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Beschreibung 

Die  Erfindung  richtet  sich  auf  einen  Seitenfal- 
tensack  der  im  Oberbegriff  des  Anspruches  1  an- 
gegebenen  Art,  welcher  wegen  seiner  beiden 
Längsfalten  auch  als  "Pinch-Sack"  bezeichnet  wird. 
Der  untere  Sackboden  und,  nach  dem  Füllen  des 
Sacks,  gegebenenfalls  der  obere  Sackboden  wer- 
den  durch  Umlegen  und  Verkleben  der  Enden  des 
Schlauchabschnitts  erzeugt. 

Bei  gefülltem  Pinch-Sack  sind  die  Faltenschen- 
kel  der  beiden  Längsfalten  gestreckt  und  bilden  die 
Sackschmalseiten,  während  die  Sackböden  eine 
Rechteckfläche  erzeugen,  unter  der  sich  Boden- 
Dreieckfalten  an  den  Sackschmalseiten  befinden. 
Dadurch  erhält  der  Pinch-Sack  eine  Quaderform 
und  zeichnet  sich  gegenüber  anderen  Säcken,  die 
keine  Längsfalten  aufweisen  und  im  Füllzustand 
eine  Kissenform  einnehmen,  durch  ein  besseres 
Standvermögen  und  günstigere  Raumnutzung  aus. 
Die  längsgestaffelten  Enden  des  Pinch-Sackes  er- 
zeugen  darüber  hinaus  einen  Standboden  mit  ho- 
her  Reißfestigkeit.  Nicht  möglich  war  es  aber  bis- 
her  ein  flüssiges  oder  pastöses  Gut  einzufüllen  und 
den  Pinch-Sack  danach  flüssigkeitsdicht  zu  ver- 
schließen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ei- 
nen  preiswerten  Seitenfaltensack  der  im  Oberbe- 
griff  genannten  Art  preiswert  herzustellen,  der  sich 
problemlos  mit  flüssigem  oder  pastösem  Gut  füllen 
läßt,  bedarfsweise  eine  portionsweise  Entnahme 
des  Füllguts  gestattet  und  den  verbleibenden 
Füllgut-Rest  über  längere  Zeit  aufzubewahren  er- 
möglicht.  Dies  wird  erfindungsgemäß  durch  die  im 
Kennzeichen  des  Anspruches  1  angeführten  Maß- 
nahmen  erreicht,  denen  folgende  besondere  Be- 
deutung  zukommt. 

Im  einfachsten  Fall  ist  der  Schlauchabschnitt 
einlagig  ausgebildet  und  seine  Innenfläche  durch 
eine  Beschichtung  aus  Kunststoff  erzeugt.  Man 
kann  aber  auch  von  einem  zweilagigen  Schlauch- 
abschnitt  ausgehen,  der,  gemäß  Anspruch  3,  aus 
zwei  ineinandersteckenden  längsgestaffelten 
Schlauchabschnitten  besteht,  von  denen  der  innere 
aus  einer  Kunststoff-Folie  gebildet  ist.  In  beiden 
Fällen  ist  jedenfalls  eine  preiswerte  Herstellung  ei- 
nes  solchen  Seitenfaltensacks  deswegen  möglich, 
weil  der  bzw.  die  beiden  Schlauchabschnitte  vollau- 
tomatisch  kontinuierlich  erzeugt  werden  können, 
wobei  das  Ausschneiden  des  bzw.  der  Löcher  be- 
quem  und  präzise  bereits  in  der  Schlauchbahn 
ausgeführt  werden  kann.  Durch  das  bzw.  die 
Wand-Löcher  ragt  der  Einfüllstutzen  heraus,  der 
auch  nachträglich  eingekuppelt  werden  kann  und 
mit  seinem  vorzugsweise  einstückigen  Flansch  im 
Randbereich  um  das  Loch  flüssigkeitsdicht  ange- 
bracht  ist.  Letzteres  kann  durch  Schweißen  oder 
Kleben  geschehen,  wie  auch  die  Lochwand  zwi- 

schen  dem  Flansch  und  einem  Gegenflansch  ein- 
geklemmt  werden  kann.  Der  kunststoffbeschichte 
Schlauchabschnitt  bzw.  der  aus  Folie  bestehende 
Innenschlauch  bilden  schon  wegen  der  Endquer- 

5  naht  einen  flüssigkeitsdichten  Innensack,  der  pro- 
blemlos  die  Aufnahme  von  flüssigem  oder  pastö- 
sem  Gut  gestattet,  ohne  daß  es  auf  eine  nachträgli- 
che  Dichtigkeit  beim  Umlegen  und  Verkleben  des 
Schlauchendes  zu  einem  Sackboden  ankommt. 

70  Der  erfindungsgemäß  hergestellte  Pinch-Sack 
erhält  die  neue  Anwendung,  als  immer  wieder  ver- 
schließbare  "Flasche"  für  flüssiges  oder  pastöses 
Gut  zu  dienen.  Bei  geschlossenem  Deckel  ist  das 
Füllgut  hermetisch  nach  außen  abgeschlossen.  Bei 

75  abgenommenem  Deckel  läßt  sich  der  Innensack 
bequem  mit  Gut  füllen  und  der  aufgebrachte  Dek- 
kel  schützt  das  eingefüllte  Gut  dauerhaft.  Durch 
Abnehmen  des  Deckels  läßt  sich  über  den  Einfüll- 
stutzen  das  Gut  in  beliebig  kleinen  Portionen  ent- 

20  nehmen,  ohne  das  Restgut  verderben  zu  lassen, 
denn  durch  Wiederaufbringen  des  Deckels  läßt 
sich  letzteres  wieder  luftdicht  nach  außen  abschlie- 
ßen.  Bei  einem  Innensack  aus  Folienmaterial  ist  der 
äußere  Schlauchabschnitt  aus  relativ  undehnbarem 

25  Material  gebildet,  das  die  Dehnungsfähigkeit  des 
Innensacks  eingrenzt  und  den  Innensack  vor  Be- 
schädigungen  beim  Transport,  beim  Lagern  und 
bei  der  Gutentnahme  schützt.  Die  Erfindung  gemäß 
Anspruch  3  ist  auch  umweltfreundlich,  weil  die 

30  schwer  verrottbaren  Materialien  der  Innensack-Folie 
und  des  Einfüllstutzens  eine  Baueinheit  bilden,  die 
zusammenhängt  und  sich  von  dem  übrigen,  aus 
leicht  verrottbarem  Werkstoff,  wie  Papier,  beste- 
henden  äußeren  Schlauchabschnitt  leicht  trennen 

35  läßt.  Dazu  empfiehlt  es  sich,  den  äußeren 
Schlauchabschnitt  mit  einem  Aufreißfaden  zu  ver- 
sehen,  wodurch  der  entleerte  Sack  leicht  in  seine 
vorgenannten  Bestandteile  zerlegt  werden  kann. 
Lediglich  der  Innensack  braucht  auf  eine  Sonderde- 

40  ponie  gebracht  zu  werden,  was  auch  deswegen 
günstig  ist,  weil  eventuelle  schwer  abbaubare  Re- 
ste  des  Füllguts  im  Innensack  verbleiben  können. 
Der  äußere  Schlauchabschnitt  kann  problemlos  der 
üblichen  Müllverwertung  überlassen  werden. 

45  Die  einzelnen  Maßnahmen  und  Vorteile  der  Er- 
findung  sind  in  den  Ansprüchen  und  in  der  nachfol- 
genden  Beschreibung  angeführt.  Die  Erfindung  er- 
streckt  sich  dabei  auf  alle  neuen  in  der  Beschrei- 
bung  und/oder  den  Zeichnungen  angeführten 

so  Merkmale,  auch  wenn  diese  in  den  Ansprüchen 
nicht  ausdrücklich  erwähnt  worden  sind.  In  der 
Zeichnung  ist  die  Erfindung  in  einem  Ausführungs- 
beispiel  dargestellt.  Es  zeigen: 

Fig.  1  in  perspektivischer  Ansicht 
55  den  oberen  Teil  des  erfin- 

dungsgemäßen  Pinch-Sacks 
im  Füllzustand, 

Fig.  2  die  Draufsicht  auf  das  Vorpro- 

2 
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dukt  des  Sacks  von  Fig.  1  , 
Fig.  3  in  Vergrößerung  eine 

Querschnitt-Teilansicht  des 
Vorprodukts  von  Fig.  2  längs 
der  dortigen  Schnittlinie  III-III, 

Fig.  4  einen  Längsschnitt  durch  das 
Vorprodukt  von  Fig.  2  längs 
der  Schnittlinie  IV-IV, 

Fig.  5  in  perspektivischer  Ansicht 
und  vergrößertem  Maßstab 
den  Eckbereich  des  Vorpro- 
dukts  von  Fig.  2  zur  Verdeutli- 
chung  der  Längsstaffelung  der 
diversen  Schlauchwandteile, 

Fig.  6  in  weiterer  Vergrößerung  die 
Draufsicht  auf  die  Rückseite 
des  Eckbereichs  im  Vorpro- 
dukt  von  Fig.  2  in  einer  dar- 
auffolgenden  Fertigungsstufe, 
wobei  die  obersten  Wandla- 
gen  weggebrochen  sind, 

Fig.  7  in  einer  der  Fig.  6  entspre- 
chenden  Darstellung  die  da- 
nach  folgende  Fertigungsstufe 
des  Sacks, 

Fig.  8  eine  Seitenansicht  des  in  Fig. 
7  erlangten  Sacks  in  einer 
Übergangsphase  zwischen 
dem  Flach-  und  Füllzustand 
des  Sacks, 

Fig.  9  eine  Innenansicht  des  voll  ge- 
öffneten  Sacks  in  Blickrich- 
tung  des  Pfeils  IX  von  Fig.  1, 

Fig.  10  bis  12  eine  Vorrichtung  zur  Schweiß- 
befestigung  eines  in  den  Sack 
von  Fig.  7  eingekuppelten  Ein- 
füllstutzens  in  verschiedenen 
Arbeitsphasen,  und 

Fig.  13  bis  15  die  Draufsicht  vor  der  Monta- 
ge  sowie  im  Axialschnitt  und 
in  Seitenansicht  nach  der 
Montage  einer  zu  Fig.  10  bis 
12  alternativen  Form  eines 
Einfüllstutzens,  wie  er  auch 
beim  Sack  von  Fig.  1  verwen- 
det  worden  ist. 

Der  in  Fig.  1  gezeigte  Seitenfaltensack  10,  der 
nachfolgend  kurz  "Pinch-Sack"  bezeichnet  werden 
soll,  entsteht  aus  dem  in  Fig.  2  ersichtlichen  Vor- 
produkt  11,  das  aus  zwei  ineinandersteckenden 
Schlauchabschnitten  12,  13  zustande  kommt.  Dazu 
geht  man  von  fortlaufenden  Bahnen  aus.  Die  Bahn 
für  den  inneren  Schlauchabschnitt  12  besteht  aus 
Folienmaterial,  und  zwar  aus  einer  Kombination  ei- 
ner  koextrudierten  Polyester-  und  Polyäthylen-Fo- 
lie,  die  vollflächig  miteinander  verbunden  und  ein- 
seitig  bedampft  sind.  Eine  solche  Kombinationsfolie 
ist  gegen  Wasserdampf  undurchlässig  und  liefert 

einen  guten  Aromaschutz.  Das  r-oiienmatenai  Konn- 
te  zwar  auch  von  vorneherein  in  Schlauchform  her- 
gestellt  sein,  doch  geht  man  bei  Verwendung  der 
Kombinationsfolie  von  einer  Bahn  aus,  die  zunächst 

5  mit  einer  zueinander  gestuft  verlaufenden  Perfora- 
tion  versehen  wird,  die  dem  späteren  Verlauf  der 
zueinander  längsversetzten  Schnittkanten  14  bis  17 
bzw.  14'  bis  17'  des  späteren  Vorprodukts  11  von 
Fig.  2  entspricht.  Diese  so  perforierte  Bahn  wird 

w  nun  in  Schlauchform  längsgefaitet,  wobei  die  ein- 
ander  überlappenden  Bahnränder  durch  eine  nicht 
näher  gezeigte  Längsnaht  flüssigkeitsdicht  verbun- 
den  werden,  z.B.  durch  eine  kontinuierliche 
Schweißnaht.  Damit  liegt  zunächst  ein  perforiertes 

15  fortlaufendes  Schlauchgebilde  vor,  das  den  späte- 
ren  Innenschlauchabschnitt  12  von  Fig.  2  bildet. 

Zu  einem  solchen  Innenschlauch  wird  eine  Pa- 
pierbahn  herangeführt,  die  in  sich  aus  mehreren 
Papierlagen  zusammengesetzt  sein  kann,  was  aber 

20  in  den  Fig.  nicht  näher  berücksichtigt  ist.  Auch  in 
diese  Papierbahn  werden  nun  zueinander  längsver- 
setzte  Perforationen  eingebracht  ,  welche  die  spä- 
teren  Schnittkanten  24  bis  27  bzw.  24'  bis  27'  des 
äußeren  Schlauchabschnitts  13  erzeugen.  Sofern 

25  eine  solche  Papierbahn  in  sich  aus  mehreren 
Schichten  aufgebaut  ist,  können  auch  diese 
Schichten  zueinander  nochmals  durch  entspre- 
chend  versetzte  Perforationen  eine  Längsstaffelung 
in  dem  späteren  Außenschlauchabschnitt  13  des 

30  Vorprodukts  von  Fig.  2  erzeugen,  was  hier  nicht 
näher  berücksichtigt  ist.  Diese  Papierbahn  wird  nun 
über  den  Innenschlauch  herumgelegt  und  an  den 
einander  überlappenden  Längsstellen  durch  Kleben 
miteinander  verbunden,  wodurch  ein  fortlaufender 

35  Hüllschlauch  entsteht. 
Vor  Erzeugung  des  Innen-  und  Außenschlauchs 

werden  in  die  beiden  Bahnen  die  aus  Fig.  2  er- 
kennbaren  Löcher  20  bzw.  21  eingestanzt,  die  in 
einem  genau  definierten  Abstand  19,  19'  zueinan- 

40  der  und  zu  den  jeweiligen  Perforationen  liegen.  So 
liegt  das  Loch  20  der  Folienbahn  zur  Bildung  des 
Innenschlauchs  12  in  einem  definierten  Abstand  19 
zur  Perforationslinie  14'  und  das  Loch  21  in  der 
den  Außenschlauch  13  erzeugenden  Papierbahn  in 

45  einem  dazu  passenden  Abstand  19'  von  der  zuge- 
hörigen  Perforation  24'.  Diese  Abschnitte  19,  19 
sind  so  zueinander  abgestimmt,  daß  die  beiden 
Löcher  20,  21  nach  dem  Zusammenführen  der 
beiden  Bahnen  genau  deckungsgleich  zueinander 

so  liegen,  wie  aus  Fig.  2  zu  entnehmen  ist. 
Diese  beiden  ineinandersteckenden  Schläuche 

werden  nun  gemeinsam  Längsfalteinrichtungen  zu- 
geführt,  die  an  einander  diametralen  Stellen  in  die- 
sem  Kombinationsschlauch  12,  13  die  aus  Fig.  2 

55  und  insbesondere  3  erkennbaren  Längsfalten  22 
erzeugen,  die  in  dem  aus  Fig.  3  ersichtlichen 
Flachzustand  ein  V-Profil  aufweisen,  wo  die  Falt- 
spitze  23  nach  innen  weist  und  die  beiden  Falt- 

3 
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schenke!  28,  29  zueinander  geknickt  sind.  Diese 
Längsfalten  22,  entstehen  in  beiden  Schlauchteilen 
12,  13  konform  zueinander  und  sind  lediglich  aus 
Gründen  der  Deutlichkeit  in  den  Fig.  3  bis  7  über- 
trieben  seitlich  versetzt  dargestellt. 

Ein  solcher  Kombinationsschlauch  mit  beid- 
längsseitig  angeordneten  gemeinsamen  Falten  22 
wird  in  der  nächsten  Fertigungsstufe  eines  solchen 
rollautomatischen  Herstellungsverfahrens  Reißköp- 
fen  zugeführt,  welche  eine  Trennung  der  verschie- 
denen  Schlauchlagen  längs  der  erwähnten  Perfora- 
tionen  ausführen,  wodurch  die  beiden  ineinanders- 
teckenden  Schlauchabschnitte  12,  13  von  Fig.  2 
anfallen,  deren  Trennkanten  zueinander  längsge- 
staffelt  verlaufen,  wie  anhand  des  Längsschnitts  IV- 
IV  in  Fig.  4  näher  gezeigt  ist.  In  Fig.  2  ist  der 
Innenschlauch  12  eng  schraffiert  und  der  Außen- 
schlauch  13  weit  schraffiert  dargestellt,  wobei  sich 
ein  unterschiedlicher  Schrägverlauf  ergibt,  je  nach- 
dem,  ob  man  die  Außenfläche  oder  die  Innenfläche 
der  beiden  Schlauchabschnitte  12,  13  betrachtet. 
Dies  gilt  insbesondere  hinsichtlich  der  beiden 
Längsfalten  22,  deren  Verlauf  aus  der  Schraffur  in 
der  perspektivischen  Darstellung  von  Fig.  5  beson- 
ders  deutlich  zu  entnehmen  ist.  Bedeutsam  ist  die 
Längsstaffelung  der  verschiedenen  Schnittkanten 
14  bis  17  bzw.  24  bis  27  der  beiden  Schlauchab- 
schnitte  12,  13.  Dabei  sind  nicht  nur  die  entspre- 
chenden  Schnittkanten  der  beiden  Schlauchab- 
schnitte  12,  13  um  das  aus  Fig.  4  ersichtliche  Maß 
31  längsversetzt,  sondern  auch  die  Schnittkanten 
der  beiden  Wände  34,  34'  des  Innenschlauchab- 
schnitts  12,  nämlich  die  Schnittkanten  14,  15,  sind 
um  ein  in  Fig.  4  mit  32  bezeichnetes  Maß  zueinan- 
der  längsversetzt,  wie  insbesondere  auch  die  bei- 
den  Wände  35,  35'  des  Außenschlauchabschnitts 
13  einen  beträchtlichen  Längsversatz  33  zueinan- 
der  einnehmen.  Eine  analoge,  wenn  auch  kleinere 
Längsversetzung  liegt  zweckmäßigerweise  auch  im 
Bereich  der  aufgrund  der  Längsfalten-Bildung  22 
entstehenden  demgegenüber  versetzten  Schnitt- 
kanten  16,  17,  16',  17'  bzw.  26,  27,  26',  27'  vor,  wie 
an  dem  Abschnittende  36'  anhand  der  Längsver- 
sätze  37',  38',  39'  näher  demonstriert  ist.  In  jedem 
Fall  sind  aber  alle  Wände  von  Ubereinstimmender 
Abschnittlänge  30,  wie  aus  Fig.  4  besonders  deut- 
lich  hervorgeht.  Deshalb  sind  die  analogen  Schnitt- 
kanten  14'  bis  17'  und  24'  bis  27'  in  dem  einen 
Abschnittende  36'  dieser  Kombinationsschläuche 
12,  13  spiegelbildlich  zu  den  Schnittkanten  14  bis 
17  und  24  bis  27  des  gegenüberliegenden  Ab- 
schnittendes  36  angeordnet,  wie  aus  Fig.  2  und  4 
zu  entnehmen  ist.  Daher  sind  auch  die  gegenseiti- 
gen  Längsversätze  der  einzelnen  Lagen  in  den 
beiden  Abschnittenden  36,  36'  zueinander  spiegel- 
bildlich  gleich. 

Bereits  bei  der  Herstellung  des  kontinuierlichen 
Schlauchs  werden  die  beiden  zu  den  späteren  Ab- 

schnitten  12,  13  gehörenden  Bahnen  durch  Klebe- 
stellen  aneinander  festgelegt,  so  daß  sie  für  die 
weitere  Behandlung  eine  Einheit  bilden  und  sich 
hinsichtlich  der  geschilderten  Lage  ihrer  Perforatio- 

5  nen  nicht  mehr  zueinander  unkontrolliert  verschie- 
ben  können.  Dadurch  bleibt  nach  dem  Trennen  der 
ineinandersteckenden  Abschnitte  12,  13  die  ge- 
wünschte,  erwähnte  Längsstaffelung  der  einzelnen 
Lagen  zueinander  erhalten.  Es  liegt  die  aus  Fig.  5 

70  ersichtliche  Situation  an  beiden  Abschnittenden  36, 
36'  vor.  Dann  kommt  es  hinsichtlich  des  inneren 
Schlauchabschnitts  12  an  beiden  Enden  36,  36'  zu 
festen  Verbindungen  40,  41  ,  wie  anhand  der  einen 
Ecke  des  einen  Endes  36'  in  Fig.  6  zu  erkennen  ist. 

75  Es  werden  zwischen  den  beiden  Wänden  34,  34' 
Verschweißungen  ausgeführt,  und  zwar  einmal  in 
Form  einer  Quernaht  40,  die  über  die  ganze  Sack- 
breite  durchläuft  und  zum  anderen  zweckmäßiger- 
weise  in  Form  eines  dreieckförmigen  Eckbezirks 

20  41  ,  der  sich  über  die  jeweils  einander  berührenden 
Lagen  des  Innenschlauchabschnitts  12  im  Bereich 
der  beiden  Längsfalten  22  erstreckt.  Die  Lage  der 
Schweißstellen  ist  in  Fig.  7  durch  Kreuzmarkierun- 
gen  40,  41  verdeutlicht.  Die  im  Bereich  der 

25  Schweißungen  40,  41  befindlichen  Lagen  des  Au- 
ßenschlauchabschnitts  13  bleiben  dabei  sowohl  zu- 
einander  als  auch  zum  inneren  Schlauchabschnitt 
12  zunächst  unverbunden.  Damit  sind  die  beiden 
Enden  des  Innenschlauchabschnitts  12  flüssigkeits- 

30  dicht  verschlossen,  weshalb  dieses  Gebilde  nun  als 
"Innensack  42"  bezeichnet  werden  kann.  Der  Au- 
ßenschlauchabschnitt  13  dagegen  ist  im  Verfah- 
renszustand  von  Fig.  6  immer  noch  in  Schlauch- 
form.  Die  beiden  zueinander  fluchtenden  Löcher 

35  20,  21  kommen  dabei  in  einer  Zone  43  zu  liegen, 
welche  durch  die  Begrenzungskante  44  des  vorer- 
wähnten  dreieckförmigen  Bezirks  41  bestimmt  ist. 
Die  Entfernung  der  beiden  Löcher  21,  22  von  der 
Endquernaht  40  und  dem  Eckbezirk  41  ist  so  be- 

40  messen,  daß  noch  eine  strichpunktiert  in  Fig.  6 
ersichtliche  Ringzone  45  für  die  spätere  Befesti- 
gung  des  Flansches  eines  Einfüllstutzens  verbleibt, 
wie  aus  den  Fig.  9  bis  15  zu  ersehen  ist. 

Die  nächste  Verfahrensstufe  ist  in  Fig.  7  zu 
45  erkennen.  Längs  einer  in  Fig.  6  und  7  strichpunk- 

tiert  angedeuteten  Querfaltlinie  46  wird  eine  gemäß 
Pfeil  49  gebildete  Endklappe  47  vom  Abschnitten- 
de  36  umgelegt.nachdem  sie  mit  Klebstoff  verse- 
hen  worden  ist.  Fig.  7  zeigt  die  umgelegte  Position 

so  dieser  Endklappe  47.  Dadurch  ist  auch  das  bisher 
offene  Ende  des  äußeren  Schlauchabschnitts  13 
geschlossen.  Die  für  das  Umlegen  der  Endklappe 
47  maßgebliche  Querfaltlinie  46  ist  auch  noch  um 
ein  bestimmtes  Längenstück  48  gegenüber  der 

55  innersten  Schnittkante  25'  des  Außenschlauchab- 
schnitts  13  zurückgesetzt.  Aufgrund  der  in  Fig.  4 
und  5  beschriebenen  Längsstaffelung  werden  die 
einzelnen  Lagen  in  der  umgelegten  Endklappe  47 

4 
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an  der  Oberfläche  der  Wand  35'  des  Außen- 
schlauchabschnittes  13  festgeklebt.  Dies  erhöht  die 
Festigkeit  der  Verbindung  entscheidend.  Damit  ist 
3in  Sackboden  50  entstanden,  der  im  flachen  Zu- 
stand  des  Gebildes  von  Fig.  7  nur  in  seiner  oberen 
Hälfte  zu  erkennen  ist.  Die  andere  Hälfte  des  Sack- 
Dodens  liegt  jenseits  der  Knicklinie  46  und  hat 
wegen  der  dort  ausgeführten  analogen  Schweißun- 
gen  eines  Eckbezirks  41  eine  analoge  Form.  Bei 
diesem  durch  den  Pfeil  49  in  Fig.  7  verdeutlichten 
Umlegen  der  Endklappe  47  werden  auch  die  En- 
den  des  mit  der  Quernaht  49  versehenen  Innen- 
sacks  42  mit  umgelegt  und  somit  in  den  Sackbo- 
den  50  integriert.  Damit  hat  zwar  der  Innensack  42 
seinen  eigenen  Schweißabschluß  40,  41,  ist  aber 
Bestandteil  des  gemeinsamen  Sackbodens  50. 

Damit  ist  der  Pinch-Sack  10  hinsichtlich  seines 
Sackkörpers  fertiggestellt  und  wird  nunmehr  noch 
mit  einem  Einfüllstutzen  51  versehen,  dessen 
grundsätzlicher  Aufbau  aus  der  Schnittdarstellung 
von  Fig.  10  am  besten  zu  ersehen  ist.  Der  Einfüll- 
stutzen  41  ist  einstückig  aus  Kunststoff  erzeugt  und 
besteht  aus  einem  Rohrstück  52  und  einem  vertikal 
zur  Rohrachse  verlaufenden  Flansch  53.  Der 
Flansch  ist  flexibel  und  kann  durch  Zusammen- 
drücken  und  durch  eine  Einknöpfbewegung  durch 
die  beiden  Löcher  20,  21  in  den  aus  Fig.  10 
ersichtlichen  Sackinnenraum  57  eingekuppelt  wer- 
den.  Dort  wird  er,  wie  aus  Fig.  12  zu  entnehmen 
ist,  durch  eine  Schweißverbindung  58  oder  durch 
Kleben  mit  der  Innenfläche  des  Innensacks  42  flüs- 
sigkeitsdicht  verbunden.  Damit  wird  der  Einfüllstut- 
zen  51  fester  Bestandteil  des  fertigen  Sacks  10. 
Sein  Rohrstück  52  ragt  durch  die  beiden  Löcher 
20,  21  nach  außen  und  die  Rohröffnung  54  kann 
durch  einen  aus  Fig.  1  ersichtlichen  Deckel  55 
verschlossen  werden,  wobei  eine  beliebige  Verbin- 
dung  zwischen  Deckel  und  Stutzen  vorliegen  kann. 
Im  dargestellten  AusfUhrungsbeispiel  ist  ein 
Schraubgewinde  56  verwendet,  das  in  der  beson- 
deren  Ausführungsform  von  Fig.  13  bis  15  besser 
zu  erkennen  ist.  Alternativ  könnte  anstelle  einer 
Schraubverbindung  auch  eine  Bajonettverbindung 
benutzt  werden.  Entscheidend  ist,  daß  der  Deckel 
55  immer  wieder  vom  Einfüllstutzen  51  gelöst  und 
daran  angebracht  werden  kann,  um  den  Sackinhalt 
luftdicht  zu  verschließen. 

Ein  solcher  fertiggestellter  Pinch-Sack  10  kann 
über  den  montierten  Einfüllstutzen  51  mit  flüssigem 
oder  pastösem  Gut  gefüllt  werden,  wodurch  der 
Sack  aus  dem  Flachzustand  von  Fig.  7  in  den 
voluminösen  Füllzustand  in  Fig.  1  überführt  wird, 
wo  der  Sack  die  Form  eines  Quaders  einnimmt. 
Dabei  entfalten  sich  die  beiden  Längsfalten  22  des 
Sacks,  gemäß  Fig.  8  und  9.  Die  beiden  Falten- 
schenkel  28,  29  gehen  in  eine  Streckposition  über. 
Die  Faltspitze  23  von  Fig.  3  wird  nach  außen  ge- 
drückt.  Damit  bestimmen  die  beiden  Schenkel  28, 

29  der  Oisnerigen  Langstaite  aie  aus  rig.  i  una 
9  ersichtliche  Schmalseite  59  des  Sacks.  Die  Breit- 
seite  60  ist  dagegen  durch  das  bereits  im  Flachzu- 
stand  der  beiden  Abschnitte  12,  13  von  Fig.  2 

5  ersichtliche  Maß  60  zwischen  den  beiden  Längsfal- 
ten  22  bestimmt.  Der  Sackboden  50  hat  einen 
Rechteckumriß,  der  sich  aus  den  Dimensionen  59, 
60  ergibt.  Durch  die  umgelegte  Endklappe  47  kom- 
men  die  beiden  im  Flachzustand  der  Fig.  6  an  den 

w  Längsfalten  22  übereinanderliegenden  verschweiß- 
ten  Eckbezirke  41  nebeneinander  zu  liegen,  wie 
aus  Fig.  1  zu  erkennen  ist,  und  bilden  einen  über- 
deckenden  Teil  61  des  Sackbodens  50  im  ge- 
spreizten  Füllzustand  des  Sacks  10.  Unter  diesem 

75  überdeckenden  Teil  61  kommt  es  nämlich  beim 
Sackspreizen  zu  einer  Faltenbildung  zwischen  den 
beiden  aus  Fig.  1  ersichtlichen  Eckpunkten  62  des 
Sacks  10  einerseits  und  des  am  besten  aus  Fig.  6 
und  7  ersichtlichen  Schnittpunkts  63  zwischen  der 

20  für  die  Endklappe  47  maßgeblichen  Knicklinie  46 
einerseits  und  der  Faltspitze  23  der  flachliegenden 
Längsfalte  22  andererseits.  Wegen  der  Verklebung 
des  Bodens  50  werden  die  diversen  Lagen  an 
diesem  Schnittpunkt  63  zueinander  fixiert.  Bei  der 

25  Sackspreizung  im  Sinne  der  Fig.  1  kommt  es  zwi- 
schen  den  beiden  Eckpunkten  62  zu  einer  Knickli- 
nie  64,  weil  der  darüber  liegende  Bereich  zu  einer 
Dreieckfalte  65  umgelegt  wird,  die  zu  den  Sack- 
schmalseiten  59  hin  geöffnet  ist  und  parallel  zur 

30  Fläche  des  gespreizten  Sackbodens  zu  liegen 
kommt.  Diese  Boden-Dreieckfalten  65  sind  beson- 
ders  gut  aus  der  Innenansicht  von  Fig.  9  zu  erken- 
nen.  Das  Loch  20  befindet  sich  dabei  in  jener  aus 
Fig.  9  ersichtlichen  Querzone  66  des  Sackbodens, 

35  die,  ausweislich  der  Fig.  9,  beidseits  von  den  Ka- 
theten  67  der  beiden  Boden-Dreieckfaiten  65  be- 
grenzt  ist.  Das  Loch  20  liegt  dabei  möglichst  nahe 
an  der  einen  Kathete  67,  aber  doch  in  einem  be- 
stimmten  Abstand,  so  daß  ausreichend  Platz  für  die 

40  Schweißbefestigung  des  Flansches  53  vom  Einfüll- 
stutzen  51  verbleibt.  Dieser  Einfüllstutzen  51  befin- 
det  sich  dabei,  wie  aus  Fig.  1  zu  entnehmen  ist,  in 
jener  Bodenhälfte  68  des  fertigen  Sackbodens  50, 
die  nicht  durch  die  umgelegte  Endklappe  57  ver- 

45  stärkt  ist.  Die  Knicklinie  64  an  der  Boden-Dreieck- 
falte  65  setzt  sich  auch  an  den  beiden  Sack-Breit- 
seiten  60  mit  einer  Knickkante  69  fort.  Die  beiden 
Knickkanten  69  grenzen  im  Füllzustand  des  Pinch- 
Sacks  10  den  rechteckförmigen  Sackboden  50  ge- 

50  genüber  den  Flächen  59,  60  des  Sackmantels  ab. 
Die  Fig.  10  bis  12  zeigen  eine  Vorrichtung  zur 

Schweißbefestigung  des  erläuterten  Einfüllstutzens 
51  ,  wenn  dieser  mit  seinem  Flansch  53  ins  Sackin- 
nere  57  eingekuppelt  worden  ist.  Das  Einkuppeln 

55  des  Flansches  53  wird  normalerweise,  wie  bereits 
erwähnt  wurde,  durch  die  Öffnungen  20,  21  des 
Sacks  ausgeführt.  Man  könnte  aber  abweichend 
auch  so  verfahren,  daß  man  zunächst  nur  das  eine 
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Abschnittende  36'  der  beiden  Schlauchabschnitte 
12,  13  von  Fig.  2  im  Sinne  der  Fig.  6  und  7 
behandelt,  aber  das  andere  Abschnittende  36  zu- 
nächst  offen  läßt,  um  von  dort  aus  den  Stutzen  ins 
Sackinnere  57  bis  in  den  Bereich  der  Löcher  20, 
21  einzuführen  und  dann  dort,  vom  Sackinneren 
aus,  das  Rohrstück  52  durch  die  Löcher  20,  21 
nach  außen  zu  stecken.  Erst  wenn  der  Einfüllstut- 
zen  51  befestigt  ist,  wird  in  diesem  Fall  auch  das 
andere  Abschnittende  36  der  beiden  Schläuche  12, 
13  in  der  aus  Fig.  6  und  7  ersichtlichen  Weise 
behandelt.  In  jedem  Fall,  gleichgültig,  ob  der  Ein- 
füllstutzen  51  von  innen  oder  von  außen  in  die 
Löcher  20,  21  eingekuppelt  worden  ist,  liegt  zu- 
nächst  die  Situation  von  Fig.  10  vor,  wo  die  dort 
schematisch  gezeigte  Vorrichtung  in  folgender 
Weise  wirksam  wird: 
Es  werden  mehrere  Glieder  85  ,  von  denen  in  Fig. 
10  nur  eines  gezeigt  ist,  durch  die  Rohröffnung  54 
und  das  Rohrstück  52  ins  Sackinnere  eingeführt, 
die  an  ihrem  Ende  eine  Auflaufschräge  86  besitzen 
und  über  ein  Gelenk  87  oder  eine  flexible  Stelle  mit 
einem  zugehörigen  Führungsstück  88  verbunden 
sind.  Bei  der  weiteren,  aus  Fig.  11  ersichtlichen 
Abwärtsbewegung  89  des  Führungsstücks  88 
knickt  das  Glied  85  aus,  weil  seine  Auflaufschräge 
86  gegen  die  Innenfläche  der  inneren  Sackwand  34 
stößt  und  auf  ihr  entlang  gleitet  und  dabei  unter 
den  Flansch  53  des  Stutzens  51  fährt. 

Dieses  Unterfahren  wird  noch  weiter  begün- 
stigt,  wenn  im  Vollzug  der  weiteren  Abwärtsbewe- 
gung  89  das  Führungsstück  88  auch  noch  eine 
Radialbewegung  91  bezüglich  des  Rohrstücks  52 
ausführt.  Im  Endzustand  von  Fig.  12  befindet  sich 
jedenfalls  das  Glied  85  unter  der  ganzen  Ringbreite 
des  Flansches  53. 

Wie  bereits  erwähnt  wurde,  ist  in  den  Fig.  10 
bis  12  nur  ein  Glied  85  dargestellt,  doch  besitzt  die 
Vorrichtung  eine  Schar  solcher  Glieder  85,  die  in 
zentrisch  symmetrischer  Anordnung  zur  Rohrachse 
liegen  und  im  Zuge  der  Bewegung  89,  91  zueinan- 
der  spreizbeweglich  sind.  Dadurch  wird  erreicht, 
daß  im  Endzustand  von  Fig.  12  der  Flansch  85 
praktisch  längs  seines  ganzen  Umfangs  von  sol- 
chen  Gliedern  85  hintergriffen  wird.  Ein  Schweißag- 
gregat  90,  das  aus  Segmenten  oder  einem  umlau- 
fenden  Ring  besteht,  von  denen  nur  ein  schemati- 
scher  Querschnitt  in  Fig.  11  und  12  zu  erkennen 
ist,  wird  nun  heranbewegt  und  in  Fig.  12  im  Sinne 
des  Pfeils  92  von  oben  gegen  den  Flansch  53 
gedrückt,  der  unterseitig,  wie  bereits  erwähnt  wur- 
de,  von  den  Gliedern  85  hintergriffen  wird.  Die 
Glieder  85  wirken  somit  als  Widerlager  für  das 
Schweißaggregat  90,  welches  nun  in  einer  an  sich 
bekannten  Weise  zu  einem  Verschmelzen  des 
Kunststoffs  vom  Flansch  53  und  der  Innenfläche 
der  oberen  Wand  34'  vom  Innensack  42  führt.  Dies 
kann  durch  Hochfrequenz,  Ultraschall,  Strahlung 

oder  Kontaktwarme  geschehen.  Die  Glieder  85  sind 
nicht  nur  ein  Widerlager,  sondern  verhindern,  daß 
auch  eine  Verklebung  mit  der  Innenfläche  der  an- 
deren  Wand  34  des  Innensacks  42  erfolgt.  Dazu 

s  sind  die  Glieder  85  aus  siliconbeschichtetem  Alu- 
minium  oder  aus  geeignetem  Kunststoff  gebildet, 
der  wärmeresistent  ist  und  eine  Verklebung  verhin- 
dert.  Es  kommt  lediglich  zu  der  in  Fig.  12  ersichtli- 
chen  Schweißverbindung  58  von  Flansch  53  und 

w  Sackwand  34'. 
Nach  Fertigstellung  der  Verbindung  58  werden 

die  Werkzeuge  90,  85  wieder  in  rückläufiger  Rich- 
tung  zurückbewegt.  Dabei  werden  die  Glieder  85 
mit  ihren  Führungsstücken  88  gegeneinander  be- 

15  wegt  und  axial  aus  dem  Rohrstück  52  wieder  her- 
ausgezogen.  Der  Flansch  53  kann  dabei  auch  zwi- 
schen  die  beiden  Wände  34',  35'  der  beiden 
Schlauchteile  12,  13  eingeführt  werden,  um  mit  der 
Flanschunterseite  auf  der  Oberfläche  der  inneren 

20  Wand  34'  in  ähnlicher  Weise  verschweißt  zu  wer- 
den.  Dann  ragt  das  Rohrstück  52  lediglich  durch 
das  äußere  Loch  21  nach  außen,  während  das 
innere  Loch  20  mit  der  Öffnung  des  Flansches  53 
bündig  liegt. 

25  In  den  Fig.  13  bis  15  ist  eine  zu  Fig.  10  bis  12 
besonders  günstige  Form  eines  Einfüllstutzens  51 
gezeigt,  der  bei  einem  erfindungsgemäßen  Pinch- 
Sack  10  in  der  bereits  beschriebenen  Weise  befe- 
stigt  sein  könnte.  Dabei  sind,  der  besseren  Über- 

30  sieht  wegen,  zur  Bezeichnung  entsprechender  Tei- 
le  die  gleichen  Bezugszeichen  wie  im  ersten  Aus- 
führungsbeispiel  verwendet,  weshalb  insoweit  die 
bisherige  Beschreibung  gilt.  Es  genügt,  lediglich 
auf  die  Unterschiede  einzugehen. 

35  Ein  wesentlicher  Unterschied  zum  Ausfüh- 
rungsbeispiel  von  Fig.  10  besteht  darin,  daß.wie 
aus  Fig.  14  und  15  zu  entnehmen  ist,  das  Rohr- 
stück  52  hier  aus  hinsichtlich  seiner  Wandstärke 
94,  95  und  seines  Rohrdurchmessers  70,  71  unter- 

40  schiedlichen  Abschnitten  72,  73  gebildet  ist,  zwi- 
schen  denen  ein  flexibles  Übergangsstück  96  an- 
geordnet  ist.  Die  Durchmesser  70,  71  sind  dabei  so 
bemessen,  daß  in  der  Ausgangslage  von  Fig.  14 
die  beiden  Rohrabschnitte  72,  73  ineinanderge- 

45  stülpt  sein  können  und  dabei  die  beiden  Schenkel 
eines  umlaufenden  U-  Profils  bilden,  dessen  U- 
Scheitel  von  dem  Übergangsstück  96  erzeugt  wird. 
Die  beiden  Rohrabschnitte  72,  73  sind  folglich  in- 
einandergeschachtelt  und  ein  topfförmig  gestalteter 

so  Deckel  55  kann  mit  seinem  auf  ein  Schraubgewin- 
de  56  des  inneren  Rohrabschnitts  72  geschraubten 
Topfmantel  74  in  dem  U-Raum  zwischen  den  bei- 
den  Rohrabschnitten  72,  73  eingreifen.  Dabei 
kommt  der  flanschartig  überstehende  Topfboden 

55  75  annähernd  bündig  mit  der  in  Fig.  14  strichpunk- 
tiert  angedeuteten  Außenfläche  76  des  Sackbodens 
zu  liegen.  Damit  ragt  der  Einfüllstutzen  51  nicht 
mehr  störend  aus  dem  Sack  heraus. 

6 
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Der  Flansch  53  des  Einfullstutzens  51  ist  am 
Dberen  Ende  des  äußeren  Rohrabschnitts  73  ange- 
:ormt  und  kann  eine  ihm  entsprechende  Wandstär- 
<e  95  aufweisen.  Die  dickere  Wandstärke  94  des 
nneren  Rohrabschnitts  72  macht  diesen  verhältnis- 
mäßig  steif  und  sorgt  für  eine  Formfestigkeit  des 
darauf  befindlichen  Schraubgewindes  56.  Wegen 
der  dünneren  Wandstärke  95  sind  der  Rohrab- 
schnitt  73,  insbesondere  sein  U-Scheitel  96  sowie 
sein  zum  Flansch  53  vorgesehener  Knickübergang 
77  flexibel.  Der  Flansch  53  ist  in  der  erwähnten 
Ringzone  45  um  das  Loch  20  des  Innensacks  42 
über  eine  Schweiß-  oder  Klebeverbindung  78  fest 
verbunden. 

Aus  der  die  Draufsicht  auf  den  Einfüllstutzen 
51  vor  dessen  Anbringung  zeigenden  Fig.  13  ist 
die  besondere  Form  des  Deckels  55  zu  erkennen. 
Der  Topfboden  75  ist  von  zwei  halbkreisförmigen 
Bügeln  79  umschlossen,  die  in  der  Ausgangslage 
in  der  Ebene  des  Topfbodens  75  liegen,  mit  dem 
sie  Uber  zwei  massive  diametrale  Speichen  80 
zusammenhängen.  Die  Scheitelzonen  der  beiden 
Bügel  79  können  über  durchreißbare  dünne  Stege 
81  mit  dem  Topfboden  75  verbunden  sein  und  in 
der  gleichen  Ebene  liegen.  Noch  nach  der  Füllung 
des  Pinch-Sacks  10  sollen  die  Stege  81  unbeschä- 
digt  sein. 

Damit  das  Füllgut  bequem  entnommen  werden 
kann,  werden  die  den  Topfboden  75  umschließen- 
den  Bügel  79  erfaßt  und  unter  Durchreißen  der 
Stege  81  im  Sinne  des  Pfeils  82  von  Fig.  15  in  die 
Position  79'  hochgeschwenkt,  wo  sie  von  einem 
Finger  83  untergirffen  werden  können.  Die  in  Fig. 
13  angedeuteten  Ansatzstellen  94  der  beiden  Bü- 
gel  79  gegenüber  den  massiven  Speichen  80  am 
Topfboden  75  wirken  dabei  als  biegsame  Scharnie- 
re.  In  der  hochgeschwenkten  Position  79'  befinden 
sich  die  Bügel,  wie  aus  Fig.  14  deutlich  wird,  in 
einer  Ebene  oberhalb  der  erwähnten  Sackfläche 
76,  womit  der  bequeme  Zugriff  für  den  Finger  83 
der  Hand  vorliegt.  Mit  dem  Finger  83  wird  nun  am 
Deckel  55  gezogen.  Weil  der  Deckel  55  aber  in  der 
Ausgangslage  von  Fig.  14  im  Schraubeingriff  mit 
dem  inneren  Rohrabschnitt  72  steht,  wird  dieser 
mitgezogen  und  gelangt  in  die  aus  Fig.  15  ersichtli- 
che  ausgestülpte  Lage.  Der  innere  Rohrabschnitt 
72  liegt  jetzt  axial  neben  dem  äußeren  Rohrab- 
schnitt  73  des  Einfüllstutzens  51.  Dabei  wird  der 
flexible  Werkstoff  sowohl  im  Bereich  des  bisheri- 
gen  U-Scheitels  96  als  auch  beim  Knickübergang 
77  zum  Flansch  43  nachgiebig  verformt.  Der  Knick- 
übergang  77  verformt  sich  dabei  um  180°.  Der  U- 
Scheitel  96  liefert  einen  bogenförmigen  Übergang 
zwischen  den  beiden  durchmesser-verschiedenen 
Rohrabschnitte  72,  73.  In  diesem  Ausführungsfall 
wird  der  Flansch  53  beim  Hochziehen  des  inneren 
Rohrabschnitts  72  von  den  ihn  Ubergreifenden 
Wänden  des  Innensacks  42  und  Außenschlauchs 

13  zurückgehalten  und  toigncn  wira  Keine  im  lo- 
sungssinne  wirkende  Belastung  auf  die  Schweiß- 
verbindung  78  ausgeübt. 

In  der  Ausstülplage  der  beiden  Rohrabschnitte 
5  72,  73  von  Fig.  15  läßt  sich  der  Deckel  55  bequem 

vom  Schraubgewinde  56  abdrehen,  wobei  die  in 
Hochklapp-Position  79'  befindlichen  Bügel  als  Flü- 
gel  zur  Drehhandhabung  dienen.  Fig.  15  zeigt  den 
Deckel  55  im  vom  Rohrstutzen  42  abgelösten  Zu- 

io  stand.  Diese  Ausstülplage  der  Rohrabschnitte  72, 
73  kennzeichnet  die  Gebrauchslage  des  Rohrstut- 
zens  42,  dessen  vorderster  Rohrabschnitt  72  bei 
Gut-Entnahme  als  Gießtülle  fungiert.  Nach  der  Ent- 
nahme  der  gewünschten  Menge  kann  der  Deckel 

75  55  wieder  auf  den  gewindetragenden  vorderen 
Rohrabschnitt  72  aufgesteckt  und  aufgeschraubt 
werden,  wonach  durch  axiale  Druckausübung  die 
beiden  Rohrabschnitte  72,  73  aus  ihrer  Ausstülpla- 
ge  von  Fig.  15  in  ihre  ineinandergeschachtelte  Aus- 

20  gangslage  von  Fig.  14  zurückgeführt  werden.  Läßt 
man  die  Bügel  in  ihrer  Hochklapp-Position  79'  los, 
so  sind  diese  aufgrund  innerer  Werkstoffspannung 
bestrebt,  in  ihre  ursprüngliche  Parallellage  zum 
Topfboden  75  überzugehen,  wo  sie  wieder  bündig 

25  mit  der  Außenfläche  76  des  Sackbodens  liegen. 
Wegen  dieser  Bündigkeit  in  der  Ausgangslage  las- 
sen  sich  die  Rohrabschnitte  weder  im  Sinne  der 
Fig.  15  auseinanderziehen  noch  der  Deckel  55 
abschrauben.  Bei  solcher  Handhabung  bewirken 

30  die  Kräfte  ein  Durchreißen  der  Stege  81  am  Bügel 
79.  Die  Stege  81  wirken  folglich  wie  eine 
"Plombierung";  solange  die  Stege  81  unbeschädigt 
sind,  kann  davon  ausgegangen  werden,  daß  noch 
nichts  aus  dem  Inhalt  des  Pinch-Sacks  1  0  entnom- 

35  men  worden  ist. 
Die  Löcher  20,  21  könnten  auch  im  Bereich 

der  Längsfalten  22  angeordnet  sein,  die  später  die 
Sackschmalseite  59  erzeugen.  Vorteilhaft  sind  sie 
in  diesem  Fall  in  der  Nähe  des  Sackbodens  50 

40  angeordnet. 
Anstelle  der  beiden  Schlauchabschnitte  11,  12 

könnte  auch  ein  einlagiger  Schlauchabschnitt  ver- 
wendet  werden,  dessen  Innenfläche  mit  einer  Be- 
schichtung  aus  einem  Kunststoffmaterial  versehen 

45  ist,  das  von  der  gleichen  Beschaffenheit  wie  die 
Folie  des  bisher  beschriebenen  inneren  Schlauch- 
abschnitts  12  ist.  Diese  Kunststoff-Schicht  über- 
nimmt  dabei  die  Funktion  des  bisher  beschriebe- 
nen  inneren  Schlauchabschnitts  und  wird  mit  der 

50  beschriebenen  Endquernaht  40  und  den  Eckbezir- 
ken  41  versehen,  wodurch  die  Wirkung  des  vorhin 
beschriebenen  Innensacks  42  entsteht.  Die  Erzeu- 
gung  des  Sackbodens  50  vollzieht  sich  in  analoger 
Weise.  Wegen  der  Einlagigkeit  eines  solchen  be- 

55  schichteten  Schlauchabschnitts  ist  natürlich  nur  ein 
Loch  erforderlich,  in  welchem  in  der  beschriebenen 
Weise  der  Einfüllstutzen  51  zu  montieren  ist. 

In  manchen  Fällen  ist  es  vorteilhaft,  den  Loch- 
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bereich  zu  verstärken,  um  ein  Einreißen  auszu- 
schließen  und  eine  hohe  Werkstoff-Festigkeit  für 
die  Anbringung  des  Einfüllstutzens  51  vorzusehen. 
Zu  diesem  Zweck  wird  ein  nicht  näher  gezeigtes 
Verstärkungsblatt  verwendet,  das  auf  die  gelochte 
Wand  35  bzw.  34  des  inneren  und/oder  äußeren 
Schlauchabschnitts  12,  13  befestigt  wird. 

Bezugszeichenliste: 

10  Pinch-Sack 
1  1  Vorprodukt 
12  innerer  Schlauchabschnitt 
13  auCerer  Schlauchabschnitt 
14,  14'  Schnittkante  von  12 
15,15'  Schnittkante  von  12 
16,16'  Schnittkante  von  12 
17,17'  Schnittkante  von  12 
18 
19  Abstand  zwischen  14,  20 
19'  Abstand  zwischen  24,  21 
20  Loch  in  12 
21  Loch  in  13 
22  Langsfalte 
23  Faltspitze 
24,  24'  Schnittkante  von  13 
25,  25'  Schnittkante  von  13 
26,  26'  Schnittkante  von  13 
27,  27'  Schnittkante  von  13 
28  erster  Faltschenkel  von  22 
29  zweiter  Faltschenkel  von  22 
30  Abschnittlange  von  12,  13 
31  Langsversatz  von  12,13 
32  Langsversatz 
33  Langsversatz 
34,  34'  Wand  von  12 
35,35'  Wand  von  13 
36,  36'  Abschnittende  von  12,  13 
37'  Langsversatz  zwischen  26',  25' 
38'  Langsversatz  zwischen  26',  24' 
39'  Langsversatz  zwischen  1  7',  1  6' 
40  Verbindung,  Quernaht 
41  Verbindung,  Eckbezirk 
42  Innensack  aus  1  2 
43  Zone 
44  Kante 
45  Ringzone 
46  Querfaltlinie,  Knicklinie 
47  Endklappe 
48  Langenstiick 
49  Umlege-Pfeil 
50  Sackboden 
51  Einfullstutzen 
52  Rohrstuck  von  51 
53  Flansch  von  51 
54  Rohroffnung 
55  Deckel 
56  Schraubgewinde 

57  Sack-lnnenraum  von  10 
58  Schweiflverbindung 
59  Schmalseite  von  10 
60  Breitseite  von  10 

5  61  iiberdeckender  Teil  von  50 
62  Eckpunkt  von  10 
63  Schnittpunkt 
64  Knicklinie 
65  Boden-Dreieckfalte 

w  66  Querzone 
67  Kathete  von  65 
68  Bodenhalfte  von  50 
69  Knickkante  von  60 
70  Rohrdurchmesser  von  72 

is  71  Rohrdurchmesser  von  73 
72  innerer  Rohrabschnitt 
73  auCerer  Rohrabschnitt 
74  Topfmantel 
75  Topfboden 

20  76  Aufienflache  von  50 
77  Knickubergang 
78  Schweifi-  oder  Klebeverbindung 
79  Bugel  in  ebener  Position 
79'  Bugel  in  Hochschwenk-Position 

25  80  Speichen  fur  79 
81  durchreiCbarer  Steg 
82  Hochschwenk-Pfeil  fur  79,  79' 
83  untergreifender  Finger 
84  Scharnier,  Ansatzstelle  fur  79 

30  85  Glied 
86  Auflaufschrage  an  85 
87  Gelenk 
88  Fuhrungsstuck  von  85 
89  Abwartsbewegungs-Pfeil 

35  90  Schweifiaggregat 
91  Radialbewegungs-Pfeil 
92  Druckpfeil  fur  90 
93  Knickbewegungs-Pfeil 
94  dicke  Wandstarke  von  72 

40  95  dunne  Wandstarke  von  73 
96  Ubergangsstuck  zwischen  72,  73,  U- 

Scheitel 

Patentansprüche 
45 

1.  Seitenfaltensack  (Pinch-Sack  10)  aus  einem 
ein-  oder  mehrlagigen  Schlauchabschnitt 
(12,13), 

50  mit  zueinander  längsgestaffelten  Schlauchwän- 
den  (34,34';  35,35')  und  mit  zwei  gegenüberlie- 
gende  Schmalseiten  (59)  des  gefüllten  Sacks 
(10)  bildenden  Längsfalten  (22), 

55  deren  beide  Faltenschenkel  (28,29)  im  Flach- 
zustand  des  leeren  Sacks  (10)  nach  innen  ge- 
knickt  (23)  sind, 

8 
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und  mit  einem  durch  Umlegen  (49)  und  verkle- 
ben  des  Abschnittendes  (36,36')  erzeugten 
Sackboden  (50), 

der  im  Füllzustand  des  Sacks  eine  Rechteck-  5 
fläche  ist  und  dabei  zwei  jeweils  an  der  Sack- 
schmalseite  (59)  offene  Boden-Dreieckfalten 
(65)  überdeckt, 

dadurch  gekennzeichnet,  10 

daß  die  im  Flachzustand  des  Sacks  (10)  an- 
einanderliegenden,  aus  Kunststoffmaterial  be- 
stehenden  Innenflächen  (34,34')  des  Schlauch- 
abschnitts  vor  der  Sackbodenbildung  bereits  15 
durch  eine  Endquernaht  (40)  miteinander  fest 
verbunden,  insbesondere  verschweißt  sind, 

daß  die  eine  Wand  (34,35)  des  Sacks  (10)  in 
der  Nähe  der  Boden-Dreieckfalte  (65)  mit  ei-  20 
nem  Loch  (20;21  )  versehen  ist 

und  daß  ein  einesends  einen  insbesondere 
lösbaren  Deckel  (55)  und  andernends  einen 
Flansch  (53)  aufweisender  Einfüilstutzen  (51)  25 
mit  seinem  Rohrstück  (52)  das  Loch  (21) 
durchragt,  aber  mit  seinem  Flansch  (53)  an  der 
das  Loch  (20)  umgebenden  Randzone  (45)  des 
Kunststoffmaterials  (34,34')  flüssigkeitsdicht 
befestigt  (58;78)  ist.  30 

2.  Seitenfaltensack  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  im  Lochbereich  (20;21)  ein 
Verstärkungsblatt  angeordnet  ist. 

35 
3.  Seitenfaltensack  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 

durch  gekennzeichnet, 

daß  der  Sack  (10)  aus  zwei  ineinanderstecken- 
den,  längsgestaffelten  Schlauchabschnitten  40 
(12,13)  besteht, 

der  innere  Schlauchabschnitt  (12)  aus  einer 
Folie  aus  Kunststoffmaterial  gebildet  ist, 

45 
deren  beide  Folien-Wände  (34,34')  die  End- 
quernaht  (40)  aufweisen  und  einen  in  sich  flüs- 
sigkeitsdichten  Innensack  (42)  erzeugen, 

und  das  geschlossene  Ende  (36)  des  Innen-  50 
sacks  (42)  zusammen  (47)  mit  dem  offenen 
Ende  (36')  des  äußeren  Schlauchabschnitts 
(1  3)  umgefaltet  (49)  und  verklebt  ist  und  einen 
gemeinsamen  Sackboden  (50)  bildet, 

55 
daß  die  eine  Wand  (34,35)  des  Innensacks  (42) 
einerseits  und  des  äußeren  Schlauchabschnitts 
(12)  andererseits  jeweils  ein  miteinander  fluch- 

tendes  Loch  (20;21)  autweisen 

und  daß  der  Flansch  (53)  des  Einfüllstutzens 
(51)  an  der  das  Loch  (20)  des  Innensacks  (42) 
umgebenden  Randzone  (45)  der  Folien-Wand 
(34)  befestigt  (58;78)  ist. 

4.  Seitenfaltensack  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Flansch  (53)  an  der 
Innenfläche  der  gelochten  (20)  Folienwand  (34) 
befestigt  ist. 

5.  Seitenfaltensack  nach  einem  oder  mehreren 
der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  bzw.  die  Löcher  (20,21)  in  der 
zwischen  den  beiden  Boden-Dreieckfalten  (65) 
liegenden  Zone  (66)  des  Sackbodens  (50)  an- 
geordnet  sind. 

6.  Seitenfaltensack  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  bzw.  die  Löcher  (20,21) 
in  der  beim  Umlegen  (49)  und  Verkleben  des 
Sackbodens  (50)  unüberlappt  bleibenden 
Sackboden-Hälfte  (68)  angeordnet  sind. 

7.  Seitenfaltensack  nach  Anspruch  5  oder  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  bzw.  die  Lö- 
cher  (20,21)  der  einen  Boden-Dreieckfalte  (65) 
benachbart  sind. 

8.  Seitenfaltensack  nach  einem  oder  mehreren 
der  Ansprüche  1  bis  7,  dadurch  gekennzeich- 
net, 

daß  die  beiden  Wände  (34,34')  des  Schlauch- 
abschnitts  (12)  zusätzlich  auch  in  jenen  Eckbe- 
zirken  (41)  miteinander  fest  verbunden,  insbe- 
sondere  verschweißt  sind, 

welche,  im  Flachzustand  des  Sacks  (10),  ober- 
halb  und/oder  unterhalb  der  beiden  Längsfal- 
ten  (22)  liegen  und.im  Füllzustand  des  Sacks 
(10),  den  die  Boden-Dreieckfalte  (65)  überdek- 
kenden  Teil  (61)  des  Sackbodens  (50)  bilden. 

9.  Seitenfaltensack  nach  einem  oder  mehreren 
der  Ansprüche  1  bis  8,  dadurch  gekennzeich- 
net, 

daß  im  Flachzustand  des  Sacks  (10)  vor  der 
Sackbodenbildung  beide  Enden  (36,36')  des 
Schlauchabschnitts  (12)  mit  Endquernähten 
(41)  versehen  und  in  die  beiden  Sackböden 
(50)  eingefaltet  sind 

und  daß  der  einen  insbesondere  flexiblen 
Flansch  (53)  aufweisende  Einfüllstutzen  (51)  in 
das  bzw.  die  Löcher  (20,21)  nachträglich 

9 
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zwecks  Befestigung  einkuppelbar  ist. 

Claims 

1.  A  side  fold  bag  (pinch  bag  10)  comprising  a 
single-layer  or  multi-layer  tube  portion  (12,  13) 
with  tube  walls  (34,  34';  35,  35')  which  are 
longitudinally  staggered  relative  to  each  other 
and  with  two  longitudinal  folds  (22)  which  form 
oppositely  disposed  narrow  sides  (59)  of  the 
filled  bag  (10) 
and  the  two  fold  limbs  (28,  29)  of  which  are 
bent  inwardly  in  the  flat  condition  of  the  empty 
bag  (10) 
and  with  a  bag  end  portion  (50)  which  is  pro- 
duced  by  laying  over  (49)  and  glueing  of  the 
end  (36,  36')  of  the  portion  and 
which  in  the  filled  condition  of  the  bag  is  a 
rectangular  surface  and  in  that  condition  Cov- 
ers  over  two  end  portion  triangulär  folds  (65) 
which  are  respectively  open  at  the  sides  (59) 
of  the  bag 
characterised  in  that 
the  inside  surfaces  (34,  34')  of  the  tube  por- 
tion,  which  lie  one  upon  the  other  in  the  flat 
condition  of  the  bag  (10)  and  which  comprise 
plastics  material  are  already  fixedly  joined  to- 
gether,  in  particular  by  welding,  by  an  end 
transverse  seam  (40)  prior  to  the  Operation  of 
forming  the  bag  end  portion, 
that  the  one  wall  (34,  35)  of  the  bag  (10)  is 
provided  with  a  hole  (20;  21)  in  the  vicinity  of 
the  end  portion  triangulär  fold  (65),  and  that  a 
filling  member  (51)  which  has  at  the  one  end 
an  in  particular  releasable  cover  (55)  and  at  the 
other  end  a  flange  (53)  projects  with  its  tubulär 
portion  (52)  through  the  hole  (21)  but  is  fluid- 
tightly  fixed  (58;  78)  with  its  flange  (53)  to  the 
edge  zone  (45),  which  surrounds  the  hole  (20), 
of  the  plastics  material  (34,  34'). 

2.  A  side  fold  bag  according  to  Claim  1  charac- 
terised  in  that  a  strengthening  sheet  is  ar- 
ranged  in  the  region  of  the  hole  (20;  21  ). 

3.  A  side  fold  bag  according  to  Claim  1  or  claim  2 
characterised  in  that 
the  bag  (10)  comprises  two  longitudinally  stag- 
gered  tube  portions  (12,  13)  which  are  fitted 
one  into  the  other, 
the  inner  tube  portion  (12)  is  formed  from  a  foil 
of  plastics  material 
the  two  foil  walls  (34,  34')  of  which  have  the 
end  transverse  seam  (40)  and  produce  an  in- 
ner  bag  (42)  which  is  fluid-tight  in  itself, 
and  the  closed  end  (36)  of  the  inner  bag  (42)  is 
folded  over  (49)  together  with  the  open  end 
(36')  of  the  outer  tube  portion  (1  3)  and  is  glued 

and  forms  a  common  bag  end  portion  (50) 
that  the  one  wall  (34,  35)  of  the  inner  bag  (42) 
on  the  one  hand  and  of  the  outer  tube  portion 
(12)  on  the  other  hand  each  have  a  mutually 

5  aligned  hole  (20;  21) 
and  that  the  flange  (53)  of  the  filling  member 
(51)  is  fixed  (58;  78)  to  the  edge  zone  (45), 
which  surrounds  the  hole  (20)  of  the  inner  bag 
(42),  of  the  foil  wall  (34). 

10 
4.  A  side  fold  bag  according  to  Claim  3  charac- 

terised  in  that  the  flange  (53)  is  secured  to  the 
inside  surface  of  the  apertured  (20)  foil  wall 
(34). 

15 
5.  A  side  fold  bag  according  to  one  or  more  of 

Claims  1  to  4  characterised  in  that  the  hole  or 
holes  (20,  21)  is  or  are  arranged  in  the  zone 
(66)  of  the  bag  end  portion  (50)  which  lies 

20  between  the  two  end  portion  triangulär  folds 
(65). 

6.  A  side  fold  bag  according  to  claim  5  charac- 
terised  in  that  the  hole  or  holes  (20,  21)  is  or 

25  are  arranged  in  the  bag  end  portion  half  (68) 
which  remains  non-overlapped  when  the  bag 
end  portion  (50)  is  laid  over  (49)  and  glued. 

7.  A  side  fold  bag  according  to  Claim  5  or  claim  6 
30  characterised  in  that  the  hole  or  holes  (20,  21) 

are  adjacent  to  the  one  end  portion  triangulär 
fold  (65). 

8.  A  side  fold  bag  according  to  one  or  more  of 
35  Claims  1  to  7  characterised  in  that  the  two 

walls  (34,  34')  of  the  tube  portion  (12)  are 
additionally  also  fixedly  joined  together,  in  par- 
ticular  by  welding,  in  those  corner  regions  (41) 
which  in  the  flat  condition  of  the  bag  (10)  lie 

40  above  and/or  below  the  two  longitudinal  folds 
(22)  and  in  the  füll  condition  of  the  bag  (10) 
from  the  part  (61)  of  the  bag  end  portion  (50) 
which  covers  over  the  end  portion  triangulär 
fold  (65). 

45 
9.  A  side  fold  bag  according  to  one  or  more  of 

Claims  1  to  8  characterised  in  that 
in  the  flat  condition  of  the  bag  (10),  prior  to  the 
Operation  of  forming  the  bag  end  portion,  both 

50  ends  (36,  36')  of  the  tube  portion  (12)  are 
provided  with  end  transverse  seams  (41)  and 
are  folded  into  the  two  bag  end  portions  (50), 
and 
that  the  filling  member  (51)  which  has  an  in 

55  particular  flexible  flange  (53)  can  be  subse- 
quently  coupled  into  the  hole  or  holes  (20,  21) 
for  fixing  purposes. 

10 
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d  une  pari,  et  lune  aes  parois  (öö)  au  Trongon 
de  tube  souple  exterieur  (12),  d'autre  pari, 
comportent  respectivement  des  trous  alignes 
(20  ;  21),  et  en  ce  que  la  collerette  (53)  de 

5  l'embout  de  remplissage  (51)  est  fixee  (en  58  ; 
78)  sur  la  zone  marginale  (45)  de  la  paroi  de 
feuille  (34)  qui  entoure  le  trou  (20)  du  sac 
interieur  (42). 

to  4.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  la  revendica- 
tion  3,  caracterise  en  ce  que  la  collerette  (53) 
est  fixee  sur  la  surface  interieure  de  la  paroi  de 
feuille  (34)  presentant  le  trou  (20). 

is  5.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  l'une  ou  plu- 
sieurs  des  revendications  1  ä  4,  caracterise  en 
ce  que  le  ou  les  trous  (20,  21  )  sont  situes  dans 
la  zone  (66)  du  fond  de  sac  (50)  se  trouvant 
entre  les  deux  goussets  triangulaires  de  fond 

20  (65). 

6.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  la  revendica- 
tion  5,  caracterise  en  ce  que  le  ou  les  trous 
(20,  21)  sont  situes  dans  les  moities  (68)  du 

25  fond  de  sac  restant  non  recouvertes  lors  du 
rabattement  (49)  et  du  collage  du  fond  de  sac 
(50). 

7.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  l'une  des  re- 
30  vendications  5  et  6,  caracterise  en  ce  que  le 

ou  les  trous  (20,  21)  sont  voisins  de  Tun  des 
goussets  triangulaires  de  fond  (65). 

8.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  l'une  ou  plu- 
35  sieurs  des  revendications  1  ä  7,  caracterise  en 

Revendications 

1.  Sac  ä  soufflets  lateraux  (sac  ä  pinces  10) 
forme  d'un  trongon  de  tube  souple  (12,  13)  ä 
une  ou  plusieurs  couches,  comportant,  d'une  5 
part,  des  parois  de  tube  souple  (34,  34'  ;  35, 
35')  decalees  entre  elles  dans  le  sens  de  la 
longueur  et  des  soufflets  longitudinaux  (22)  qui 
constituent  deux  petits  cotes  opposes  (59)  du 
sac  (10)  rempli  et  dont  les  deux  ailes  (28,  29)  w 
forment  un  pli  (23)  dirige  vers  l'interieur  lors- 
que  le  sac  (1  0)  vide  est  ä  plat  et,  d'autre  part, 
un  fond  de  sac  (50)  qui  est  realise  par  rabatte- 
ment  (49)  et  collage  d'une  extremite  (36,  36') 
du  trongon  et  qui,  lorsque  le  sac  est  plein,  15 
constitue  une  surface  rectangulaire  et  recouvre 
deux  goussets  triangulaires  de  fond  (65)  s'ou- 
vrant  chacun  sur  un  petit  cöte  (59)  du  sac, 
caracterise  en  ce  que,  des  avant  la  formation 
du  fond  du  sac,  les  surfaces  interieures  (34,  20 
34')  du  trongon  de  tube  souple,  qui  sont  en 
matiere  plastique  et  reposent  l'une  sur  l'autre 
lorsque  le  sac  (10)  est  ä  plat,  sont  rendues 
solidaires  l'une  de  l'autre,  notamment  par  sou- 
dage,  par  une  liaison  transversale  d'extremite  25 
(40),  en  ce  que  l'une  des  parois  (34,  35)  du 
sac  (10)  comporte  un  trou  (20  ;  21)  ä  proximite 
du  gousset  triangulaire  de  fond  (65)  et  en  ce 
qu'un  embout  de  remplissage  (51),  compor- 
tant,  ä  une  extremite,  un  capuchon  (55),  no-  30 
tamment  amovible,  et,  ä  l'autre  extremite,  une 
collerette  (53),  traverse  le  trou  (21)  par  sa 
tubulure  (52),  mais  est  fixe  (en  58  ;  78)  par  sa 
collerette  (53),  d'une  maniere  etanche  aux  li- 
quides,  sur  la  zone  marginale  (45)  de  la  matie-  35 
re  plastique  (34,  34')  qui  entoure  le  trou  (20). 

2.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  la  revendica- 
tion  1,  caracterise  en  ce  qu'une  feuille  de 
renfort  est  disposee  dans  la  zone  du  trou  (20  ;  40 
21). 

3.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  l'une  des  re- 
vendications  1  et  2,  caracterise  en  ce  que  le 
sac  (10)  est  forme  de  deux  trongons  de  tube  45 
souple  (12,  13)  enfiles  Tun  dans  l'autre  et 
decales  dans  le  sens  de  la  longueur,  en  ce 
que  le  trongon  de  tube  souple  interieur  (12) 
consiste  en  une  feuille  de  matiere  plastique 
dont  les  deux  parois  (34,  34')  comportent  la  50 
liaison  transversale  d'extremite  (40)  et  forment 
un  sac  interieur  (42)  etanche  par  lui-meme  aux 
liquides,  en  ce  que  l'extremite  fermee  (36)  du 
sac  interieur  (42)  est  rabattue  (49)  et  collee  en 
commun  (47)  avec  l'extremite  ouverte  (36')  du  55 
trongon  de  tube  souple  exterieur  (13)  pour 
former  un  fond  de  sac  (50)  commun,  en  ce 
que  l'une  des  parois  (34)  du  sac  interieur  (42), 

ce  que  les  deux  parois  (34,  34  )  au  trongon  ae 
tube  souple  (1  2)  sont  en  outre  rendues  solidai- 
res  l'une  de  l'autre,  notamment  par  soudage, 
dans  les  zones  de  coin  (41)  qui,  lorsque  le  sac 
(10)  est  ä  plat,  sont  situees  au-dessus  et/ou 
au-dessous  des  deux  soufflets  longitudinaux 
(22)  et  qui,  lorsque  le  sac  (10)  est  plein,  consti- 
tuent  la  partie  (61)  du  fond  de  sac  (50)  recou- 
vrant  le  gousset  triangulaire  de  fond  (65). 

4b 
9.  Sac  ä  soufflets  lateraux  suivant  l'une  ou  plu- 

sieurs  des  revendications  1  ä  8,  caracterise  en 
ce  que  les  deux  extremites  (36,  36')  du  tron- 
gon  de  tube  souple  (12)  sont  pourvues  de 

50  liaisons  transversales  d'extremite  (40)  pendant 
que  le  sac  (10)  est  ä  plat  et  avant  la  formation 
de  fonds  de  sac,  puis  sont  repliees  de  fagon  ä 
former  les  deux  fonds  de  sac  (50)  et  en  ce  que 
l'embout  de  remplissage  (51),  qui  comporte 

55  une  collerette  (53),  notamment  une  collerette 
souple,  est  agence  de  fagon  ä  pouvoir  etre 
accouple  ulterieurement  dans  le  ou  les  trous 
(20,  21)  en  vue  de  sa  fixation. 
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