
Schweil3kufe ausgebildet ist. Der Transport des Folien-
halbschlauchs erfolgt gemald diesem Dokument durch
Riemen sowie Fuhrungsrader. Wenngleich bei der be-
kannten Vorrichtung die Notwendigkeit teflonisierter
Stahlbander fiir den Schweillvorgang entfallt, ist jedoch
fur den Transport der Folie eine relativ aufwendige Me-
chanik mit mehreren Antriebselementen erforderlich, die
exakt miteinander synchronisiert sein miissen, damit der
zu Beginn des Befiillungsvorganges noch aus lose tiber-
einander liegender Ober- und Unterfolie bestehende Fo-
lienhalbschlauch nicht aus der Maschine herauslauft
oder Falten zwischen Ober- und Unterfolie geworfen wer-
den, die eine luftdichte Schweilung unmdglich machen
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wurden. Die entsprechenden Antriebseinrichtungen mit
Getrieben sind daher bei der bekannten Vorrichtung teu-
er, bendtigen einen relativ groRen Bauraum und erfor-
dern aufgrund der Reibungs- und Getriebeverluste einen
Antriebsmotor mit relativ hoher Leistung, obwohl fir den
Transportder Folie durch die Vorrichtung eigentlich keine
besonders grofle Antriebsleistung erforderlich ware.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine gattungsgemafRe Vorrichtung bzw. ein
entsprechendes Verfahren dahingehend zu verbessern,
dass der Antrieb bei gleich bleibender Qualitat und Ge-
schwindigkeit der erzeugten Fullkérper konstruktiv we-
sentlich vereinfacht wird, was wiederum zur Einsparung
von Herstellungs- und Wartungskosten fiihrt.

[0006] DielLdsungdervorstehend genannten Aufgabe
erfolgt mittels einer Vorrichtung mit den Merkmalen des
Patentanspruches 1 bzw. durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Patentanspruches 10.

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abh&ngigen Patentanspriichen beschrieben.
[0008] Ein Aspekt der vorliegenden Erfindung besteht
darin, den Antrieb fur den Transport der Folienhalb-
schlduche dadurch zu vereinfachen, dass dieser in
Transportrichtung erst hinter der Gasbeflllungseinrich-
tung, vorzugsweise sogar erst hinter dem Einsatzort des
Schweillwerkzeuges erfolgt. Daher sind keine Trans-
portbander od. dgl. wie bei dem gattungsgeméafRen Stand
der Technik erforderlich, und die Antriebsmechanik kann
stark vereinfacht und mit geringerer Antriebsleistung be-
trieben werden.

[0009] Mitdem erfindungsgeméafien Ansatz tritt jedoch
das Problem auf, dass der Folienhalbschlauch im Be-
reich der Gasbefillungseinrichtung nicht mehr fest ge-
gendiese gedrickt werden kann, wie dies beim gattungs-
gemaRen Stand der Technik durch entsprechende
Transportriemen gewahrleistet werden soll. Damit kann
grundséatzlich Luft aus den gerade gefiillten und noch
nicht verschweil’ten Taschen im Bereich der Gasbefil-
lungseinrichtung und dahinter wieder austreten. Dem
kann jedoch dadurch entgegengewirkt werden, dass der
Folienhalbschlauch mit einer gewissen Zugspannung
beaufschlagt wird, indem - wie in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung vorgeschlagen - die Vorrats-
rolle fur das Folienmaterial automatisch gebremst wird.
Dadurch legen sich Ober und Unterfolie an die Gasbe-
fullungseinrichtung an, was die Luftverluste reduziert.
[0010] Fernerkann ein Entweichen dereingeblasenen
Luft dadurch vermieden werden, dass sich der Ver-
schweiflvorgang mdglichst unmittelbar an das Einblasen
der Luft anschlief3t, so dass gewisse Restleckagen keine
nennenswerten Auswirkungen auf den Fullungsgrad der
Flllkdrper haben. Letztere MalRnahme kann in einer be-
vorzugten Ausfihrungsform der Erfindung mittels zweier
entlang ihres Umfangs einen Kontaktbereich aufweisen-
der Antriebsrollen besonders vorteilhaft verwirklicht wer-
den, indem die beiden Rollen in horizontaler Richtung
versetzt angeordnet werden. Besonders bevorzugt ist ei-
ne obere Antriebsrolle in Transportrichtung des Folien-
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halbschlauches gegenlber der unteren Rolle nach hin-
ten versetzt, wobei sich die untere Rolle rdumlich unmit-
telbar an die Gasbefillungseinrichtung anschlief3t.
[0011] Dies fiihrtzum einen dazu, dass der Folienhalb-
schlauch im Anschluf} an die Gasbefllung schrag nach
unten abgelenkt wird, so dass sich gegenuber einer ge-
dachten Fortsetzung der horizontalen Transportbahn ein
Winkel von typischerweise 20° bis 50° ergibt. Durch eine
derartige winklige Fihrung wird verhindert, dass die Folie
aufgrund der bei dem Aufblasvorgang entstehenden Ver-
werfungen aus der Transportrichtung herauswandert
bzw. Falten zwischen Ober- und Unterfolie wirft, die den
Verschweillvorgang erschweren.

[0012] Gleichzeitig wird es mit der versetzten Anord-
nung der Rollen ermdglicht, dass die erste, untere Rolle
das Gegenlager fir das SchweilRwerkzeug bildet. Da-
durch kann das SchweiRwerkzeug unmittelbar angren-
zend an die Gasbeflllungseinrichtung angeordnet wer-
den, so dass Leckagen vor dem Verschweifdvorgang mi-
nimiert werden. Durch die bewegte Rolle als
Schweillgegenlager wird ferner eine hervorragende
Schweillnahtqualitat erzielt.

[0013] Dadurch, dass der Kunststoffhalbschlauch nur
an einer Stelle angetrieben wird, wobei dieser Antrieb in
einem Abschnitt erfolgt, in dem Ober- und Unterfolie
schon verschweilt sind, wird ein zuverlassiger Transport
ohne Verwerfungen zwischen Ober- und Unterfolie er-
reicht, wobei Probleme hinsichtlich der genauen Syn-
chronisation unterschiedlicher Antriebselemente bereits
von Vornherein vermieden werden.

[0014] Das Entweichen von Luft nach der Befiillung
und vor dem SchweilRvorgang kann zusatzlich dadurch
vermindert werden, dass die Luft durch die Gasbefiil-
lungseinrichtung schrag mit einer Komponente in Bewe-
gungsrichtung eingeblasen wird.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1a eine schematische Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemaflen Vorrich-
tung;

Figur 1b eine Draufsicht auf eine erfindungs-
gemale Vorrichtung;

Figur 2 eine im Rahmen der Erfindung ein-

setzbare Rollenhalterung mit einem
Bremsmechanismus; und
Ansichten der im Rahmen der Erfin-
dung verwendbaren Folienhalb-
schlauche im flachen (Figur 3) und
im gefillten Zustand (Figur 4).

Figuren 3 und 4

[0016] In Figur 1a ist eine insgesamt mit 10 bezeich-
nete erfindungsgemafle Vorrichtung zur Herstellung
gasgefiliter Flllkérper in einer ausschnittsweisen Sei-
tenansicht schematisch dargestellt. Die Figur zeigt die
wesentlichen Elemente zur Luftbefillung, zum Ver-
schweilen und zum Transport des (in Figur 1a nicht dar-
gestellten) Folienhalbschlauchs.
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[0017] Der an sich bekannte Folienhalbschlauch 40
kann beispielsweise gemaf den Figuren 3 und 4 ausge-
bildet sein. GemaR diesen Darstellungen weist die Folie
40 Paare von transversalen Schweil3nahten 42 auf, zwi-
schen denen jeweils eine Perforation 44 vorgesehen ist.
Die transversalen SchweiRnahte 42 enden in einem vor-
gegebenen Abstand von dem offenen Ende des Halb-
schlauches. Ausstanzungen 46 in dem Zwischenraum
zwischen den transversalen Schweiflnahten 42 dienen
zur Steuerung der Vorrichtung, insbesondere zur Erken-
nung der Lage der Schweilnahte oder zur Steuerung
des Folienschweilvorganges abhangig von dem Folien-
material bzw. den Folienmaterialien bei mehrschichtigen
Folien bzw. der Foliendicke.

[0018] Bevorzugt wird der Folienhalbschlauch aus
zwei Schichten koextrudiert hergestellt, z.B. einer Au-
Renschicht aus thermisch stabileren Kunststoff (z.B.
Schmelztemperatur ca. 120 bis 130 °C) gegeniiber einer
leichter  schmelzbaren, dinneren Innenschicht
(Schmelzpunkt z.B. ca. 85 °C), wodurch die Schweil3ei-
genschaften stark verbessert werden.

[0019] Die Folie wird von einer in Figur 2 dargesteliten
Vorratsrolle 54 zugefiihrt, die gegeniber einem Rollen-
halter 52 drehfest arretierbar ist. Die Rotation des Rol-
lenhalters 54 wird Uber eine Bremse verzdgert, deren
Starke Uber einen Mitnehmerarm 50 automatisch gere-
gelt wird, Uber den die Folie in einer Schlaufe gefiihrt
wird (nicht dargestellt). Dadurch wird die Folie der Vor-
richtung stets unter einer definierten Zugspannung zu-
gefihrt.

[0020] Die Folie trittin die Vorrichtung 10 geman Figur
1a von links her ein und wird zunéchst Uber eine frei
laufende Umlenkrolle 22 gefiihrt (vgl. die mit einem Pfeil
markierte Zufuhrrichtung) und gelangt dann in einen
durch Fiihrungsbleche gebildeten Einlassschlitz 32 der
Vorrichtung 10, der zunachst im Wesentlichen horizontal
verlauft. Der Einlassschlitz 32 weist (ebenso wie ein Aus-
lassschlitz 30) eine Tiefe von nur einigen Zentimetern
auf, so dass lediglich der Randbereich des Folien-
schlauchs darin gefiihrt wird. Der verbleibende Bereich
des Folienschlauchs (typische Breite ca. 20 cm) wird von
den Schlitzen 30, 32 nicht erfasst, sondern schleift Giber
eine horizontale Auflageflache 36, so dass sich die Full-
kissen bei der Gasbeflllung ungehindert entfalten kén-
nen und die Breite der Fillkissen flexibel gewéahlt werden
kann.

[0021] Zwischen der randseitig zunachst nicht mitein-
ander verbundenen Ober- und Unterfolie greift dann eine
flache Gasbefillungseinrichtung 16 ein, durch deren an
beiden Enden keilférmige Gestalt Ober- und Unterfolie
voneinander abgehoben und am anderen Ende wieder
zusammengefihrt werden. In Figur 1a quer zur Zeich-
nungsebene verlduft durch die Gasbefiillungseinrich-
tung 16 ein Luftkanal, der von einem hinter einer Grund-
platte 26 angeordneten (nicht sichtbaren) Geblase mit
Luft versorgt wird. Dieser Luftkanal verlauft derart schrag
bzw. ist derartig ausgebildet, dass die ausstromende Luft
nicht nur eine Bewegungskomponente quer zur Zeich-
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nungsebene, sondern auch eine Komponente in Bewe-
gungsrichtung der Folie erhalt, letztere angedeutet durch
den Pfeil 24. Hierdurch werden Luftverluste im Bereich
des SchweiRwerkzeuges zusatzlich ausgeglichen.
[0022] Der Transport der Folie erfolgt mittels zweier
synchron angetriebener Rollen 12 und 14, die mit einem
Gummibelag versehen sind. Der elektromotorische An-
trieb der Rollen 12, 14 befindet sich ebenfalls hinter der
Grundplatte 26 (nicht sichtbar). Dabei ist eine erste, von
unten an die Folie anliegende Rolle 12 relativ nah an-
grenzend an die Gasbefillungseinrichtung angeordnet.
Diese erste Rolle 12 dient gleichzeitig als Gegenlager
fur ein Schweilwerkzeug 18, welches von der Oberseite
her auf die Folie gedrickt wird und einen flachenmaRig
relativ kleinen Schweillstempel aufweist, der eine
Schweifnaht von typischerweise etwa 2 bis 3 mm Breite
erzeugt.

[0023] Das SchweiRwerkzeug 18 ist an einem Hebel-
arm 20 befestigt (dessen Lagerung 48 in Figur 1b dar-
gestellt ist), der in Betriebsstellung das Schweilwerk-
zeug 18 federvorgespannt gegen die Folie driickt, in ei-
nem Bereitschaftszustand bei Stillstand jedoch von der
Folie abgehoben wird, um ein Durchschmelzen der Folie
zu vermeiden, wobei das Verschwenken des Hebelarms
20 manuell Uber eine Exzenteranordnung erfolgt, die
Uber einen Schalter gleichzeitig den Folienantrieb akti-
viert.

[0024] Das SchweiRwerkzeug 18 wird elektrisch tiber
eine Heizpatrone beheizt und dabei durch eine elektro-
nische Regelung innerhalb eines vorgegebenen Tempe-
raturbereichs gehalten.

[0025] Gegeniiber der ersten Rolle in Transportrich-
tung nach hinten versetzt ist eine zweite Rolle 14 vorge-
sehen, die in einem Kontaktbereich 28 gegen die erste
Rolle anliegt. Durch die versetzte Anordnung der zweiten
Rolle 14 wird die Folie zunachst entlang eines Teilbe-
reichs des Umfangs der ersten Rolle 12 entlang gefiihrt
und dann in einem Winkel o. gegentber der Horizontalen
schrag nach unten weitergefiihrt, wobei diese Richtung
durch eine entsprechende Gestaltung von Fihrungsble-
chen zu einem Auslassschlitz 30 bis zur Ausgabe der
gefiillten Fullkérper beibehalten wird. Der Kontaktbe-
reich 28 zwischen den Rollen 12 und 14 liegt somit tiefer
als die urspringliche Folientransportebene. Durch diese
winklige Anordnung werden die einleitend genannten
Probleme bei der Fiihrung des Folienschlauchs und bei
der Schweif3nahtbildung minimiert. Ferner wird es durch
die versetzte Anordnung der zweiten Rolle 14 Gberhaupt
ermdglicht, dass das SchweilRwerkzeug die erste Rolle
12 als Gegenlager nutzen kann. Dadurch kann das
Schweillwerkzeug relativ nah an der Gasbefillungsein-
richtung 16 angeordnet werden, so dass die Luftverluste
durch Leckagen minimiert werden, wobei die Luftverluste
zusatzlich durch das schrage Einblasen vermindert wer-
den.

[0026] In Figur 1b ist eine erfindungsgemalRe Vorrich-
tung 10 in einer Schnittdarstellung mit Schnittebene in
der Transportebene der Folie gezeigt, wobei die in Figur

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1b dargestellte Ausfihrungsform lediglich prinzipiell,
nicht jedoch hinsichtlich inrer Abmessungen mit Figur 1a
Ubereinstimmt. Die Lage der Folie 40 ist in Figur 1 b je-
weils gestrichelt angedeutet. Die Auflageflaiche des
Schweillwerkzeugs 18 auf der Rolle 12 ist mit 17 be-
zeichnet. Aus Figur 1b ist insbesondere eine mdgliche
Form des Luftkanals 13 ersichtlich, bei der durch eine
Abschragung 15 ein Luftstrom auch mit Stromungskom-
ponente in Richtung der Schweilstelle 17 gelenkt wird.
Durch diese Gestaltung wird erreicht, dass sich der Luft-
kanal 13 bis in den Bereich des Umfangs der ersten Rolle
12 erstreckt. Berlicksichtigt man, dass Ober-und Unter-
folie schon kurz vor dem SchweilRwerkzeug nahezu Giber-
einander liegen, ist mittels der dargestellten Gestaltung
des Luftkanals 13 eine optimale Befiillung ohne Lecka-
gen vor dem SchweilRvorgang gewabhrleistet. In einer al-
ternativen Ausfiihrungsform ist es auch moglich, den ge-
samten Luftkanal 13 im Mindungsbereich schrag zu fih-
ren, wie durch die gestrichelte Linie im Bereich des Luft-
kanals 13 angedeutet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung gasgeftllter Fllkor-
per, bei welcher ein auf einer Rolle (34) bevorrateter,
an einer Randseite zumindest teilweise offener, vor-
konfektionierter Folienhalbschlauch (40) aus Kunst-
stoff, der durch gegeniiber der Transportrichtung
transversale Schweillndhte (42) in einzelne Ta-
schen aufgeteilt ist, zunachst an einer Gasbeful-
lungseinrichtung (16), durch die in den Folienhalb-
schlauch Luft eingeblasen wird, und anschlieRend
an einem SchweilRwerkzeug (18) vorbeigefiihrt wird,
welches die randseitige Offnung des Folienhalb-
schlauchs zur Bildung abgeschlossener Fullkérper
verschweildt, wobei der Transport des Folienhalb-
schlauchs durch die Vorrichtung vermittels einer An-
triebseinrichtung erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinrichtung (12, 14) dahingehend aus-
gebildet ist, dass diese eine Kraft auf den Folien-
halbschlauch (40) im Wesentlichen - bezogen auf
die Transportrichtung - hinter der Gasbefiillungsein-
richtung (16) ausubt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich der Gasbefillungseinrichtung (16) keine
mit dem Folienhalbschlauch (40) mitbewegten Rie-
men oder andere Transportelemente vorgesehen
sind, und dass die hinter der Gasbefiillungseinrich-
tung (16) wirkende Antriebseinrichtung die einzige
Einrichtung darstellt, welche eine Kraft auf den Fo-
lienhalbschlauch austibt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Antriebseinrichtung (12, 14) dahingehend aus-
gebildet ist, dass diese eine Kraft auf den Folien-
halbschlauch (40) im Wesentlichen - bezogen auf
die Transportrichtung - hinter der Gasbefillungsein-
richtung (16) sowie hinter dem Einsatzort des
Schweillwerkzeuges (18) ausibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebseinrichtung zwei in einem Umfangsbe-
reich gegeneinander anliegende, mit einem Rei-
bungsbelag versehene, elektromotorisch angetrie-
bene Rollen (12, 14) aufweist, zwischen denen bei
bestimmungsgemaflen Gebrauch der Vorrichtung
ein Randbereich des Folienhalbschlauchs (40) ge-
fihrt und durch die Vorrichtung (10) gezogen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

diese derartausgebildetist, dass der Folientransport
im Bereich der Gasbeflillungseinrichtung (16) in ei-
nerim Wesentlichen horizontalen Ebene erfolgt, und
dass eine der Rollen (12) als Gegenlager fir das
SchweilRwerkzeug (18) ausgebildet ist, wobei die
Rotationsachsen der Rollen (12, 14) horizontal ge-
geneinander versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei bestimmungsgemalRem Gebrauch der Vorrich-
tung in Transportrichtung unmittelbar hinter dem Be-
reich der Gasbeflllungseinrichtung (16) eine erste
Rolle (12) unterseitig gegen den Folienhalbschlauch
(40) anliegt, und horizontal in Transportrichtung
nach hinten versetzt eine zweite Rolle (14) oberseitig
gegen den Folienhalbschlauch (40) und gegen die
erste Rolle (12) anliegt, so dass der Folienhalb-
schlauch in einer gegenuber einer gedachten Ver-
langerung der im Wesentlichen horizontalen Trans-
portrichtung in einem Winkel (o) von weniger als 90°,
vorzugsweise von 20° bis 45°, nach unten abknik-
kenden Richtung gefihrt wird, und dass das
Schweilwerkzeug (18) angrenzend an den Bereich
der Gasbefiillungseinrichtung (16) oberseitig gegen
den Randbereich des Folienhalbschlauchs anliegt,
wobei die erste Rolle (12) als Gegenlager fir das
Schweillwerkzeug (18) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich das SchweiRwerkzeug (18) und die Rotations-
achse der ersten Rolle (12) in etwa vertikal Uberein-
ander befinden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Gasbefillungseinrichtung (16) als flacher Kanal
(13) ausgebildet ist, in den durch ein Geblase Luft
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10.

1.

eingeblasen wird, und der sich in Transportrichtung
zu beiden Seiten hin verjlingt, so dass Ober- und
Unterfolie des Folienhalbschlauchs (40) zunachst
voneinander abgehoben und dann wieder zusam-
men geflhrt werden.

und/oder

dass die Luft derart schrag aus der Gasbefiillungs-
einrichtung (16) ausgeblasen wird, dass der Luft-
strom zuséatzlich zu einer Bewegungskomponente
quer zu Transportrichtung eine Bewegungskompo-
nente (24) in Transportrichtung des Folienhalb-
schlauchs (40) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Abwicklung des Folienhalbschlauches (40) von
der Vorratsrolle (34) derart gebremst wird, dass die-
ser zwischen Vorratsrolle (34) und dem Antrieb (12,
14) straff gehalten wird.

Verfahren zur Herstellung gasgeflllter Fullkorper,
bei welchem ein an einer Randseite zumindest teil-
weise offener, vorkonfektionierter Folienhalb-
schlauch (40) aus Kunststoff, der durch gegenuber
der Transportrichtung transversale Schweil3nahte
(42) in einzelne Taschen aufgeteilt ist, zunachst von
einerVorratsrolle (34) abgewickelt und kontinuierlich
an einer Gasbefillungseinrichtung (16) entlang ge-
fuhrt wird, durch die in den Folienhalbschlauch Luft
eingeblasen wird, und anschlieBend an einem
Schweillwerkzeug (18) vorbeigefiihrt wird, welches
die randseitige Offnung des Folienhalbschlauchs
luftdicht verschweif3t,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Transport des Folienhalbschlauchs vermittels ei-
ner in Transportrichtung hinter der Gasbefillungs-
einrichtung (16) auf den Folienhalbschlauch (40)
aufgebrachten Kraft erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Abdichtung des offenen Randes des Folien-
halbschlauchs (40) gegenuiber der Umgebung wah-
rend des Gasbeflllungsvorgangs dadurch bewirkt
wird, dass der Folienschlauch zwischen der Vorrats-
rolle (34) und der Antriebseinrichtung (12, 14) unter
eine in Transportrichtung wirkende Zugspannung
gesetzt wird, so dass sich Ober- und Unterfolie an
die Gasbefillungseinrichtung (16) anschmiegen.
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