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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Sacken aus thermoplastischem Kunst-
stoff, bei dem aus einer Kunststofffolienbahn
durch Einschlagen der Seitenteile und Verkleben
von deren einander {beriappenden Rand-
bereichen durch eine Léngsnaht eine Schlauch-
bahn gebildet wird und von dieser Schlauchbahn
Schlauchstiicke abgetrennt werden, die mit
BodenschweiBnéhten und nach dem Befiillen mit
Kopfschweinahten versehen werden. Ein sol-
ches Verfahren ist bekannt.

Die Sackschlauchstiicke kbénnen vor dem
Anbringen der quer verlaufenden Bodenschweil3-
ndhte mit Seitenfalten versehen sein. Bestehen
die S&cke aus Kunststoffolien, so ist wahrend des
Verladens, Transportierens und Lagerns die
Gefahr von deren Beschadigung gegeben, weil
die die Sackwandungen bildenden Kunst-
stoffolien sehr riBempfindlich sind und die Sacke
Uiblicherweise einer rauhen Behandlung ausge-
setzt sind. Durch beim Umschlagen der Sacke
entstehende Beschédigungen kénnen Fillver-
luste bis zu 50% auftreten.

Weiterhin sind Sé&cke bekannt, die aus
Schlauchstiicken aus einem Gewebe aus gereck-
ten Kunststoffbédndchen bestehen. Derartige
Sacke weisen eine hohe Festigkeit auf, sa daf sie
auch bei einer rauhen Behandiung und bei Sté-
3en mit spitzen Gegenstdnden nicht beschéadigt
werden. Aus Kunststoffbdndchengeweben herge-
stellte Sacke weisen aber den Nachteil auf, daf
sie sich schiecht verschweiBen lassen, so daf} die
Herstellung der Kopf- und Bodennéhte erhebliche
Schwierigkeiten bereitet. :

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren der eingangs angegebenen Art vorzuschla-
gen, nach dem sich hochfeste Sacke herstellen
lassen, die sich in einfacher Weise mit Boden- und
KopfschweilRndhten versehen lassen.

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
gelost, daBB zwischen zwei zusammenlaufende
Kunststoffolienbahnen Bahnstiicke aus einem
Gewebe aus gereckien Kunststoffbandchen, die
klrzer sind als der Abstand der spateren Boden-
und Kopfschweifindhte an den flachliegenden
Sacken, mit einem gegenseitigen Abstand einge-
fihrt werden, der den Bereich der spateren
Boden- und Kopfschweilindhte (iberbriickt, daf3
die Bahnen und die Gewebebahnstlicke seitlich
versetzt zusammengefiihrt und die frei liegenden
Randstreifen der Bahnen und Gewebebahnstiicke
mit HeiBlebstoffauftragen versehen werden, so
dal sie bei der spateren Schlauchbildung mit
ihren jeweils gegeniberliegenden, die Heil3-
klebstoffauftrage dberlappenden Randstreifen
verkeleben, und daB von der Schlauchbahn etwa
mittig zwischen den Gewebebahnstiicken die
Schlauchstticke abgetrennt und diese mit den nur
die Kunststoffschlauchbahnstiicke erfassenden
querverlaufenden BodenschweiRndhten verse-
hen werden. Die nach dem erfindungsgeméfien
Verfahren hergestellten Sacke weisen somit drei-
lagige Wandungen auf, die durch die aulRen und
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innen liegenden Kunststoffbahnen gebildet sind,
die zwischen sich die verstiarkenden Gewebe-
bahnstiicke einfassen. Die die Sackwandungen
bildende Verbundfolie weist eine hohe Dichtigkeit
und dariiber hinaus auch eine hohe Festigkeit auf,
weil die Gewebebahnstlicke weitgehend unemp-
findlich gegen Verletzungen und riBunempfind-
lich sind. Da die Gewebebahnstlicke auBerhalb
der Boden- und Kopfschweif3nahte liegen, lassen
sich diese problemlios anbringen. Die Haupt-
belastungen der Sacke entstehen im Bereich der
Seitenwandungen, die durch die Gewebebahn-
stlicke verstarkt sind, so daR eine nennenswerte
Schwachung dadurch nicht eintritt, daR die
Gewebebahnstiicke jeweils vor den nur durch die
Folienbahnstiicke hindurchgefiihrten Boden- und
Kopfquerschweilindhten enden.

Die nach dem erfindungsgeméfien Verfahren
hergestellten Sacke halten nach ihrer Befiillung
und nach dem Anbringen der Kopfschwei3néhte
hohen Belastungen stand. Sie werden auch bei
einem mehrfachen Umschlagen wéhrend des
Transports und Lagerns nicht beschadigt. Diese
Sécke sind nicht nur unempfindlich gegen Risse,
sondern auch gegen Stiche, weil die Badndchenge-
webeeinlagen das Bestrehen haben, sich nach
dem Eindringen von spitzen Gegenstédnden wie-
der zusammenzuziehen.

ZweckmaRigerweise wird vor dem Zusammen-
laufen der Kunststofffolienbahnen eine von die-
sen mit mehreren in Abstand parallel nebenein-
anderliegenden Streifen aus HeilRklebstoff verse-
hen. Durch diese HeiBklebstoffstreifen werden die
Bandchengewebeeinlagen mit der betreffenden
Folienbahn verbunden. In den Bereichen
zwischen den einzelnen Gewebahnstiicken ver-
kleben die Hei8klebstoffauftrage die die Gewebe-
bahnstlicke einfassenden Folien miteinander, so
daB auch diese ausreichend fest aneinander
fixiert sind.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daR die Ldnge der Gewebebahn-
stlicke der Hohe der Seitenwénde der gefiillten
Sacke entspricht, Diese Ausgestaltung ist insbe-
sondere bei Grofdsdcken mit einem Fassungs-
vermégen von 1 bis 2 Tonnen zweckmalig, da bei
diesen die Gewebebahnstiicke gleichsam die
Seitenwandungen aussteifende Bauchbinden bil-
den. Die mit den Querschweif3nidhten versehenen
Boden- und Kopffldchen bilden bei derartigen
Sécken geringer belastete Standflachen.

Die nach dem erfindungsgeméafRen Verfahren
hergestellte doppelagige Schlauchbahn mit den
Gewebebahnstiicken kann zu Transportrollen auf-
gewickelt werden, von der vor dem Befiilien die
einzelnen Sackschlauchstiicke abgetrennt
werden. Um im wesentlichen zylindrische Wickel
zu erhalten, kénnen auf die Randbereiche der
Schlauchbahn vor dem Aufwickeln flexible Mate-
rialstreifen, beispielsweise aus Kunststoffolie,
aufgelegt werden, die die Hohe der durch die
Uberlappungen gebildeten Nahte ausgleichen.

lon die doppellagige mit den Gewebebahnstiik-
ken versehene Schlauchbahn kénnen auch zur
Herstellung von Seitenfaltensacken Seitenfalten
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eingelegt werden. Da die Seitenfalten die Hohe
der Langsndhte und Uberlappungen ausgleichen,
1aBt sich eine mit Seitenfalten versehene
Schlauchbahn ohne mitgewickelte Streifen zu
zylindrischen Rollen aufwickeln.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung néher erldu-
tert. In dieser zeigt

Fig. 1 die Herstellung eines dreischichtigen
Lagenmaterials,

Fig. 2 eine Draufsicht in Richtung des Pfeiles I
der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schniit durch die Bahn gemaf der
Linie llI—!Il der Fig. 1,

Fig. 4 perspektivisch einen aus dem erfindungs-
gemassen Dreilagenmaterial hergestellten
Schlauchabschnitt,

Fig. b einen gefiillten Sack,

Fig. 6 den in Fig. 5 dargesteliten Sack gemafR
der Linie VI—V! im Schnitt und

Fig. 7 einen befiiliten Grof3sack in perspektivi-
scher Darstellung, der noch nicht geschiossen ist.

Von den Folienrollen 1 und 2 werden kontinu-
ierlich die Bahnen 3 und 4 abgezogen. Zwischen
diese beiden Bahnen 3 und 4 werden mit Abstand
zueinander Gewebestlicke 5 eingefiihrt, die von
einer von einer Rolle 6 abgezogenen Bahn 7
taktweise abgeschnitten werden. Wie die Fig. 2
zeigt, sind die einzelnen Lagen 3, 4 und 5 gegen-
einander versetzt. Uber ein Leimauftragsaggregat
8 werden durchgehende Streifen 9 eines
HeiBschmelzklebers aufgebracht, durch die zum
einen die Gewebestlicke 5 auf der Bahn 4 fixiert
werden. Zum anderen und die oberen Bahn 3 mit
der unteren Bahn in dem Bereich Y, in dem die
Gewebestiicke nicht aneinanderliegen, miteinan-
der ebenfalls verbunden. Aus der in Figur 2
dargestellten dreilagigen Flachbahn wird dann
tber eine Falteinrichtung 10 der in Figur 3 im
Querschnitt zu erkennende Schlauch gebildet. Die
zum Verbinden erforderlichen Leimstreifen 11
(Fig. 3) werden durch das HeiBschmelzauftrags-
aggregat 12 aufgebracht. Der Schlauch 13 wird
dann durch die Vorzugsrolien 14 weiter vorgezo-
gen und bedarfsweise durch eine Schneideein-
richtung 15 in einzelne Schlauchstiicke unterteilt
oder aber nach AuBerbetricbsetzen der
Schneideinrichtung 15 zu einer Rolle 16 aufge-
wickelt. Zu diesem Zweck ist hinter der Schnei-
deinrichtung 15 eine Weiche 17 vorgesehen, die
in bekannter Weise aufgebaut ist. Je nach Ver-
wendungszweck kann es erforderlich sein, hinter
den Vorzugsrollen 14 und vor der Weiche 17 eine
Seitenfaltenvorrichtung vorzusehen, so daf3 der
Schlauch dann einen Querschnitt aufweist, der
aus Fig. 4 ersichtlich ist. Aus einem mit Seitenfal-
ten versehenen Schlauch werden dann Schlauch-
stiicke gemafR Fig. 4 abgetrennt, wobei die Langs-
naht in Fig. 4 nicht dargestellt ist.

Diese Figur 4 zeigt, dal die mittlere Lage 5
kiirzer ist als die beiden anderen Lagen 3 und 4.
Wenn auch hier nur das eine Ende eines
Schlauchabschnittes dargestellt ist, so ist auch
am anderen Ende die Lage 5 gegeniiber den
librigen Lagen 3 und 4 zuriickgesetzt. Das Maf fiir
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diesen Versatz ist mit X bezeichnet. Ein aus einem
solchen Schlauchstlick gebildeter Sack ist in den
Fig. 5 und 6 dargestellt. Insbesondere aus der Fig.
6 ist dabei zu erkennen, dal} die innere Lage 5 aus
Gewebematerial nicht von den SchweilRungen 18
und 19 erfal3t ist. Die innere Lage 5 ist ndmlich,
wie schon in Fig. 4 gekennzeichnet, beidendig um
dal? MaR X kiirzer als die duReren Gewebelagen
4. Ein so ausgebildeter Sack 188t sich zum einen
sehr gut verschweien und hélt zum anderen
mechanischen Beanspruchungen aul3er-
ordentlich gut stand. Derartige Sacke haben ein
Fassungsvermégen von etwa 25 bis 50 Kilo. In
ihnen wird beispielsweise Kunstdlinger verpackt.

Die Fig. 7 zeigt im Gegensatz zu Fig. 5 einen
GroRsack mit einem Fassungsvermdgen von 1 bis ;
2 Tonnen. Bei diesem Sack erstreckt sich das ~
Gewebematerial 5 lediglich {iber die Einfllthdhe
20, wohingegen das fiir die Bodenbildung
erforderliche Material ebenso wie das zum Schlie-
Ren des GroRsackes bendtigte Material lediglich
aus zwei aufeinanderliegenden Bahnen 3 und 4
gebildet ist. Der in Fig. 2 mit Y bezeichnete
Abstand zweier Gewebestlicke 5 zueinander muB
bei der Herstellung des Sackmaterials folglich so
groB sein, daB die beiden Folienbahnen 3 und 4
ein Gewebsstiick 5 beidendig soweit iberragen,
daB geniigend Material fiir die Bodenbildung {in
Fig. 7 ist der Boden bereits gebildet) und genii-
gend Mateial zum Zulegen des gefillten Grof3sak-
kes verbleibt. :

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellung von Sé&cken aus
thermoplastischem Kunststoff, bei dem aus einer
Kunststoffbahn durch Einschlagen der Seitenteile
und durch Verkleben von deren einander tberlap-
penden Randbereichen durch eine Léngsnaht
eine Schlauchbahn gebildet wird und von dieser
Schiauchbahn Schlauchsticke abgetrennt
werden, die mit Bodenschweif3ndhten und nach
dem Befiillen mit Kopfschweilndhten versehen
werden, dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen
zwei zusammenlaufende Kunststoffolienbahnen
(3, 4) Bahnstiicke (5) aus einem Gewebe aus
gereckten Kunststoffbandchen, die kiirzer sind als
der Abstand der spéteren Boden- und Kopf-
schweiRnahte (18, 19) an den flachliegenden S&k-
ken, mit einem gegenseitigen Abstand eingefiihrt
werden, der den Bereich der spateren Boden-und
KopfschweiRnéhte Uberbriickt, daR die Bahnen
und die Gewebebahnstiicke seitlich versetzt
zusammengefiihrt und die frei liegenden Rand-
streifen der Bahnen und Gewebebahnstiicke mit
HeiRschmelzklebstoffauftrégen (11) versehen
werden, so daR sie bei der Schiauchbildung mit
ihren jeweils gegenliberliegenden, die Heil3-
schmelzklebstoffauftrige (berlappenden Rand-
streifen verkleben, und dafl von der Schlauch-
bahn etwa mittig zwischen den Gewebebahnstiik-
ken die Schlauchstiicke abgetrennt und diese mit
den nur die Kunststoffschlauchbahnstlcke erfas-
senden quer verlaufenden Bodenschwei3nahten
versehen werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® vor dem Zusammenlaufen der
Kunststoffbahnen eine von diesen mit mehreren
im Abstand parallel zueinander liegenden Strei-
fen aus HeiBschmelzklebstoffauftragen (9) verse-
hen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal die Lange der Gewebebahn-
stlicke der H6he der Seitenwénde der gefiillten
Séacke entspricht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—3,
dadurch gekennzeichnet, daR® die doppeliagige,
die Gewebebahnstiicke einfassende Schlauch-
bahn zu einer Transportrolle (16) aufgewickelt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf’ auf die Randbereiche der Schlauch-
bahn vor dem Aufwickeln flexible Materialstreifen
gelegt werden, die die Hohe der durch die Uber-
lappungen und die HeiRschmelzklebstoffauftrage
gebildete Nahe ausgleichen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—4,
dadurch gekennzeichnet, dal’ in die doppellagige,
die Gewebebahnstiicke einfassende Schlauch-
bahn Seitenfalten eingelegt werden.

Revendications

1. Procédé de fabrication de sacs en matiére
thermoplastique, dans lequel, & partir d'une
feuille continue en matiére plastique, 'on obtient
par pliage des parties latérales et collage par
soudure longitudinale de leurs bords se chevau-
chant une feuille continue en gaine, que l'on
découpe en morceaux, qui sont pourvus de sou-
dures de fond, puis aprés remplissage, de sou-
dures de téte, caractérisé en ce qu’entre deux
feuilles continues en matiere plastique (3, 4}
s‘accolant, 'on introduit et ce & une distance
réciproque recouvrant la zone des futures sou-
dures de fond et de téte, des morceaux de bande
continue en tissu de bandeleties étirées de
matiére plastique (5), qui sont plus court que ia
distance entre les futures soudures de fond et de
téte (18, 19) des sacs reposant a plat, en ce que les
feuilles continues et les morceaux de bande
continue en tissu sont accolés avec déport latéral
et que les bordures latérales dégagées des
feuilles continues et des morceaux de bande
continue sont pourvues de couches de colle a
fusion a chaud (11), de sorte que, lors de la
formation d'une gaine, les bordures latérales
respectivement opposées recouvrant les couches
de colle a fusion a chaud sont collées et en ce que
les morceaux de gaine sont découpés dans la
bande continue de gaine sensiblement au milieu
entre les morceaux de bande continue en tissu et
son pourvus de soudures de fond transversales
ne concernant que les morceaux de gaine conti-
nue en matiére plastique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'avant |'accolement des feuiiles continues
en matiére plastique, I'une de celles-ci est pour-
vue de plusieurs bandes distantes paralléles entre
elles, de couches de colle a fusion a chaud (9).
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3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la longueur des morceaux
de bande continue en tissu correspond a la
hauteur des parois latérales des sacs remplis.

4. Procédé selon l'une des revendications 1, 3,
caractérisé en ce que la bande continue en gaine &
deux couches encadrant les morceaux de bande
continue en tissu est enroulée sur un rouleau (16).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu’'avant I'enroulement, sur les bords de la
bande continue en gaine, des bandes de matériau
flexibles sont posées, elles compensent la hau-
teur des assemblages formés par les recouvre-
ments et fes couches de colle a fusion & chaud.

6. Procédé selon I'une des revendications 1, 4,
caractérisé en ce que des plis latéraux sont
pratiqués dans la bande continue en gaine a deux
couches encadrant les morceaux de bande conti-
nue en tissu.

Claims

1. A method for the manufacture of bags made
of a thermoplastic synthetic material, wherein a
tubular web is formed from a web of a synthetic
material by the folding in of the side portions and
by the bonding of their overlapping edge zones
by means of a longitudinal seam and wherein
tubular pieces are separated off from this tubular
web, which pieces are provided with bottom
welds and after filling, with top welds, charac-
terized in that between two converging synthetic
sheet webs (3, 4) web pieces (5}, consisting of a
tissue of small stretched synthetic tapes that are
shorter than the distance between the eventual
bottom and top welds (18, 19) on the flat laid
bags, are introduced with a mutual interspacing
bridging the region of the eventual bottom and
top welds, in that the webs and the tissue web
pieces are brought together with a lateral offset,
and in that the exposed edge strips of the webs
and tissue web pieces are provided with coatings
(11) of a heat-fusible adhesive, so that as the
tubular web is being formed they bond together
with their respective opposite edge strips which
overlap the coatings of the heat fusible adhesive,
and in that the web portions are severed from the
tubular web approximately centrally between the
tissue web pieces and are provided with trans-
verse bottom welds only covering the synthetic
tubular web portions.

2. A method according to claim 1, characterized
in that before the synthetic webs converge, one of
them is provided with several coating strips (8) of
a heat fusible adhesive interspaced parallel to
each other.

3. A method according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the length of the tissue web pieces
corresponds to the height of the side walls of the
filled bags.

4. A method according to one of claims 1—3,
characterized in that the double layered tubular
web enclosing the tissue web pieces is wound up
into a roll (18) for transport.

5. A method according to claim 4, characterized
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in that fiexible strips of material are placed on the
edge zones of the tubular web before it is wound
up, which strips equalize the height of the seams
formed by the overlaps and the coatings of the
heat fusible adhesive.

70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

6. A method according to one of claims 1—4,
characterized in that side folds are inserted into
the double layered tubular web enclosing the
tissue web pieces.
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