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(54) KUNSTSTOFFSACK

(57) Ein Sack (10, 10") weist einen schlauchférmigen
Sackkorper (1, 1') auf, der aus einem schlaucharti-
gen Rundmaterial oder einem an den Langsrandemn
zu einem Schlauch verbundenen Flachmaterial
gebildet ist. Zumindest ein Endbereich des Sackkor-
pers ist durch Falten zu einer allgemein rechtecki-
gen Endflache ausgeformt, und mit einem Deckblatt
(3, 6), das uber eine Zwischenschicht (17) aus
thermoplastischem Kunststoffmaterial, insbesondere
Polyolefin-, vorzugsweise Polyethylenmaterial unter
Wérmeeinwirkung mit der Endfliche des Sackkér-
pers verbunden. Derer Sackkérper (1, 1') und/oder
das Deckblatt (3, 6) umfassen eine bedruckbare
Kunststofffolie (13, 20, 30).
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Neben Sacken aus Papier, Kunststofffolie und Papier-Folien-Verbunden haben Verpackungs-
siacke aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Kunststoffbdndchen in der letzten Dekade
aufgrund ihrer vorteilhaften Eigenschaften einen Siegeszug rund um die Welt angetreten. Sol-
che Verpackungssacke, die als Kastensédcke oder Quasi-Kastensacke ausgeformt sind, sind
z.B. aus dem Dokument WO 95/30598 A1 bekannt. Das Gewebe dieser Sacke besteht dabei
aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen, im speziellen Polyolefinbdndchen, wobei das
Gewebe an einer oder beiden Oberflachen mit einem thermoplastischen Kunststoff, insbeson-
dere einem Polyolefin, beschichtet sein kann. Das Gewebe ist entweder ein auf einer Rund-
webmaschine hergestelltes schlauchartiges Rundgewebe oder mittels einer Langsschweif3-
oder -klebenaht ein zu einem Schlauch verbundenes Flachgewebe.

Unter Verwendung des oben beschriebenen Gewebe aus monoaxial verstreckten Kunststoff-
bandchen als Sackkodrper wird gemal der WO 95/30598 A1 ein Sack hergestellt, indem min-
destens ein Ende des Sackkorpers durch Falten der Gewebeenden zu einer rechteckigen Bo-
denflache ausgeformt wird, die Uber eine Zwischenschicht aus thermoplastischem Kunststoff-
material, insbesondere Polyolefin bzw. Polypropylenmaterial, durch Warmeeinwirkung mit ei-
nem Deckblatt aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerbdndchen verbunden wird,
wobei die Warmeeinwirkung so erfolgt, dass weniger als 30% der Materialdicke der Gewebe-
bandchen der Bodenflache und des Deckblattes infolge der Warmeeinwirkung desorientierte
Polymermolekile aufweisen, im Ubrigen Materialbereich die Molekulorientierung aber vorhan-
den bleibt. Anstelle eines gesonderten Deckblattes kann auch ein die Bodenflache Gberlappen-
der Faltlappen des Sackkérpergewebes als Deckblatt dienen.

Die aus der WO 95/30598 A1 bekannten Sacke haben sich in der Praxis seit vielen Jahren
bewahrt. Insbesondere haben die Gewebe aus monoaxial verstreckten Kunststoffbandchen
héchste Reil’festigkeit gezeigt. Als problematisch an ihnen hat sich allerdings die schlechte
Bedruckbarkeit der Gewebeoberfldche gezeigt, die einen detailreichen Aufdruck nicht zuldsst.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Verpackungssack aus
Kunststoff bereitzustellen, der sowoh! hohe Reifl¥festigkeit als auch hervorragende Bedruckbar-
keit aufweist.

Diese Aufgabe wird durch einen Sack mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen dargelegt.

Die Erfindung umfasst einen Sack mit einem schlauchférmigen Sackkérper, der aus einem
schlauchartigen Rundmaterial oder einem an den Langsrandern zu einem Schlauch verbunde-
nen Flachmaterial gebildet ist, wobei zumindest ein Endbereich des Sackkdrpers durch Falten
zu einer allgemein rechteckigen Endflache ausgeformt ist, und mit einem Deckblatt, das tber
eine Zwischenschicht aus thermoplastischem Kunststoffmaterial, insbesondere Polyolefin-,
vorzugsweise Polyethylenmaterial unter Warmeeinwirkung mit der Endfldche des Sackkérpers
verbunden worden ist. Der Sackkérper und/oder das Deckblatt umfassen eine bedruckbare
Kunststofffolie. Durch dieses Ausgestaltung des Sackes lassen sich reilfeste Materialien, wie
das bekannte Gewebe aus monoaxial verstreckten Kunststoffbdndchen, mit gut bedruckbaren
Kunststofffolien zu einem Sack kombinieren, der sowohl die Vorteile des reilkfesten Materials
als auch die Vorteile des gut bedruckbaren Materials aufweist, ohne dass sich negative Effekte
einstellen.

Der erfindungsgeméfe Sack ist als Kastensack mit zwei einander gegeniiberliegenden recht-
eckigen Endflachen oder als Quasi-Kastensack mit einer rechteckigen Endflache (Bodenflache)
ausgebildet. Der grundlegende Aufbau solcher Sacke ist in der WO 95/30598 ausfiihrlich be-
schrieben, die hiermit durch Verweis in die vorliegende Anmeldung aufgenommen wird. Bei
diesen Kastensdcken bzw. Kastenventilsécken kann das Deckblatt entweder als ein gesonder-
tes Element ausgebildet sein, oder das Deckblatt wird durch entsprechende Faltung der Endfla-
che durch Uberlappung mit Endfldchenlappen als ein Bestandteil des Sackkdrpers gebildet.
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Je nach Material des Sackkorpers und des Deckblatts kommen zwei unterschiedliche Verbin-
dungsverfahren zur flachigen, innigen Verbindung von Sackkorper und Deckblatt zum Einsatz.
Zum Einen ist dies ein HeiBluftschweillverfahren, bei dem die genannte Zwischenschicht aus
zumindest einer Siegelschicht gebildet ist, die an der dem Deckblatt zugewandten Oberflache
des Sackkoérpers und/oder an der dem Sackkorper zugewandten Oberfliche des Deckblatts
vorgesehen ist, wobei beim Verbinden des Sackkérpers mit dem Deckblatt die Siegelschicht
bzw. Siegelschichten durch HeiRluft bis zur Plastifizierung erwarmt werden, der Sackkérper und
das Deckblatt aneinandergepresst und anschlieRend gekiihit werden. Die Heilluft bewirkt ein
Schmelzen der einander zugewandten Siegelschichten des Sackkérpers bzw. des Deckblatts.
Die Temperatur der HeiRluft und die Erwarmungszeit werden so eingestellt, dass nur die Sie-
gelschichten schmelzen, gegebenenfalls auch eventuell vorhandene Haftschichten, nicht aber
(bzw. nur in einem zu vernachldssigenden AusmaR) die tragenden Schichten von Sackkdrper
und Deckblatt, insbesondere Gewebe.

Wenn das Material des Sackkorpers und des Deckblatts keine Siegelschichten aufweist, so
erfolgt die flachige, innige Verbindung von Sackkdrper und Deckblatt mittels eines Extrusions-
verfahrens, bei dem durch eine Breitschlitzdlise oder dergl. eine Schmelze aus thermoplasti-
schem Kunststoff-, insbesondere Polyolefin-, vorzugsweise Polyethylenmaterial, als Zwischen-
schicht zwischen dem Sackkérper und dem Deckblatt eingebracht wird, der Sackkérper und das
Deckblatt aneinandergepresst und anschliefend gekiihlt werden. Die Temperatur der Schmelze
und die Prozessparameter werden so eingestellt, dass die tragenden Schichten von Sackkoérper
und Deckblatt nicht (bzw. nur in einem zu vernachldssigenden AusmaR) aufgeschmolzen wer-
den.

In einer Ausflhrungsform des erfindungsgeméfen Sackes umfassen der Sackkorper und/oder
das Deckblatt einen Gewebe-Folien-Verbund, der einen Aufbau aus einem Gewebe aus mono-
axial verstreckten Polymerbandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vor-
zugsweise Polypropylen- oder Polyethylenterephthalatbandchen, einer OPP-(Oriented Poly
Propylen)-Folie und einer dazwischenliegenden Verbindungsschicht aus thermoplastischem
Kunststoff oder Klebstoff aufweist, wobei die OPP-Folie auf der dem Gewebe zugewandten
Oberflache bedruckt ist. Ein solcher Materialaufbau zeigt sowohl hohe Festigkeit (durch das
Gewebe) als auch hervorragende Bedruckbarkeit (durch die OPP-Folie). Da die OPP-Folie
verstreckt ist, weist sie auch eine sehr gute Formstabilitdt auf. Vorteilhaft konnen auch BOPP-
Folien verwendet werden, das sind so genannte Biaxially Oriented Poly Propylen Folien. Zur
Erleichterung der Verbindung mit anderen Geweben, Gewebe-Folien-Verbunden oder Folien ist
es zweckmafig eine OPP-Folie fir den Gewebe-Folien-Verbund vorzusehen, die (zumindest)
auf ihrer von dem Gewebe abgewandten Oberflache eine Foliensiegelschicht aufweist. Aus
demselben Grund ist es zweckméaRig, wenn das Gewebe des Gewebe-Folien-Verbunds ein-
oder beidseitig mit einer Gewebesiegelschicht aus einem thermoplastischen Kunststoff be-
schichtet ist. Damit bei der Herstellung des Gewebe-Folienverbundes bzw. beim Verbindungs-
vorgang von Sackkérper und Deckblatt, wobei mindestens eines davon aus dem Gewebe-
Folien-Verbund besteht, das Gewebe nicht beschéadigt wird, ist es vorteilhaft, wenn die Folien-
siegelschicht und/oder die Gewebesiegelschicht einen Schmelzpunkt aufweisen, der unter dem
Kristallit-Schmelzpunkt des Gewebebandchen-Materials und der OPP-Folie liegt.

Die Herstellung des erfindungsgemaRen Gewebe-Folien-Verbundes erfolgt durch Bereitstellen
eines Gewebes aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen, insbesondere Polyolefin- oder
Polyesterbandchen, vorzugsweise Polypropylen- oder Polyethylenterephthalatbdndchen, z.B.
ein Gewebe, wie in der WO 95/30598 beschrieben, und einer OPP-Folie. Die OPP-Folie wird
auf inrer dem Gewebe zugewandten Oberflache, d.h. der Innenseite, bedruckt. AnschlieRend
werden das Gewebe und die OPP-Folie aneinanderlaminiert, indem aus einer dazwischen
angeordneten Breitschlitzdlise ein Kunststoff-Extrudat eingebracht wird, worauf das Gewebe
und die OPP-Folie gemeinsam durch ein gekiihites Walzenpaar hindurchgezogen werden, so
dass sich das Extrudat verfestigt. Der groRe Vorteil dieses Gewebe-Folien-Verbundes liegt
darin, dass die Druckschicht innen liegt und daher gegen Verkratzen geschiitzt ist. Als Extrudat
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sehr geeignet ist z.B. das von der Firma Arkema hergestellte Produkt LOTADER® 4503, das
ein Terpolymer aus Ethylen, Acrylester und Maleinsdureanhydrid ist.

Bei einer alternativen Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen Sackes ist vorgesehen, dass
zumindest entweder der Sackkorper oder das Deckblatt eine mehrschichtige Folie umfasst, die
eine Kernschicht aus Polyethylen oder einem Polyolefin und bedruckbare Foliensiegelschichten
auf den Oberfldchen der Kernschicht aufweisen.

In einer Variante dieser Ausfiihrungsform umfasst zumindest entweder der Sackkérper oder das
Deckblatt einen Folienverbund, der zumindest eine erste Folie aus OPP und eine zweite Folie
aus Polyethylen oder einem Polyolefin aufweist, die miteinander (iber eine Verbindungsschicht
aus thermoplastischem Kunststoff oder einem Klebstoff verbunden sind, wobei vorzugsweise
beide Folien an ihren Auflenflachen mit einer Foliensiegelschicht aus einem thermoplastischen
Kunststoff versehen sind und wobei auf einer der Folien an deren Innenseite eine Druckschicht
vorgesehen ist.

Somit ergeben sich fiir die Herstellung eines Sackes die folgenden Kombinationsmdglichkeiten:
Sackkdrper aus mehrschichtiger Folie kombiniert mit einem Deckblatt aus mehrschichtiger
Folie; Sackkérper aus mehrschichtiger Folie kombiniert mit einem Deckblatt aus Folienverbund,;
Sackkoérper aus Folienverbund kombiniert mit einem Deckblatt aus mehrschichtiger Folie; und
Sackkorper aus Folienverbund kombiniert mit einem Deckblatt aus Folienverbund. Diese Aus-
fihrungsformen des Sackes bieten zwar nicht dieselbe hohe Festigkeit wie die Verwendung
eines Gewebes aus monoaxial verstreckten Kunststoffbandchen, dieser Nachteil ldsst sich aber
durch Erhéhung der Zahl der Folienschichten mildern.

In einer weiteren Ausflihrungsform eines erfindungsgeméafien Sacks, die sich durch hohe Fes-
tigkeit und hervorragende Handhabbarkeit bei der Herstellung auszeichnet, umfasst der Sack-
korper ein beschichtetes Gewebe, das einen Aufbau aus einem Gewebe aus monoaxial ver-
streckten Polymerbéandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbdndchen, vorzugsweise
Polypropylen- oder Polyethylenterephthalatbdndchen, welches Gewebe ein- oder beidseitig mit
einer Gewebesiegelschicht aus einem thermoplastischen Kunststoff beschichtet ist, aufweist.
Die Gewebesiegelschichten kdnnen einfach mittels Heiftluftschweilen mit Gewebesiegelschich-
ten von benachbarten beschichteten Geweben verbunden werden. Um die Bandchen des Ge-
webes beim HeiRluftschweillen mdglichst wenig thermisch zu beanspruchen, ist es vorteilhaft,
wenn die Gewebesiegelschicht aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht, dessen
Schmelzpunkt unter dem Kristallit-Schmelzpunkt des Gewebebéandchen-Materials liegt.

Ein Problem, das sich beim Vorsehen der Siegelschicht auf dem Gewebe aus monoaxial ver-
streckten Polymerbdndchen gemaR der Erfindung ergibt, ist, dass diese Siegelschicht unter
Umstanden auf dem Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen schlecht anhaftet.
Insbesondere haftet reines Polyethylen, das einen ausreichend niedrigen Schmelzpunkt auf-
weist, nicht auf Bandchen, die aus Polypropylen hergestellt sind. Um fiir die Siegelschicht nicht
nur auf dem Markt zwar erhéltliche Spezialmaterialien verwenden zu kénnen, die sowohl aus-
reichende Haftung am Bandchenmaterial aufweisen, als auch einen ausreichend niedrigen
Schmelzpunkt besitzen, ist in einer Variante der Erfindung vorgesehen, zwischen dem Gewebe
aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen und der Siegelschicht eine Haftschicht aus ei-
nem Polymermaterial mit guter Adhasion zu sowohl dem Gewebe als auch der Siegelschicht
anzuordnen. Fir eine verbesserte Handhabbarkeit beim Verschweien solite die Haftschicht
vorzugsweise einen Schmelzpunkt aufweisen, der lber jenem der Siegelschicht liegt. Grofie
Freiheitsgrade bei der Einstellung der Prozessparameter fir das Verschweillen bietet eine
weitere Ausfihrungsform des erfindungsgemafRen beschichteten Gewebes, bei der das Gewe-
bebandchen-Material einen Kristallit-Schmelzpunkt von mehr als 120°C aufweist.

Ein Sackkorper aus obigem Gewebeverbund lasst sich hervorragend mit einem Deckblatt kom-
binieren, dass aus der oben beschriebenen mehrschichtigen Folie oder dem oben beschriebe-
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nen Folienverbund besteht. Der so hergestellte Sack weist hohe Festigkeit und gute Bedruck-
barkeit auf.

In dhnlicher Weise lasst sich ein Sackkdrper aus dem oben beschriebenen Gewebe mit einem
Deckblatt aus der oben beschriebenen mehrschichtigen Folie oder dem oben beschriebenen
Folienverbund kombinieren, um einen Sack mit hoher Festigkeit und guter Bedruckbarkeit des
Deckblatts zu erhalten.

Die Erfindung wird nun anhand nicht einschréankender Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen néher erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgeméafRen Sack aus beschichtetem Rundgewebe in der Perspektive;
Fig. 2 einen erfindungsgemaRen Sack aus beschichtetem Flachgewebe mit Langsnaht;

Fig. 3 einen Ausschnitt einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméafien Sackes;

Fig. 4 einen Ausschnitt einer zweiten Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien Sackes;
Fig. 5 einen Ausschnitt einer dritten Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaien Sackes;

Fig. 6 einen Ausschnitt einer vierten Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméfen Sackes; und
Fig. 7 einen Ausschnitt einer fiinften Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Sackes.

Fig. 1 zeigt eine Grundform eines Sacks 10 mit Kastenform, wie er z.B. in der WO 95/30598
offenbart ist. Der Sack 10 besteht aus einem Sackkdrper 1 aus einem flexiblen Bahnmaterial
gemaf der vorliegenden Erfindung. Die in Frage kommenden erfindungsgemaRen Materialien
werden nachstehen ndher erldutert. In der vorliegenden Ausfihrungsform ist das flexible Bahn-
material als Rundmaterial ausgefiihrt. Die Endflachen, d.h. Boden- und Deckfliche dieses
Kastensackes werden durch Faltung von Lappen 4, 4, 5, 5' des Sackkorpers 1 gebildet. Wie
gestrichelt angedeutet, Uberragen die Lappen 4 und 5 einander nur wenig. Zwischen den Lap-
pen 5' und 4 bzw. 5 ist weiters ein Ventil 2 angeordnet, das aus blatt- oder schlauchférmigen
Materialien wie Geweben oder Folien besteht und durch das die Befiillung des Sackes vorge-
nommen wird. Ist der Sack 10 befiillt, so schliefit sich das Ventil 2 durch den Druck des Fiiliguts
gegen die Endflache. Auf die Lappen 4, 5 ist ein Deckblatt 3 aufgeschweil’t, das ebenfalls aus
einem flexiblen Bahnmaterial gemaR der Erfindung besteht, wie unten naher erlautert wird. Fur
die Verbindung von Sackkérper 1 und Deckblatt 3 wird entweder das eingangs erlduterte Heif3-
luftschweilBverfahren oder das Extrudieren einer Zwischenschicht aus thermoplastischem
Kunststoff angewandt, wie ebenfalls eingangs erklart wurde. Das jeweils gewahlite Verfahren
wird so ausgefiihrt, dass die Festigkeit des flexiblen Bahnmaterials zumindest des Sackkérpers
1, vorzugsweise auch des Deckblatts 3 nicht oder nur wenig beeintrachtigt wird. Das bedeutet
insbesondere, dass gegebenenfalls in den Bahnmaterialien enthaltene Gewebe aus monoaxial
verstreckten Kunststoffbdndchen thermisch so gering belastet werden, dass nach erfolgter
AufschweiBung des Deckblattes 3 die Molekilketten in den Bandchen ihre Ausrichtung im
Wesentlichen beibehalten.

In Fig. 2 ist eine Variante eines Kastensackes 10' dargestelit. Diese unterscheidet sich von der
in Fig. 1 gezeigten Variante vor allem dadurch, dass einerseits als Sackkorper 1' ein flexibles
Flachmaterial durch Verbinden seiner Langsrander mit einer LangsschweilR- oder -klebenaht zu
einem Schlauch geformt wurde, und dass andererseits die Lappen 6 und 7, aus denen die
rechteckige Endflache geformt wurde, sich fast vollstéandig Uberlappen, so dass der Lappen 6
die Funktion des Deckblatts erfiillt und daher auf ein gesondertes Deckblatt verzichtet werden
kann. Die beiden Lappen 6 und 7 sind miteinander verschweilt oder verklebt. Die Seitenlappen
6' und 7' sind entsprechend den Lappen 4' und 5' aus Fig. 1 gefaltet. Zwischen den Lappen 7'
und 6 bzw. 7 ist wieder ein Schlauchventil 2 angeordnet.

Fig. 3 zeigt im Querschnitt einen Ausschnitt einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméRen
Sackes, bei dem der Sackkérper 1 aus einem Gewebe-Folien-Verbund 15 und das Deckblatt 3
ebenfalls aus einem Gewebe-Folien-Verbund 15' besteht. Der Aufbau des Gewebe-Folien-
Verbundes des Sackkorpers besteht aus einem Gewebe 11 aus monoaxial verstreckten Poly-
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merbandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vorzugsweise Polypropylen-
oder Polyethylenterephthalatbandchen. Das Gewebe 11 bildet eine AulRenschicht des Gewebe-
Folien-Verbundes 15. Auf der Innenseite des Gewebes 11 ist eine Verbindungsschicht 12 aus
thermoplastischem Kunststoff oder Klebstoff aufgetragen, die das Gewebe 11 mit einer OPP-
(Oriented Poly Propylen)-Folie 13 verbindet. Die OPP-Folie 13 ist gut bedruckbar und weist auf
ihrer dem Gewebe 11 zugewandten Oberflache eine Druckschicht 16 auf, die hergestelit wurde,
bevor die OPP-Folie 13 mit dem Gewebe 11 durch die Verbindungsschicht 12 verbunden wur-
de. Ein solcher Gewebe-Folien-Verbund 15 zeigt sowohl hohe Festigkeit (durch das Gewebe
11) als auch hervorragende Bedruckbarkeit (durch die OPP-Folie 13). Der Gewebe-Folien-
Verbund 15" des Deckblatts 3 weist einen dhnlichen Aufbau auf wie der Gewebe-Folien-
Verbund 15 des Sackkorpers 1, allerdings ist hier das Gewebe noch mit einer optionalen
Schicht 14 aus einem thermoplastischen Kunststoff mit niedrigem Schmelzpunkt beschichtet,
um die Verbindung mit dem Gewebe-Folien-Verbund 15 des Sackkérpers 1 zu erleichtern. Es
ist zu erwdhnen, dass die Gewebe-Folien-Verbunde 15, 15' zur Verbindung miteinander in
gleicher Ausrichtung bereinander angeordnet werden, d.h. an die OPP-Folie 13 des Gewebe-
Folien-Verbunds 15 schliel3t sich das Gewebe 11 (bzw. die optionale thermoplastische Kunst-
stoffschicht 14) des Gewebe-Folien-Verbunds 15' an. Zur Erleichterung der Verbindung mit
anderen Geweben, Gewebe-Folien-Verbunden oder Folien ist es zweckmagig fir die Gewebe-
Folien-Verbunde 15, 15' OPP-Folien vorzusehen, die (zumindest) auf ihrer von dem Gewebe 11
abgewandten Oberflache eine Foliensiegelschicht (nicht dargestellt) aufweisen. Selbstverstand-
lich sind auch OPP-Folien mit Siegelschichten auf beiden Oberflaichen verwendbar. Die Folien-
siegelschicht 14 und/oder die Gewebebeschichtung weisen einen Schmelzpunkt auf, der unter
dem Kristallit-Schmelzpunkt des Gewebebandchen-Materials und der OPP-Folie liegt. Die
Verbindung der beiden Gewebe-Folien-Verbunde 15, 15' erfolgt mittels HeiRluftschweiflen oder
Einbringen einer symbolisch dargestellten Zwischenschicht 17 aus thermoplastischem Kunst-
stoff. Da sich die Druckschicht 16 im Inneren des Gewebe-Folien-Verbunds 15, 15' befindet, ist
sie vor mechanischer Beschadigung geschiitzt. Die OPP-Folie 13 weist eine gldnzende Ober-
flache auf, die dem erzeugten Sack ein sehr ansprechendes Design verleiht.

Zur Herstellung des Gewebe-Folien-Verbundes 15 werden zunachst das Gewebe 11 aus mo-
noaxial verstreckten Polymerbandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen,
vorzugsweise Polypropylen- oder Polyethylenterephthalatbdndchen, und die OPP-Folie 13
bereitgestellt. Die OPP-Folie 13 wird auf ihrer dem Gewebe 11 zugewandten Oberflache, d.h.
der Innenseite, mit der Druckschicht 16 versehen. AnschlieRend werden das Gewebe 11 und
die OPP-Folie 13 aneinanderlaminiert, indem aus einer dazwischen angeordneten Breitschlitz-
duse die Verbindungsschicht 12 aus einem Kunststoff-Extrudat eingebracht wird, worauf das
Gewebe 11 und die OPP-Folie 13 gemeinsam durch ein gekiihites Walzenpaar hindurchgezo-
gen werden, so dass sich die Verbindungsschicht 12 verfestigt. Als Kunststoff fur die Verbin-
dungsschicht 12 ist z.B. das von der Firma Arkema hergestelite Produkt LOTADER® 4503 sehr
geeignet, das ein Terpolymer aus Ethylen, Acrylester und Maleinsdureanhydrid ist. Dieses
Produkt haftet sehr gut sowohl an der bedruckten OPP-Folie 13 als auch am Gewebe 11. Alter-
nativ dazu kann die Verbindungsschicht 12 aus einem Koextrudat hergestellt werden, das eine
erste, der OPP-Folie 13 zugewandte Schicht z.B. aus einem Spezialpolymer, das sich mit der
bedruckten OPP-Folie 13 gut verbindet (z.B. LOTADER), und eine zweite Schicht aus einem
thermoplastischen Kunststoff, der am Gewebe und an dem Spezialpolymer gut anhaftet. Dabei
kann es sich um eine Polypropylenschicht handeln.

Fig. 4 zeigt im Querschnitt einen Ausschnitt einer weiteren Ausfilhrungsform eines Sackkopers
1 bzw. eines Deckblatts 3 eines erfindungsgemaRen Sackes. Bei dieser Ausfiihrungsform um-
fassen der Sackkdrper 1 und/oder das Deckblatt 3 eine mehrschichtige Folie 20, die eine Kern-
schicht 23 aus Polyethylen oder einem Polyolefin und bedruckbare Foliensiegelschichten 22, 24
auf den Oberflachen der Kernschicht 23 aufweisen. In der Darstellung von Fig. 4 ist die obere
Foliensiegelschicht 22 mit einer Druckschicht 21 versehen.

Fig. 5 zeigt im Querschnitt einen Ausschnitt wiederum einer anderen Ausfiihrungsform eines
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Sackkopers 1 bzw. eines Deckblatts 3 eines erfindungsgemafRen Sackes. Bei dieser Variante
umfasst zumindest entweder der Sackkorper 1 oder das Deckblatt 3 einen Folienverbund 30,
der zumindest eine erste Folie 31 mit einer OPP-Schicht 34 und eine zweite Folie 32 mit einer
Polyethylen- oder Polyolefinschicht 37 aufweist, die miteinander {iber eine Verbindungsschicht
36 aus thermoplastischem Kunststoff oder einem Klebstoff verbunden sind. In der dargesteliten
Ausfuhrungsform ist die erste Folie 31 an der AuRenflache der OPP-Schicht 34 mit einer Fo-
liensiegelschicht 33 aus einem thermoplastischen Kunststoff versehen. In dhnlicher Weise ist
die zweite Folie 32 an der AuBenflache der Polyethylen- oder Polyolefinschicht 37 mit einer
Foliensiegelschicht 38 aus einem thermoplastischen Kunststoff versehen. Sowohi die OPP-
Schicht 34 der ersten Folie 31 als auch die Polyethylen- oder Polyolefinschicht 37 der zweiten
Folie 32 sind bedruckbar, wobei im dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel die Innenseite der OPP-
Schicht 34 der ersten Folie 31 mit einer Druckschicht 35 versehen ist.

Die Ausfiihrungsformen gemaR den Figuren 4 und 5 sind beliebig miteinander kombinierbar.
Somit ergeben sich fiir einen erfindungsgemafen Sack 10 bzw. 10' die folgenden Kombinati-
onsmaoglichkeiten:

« Sackkérper 1 aus mehrschichtiger Folie 20 kombiniert mit einem Deckblatt 3 aus mehr-
schichtiger Folie 20;

» Sackkdrper 1 aus mehrschichtiger Folie 20 kombiniert mit einem Deckblatt 3 aus Folienver-
bund 30;

» Sackkérper 1 aus Folienverbund 30 kombiniert mit einem Deckblatt 3 aus mehrschichtiger
Folie 20;

» Sackkérper 1 aus Folienverbund 30 kombiniert mit einem Deckblatt aus Folienverbund 30.

Diese obigen Ausfihrungsformen des Sackes bieten zwar nicht dieselbe hohe Festigkeit wie
die Verwendung eines Folien-Gewebe-Verbunds 15 wie in der Ausflihrungsform der Fig. 3,
dieser Nachteil [&sst sich aber durch Erhéhung der Zahl der Folienschichten mildern.

In einer weiteren Ausflihrungsform, die in Fig. 6 im Querschnitt dargestelit ist, ist Deckblatt 3
aus einer mehrschichtigen Folie 20 geman Fig. 4 mit einem Sackkorper 1 kombiniert, der ein in
ahnlicher Form aus dem Dokument WO 95/30598 bekanntes beschichtetes Gewebe 50 um-
fasst. Das beschichtete Gewebe 50 weist ein Gewebe 51 aus monoaxial verstreckten Polymer-
bandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vorzugsweise Polypropylen- oder
Polyethylenterephthalatbandchen und eine Gewebesiegelschicht 52 aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff auf, dessen Schmelzpunkt unter dem Kristallit-Schmelzpunkt des Gewebe-
bandchen-Materials liegt. Der Kristallit-Schmelzpunkt des Gewebebéndchen-Materials liegt tiber
120°C. Die Verbindung von mehrschichtiger Folie 20 und beschichtetem Gewebe 50 erfolgt
durch HeiRluftschweiflen, bei dem die Gewebesiegelschicht 52 und die Foliensiegelschicht 24
geschmolzen werden, nicht aber die Gewebeschicht 51. Die Gewebesiegelschicht 52 ist be-
druckbar, wie durch die Druckschicht 21 illustriert. Es sei erwéhnt, dass in einer nicht dargestell-
ten Variante dieser Ausflihrungsform die mehrschichtige Folie 20 durch einen Folienverbund
30, wie in Fig. 5 gezeigt, ersetzt werden kann.

Eine Variante der Ausfiihrungsform eines Sackes gemaR Fig. 6 ist in Fig. 7 dargestellt. Diese
Variante unterscheidet von der vorigen Ausfiihrungsform dadurch, dass bei einem beschichte-
ten Gewebe 50' zwischen dem Gewebe 51 und der Gewebesiegelschicht 52 eine Haftschicht
53 aus einem Polymermaterial mit guter Adhdsion zu sowohl dem Gewebe 51 als auch der
Gewebesiegelschicht 52 angeordnet ist. Fiir eine verbesserte Handhabbarkeit beim Verschwei-
Ren sollte die Haftschicht 53 vorzugsweise einen Schmelzpunkt aufweisen, der liber jenem der
Gewebesiegelschicht 52 liegt.

Die Erfindung lasst unterschiedlichste Kombinationen der oben beschriebenen Materialien bei
Sackkérpern und Deckblattern eines erfindungsgemafen Sackes zu. Beispielsweise lésst sich
ein Sackkdrper 1 aus dem in Fig. 3 dargesteliten Gewebeverbund 15 hervorragend mit einem
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Deckblatt 3 kombinieren, dass aus der oben beschriebenen mehrschichtigen Folie 20 oder dem
oben beschriebenen Folienverbund 30 besteht. Der so hergestellte Sack weist hohe Festigkeit
und gute Bedruckbarkeit auf.

In dhnlicher Weise lasst sich ein Sackkorper 1 aus dem in Fig. 6 und Fig. 7 dargestellten be-
schichteten Gewebe 50, 50' mit einem Deckblatt 3 aus der mehrschichtigen Folie 20 oder dem
Folienverbund 30 zu einem Sack mit hoher Festigkeit kombinieren.

Anspriiche:

1.

Sack (10, 10') mit einem schlauchférmigen Sackkadrper (1, 1'), der aus einem schlaucharti-
gen Rundmaterial oder einem an den Langsréandern zu einem Schlauch verbundenen
Flachmaterial gebildet ist, wobei zumindest ein Endbereich des Sackkdrpers durch Falten
zu einer allgemein rechteckigen Endflache ausgeformt ist, und mit einem Deckblatt (3, 6),
das lber eine Zwischenschicht (17) aus thermoplastischem Kunststoffmaterial, insbeson-
dere Polyolefin-, vorzugsweise Polyethylenmaterial unter Warmeeinwirkung mit der Endfla-
che des Sackkdrpers verbunden worden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Sackkdrper
(1, 1') und/oder das Deckblatt (3, 6) eine bedruckbare Kunststofffolie (13, 20, 30) umfas-
sen/umfasst.

Sack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht aus zumindest
einer Siegelschicht gebildet ist, die an der dem Deckblatt zugewandten Oberflache des
Sackkérpers (1, 1') und/oder an der dem Sackkorper zugewandten Oberflache des Deck-
blatts (3, 6) vorgesehen ist, wobei beim Verbinden des Sackkdrpers mit dem Deckblatt die
Siegelschicht bzw. Siegelschichten durch Heiluft bis zur Plastifizierung erwarmt werden,
der Sackkérper und das Deckblatt aneinandergepresst und anschlieRend gekiihlit werden.

Sack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beim Verbinden des Sackkérpers
(1, 1') mit dem Deckblatt (3, 6) eine Schmelze aus thermoplastischem Kunststoff-, insbe-
sondere Polyolefin-, vorzugsweise Polyethylenmaterial, als Zwischenschicht (17) zwischen
dem Sackkorper und dem Deckblatt eingebracht wird, der Sackkérper und das Deckblatt
aneinandergepresst und anschlie®end gekiihlt werden.

Sack (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckblatt
(3) als ein gesondertes Element ausgebildet ist, wobei vorzugsweise die zu einer Endfla-
che gefalteten Sackkérperteile einander nicht oder nicht wesentlich Gberlappen.

Sack (10') nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckblatt
(6) ein Bestandteil des Sackkérpers ist, der bei der Faltung der Endflache durch Uberlap-
pung mit Endflachenlappen gebildet wird.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sackkérper (1,
1') und/oder das Deckblatt (3, 6) einen Gewebe-Folien-Verbund (15, 15') umfas-
sen/umfasst, der einen Aufbau aus einem Gewebe (11) aus monoaxial verstreckten Poly-
merbéndchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vorzugsweise Polypropy-
len- oder Polyethylenterephthalatbandchen, einer OPP-(Oriented Poly Propylen)-Folie (13)
und einer dazwischenliegenden Verbindungsschicht (12) aus thermoplastischem Kunststoff
oder Klebstoff aufweist, wobei die OPP-Folie (13) auf der dem Gewebe (11) zugewandten
Oberflache bedruckt ist.

Sack nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die OPP-Folie (13) des Gewebe-
Folien-Verbunds (15') auf ihrer von dem Gewebe (11) abgewandten Oberflache oder beid-
seitig eine Foliensiegelschicht (14) aufweist.
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Sack nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe (11) des Ge-
webe-Folien-Verbunds (15, 15') ein- oder beidseitig mit einer Gewebesiegelschicht aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff beschichtet ist.

Sack nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Foliensiegelschicht (14)
und/oder die Gewebesiegelschicht einen Schmelzpunkt aufweisen, der unter dem Kristallit-
Schmelzpunkt des Gewebebandchen-Materials und der OPP-Folie liegt.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sackkorper (1,
1') und/oder das Deckblatt (3, 6) eine mehrschichtige Folie (20) umfassen/umfasst, die eine
Kernschicht (23) aus Polyethylen oder einem Polyolefin und bedruckbare Foliensiegel-
schichten (22, 24) auf den Oberflichen der Kernschicht aufweisen.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sackkérper (1,
1') und/oder das Deckblatt (3, 6) einen Folienverbund (30) umfassen/umfasst, der zumin-
dest eine erste Folie (31) aus OPP und eine zweite Folie (32) aus Polyethylen oder einem
Polyolefin aufweist, die miteinander Uber eine Verbindungsschicht (36) aus thermoplasti-
schem Kunststoff oder einem Klebstoff verbunden sind, wobei vorzugsweise beide Folien
an ihren Auflenflachen mit einer Foliensiegelschicht (33, 38) aus einem thermoplastischen
Kunststoff versehen sind und wobei auf einer der Folien an deren Innenseite eine Druck-
schicht (35) vorgesehen ist.

Sack nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass entweder der Sackkdrper
(1) den Folienverbund (30) und das Deckblatt (3) die mehrschichtige Folie (20) umfasst,
oder der Sackkorper (1) die mehrschichtige Folie (20) und das Deckblatt (3) den Folienver-
bund (30) umfasst.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sackkorper (1)
ein beschichtetes Gewebe (50, 50') umfasst, das einen Aufbau aus einem Gewebe (51)
aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen, insbesondere Polyolefin- oder Polyester-
bandchen, vorzugsweise Polypropylen- oder Polyethylenterephthalatbéndchen, welches
Gewebe ein- oder beidseitig mit einer Gewebesiegelschicht (52) aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff beschichtet ist, aufweist.

Sack nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewebesiegelschicht (52) aus
einem thermoplastischen Kunststoff besteht, dessen Schmelzpunkt unter dem Kristallit-
Schmelzpunkt des Gewebebéndchen-Materials liegt.

Sack nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Gewebe (51) aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen und der Gewebesiegelschicht
(52) eine Haftschicht (53) aus einem Polymermaterial mit guter Adhésion zu sowohl dem
Gewebe als auch der Siegelschicht angeordnet ist, wobei die Haftschicht vorzugsweise ei-
nen Schmelzpunkt aufweist, der Gber jenem der Siegelschicht liegt.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei der Sackkdrper (1) einen Folien-Gewebe-
Verbund (15) nach einem der Anspriiche 6 bis 9 und ein Deckblatt (3) aus einer mehr-
schichtigen Folie (20) nach Anspruch 10 oder aus einem Folienverbund (30) nach An-
spruch 11 oder 12 aufweist.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei der Sackkdrper (1) ein beschichtetes Ge-
webe (50, 50') nach einem der Anspriiche 13 bis 15 und ein Deckblatt (3) aus einer mehr-
schichtigen Folie (20) nach Anspruch 10 oder aus einem Folienverbund (30) nach An-
spruch 11 oder 12 aufweist.
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