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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  von  Säcken  aus  thermoplastischem  Kunst- 
stoff,  bei  dem  aus  einer  Kunststofffolienbahn 
durch  Einschlagen  der  Seitenteile  und  Verkleben 
von  deren  einander  überlappenden  Rand- 
bereichen  durch  eine  Längsnaht  eine  Schlauch- 
bahn  gebildet  wird  und  von  dieser  Schlauchbahn 
Schlauchstücke  abgetrennt  werden,  die  mit 
Bodenschweißnähten  und  nach  dem  Befüllen  mit 
Kopfschweißnähten  versehen  werden.  Ein  sol- 
ches  Verfahren  ist  bekannt. 

Die  Sackschlauchstücke  können  vor  dem 
Anbringen  der  quer  verlaufenden  Bodenschweiß- 
nähte  mit  Seitenfalten  versehen  sein.  Bestehen 
die  Säcke  aus  Kunststoffolien,  so  ist  während  des 
Verladens,  Transportierens  und  Lagerns  die 
Gefahr  von  deren  Beschädigung  gegeben,  weil 
die  die  Sackwandungen  bildenden  Kunst- 
stoffolien  sehr  rißempfindlich  sind  und  die  Säcke 
üblicherweise  einer  rauhen  Behandlung  ausge- 
setzt  sind.  Durch  beim  Umschlagen  der  Säcke 
entstehende  Beschädigungen  können  Füllver- 
luste  bis  zu  50%  auftreten. 

Weiterhin  sind  Säcke  bekannt,  die  aus 
Schlauchstücken  aus  einem  Gewebe  aus  gereck- 
ten  Kunststoff  bändchen  bestehen.  Derartige 
Säcke  weisen  eine  hohe  Festigkeit  auf,  sa  daß  sie 
auch  bei  einer  rauhen  Behandlung  und  bei  Stö- 
ßen  mit  spitzen  Gegenständen  nicht  beschädigt 
werden.  Aus  Kunststoffbändchengeweben  herge- 
stellte  Säcke  weisen  aber  den  Nachteil  auf,  daß 
sie  sich  schlecht  verschweißen  lassen,  so  daß  die 
Herstellung  der  Kopf-  und  Bodennähte  erhebliche 
Schwierigkeiten  bereitet. 

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

Erfindungsgemäß  wird  diese  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  daß  zwischen  zwei  zusammenlaufende 
Kunststoffolienbahnen  Bahnstücke  aus  einem 
Gewebe  aus  gereckten  Kunststoffbändchen,  die 
kürzer  sind  als  der  Abstand  der  späteren  Boden- 
und  Kopfschweißnähte  an  den  flachliegenden 
Säcken,  mit  einem  gegenseitigen  Abstand  einge- 
führt  werden,  der  den  Bereich  der  späteren 
Boden-  und  Kopfschweißnähte  überbrückt,  daß 
die  Bahnen  und  die  Gewebebahnstücke  seitlich 
versetzt  zusammengeführt  und  die  frei  liegenden 
Randstreifen  der  Bahnen  und  Gewebebahnstücke 
mit  Heißlebstoffaufträgen  versehen  werden,  so 
daß  sie  bei  der  späteren  Schlauchbildung  mit 
ihren  jeweils  gegenüberliegenden,  die  Heiß- 
klebstoffaufträge  überlappenden  Randstreifen 
verkeleben,  und  daß  von  der  Schlauchbahn  etwa 
mittig  zwischen  den  Gewebebahnstücken  die 
Schlauchstücke  abgetrennt  und  diese  mit  den  nur 
die  Kunststoffschlauchbahnstücke  erfassenden 
querverlaufenden  Bodenschweißnähten  verse- 
hen  werden.  Die  nach  dem  erfindungsgemäßen 
Verfahren  hergestellten  Säcke  weisen  somit  drei- 
lagige  Wandungen  auf,  die  durch  die  außen  und 

innen  liegenden  Kunststoffbahnen  gebildet  sind, 
die  zwischen  sich  die  verstärkenden  Gewebe- 
bahnstücke  einfassen.  Die  die  Sackwandungen 
bildende  Verbundfolie  weist  eine  hohe  Dichtigkeit 

5  und  darüber  hinaus  auch  eine  hohe  Festigkeit  auf, 
weil  die  Gewebebahnstücke  weitgehend  unemp- 
findlich  gegen  Verletzungen  und  rißunempfind- 
lich  sind.  Da  die  Gewebebahnstücke  außerhalb 
der  Boden-  und  Kopfschweißnähte  liegen,  lassen 

10  sich  diese  problemlos  anbringen.  Die  Haupt- 
belastungen  der  Säcke  entstehen  im  Bereich  der 
Seitenwandungen,  die  durch  die  Gewebebahn- 
stücke  verstärkt  sind,  so  daß  eine  nennenswerte 
Schwächung  dadurch  nicht  eintritt,  daß  die 

15  Gewebebahnstücke  jeweils  vor  den  nur  durch  die 
Folienbahnstücke  hindurchgeführten  Boden-  und 
Kopfquerschweißnähten  enden. 

Die  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
hergestellten  Säcke  halten  nach  ihrer  Befüllung 

20  und  nach  dem  Anbringen  der  Kopfschweißnähte 
hohen  Belastungen  stand.  Sie  werden  auch  bei 
einem  mehrfachen  Umschlagen  während  des 
Transports  und  Lagerns  nicht  beschädigt.  Diese 
Säcke  sind  nicht  nur  unempfindlich  gegen  Risse, 

25  sondern  auch  gegen  Stiche,  weil  die  Bändchenge- 
webeeinlagen  das  Bestrehen  haben,  sich  nach 
dem  Eindringen  von  spitzen  Gegenständen  wie- 
der  zusammenzuziehen. 

Zweckmäßigerweise  wird  vor  dem  Zusammen- 
30  laufen  der  Kunststofffolienbahnen  eine  von  die- 

sen  mit  mehreren  in  Abstand  parallel  nebenein- 
anderliegenden  Streifen  aus  Heißklebstoff  verse- 
hen.  Durch  diese  Heißklebstoffstreifen  werden  die 
Bändchengewebeeinlagen  mit  der  betreffenden 

35  Folienbahn  verbunden.  In  den  Bereichen 
zwischen  den  einzelnen  Gewebahnstücken  ver- 
kleben  die  Heißklebstoffaufträge  die  die  Gewebe- 
bahnstücke  einfassenden  Folien  miteinander,  so 
daß  auch  diese  ausreichend  fest  aneinander 

40  fixiert  sind. 
In  weiterer  Ausgestaltung  der  Erfindung  ist 

vorgesehen,  daß  die  Länge  der  Gewebebahn- 
stücke  der  Höhe  der  Seitenwände  der  gefüllten 
Säcke  entspricht.  Diese  Ausgestaltung  ist  insbe- 

45  sondere  bei  Großsäcken  mit  einem  Fassungs- 
vermögen  von  1  bis  2  Tonnen  zweckmäßig,  da  bei 
diesen  die  Gewebebahnstücke  gleichsam  die 
Seitenwandungen  aussteifende  Bauchbinden  bil- 
den.  Die  mit  den  Querschweißnähten  versehenen 

50  Boden-  und  Kopfflächen  bilden  bei  derartigen 
Säcken  geringer  belastete  Standflächen. 

Die  nach  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren 
hergestellte  doppelagige  Schlauchbahn  mit  den 
Gewebebahnstücken  kann  zu  Transportrollen  auf- 

55  gewickelt  werden,  von  der  vor  dem  Befüllen  die 
einzelnen  Sackschlauchstücke  abgetrennt 
werden.  Um  im  wesentlichen  zylindrische  Wickel 
zu  erhalten,  können  auf  die  Randbereiche  der 
Schlauchbahn  vor  dem  Aufwickeln  flexible  Mate- 

60  rialstreifen,  beispielsweise  aus  Kunststoffolie, 
aufgelegt  werden,  die  die  Höhe  der  durch  die 
Überlappungen  gebildeten  Nähte  ausgleichen. 

Ion  die  doppellagige  mit  den  Gewebebahnstük- 
ken  versehene  Schlauchbahn  können  auch  zur 
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eingelegt  werden.  Da  die  Seitenfalten  die  Höhe 
der  Längsnähte  und  Überlappungen  ausgleichen, 
läßt  sich  eine  mit  Seitenfalten  versehene 
Schlauchbahn  ohne  mitgewickelte  Streifen  zu 
zylindrischen  Rollen  aufwickeln. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
nachstehend  anhand  der  Zeichnung  näher  erläu- 
tert.  In  dieser  zeigt 

Fig.  1  die  Herstellung  eines  dreischichtigen 
Lagenmaterials, 

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

Fig.  3  einen  Schnitt  durch  die  Bahn  gemäß  der 
Linie  III—  III  der  Fig.  1, 

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

Fig.  5  einen  gefüllten  Sack, 
Fig.  6  den  in  Fig.  5  dargestellten  Sack  gemäß 

der  Linie  VI  —  VI  im  Schnitt  und 
Fig.  7  einen  befüllten  Großsack  in  perspektivi- 

scher  Darstellung,  der  noch  nicht  geschlossen  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  Gewebestücke  5  eingeführt,  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.  Über  ein  Leimauftragsaggregat 
8  werden  durchgehende  Streifen  9  eines 
Heißschmelzklebers  aufgebracht,  durch  die  zum 
einen  die  Gewebestücke  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 
Gewebestücke  nicht  aneinanderliegen,  miteinan- 
der  ebenfalls  verbunden.  Aus  der  in  Figur  2 
dargestellten  dreilagigen  Flachbahn  wird  dann 
über  eine  Falteinrichtung  10  der  in  Figur  3  im 
Querschnitt  zu  erkennende  Schlauch  gebildet.  Die 
zum  Verbinden  erforderlichen  Leimstreifen  11 
(Fig.  3)  werden  durch  das  Heißschmelzauftrags- 
aggregat  12  aufgebracht.  Der  Schlauch  13  wird 
dann  durch  die  Vorzugsrollen  14  weiter  vorgezo- 
gen  und  bedarfsweise  durch  eine  Schneideein- 
richtung  15  in  einzelne  Schlauchstücke  unterteilt 
oder  aber  nach  Außerbetriebsetzen  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  daß  der 
Schlauch  dann  einen  Querschnitt  aufweist,  der 
aus  Fig.  4  ersichtlich  ist.  Aus  einem  mit  Seitenfal- 
ten  versehenen  Schlauch  werden  dann  Schlauch- 
stücke  gemäß  Fig.  4  abgetrennt,  wobei  die  Längs- 
naht  in  Fig.  4  nicht  dargestellt  ist. 

Diese  Figur  4  zeigt,  daß  die  mittlere  Lage  5 
kürzer  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  gegenüber  den 
übrigen  Lagen  3  und  4  zurückgesetzt.  Das  Maß  für 

diesen  Versatz  ist  mit  X  bezeichnet.  Ein  aus  einem 
solchen  Schlauchstück  gebildeter  Sack  ist  in  den 
Fig.  5  und  6  dargestellt.  Insbesondere  aus  der  Fig. 
6  ist  dabei  zu  erkennen,  daß  die  innere  Lage  5  aus 

5  Gewebematerial  nicht  von  den  Schweißungen  18 
und  19  erfaßt  ist.  Die  innere  Lage  5  ist  nämlich, 
wie  schon  in  Fig.  4  gekennzeichnet,  beidendig  um 
daß  Maß  X  kürzer  als  die  äußeren  Gewebelagen 
4.  Ein  so  ausgebildeter  Sack  läßt  sich  zum  einen 

w  sehr  gut  verschweißen  und  hält  zum  anderen 
mechanischen  Beanspruchungen  außer- 
ordentlich  gut  stand.  Derartige  Säcke  haben  ein 
Fassungsvermögen  von  etwa  25  bis  50  Kilo.  In 
ihnen  wird  beispielsweise  Kunstdünger  verpackt. 

15  Die  Fig.  7  zeigt  im  Gegensatz  zu  Fig.  5  einen 
Großsack  mit  einem  Fassungsvermögen  von  1  bis 
2  Tonnen.  Bei  diesem  Sack  erstreckt  sich  das 
Gewebematerial  5  lediglich  über  die  Einfüllhöhe 
20,  wohingegen  das  für  die  Bodenbildung 

20  erforderliche  Material  ebenso  wie  das  zum  Schlie- 
ßen  des  Großsackes  benötigte  Material  lediglich 
aus  zwei  aufeinanderliegenden  Bahnen  3  und  4 
gebildet  ist.  Der  in  Fig.  2  mit  Y  bezeichnete 
Abstand  zweier  Gewebestücke  5  zueinander  muß 

25  bei  der  Herstellung  des  Sackmaterials  folglich  so 
groß  sein,  daß  die  beiden  Folienbahnen  3  und  4 
ein  Gewebsstück  5  beidendig  soweit  überragen, 
daß  genügend  Material  für  die  Bodenbildung  (in 
Fig.  7  ist  der  Boden  bereits  gebildet)  und  genü- 

30  gend  Mateial  zum  Zulegen  des  gefüllten  Großsak- 
kes  verbleibt. 

Patentansprüche 

35  1.  Verfahren  zum  Herstellung  von  Säcken  aus 
thermoplastischem  Kunststoff,  bei  dem  aus  einer 
Kunststoffbahn  durch  Einschlagen  der  Seitenteile 
und  durch  Verkleben  von  deren  einander  überlap- 
penden  Randbereichen  durch  eine  Längsnaht 

40  eine  Schlauchbahn  gebildet  wird  und  von  dieser 
Schlauchbahn  Schlauchstücke  abgetrennt 
werden,  die  mit  Bodenschweißnähten  und  nach 
dem  Befüllen  mit  Kopfschweißnähten  versehen 
werden,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen 

45  zwei  zusammenlaufende  Kunststoffolienbahnen 
(3,  4)  Bahnstücke  (5)  aus  einem  Gewebe  aus 
gereckten  Kunststoffbändchen,  die  kürzer  sind  als 
der  Abstand  der  späteren  Boden-  und  Kopf- 
schweißnahte  (18,  19)  an  den  flachliegenden  Säk- 

50  ken,  mit  einem  gegenseitigen  Abstand  eingeführt 
werden,  der  den  Bereich  der  späteren  Boden-  und 
Kopfschweißnähte  überbrückt,  daß  die  Bahnen 
und  die  Gewebebahnstücke  seitlich  versetzt 
zusammengeführt  und  die  frei  liegenden  Rand- 

55  streifen  der  Bahnen  und  Gewebebahnstücke  mit 
Heißschmelzklebstoffaufträgen  (11)  versehen 
werden,  so  daß  sie  bei  der  Schlauchbildung  mit 
ihren  jeweils  gegenüberliegenden,  die  Heiß- 
schmelzklebstoffaufträge  überlappenden  Rand- 

60  streifen  verkleben,  und  daß  von  der  Schlauch- 
bahn  etwa  mittig  zwischen  den  Gewebebahnstük- 
ken  die  Schlauchstücke  abgetrennt  und  diese  mit 
den  nur  die  Kunststoffschlauchbahnstücke  erfas- 
senden  quer  verlaufenden  Bodenschweißnähten 

65  versehen  werden. 
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2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  vor  dem  Zusammenlaufen  der 
Kunststoffbahnen  eine  von  diesen  mit  mehreren 
im  Abstand  parallel  zueinander  liegenden  Strei- 
fen  aus  Heißschmelzklebstoffaufträgen  (9)  verse- 
hen  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Länge  der  Gewebebahn- 
stücke  der  Höhe  der  Seitenwände  der  gefüllten 
Säcke  entspricht. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  —  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  doppellagige, 
die  Gewebebahnstücke  einfassende  Schlauch- 
bahn  zu  einer  Transportrolle  (16)  aufgewickelt 
wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  auf  die  Randbereiche  der  Schlauch- 
bahn  vor  dem  Aufwickeln  flexible  Materialstreifen 
gelegt  werden,  die  die  Höhe  der  durch  die  Über- 
lappungen  und  die  Heißschmelzklebstoffaufträge 
gebildete  Nähe  ausgleichen. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  —  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  die  doppellagige, 
die  Gewebebahnstücke  einfassende  Schlauch- 
bahn  Seitenfalten  eingelegt  werden. 

Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  de  sacs  en  matiere 
thermoplastique,  dans  lequel,  ä  partir  d'une 
feuille  continue  en  matiere  plastique,  Ton  obtient 
par  pliage  des  parties  laterales  et  coilage  par 
soudure  longitudinale  de  leurs  bords  se  chevau- 
chant  une  feuille  continue  en  gaine,  que  Ton 
decoupe  en  morceaux,  qui  sont  pourvus  de  sou- 
dures  de  fond,  puis  apres  remplissage,  de  sou- 
dures  de  tete,  caracterise  en  ce  qu'entre  deux 
feuilles  continues  en  matiere  plastique  (3,  4) 
s'accolant,  l'on  introduit  et  ce  ä  une  distance 
reciproque  recouvrant  la  zone  des  futures  sou- 
dures  de  fond  et  de  tete,  des  morceaux  de  bände 
continue  en  tissu  de  bandelettes  etirees  de 
matiere  plastique  (5),  qui  sont  plus  court  que  la 
distance  entre  les  futures  soudures  de  fond  et  de 
tete  (18,  19)  des  sacs  reposant  ä  plat,  en  ce  que  les 
feuilles  continues  et  les  morceaux  de  bände 
continue  en  tissu  sont  accoles  avec  deport  lateral 
et  que  les  bordures  laterales  degagees  des 
feuilles  continues  et  des  morceaux  de  bände 
continue  sont  pourvues  de  couches  de  colle  ä 
fusion  ä  chaud  (11),  de  sorte  que,  lors  de  la 
formation  d'une  gaine,  les  bordures  laterales 
respectivement  opposees  recouvrant  les  couches 
de  colle  ä  fusion  ä  chaud  sont  collees  et  en  ce  que 
les  morceaux  de  gaine  sont  decoupes  dans  la 
bände  continue  de  gaine  sensiblement  au  milieu 
entre  les  morceaux  de  bände  continue  en  tissu  et 
son  pourvus  de  soudures  de  fond  transversales 
ne  concernant  que  les  morceaux  de  gaine  conti- 
nue  en  matiere  plastique. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  qu'avant  l'accolement  des  feuilles  continues 
en  matiere  plastique,  l'une  de  celles-ci  est  pour- 
vue  de  plusieurs  bandes  distantes  paralleles  entre 
elles,  de  couches  de  colle  ä  fusion  ä  chaud  (9). 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterise  en  ce  que  la  longueur  des  morceaux 
de  bände  continue  en  tissu  correspond  ä  la 
hauteur  des  parois  laterales  des  sacs  remplis. 

5  4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1,  3, 
caracterise  en  ce  que  la  bände  continue  en  gaine  ä 
deux  couches  encadrant  les  morceaux  de  bände 
continue  en  tissu  est  enroulee  sur  un  rouleau  (16). 

5.  Procede  selon  la  revendication  4,  caracterise 
10  en  ce  qu'avant  l'enroulement,  sur  les  bords  de  la 

bände  continue  en  gaine,  des  bandes  de  materiau 
flexibles  sont  posees,  elles  compensent  la  hau- 
teur  des  assemblages  formes  par  les  recouvre- 
ments  et  les  couches  de  colle  ä  fusion  ä  chaud. 

15  6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1,  4, 
caracterise  en  ce  que  des  plis  lateraux  sont 
pratiques  dans  la  bände  continue  en  gaine  ä  deux 
couches  encadrant  les  morceaux  de  bände  conti- 
nue  en  tissu. 

20 
Claims 

1.  A  method  for  the  manufacture  of  bags  made 
of  a  thermoplastic  synthetic  material,  wherein  a 

25  tubulär  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 
tubulär  pieces  are  separated  off  from  this  tubulär 

30  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 

35  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 

40  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 
tubulär  web  is  being  formed  they  bond  together 

45  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 
tubulär  web  approximately  centrally  between  the 
tissue  web  pieces  and  are  provided  with  trans- 

50  verse  bottom  welds  only  covering  the  synthetic 
tubulär  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 

55  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 

60  filled  bags. 
4.  A  method  according  to  one  of  Claims  1  —  3, 

characterized  in  that  the  double  layered  tubulär 
web  enclosing  the  tissue  web  pieces  is  wound  up 
into  a  roll  (18)  for  transport. 

65  5.  A  method  according  to  claim  4,  characterized 

4 
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i  that  flexible  Strips  of  material  are  placed  on  the 
dge  zones  of  the  tubulär  web  before  it  is  wound 
p,  which  strips  equalize  the  height  of  the  seams 
jrmed  by  the  overlaps  and  the  coatings  of  the 
eat  fusible  adhesive. 

6.  A  method  according  to  one  ot  ciaims  i—  <*, 
:haracterized  in  that  side  folds  are  inserted  into 
he  double  layered  tubulär  web  enclosing  the 
issue  web  pieces. 
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