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Die Erfindung betrifft einen Sack aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere
Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenbdndchen, das ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunst-
stoff, insbesondere Polyolefin beschichtet sein kann, wobei das Gewebe ein schiauchartiges Rundgewebe
oder ein zu einem Schiauch verbundenes Flachgewebe ist und mindestens ein Ende des insbesondere
kasten- bzw. quaderférmigen Sackes durch Falten der Gewebeenden zu einer, insbesondere rechteckigen,
Endfldche ausgeformt ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Sackes.

Zur Verpackung von Gitern, insbesondere Schuittglitern, werden verschiedene Arten von SZcken
verwendet. Eine grobe Einteilung der S#dcke wird durch die Unterscheidung in Kissen- und Kastenform
getroffen. Eine Kissenform entsteht (blicherweise durch Konfektionierung der Bdden mit Naht. Eine
Kastenform entsteht durch eine Bodenfaltung und -verklebung. Es ist zu bemerken, daB eine Kastenform
eine optimale Materialflichennlitzung, gutes Stapelvermdgen, und wegen der Ziegelform verbesserte
Volumennutzung ermdglicht. Daneben gibt es noch die Quasi-Kastenform, die an einer Seite dem Kissen-
sack und an der anderen Seite dem Kastensack entspricht. Typische Sicke haben ein Fassungvermdgen
von 10, 25, 50, 100, 500 und 1000 kg. Als Herstellungsmaterialien kommen Naturfasergewebe wie Jute,
Papier, Kunststoffolien und Kunststoffgewebe in Frage, wobei Naturfasergewebe-Sicke im Laufe der letzten
Jahrzehnte durch Papier- und Kunststoffolien- und die Kunststoffgewebesicke ersetzt wurden, weil diese
preisglinstiger sind und technische Vorteile zeigen.

Papier hat keine hohe Festigkeit, dadurch sind Sacke oft mit mehreren Papierschichten ausgestattet,
was zu hohe Materialverbrauch flihrt. Ein Papiersack ist nicht wasserfest, teilweise nicht chemikalienbestin-
dig. Andererseits |48t sich der Sack leicht in Kastenform mit billigen Klebemitteln herstelien.

Kunststoffolie hat ebenfalis keine hohe Festigkeit und bendtigt deshalb groBe Materialdicke und ist
auBerdem nicht formstabil wegen hohem E-Modul und dariiberhinaus hitzeempfindlich. Der Sack 148t sich
relativ leicht zu Kissenform nahtverschweiBen, aber schwer kleben, um einen Kastenformsack zu formen.

Kunststoffgewebe aus monoaxial verstreckten Bdndchen weist die hdchste Festigkeit auf und ist
formstabil, besonders wenn es beschichtet ist. Im Vergleich zu Kunststoffolie ist der Materialverbrauch bei
gleicher Tragfahigkeit wesentlich geringer. Sdcke aus Kunststoffgewebe werden Ublicherweise in Kissen-
form mit Nahten hergestellt.

Um einen gewebten Kastensack herzustellen, wird der gefaltete Boden nach dem Stand der Technik
mit einem Mehrkomponentenkleber aufwendig verklebt, da Polypropylen- und Polydthylen-Materialien, aus
denen das Gewebe Ublicherweise besteht, sich nur unter Schwierigkeiten verkleben lassen. Neben der
umstandlichen Verklebungsprozedur weisen die bekannten Kleber weitere Nachteile wie geringe Haltbarkeit,
Sprédigkeit infolge von Temperaturwechsel und Verlust der Haftwirkung durch Feuchtigkeitseinfliisse auf.
AuBerdem ist die Chemikalienbesténdigkeit dieser Kleber nicht zufriedenstellend, und das zu verklebende
Material muB in der Regel vor dem Kleben einer Oberflichenbehandlung, z .B. Coronabehandlung
unterzogen werden. Unter Berlcksichtigung der Tatsache, daB jahrlich weltweit mehrere Milliarden an
Sicken hergestellt werden und daB die nach dem Stand der Technik produzierten Sicke mit mehr oder
Weniger groBen Nachteilen behaftet sind, ist offensichtlich, daB durch verbesserte Sicke oder deren
Herstellungsverfahren enorme wirtschaftliche Vorteile erzielbar sind. Das Stammpatent 400 831 hat sich
zum Ziel gesetzt, einen Sack zu schaffen, der bei gleicher Tragféhigkeit gegeniiber bisherigen Sicken die
Stiickkosten erheblich senkt und darliberhinaus weitere positive Eigenschaften aufweist.

Dieser Sack besteht aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polyolefinbdndchen. Diese Bandchen
werden durch Streckung von Polyolefinfolien auf das 4 bis 10fache hergestelit, wodurch die Molekiilketten
in Bandchenldngsrichtung ausgerichtet werden und in diese Richtung ca. die 6 bis 10fache Festigkeit
gegentiiber der urspriinglichen Folie aufweisen. Die Bandchenbreite betrdgt lblicherweise ca. 1,5-10 mm,
die Dicke 20-80 um. Bei Belastung in Querrichtung zerspleiBen die B&ndchen, weshalb sie in Rund- oder
Flachgewebe aus zueinander etwa rechtwinkeligen Kette- und SchuBlagen verwebt werden. Das Gewebe
weist dann in alle Richtungen dieselbe hohe Zugfestigkeit auf. Zur Erzielung von Staub- und Feuchtigkeits-
dichtheit und zur weiteren Unterbindung des Verrutschens von Bandchenlagen kann auf das Gewebe ein-
oder zweiseitig eine Beschichtung aus Schmelze aus vorzugsweise demselben Material wie die Bdndchen
aufgetragen und eingepreBt werden. Der erfindungsgemiBe Sack ist weiters als Kasten- oder Quasi-
Kastensack ausgefiihrt, die vorteithafter als Kissensdcke sind.

Der Kasten- bzw. Quasi-Kastensack gemif dem Stammpatent 400 831 ist dadurch gekennzeichnet, dag
mindestens ein Sackende, insbesondere eine Bodenfldche, Uiber eine Zwischenschicht aus, insbesondere
thermoplastischem, Kunststoff-, insbesondere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenmaterial durch Wér-
meeinwirkung mit einem Deckblatt aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere
Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenbindchen, verbunden ist und daB nur der auBen befindliche Oberfla-
chenbereich, insbesondere weniger als 30% der Materialdicke der Gewebebéndchen, von Bodenfliche und
Deckblatt infolge der Warmeeinwirkung desorientierte Polymer-, insbesondere Polyolefin-, vorzugsweise
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Polypropylenmolekiile aufweist, wobei im ibrigen Materialbereich die Moleklorientierung vorhanden ist.
Gegeniiber friiheren Sécken lassen sich folgende Vorteile anfiihren:

Hohere Festigkeit bei geringerem Materialverbrauch gegeniiber Papier- oder Kunststoffoliensédcken,
hohe Festigkeit der Bodenverbindung,
keine durch Nahtperforierung des Gewebes verursachte Schwachstelle,

Wasserdichtheit und Chemikalienbestédndigkeit,

niedrigste Stiickkosten,

Haltbarkeit, da keine Alterung oder Versprédung der SchweiBverbindung,

einfache Entsorgungsmdglichkeit, da der Sack ausschlieBlich aus sortenreinem Polyolefin besteht.

Da durch die VerschweiBung in nur geringem AusmaB die Ausrichtung der Molekiilketten verloren geht,
erleidet das Gewebe kaum FestigkeitseinbuBen.

Das Stammpatent 400 831 umfaBt auch ein Verfahren zur AufschweiBung eines Deckblattes auf eine

End-, insbesondere Bodenfliche eines, insbesondere kasten- bzw. quaderférmigen Sackes, wobei das
Deckblatt und das Sackmaterial aus Folien oder Geweben aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbeson-
dere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenbindchen, insbesondere mit einer Dicke von 20-80 um,
vorzugsweise 30-50 um, bestehen und die Gewebe wahlweise ein- oder zweiseitig mit einer Schmeize aus
thermoplastischem Kunststoff-, insbesondere Polyolefinmaterial, insbesondere mit einer Dicke von 5-60 um,
beschichtet sind '
Dieses Verfahren ist gekennzeichnet durch das Einbringen einer Zwischenschicht aus Polymer-, insbeson-
dere Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenschmeize, insbesondere mit einer Dicke von 5-60 um, insbe-
sondere mit einer Temperatur von 150-380°C, bevorzugt 230-260°C, zwischen End-, insbesondere
Bodenfliche und Deckblatt, das darauffolgende Gegeneinanderpressen von End-, insbesondere Bodenfla-
che und Deckblatt und die Abkihlung von End- bzw. Bodenfldche, Zwischenschicht und Deckblatt auf
Umgebungstemperatur.

Der Sack wird dadurch wesentlich giinstiger und einfacher in der Herstellung, da er teure Kleber und
komplizierte Klebeverfahren vermeidet. Bei der Bodenverbindung durch VerschweiBung wird die hohe
Festigkeit des Gewebes kaum beeintréchtigt.

Ein prinzipielles Problem des oben beschriebenen Kastensackes besteht darin, da8 durch die Ubertap-
pung von schmalseitigen und langsseitigen Gewebelappen zur Bildung einer Endfldche Taschen an der
Sackinnenseite ausgebildet werden, die einem Trichter vergleichbar sind, dessen AuslaBSffnung sich am
Ende einer Lingsfaltungskante befindet. Dieses Problem macht sich besonders bei Kastenventilsdcken
bemerkbar, in die bei der Befiillung ein Stutzen eingefiihrt wird, durch den das Fiilimaterial mittels Druckluft
eingebracht wird. Durch das Einstrdmen der Druckiuft bldhen sich an der dem Ventil gegenliberliegenden
Seite diese Taschen auf und das meist pulvrige Material wird durch den "Trichterausla8" aus dem Sack
herausgepreBt. Aus fertigungstechnischen Griinden ist es nicht mdglich, das Deckblatt exakt bis zu den
Faltungskanten hin zu verschweiBen, sodaB in den Faltungskanten meist kleine Offnungen bleiben.

Die Aufgabenstellung der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine Ldsung fiir dieses Problem
anzubieten, insbesondere unter Beibehaltung der hohen Festigkeit des Sackes gemiB dem Stammpatent
400 831. Der erfindungsgemaBe Sack ist dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der durch das Falten
der Gewebelappen zu einer Sackendfliche im Sackinneren ausgebildeten Taschen an der jeweiligen
Endfliche befestigt ist.

Durch diese erfindungsgemiBe MaBnahme kann das Aufbldhen der Taschen und damit die Trichterbil-
dung verhindert oder zumindest erschwert werden, da sich die Gewebetasche nicht mehr frei im Sackinne-
ren bewegen kann.

Eine Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB an zumindest einer Seite einer aus
den Gewebelappen gebildeten Endfldche in einem Bereich nahe dem, insbesondere im, gemeinsamen Teil
der Faltungskante zwischen einem langsseitigen und einem schmalseitigen Gewebelappen zumindest ein
Klebepunkt bzw. eine Kiebefliche aus einem Kaitkieber, Schmelzkleber oder einem thermoplastischen
Kunststoff, insbesondere Polyolefin, mit niedrigerem Schmelzpunkt als das Material des Gewebes oder der
Zwischenschicht vorgesehen ist. Beim HeiBluftschweiBvorgang der Sackendfliche wird das Klebematerial
erweicht und flieBt in die Faltungskante, wodurch nach dem Aushérten des Klebers die Offnungen in der
Faltungskante dicht verschlossen sind und die Gewebetaschen an den ldngsseitigen Lappen anhaften.

Eine weitere Variante der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB an zumindest einer Seite einer aus
den Gewebelappen gebildeten Endfliche zumindest einer der langsseitigen Gewebelappen in jenem
Bereich, der im gefalteten Zustand einen schmalseitigen Gewebelappen Uberlappt, zumindest eine Offnung
aufweist. Durch diese Offnung im nach dem Falten oberen Lappen wird beim darauffolgenden AufschweiBen
des Deckblatts auf die Endftiche dieses durch die Offnung hindurch mit dem unteren Lappen, der die
Tasche bildet, verschweifit und somit das Aufbldhen der Tasche verhindert.
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Wiederum eine andere Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB die eine Endfl3-
che des Sackes bildenden ldngsseitigen und schmaiseitigen Gewebelappen in den Bereichen, in denen sie
einander Uberiappen, zumindest teilweise miteinander verschweit sind. Diese Lésung ist durch den
notwendigen zusétzlichen Vorgang des Einblasens von HeiBluft zwischen die Gewebelappen und des
Zusammenpressens der Lappen fertigungstechnisch aufwendiger, kann jedoch insbesondere bei beschich-
tetem Béndchengewebe von Interesse sein. Es ist wiinschenswert, da8 das Einblasen von HeiBluft so
gesteuert wird, daB die Ausrichtung der Polymermolekiile nur bis maximal 30% der Materialdicke verioren
geht.

Eine zweckmaBige Ausgestaltung des erfindungsgemiBen Sackes ist dadurch gekennzeichnet, daB in
den Bereichen der Endfldchen, in denen die Taschen durch Faltung gebildet sind, alle Ubereinanderliegen-
den Gewebelagen durch einen SchweiBpunkt oder eine SchweiBfliche miteinander verbunden sind. Der im
SchweiBbereich auftretende Verlust der Orientierung der Molekiilketten wirkt sich nicht auf die Gesamtfe-
stigkeit aus, da mehrere Ubereinanderliegende Lagen des Gewebes miteinander verbunden sind.

Die Erfindung umfaBt auch ein, das Verfahren gema8 dem Stammpatent .... (A 929/94) weiterbildendes,
Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Sackes, das dadurch gekennzeichnet ist, da8 vor dem
Schritt des Einbringens einer Polymerschmelze zwischen Endfliche und Deckblatt zumindest eine Offnung
in zumindest einem ldngsseitigen Gewebelappen in jenem Bereich, der im gefalteten Zustand einen
schmalseitigen Gewebelappen Uberlappt, ausgebildet wird. Auf diese Weise wird in den weiteren Verfah-
rensschritten die Oberseite des schmaiseitigen Lappens direkt mit dem Deckblatt verschweiBt und so das
Bilden eines Trichters aus den Gewebelappen, durch den Fiiligut aus dem Sack austreten kdnnte,
verhindert.

Eine Variante des erfindungsgeméBen Verfahrens, durch die die Abdichtung des Faltungskantenberei-
ches bewirkt wird, ist dadurch gekennzeichnet, da8, insbesondere vor dem Falten der Lappen in eine
Endfliche des Sackes, an zumindest einer Seite in einem Bereich nahe dem, insbesondere im, gemeinsa-
men Teil der Faltungskante zwischen einem ldngsseitigen und einem schmalseitigen Gewebelappen
zumindest ein Klebepunkt bzw. eine Klebefiiche aus einem Kaitkleber, Schmelzkleber oder einem thermo-
plastischen Kunststoff, insbesondere Polyolefin, mit niedrigerem Schmelzpunkt als das Material des Gewe-
bes oder der Zwischenschicht aufgebracht und nach dem Falten der Lappen in einem weiteren Schritt
durch Ausiiben von Hitze und bzw. oder Druck das Klebematerial sowohl mit dem lingsseitigen als auch
dem schmaliseitigen Lappen verbunden wird.

Die Oberseite des schmalseitigen Gewebelappens kann auch mit der Unterseite des dariiberliegenden
langsseitigen Lappens verschweilt werden, indem zwischen den einander (berlappenden Bereichen der
langsseitigen und der schmalseitigen Gewebelappen einer Sackendfliche HeiBluft eingeblasen und die
Lappen danach gegeneinander gepreBt und somit verbunden werden. Auch diese Ausgestaltung des
Verfahrens verhindert das Aufbldhen der durch das Falten gebildeten Taschen und somit die Trichterbil-
dung.

Eine Ausfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, da8 die Iingsseitigen,
die schmalseitigen und die durch Faltung eine Tasche bildenden Gewebelappen durch Anpressen eines
geheizten Stifts oder einer geheizten Platte von der AuBenseite der Sackendfliche miteinander verschweift
werden.

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beispielhaft beschrieben, von denen
Figuren 1 und 2 einen Sack nach dem Stammpatent 400 831 in der Perspektive bzw. in Draufsicht einer
Endfldche, Fig. 3 einen erfindungsgeméBen Sack im teilweise gefalteten Zustand, Fig. 4 den Sack von Fig.
3 im volisténdig gefalteten Zustand mit aufgeschweiBtem Deckblatt und Fig. 5 eine Variante des erfindungs-
geméBen Sackes zeigen.

In Fig. 1 ist ein Sack in Kastenform gem3R dem Stammpatent 400 831 dargestellt, der aus Rundgewe-
be 1 aus monoaxial verstreckten Polyolefinbdndchen, z.B. aus Polypropylen oder Polyithylen, besteht, die
eine Dicke von 20-80 um und eine Festigkeit von mehreren g/Denier, typisch 4-6,5 g/Denier aufweisen. Die
Bodenfldchen dieses Kastensackes werden durch Faitung von Gewebelappen 4,4'55' gebildet. Wie
gestrichelt angedeutet {iberragen die Lappen 4 und 5 einander nur wenig. Zwischen den Lappen 5' und 4
bzw. § ist weiters ein Ventil 2 angeordnet, das aus blatt- oder schlauchférmigen Materialien wie Geweben
oder Folien besteht und durch das die Befiillung des Sackes vorgenommen wird. Ist der Sack befiillt, so
schlieft sich der Ventilschlauch durch den Druck des Fiiliguts gegen die Endfliche. Auf die Lappen 4,5 ist
ein Deckblatt 3 aufgeschweit. Das Deckblatt 3 besteht vorzugsweise aus demselben Material wie das
Gewebe 1, wobei Gewebe 1 und/oder Deckblatt 3 wahlweise ein- oder zweiseitiq beschichtet sein kdnnen.

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht der Ventilseite des Sackes gemaB Fig. 1. ivan erkennt, daB zuerst die
Seitenlappen 4', 5’ nach innen gefaltet wurden, die bis zur strichlierten Linie 4", 5" reichen, dariiber ein
Schiauchstiick 2 als Ventil an einer Seite angeordnet ist, das innen bis zur Linie 2' ragt, dariiber die beiden
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Lappen 4 und 5 gefaltet wurden und schlieBlich das Deckblatt 3 aufgeschweiBt ist.

in Fig. 3 ist ein erfindungsgemaBer Sack im teilweise gefalteten Zustand zu sehen. Am Ende des
Rundgewebes 1 sind bereits die schmaiseitigen Gewebelappen 4',5' nach innen gebogen und die Ventilfolie
2 auf dem Lappen 5' befestigt. Das Befestigen der Folie 2 auf dem Lappen 5' erfolgt zweckmaBig durch
WirmeschweiBen auf einer rechteckigen Fldche, die durch die Faltungskanten 21,22, die AuBenkante der
Folie 2 und die Innenkante 5" des Lappens 5' begrenzt wird. Im weiteren Verlauf des Verarbeitungsprozes-
ses werden die lingssseitigen Lappen 4,5 entlang der Faltungskanten 21,22 nach innen gebogen, wodurch
auch die Seiten der Folie 2 nach innen umgebogen werden und das Schiauchventil 2 gebildet wird.
AnschlieBend wird ein Deckblatt 3 auf die Endfldche des Sacks aufgeschweit. Diese Fertigungsstufe ist in
Fig. 4 dargestellt, auf die nun ebenfalls bezug genommen wird. Durch das Schiauchventil 2 kann ein
Stutzen eingeschoben werden, um den Sack mit Flligut zu befiillen. Dabei entsteht in Flllanlagen das
Problem, daB manchmal beim Herausziehen des Stutzens das Ventil durch Wérme oder Reibung am
Stutzen anhaftet und somit der frei im Sackinneren hingende Teil des Ventils bis zur Verbindungsstelle mit
dem Lappen 5 herausgezogen und umgestiilpt wird. In der Foige verliert das Ventil teilweise seine
Dichtwirkung, da sich durch das Umstiilpen des Schlauchs die wirksame Lange des Ventils betrachtlich
verkiirzt hat. Um dies zu vermeiden, werden in den Seitenlappen 4,5 in einem Bereich 2wischen der
Kantenlinie 5" des Lappens 5' und der Innenkante 2' des Ventils 2 Offnungen 18,18' ausgestanzt, so daB
nach dem Einwirtsfalten der Lappen 4,5 das Deckblatt 3 durch diese Offnungen 18,18' hindurch mit der
Oberseite des Ventils 2 verschweiit werden kann. ‘

Bei Kastensicken allgemein und bei Ventilkastensdcken im besonderen macht sich strend bemerkbar,
daB durch das Faiten der Gewebelappen 4,4'5,5' zu einer Endfliche im Sackinneren vier etwa dreieckige
Taschen ausgebildet werden, die wie Trichter wirken, deren AuslaBdffnungen sich in den Faltungskanten
21,22 befinden. Aus fertigungstechnischen Griinden ist es nicht mdglich, das Deckblatt 3 exakt bis zu den
Faltungskanten 21,22 anzuschweiBen, so daB im aligemeinen an den Enden der Faltungskanten kleine
Offnungen freibleiben, die in die oben erwdhnten Taschen miinden. Dies stdrt am Sackboden nicht, da
durch das Gewicht des Fiillguts die Taschen zusammengepreBt und dadurch verschlossen werden. Beim
Befiillen von Kastenventilsicken jedoch, wo durch einen eingefiihrten Stutzen das Fllimaterial mittels
Druckluft eingebracht wird, bldhen sich durch die einstrdmende Druckiuft an der dem Ventil gegentberlie-
genden Seite diese Taschen zu Trichtern auf und das meist pulvrige Material wird durch den "Trichteraus-
laB" aus dem Sack herausgepreBt. Um dies zu vermeiden, sind in den ldngsseitigen Lappen 4,5 erfindungs-
gemaB Offnungen 19,19' in einem Bereich der Lappen 4,5 vorgesehen, der nach dem Falten den
schmalseitigen Gewebelappen 4' iiberlappt. Wird das Deckblatt 3 aufgeschweiBt, so wird durch diese
Oftnungen 19,19' hindurch der Lappen 4' mit dem Deckblatt 3 verbunden und somit das Aufbldhen bzw. die
Trichterbildung verhindert. Die Form der Offnungen kann beliebig gewdhit werden. So ist beispielhaft die
Offnung 19 linglich und die Offnung 19" kreisrund ausgefiihrt.

Ein weiterer Ansatz, mit dem das Ausstrémen von pulvrigem Fiiligut aus den Ecken der Sackendfldche
verhindert werden kann, ist in Fig. 5 in einer Teilansicht gezeigt. Die Endfldche wird wiederum durch Falten
der Lappen 4,4',5 des Schlauchgewebes 1 gebildet. Der schmalseitige Lappen 4' reicht bis zur Kante 4" zur
Sackmitte. Es sind auch zwei aus den Uberlappungen gebildete Taschen erkennbar. Bei dieser Ausgestal-
tung der Erfindung werden die Offnungen in den Faltungskanten 21,22 verschlossen und die Gewebeta-
schen haften an den Iingsseitigen Lappen an, indem vor dem Falten der Lappen 4,45 in eine Endflache
des Sackes im gemeinsamen Teil der Faltungskante 21,22 zwischen einem lingsseitigen 4,5 und einem
schmalseitigen 4' Gewebelappen ein Klebepunkt bzw. eine Klebefiiche 20,20’ aus einem Kaltkieber,
Schmelzkleber oder einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere Polyolefin, mit niedrigerem
Schmelzpunkt als das Material des Gewebes oder der Zwischenschicht aufgebracht und nach dem Falten
der Lappen in einem weiteren Schritt durch Ausiiben von Hitze und bzw. oder Druck das Klebematerial
20,20 sowohl mit dem ldngsseitigen 4,5 als auch dem schmalseitigen 4' Lappen verbunden wird. Es
besteht auch die M&glichkeit, die vier Gewebelagen, ndmlich den idngsseitigen, den schmalseitigen und die
beiden die Tasche bildenden Gewebelappen durch Anpressen eines geheizten Stifts oder einer geheizten
Platte an die AuBenseite der Sackendfliche und durch Dagegenpressen einer wéarmebestindigen, z.B.
teflonbeschichteten, Platte von der Sackinnenseite durch einen SchweiBpunkt bzw. eine SchweiBflache
miteinander zu verbinden. Im Bereich der SchweiBfliche geht zwar die Ausrichtung der Molekilketten
verloren, da aber einerseits die SchweiBfliche im Verhditnis zur Gesamtendfidche sehr klein ist und
andererseits im SchweiBbereich vier Lagen miteinander verbunden sind, tritt keine Verringerung der
Gesamtfestigkeit der Endfliche ein. Auf diese Weise ist mit geringem Aufwand das volistdndige Verschlie-
Ben der Endfliche des Sackes erzielbar. '
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Patentanspriiche

1.

Sack aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere Polyolefinbdndchen, wobei das
Gewebe ein schlauchartiges Rundgewebe oder ein zu einem Schlauch verbundenes Flachgewebe ist,
das ein- oder zweiseitig mit thermoplastischem Kunststoff, insbesondere Polyolefin, beschichtet sein
kann, und mindestens ein Ende des, insbesondere kastenférmigen, Sackes durch Faiten der Gewebe-
enden zu einer, insbesondere rechteckigen, Endfliche ausgeformt ist, wobei mindestens eine der
Sackendfldchen Uber eine Zwischenschicht aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere Polyolefin,
durch Warmeeinwirkung mit einem Deckblatt aus Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerbdnd-
chen verbunden ist, wobei nur der auBen befindliche Oberflichenbereich, insbesondere weniger als
30% der Materialdicke der Gewebebandchen von Deckblatt und den die Endfldche bildenden Lappen
infolge der Warmeeinwirkung desorientierte Polymermolekile aufweist, im Ubrigen Materialbereich
jedoch die Molekiiausrichtung vorhanden ist, nach dem Stammpatent 400 831, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest eine der durch das Falten der Gewebelappen zu einer Sackendfliche im
Sackinneren ausgebildeten Taschen an der jeweiligen Endfldche befestigt ist.

Sack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 an zumindest einer Seite einer aus den
Gewebelappen (4,4',5,5") gebildeten Endfliche in einem Bereich nahe dem, insbesondere im, gemein-
samen Teil der Faltungskante (21,22) zwischen einem ldngsseitigen (4,5) und einem schmalseitigen
(4',5") Gewebelappen zumindest ein Klebepunkt bzw. eine Klebefliche (20,20") aus sinem Kaltkleber,
Schmelzkleber oder einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere Polyolefin, mit niedrigerem
Schmelzpunkt als das Material des Gewebes oder der Zwischenschicht vorgesehen ist.

Sack nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da an zumindest einer Seite einer aus den
Gewebelappen (4,4',5,5') gebildeten Endfliche zumindest einer der ldngsseitigen Gewebeiappen (4,5)
in jenem Bereich, der im gefaiteten Zustand einen schmalseitigen Gewebelappen (4',5') Uberlappt,
zumindest eine Offnung (19,19") aufweist.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die eine Endfliche des
Sackes bildenden ldngsseitigen (4,5) und schmalseitigen (4'.5') Gewebelappen in den Bereichen, in
denen sie einander Uberlappen, zumindest teilweise miteinander verschweist sind.

Sack nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 in den Bereichen der
Endfiichen, in denen die Taschen durch Faltung gebildet sind, alle Uibereinanderiiegenden Gewebela-
gen durch einen SchweiBpunkt oder eine Schweiffliche miteinander verbunden sind.

Verfahren zur AufschweiBung eines Deckblattes auf eine Endfliche eines insbesondere kasten- bzw.
quaderfé6rmigen Sackes, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei das Deckbiatt und
das Sackmaterial aus Folien oder Geweben aus monoaxial verstreckten Polymer-, insbesondere
Polyolefinbindchen, insbesondere mit einer Dicke von 20-80 um, vorzugsweise 30-50 um bestehen
und die Gewebe wahlweise ein- oder zweiseitig mit einer aufgeschmolzenen Schicht aus thermoplasti-
schem Kunststoff-, insbesondere Polyolefinmaterial, insbesondere mit einer Dicke von 5-60 um verse-
hen sind, umfassend die Schritte des Einbringens einer Zwischenschicht aus Polymer-, insbesondere
Polyolefinschmelze, insbesondere mit einer Dicke von 5-60 um, insbesondere mit einer Temperatur
von 150-380 °C, bevorzugt 230-260 °C, zwischen Endfidche und Deckblatt, des darauffolgenden
Gegeneinanderpressens von Endfliche und Deckblatt, und der Abkiihlung von Endfiache, Zwischen-
schicht und Deckblatt auf Umgebungstemperatur, nach dem Stammpatent 400 831, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Schritt des Einbringens einer Polymerschmelze zwischen Endfliche und
Deckbiatt zumindest eine Offnung (19,19') in zumindest einem lIingsseitigen Gewebelappen (4.5) in
jenem Bereich, der im gefalteten Zustand einen schmalseitigen Gewebelappen (4',5") Uberlappt,
ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8, insbesondere vor dem Falten der Lappen
(4,4'55") in eine Endfliche des Sackes, an zumindest einer Seite in einem Bereich nahe dem,
insbesondere im, gemeinsamen Teil der Faltungskante (21,22) zwischen einem ldngsseitigen (4.5) und
einem schmalseitigen (4',5') Gewebelappen zumindest ein Kiebepunkt bzw. eine Kiebefldche (20,20")
aus einem Kaltkieber, Schmelzkleber oder einem thermoplasti: nen Kunststoff, insbesondere Polyole-
fin, mit niedrigerem Schmelzpunkt als das Material des Gewebes oder der Zwischenschicht aufge-
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bracht und nach dem Falten der Lappen in einem weiteren Schritt durch Ausiiben von Hitze und baw.
oder Druck das Klebematerial (20,20') sowohl mit dem lidngsseitigen (4,5) als auch dem schmalseitigen
(4',5') Lappen verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den einander Uberlap-
penden Bereichen der Iingsseitigen (4,5) und der schmalseitigen (4',5") Gewebelappen einer Sackend-
fliche HeiBluft eingeblasen und die Lappen danach gegeneinander gepreBft und somit verbunden
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die ldngsseitigen (4,5),
die schmalseitigen (4',5') und die durch Faltung eine Tasche bildenden Gewebelappen durch Anpres-
sen eines geheizten Stifts oder einer geheizten Platte von der AuBenseite der Sackendfliche miteinan-
der verschweifit werden.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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