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(54) Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus Kunststofffolie

(57)  Zum Herstellen von Seitenfaltensicken aus ei-
nem mit Seitenfalten versehenen flachliegenden
Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitt wird ein Ende
des Abschnitts in der Weise mit einem gestaffelten
Schnitt oder einem gestaffelten Abril3 Iangs einer Per-

Figur 1

foration versehen, daR in Draufsicht auf die Staffelung
die Rickwand die Vorderwand tberragt. Die Staffelung
wird sodann bis in den Bereich einer Faltlinie, die sich
im Bereich der freigeschnittenen Kante der Vorderwand
befindet, mit einem Klebstoffauftrag versehen. Die Staf-
felung wird sodann um die Faltkante auf die Vorderwand
Lumaeleat.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Seitenfaltensacken aus einem flachliegen-
den Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitt.

[0002] Seitenfaltensdcke aus Kunststoff, beispiels-
weise aus polyolefinischen Folien wie PE und PP, wer-
den dadurch aus flachliegenden Kunststoffschlauchfo-
lienbahnabschnitten hergestellt, dal® diese an einem
Ende mit einer samtliche Lagen erfassenden querver-
laufenden Schweilnaht versehen werden. Aufgrund
des Ublicherweise hohen Gewichts des Fiillguts und der
sich daraus ergebenden Belastung fir die Sacke wer-
den diese Ublicherweise aus besonders dicken Kunst-
stoffolien hergestellt. An Schlauchabschnitten aus der-
art dicken Kunststoffolien lassen sich die Béden nur
durch Querschwei3n&hte anbringen, fir deren Ausfih-
rung lange Schweil’zeiten bendtigt werden. Beim
Schweilden ist es erforderlich, die Warme durch samtli-
che Folienlagen, im Bereich der Seitenfalten also durch
vier Folienlagen, hindurchzuleiten, um das erforderliche
Aufschmelzen und Verschweillen sicherzustellen. Auf-
grund dieses Warmeleitungsprozesses, der mit wach-
sender Foliendicke und Anzahl der Lagen zunimmt, er-
gibt sich eine erheblich lange Schweildauer, so dal
sich die Sacke nur mit geringer Leistung herstellen las-
sen.

[0003] Aufgabe der Erfindungist es daher, ein Verfah-
ren der eingangs angegebenen Art vorzuschlagen,
nach dem sich Seitenfaltensacke aus Kunststoffolie mit
groRerer Geschwindigkeit herstellen lassen.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
gelést, dal’ ein Ende des Kunststoffschlauchfolienbahn-
abschnitts in der Weise mit einem gestaffelten Schnitt
oder einem gestaffelten Abrif} langs einer Perforation
versehen wird, dal in Draufsicht auf die Staffelung die
Rickwand die Vorderwand Uberragt, und daf} die Staf-
felung bis in den Bereich einer Faltlinie, die sich im Be-
reich der freigeschnittenen Kante der Vorderwand be-
findet, mit einem Klebstoffauftrag versehen und die
Staffelung um die Faltkante auf die Vorderwand umge-
legt wird. Ein derartiges Verfahren zur Herstellung von
Seitenfaltensécken aus Papier ist bereits bekannt. Die
Erfindung beruht auf der Uberraschenden Erkenntnis
und MaRRnahme, dieses bei der Herstellung von Papier-
sacken bekannte Verfahren auf die Herstellung von
Kunststoffsdkken zu Ubertragen, bei denen die Boden
bisher durch Schweillnahte angeformt wurden.

[0005] Als Klebstoff zum Verkleben der umgelegten
Staffelung mit der Vorderwand lassen sich Kunststoff-
kleber, beispielsweise Polyuretankleber oder auch Hot-
melt, verwenden.

[0006] Die Verklebung kann durch weitere Untertei-
lung der Staffelung verbessert werden. Zweckmafiger-
weise Uberragt in Draufsicht auf die Staffelung die Riick-
wand die Seitenfalten und die Seitenfalten Gberragen
die Vorderwand.

[0007] Die Staffelung kann auch die Seitenfalten in
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der Weise erfassen, da die unteren Lagen der Seiten-
falten die oberen Lagen Uberragen.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, dal die Perforationslinien im Abstand der
Langen der Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitte an
eine flachliegende Kunststoffoahn angebracht werden,
bevor diese durch Uberlappendes Einschlagen der
Bahnseiten unter Einlegen der Seitenfalten und Anbrin-
gen einer langsverlaufenden Mittelnaht zu einer Seiten-
faltenschlauchbahn zugelegt wird. Dabei kdnnen die
Perforationslinien ausgehend von dem die Rickwand
bildenden Teil in Stufen iber die die Seitenfalten bilden-
den Teile zu den die Vorderwand bildenden Teile verlau-
fen, wobei die querverlaufenden Abschnitte der Perfo-
rationslinie parallel zueinander sind. Ein Ausflhrungs-
beispiel der Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht eines mit einem
Staffelabril® versehenen Endes eines mit Sei-
tenfalten versehenen flachliegenden
Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitts,

Fig. 2  eine Draufsicht auf einen durch Verkleben ge-
bildeten Boden eines Seitenfaltensacks aus
Kunststoff und

Fig. 3  einen Schnitt langs der Linie lll-Ill durch den
Sack nach Fig. 2 in vergréRerter Darstellung.

[0009] AusFig. 1istein von einer mit Seitenfalten ver-
sehenen flachliegenden Kunststoffschlauchfolienbahn
langs einer Perforationslinie abgerissener Kunststoff-
schlauchfolienbahnabschnitt 1 ersichtlich, wobei die
Kunststoffschlauchfolienbahn in der Weise mit einer mit
Abstufungen versehenen Perforationslinie versehen
war, dal} sich die aus Fig. 1 ersichtliche Staffelung er-
gibt.

[0010] Die Staffelung der Lagen an dem Ende des
Schlauchfolienbahnabschnitts, an dem der Boden an-
zuformen ist, ist in der Weise ausgebildet, dal} in Drauf-
sicht auf den Schlauchfolienbahnabschnitt 1 die Ruck-
wand 2 die Seitenfalten 3 Gberragt, wahrend die Seiten-
falten die mit einem entsprechenden Freischnitt verse-
hene Vorderwand 4 (berragen. Die Perforationslinie,
langs der der Schlauchfolienbahnabschnitt von der
Schlauchfolienbahn zur Bildung der Staffelung abgeris-
sen wird, wird bereits in eine flache Schlauchfolienbahn
angebracht, aus der sodann durch einander Uberlap-
pendes Einschlagen der Seitenteile unter Einlegen der
Seitenfalten und Anbringen einer langsverlaufenden
Mittelnaht die Schlauchfolienbahn gebildet wird.
[0011] Zur Herstellung der Seitenfaltensacke werden
die gestaffelten Lagen 2, 3 mit einem geeigneten Kleb-
stoffauftrag versehen und die Staffelung wird sodann
um die Linie 5 umgelegt und gegen die Vorderwand 4
angedriickt, so daf} sich der aus Fig. 2 ersichtliche ge-
klebte Boden ergibt.
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[0012] Die Lage der Staffelungen in dem fertiggestell-

ten geklebten Seitenfaltensack ist aus Fig. 3 ersichtlich.
[0013] Nach einer anderen Ausfiihrungsform ist vor-
gesehen, daf} auch die obere Lage der Seitenfalten mit
einem Staffelschnitt langs den in Fig. 1 gestrichelten Li- 5
nien versehen ist.

Patentanspriiche
10
1. Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken
aus einem mit Seitenfalten versehenen flachliegen-
den Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitt,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Ende des
Kunststoffschlauchfolienabschnitts in der Weise mit 75
einem gestaffelten Schnitt oder einem gestaffelten
Abrik langs einer Perforation versehen wird, dal} in
Draufsicht auf die Staffelung die Riickwand die Vor-
derwand Uberragt und daf3 die Staffelung bis in den
Bereich einer Faltlinie, die sich im Bereich der frei- 20
geschnittenen Kante der Vorderwand befindet, mit
einem Klebstoffauftrag versehen und die Staffelung
um die Faltkante auf die Vorderwand umgelegt
wird.
25
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Draufsicht auf die Staffelung die
Ruckwand die Seitenfalten tiberragt und die Seiten-
falten die Vorderwand Uiberragen.
30
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Staffelung die unteren
Lagen der Seitenfalten die oberen Lagen der Sei-
tenfalten Uberragen.
35
4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Perforationslinien
im Abstand der Langen der Kunststoffschlauchfoli-
enbahnabschnitte an eine flachliegende Kunststoff-
bahn angebracht werden, bevor diese durch Gber- 40
lappendes Einschlagen der Bahnseiten unter Ein-
legen der Seitenfalten und Anbringen einer langs-
verlaufenden Mittelnaht zu einer Seitenfalten-
schlauchbahn zugelegt wird.
45
5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Perforationslinien ausgehend
von dem die Rickwand bildenden Teil in Stufen
Uber die die Seitenfalten bildenden Teile zu den die
Vorderwand bildenden Teile verlaufen und die quer- 50
verlaufenden Abschnitte der abgestuften Perforati-
onslinie zueinander parallel sind.
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