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@ Seitenfaltensack mit tragendem Aussensack und Innensack sowie Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein Seitenfaltensack besteht aus einem tragenden
AuBensack, vorzugsweise aus ein- oder mehrlagigem Papier,
dessen Boden durch eine die Seitenfalten erfassende Boden-
naht geschlossen ist, und aus einem Innensack aus thermo-
plastischer Kunststoff-folie, dessen bodenseitiges Ende durch
eine QuerschweiRnaht geschlossen ist, die in dem flach-
liegenden AuBensack oberhalb der Bodennaht oder
gegebenenfalls oberhalb der oberhalb der Bodennaht befind-
lichen Umfaltlinie liegt. Dabei ist der Innensack, dessen

Umfang mindestens dem Umfang des AufBensackes -

entspricht, nach dem Bilden der Querschweifnaht durch Fal-
ten mindestens eines Randbereiches auf sich selbst auf gine
Breite gefaltet, die dem Abstand gegentiberliegender duerer
Faltungen der Seitenfalten des AuBensackes entspricht. Um
die Herstellung des Seitenfaltensacks zu vereinfachen ist der
Innensack (1) mit seinem die QuerschweiBnaht (3) Gber-
ragenden Teil mit der Bodennaht des AuBensackes verbun-
den. Weiterhin ist der Innensack zwischen der Boden bzw. der
oberhalb von dieser befindlichen Umfaltlinie und der
QuerschweiBnaht im Bereich seiner seitlichen Falten mit quer
verlaufenden Trennschnitten {5) oder leicht zerstdrbaren Per-
forationslinien versehen (Figur 5).
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Seitenfaltensack mit tragendem AuBensack und Innensack
sowie Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltensack nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1 sowie ein Verfahren zu seiner
Herstellung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 3.

Bei einem aus der DE-0S 30 46 036 bekannten Verfahren zur Her-
stellung eines Seitenfaltensackes mit tragendem AuBensack und
einem Innensack aus thermoplastischer Kunststoffolie, dessen
bodenseitiges Ende durch eine QuerschweiBinaht geschlossen ist,
wird von einem mehrlagigen, den AuBensack bildenden Schlauchab-
schnitt mit gestaffelter VerschluBkappe ausgegangen, der den in
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Seitenfalten gelegten, den Innensack bildenden Schlauchfolien-
abschnitt einfaBt. Zur Bildung des Bodens wird die gestaffelte
VerschluBklappe des den Auflensack bildenden Schlauchabschnitts
weggeklappt und die Bodennaht des Innensackes wird durch einen
Infrarot-Strahler gebildet, mit dem die bodenseitigen Schnitt-
kanten des Folienschlauchabschnitts bis zu ihrem Verschweifien
bestrahlt werden. Anschlieflend wird der Boden dadurch geschlos-
sen, daB das untere Ende des den Auflensack bildenden Schlauchab-
schnitts mit der gestaffelten VerschluBklappe um einen Boden-
falz, der den Innensack oberhalb der QuerschneiBnaht miterfaBt,
umgelegt und mit der angrenzenden Sackwandung verklebt wird.
Abgesehen davon, daB das Herstellungsverfahren kompliziert ist
und keine einfache kontinuierliche Herstellung der S&dcke er-
laubt, verhindert die von der Bodennaht des AuBensacks miter-
faBte QuerschweiBnaht des Innensacks eine gute Bodenausbildung,
wobei zusdtzlich in der die Bodennaht des Innensacks bildenden
QuerschweiBnaht dadurch Undichtigkeiten auftreten k&nnen, daB
im Bereich der Seitenfalten vier Lagen und in dem mittleren
Bereich nur zwei Lagen miteinander verschweiBt werden. SchlieB-
lich konnen auch in dem Bereich der mit den AuBenlagen ver-
schweiBten Seitenfalte des Innensackes unerwiinschte Spannungs-
spitzen auftreten. '

Ein Seitenfaltensack nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs

1 sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 3 ist aus der US-PS 39 29 275 bekanant. Bei
diesem bekannten Seitenfaltensack vermag sich beim Befiillen der
Innensack an den sich im AuBensack ausbildenden Blockboden gut
und spannungsfrei anzuschmiegen, weil der Bodenbereich des Innen-
sackes nicht mit dem Boden des AuBensackes verbunden ist und
sich daher ohne Zwidngungen bewegen und ausbreiten kann. Der be-
kannte Seitenfaltensack mit von dem Boden des AuBensackes geld-
ster Querschweifinaht des Innensackes 148t sich jedoch nur her-
stellen, wenn vor der Bildung des Bodens des AuBensackes das mit
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der BodenschweiBnaht versehene Ende des Innensackes aus dem
Bodenbereich des AuBensackes entfernt wird, was nach dem in der
US-PS 39 29 275 beschriebenen Verfahren durch Umfalten des Bo-
denbereichs des Innensackes oder durch Zuriickziehen des Bodenbe-
reichs beispielsweise durch mechanische Finger, einen Blasluft-
strahl oder Sauger geschehen kann. Das bekannte Verfahren ist
durch die Notwendigkeit, die Bodenschweifinaht des Innensackes
aus dem Bodenbereich des Auflensackes durch zusdtzliche Arbeits-
schritte entfernen zu miissen, kompliziert und aufwendig, so da8

es bei verringerter Leistungsfdhigkeit zu einer Verteuerung der
Sdcke fihrt.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Seitenfaltensack nach

dem Oberbegriff des Patentanspruchs zu schaffen, der sich in
einfacher Weise herstellen 1EBt.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe durch die in dem kennzeich-

nenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmale geldst.

Bei einer Befiillung kann sich der Bodenvdes Innensackes des
erfindungsgemdflen Seitenfaltensackes spannungsfrei ausbilden,
da die Trennschnitte oder die beim Befiillen zerstdrten Perfora-
‘tionslinien in den kritischen Bereichen der Seitenfalten des
Aufiensackes ein spannungsfreies Anlegen der Seitenbereiche des
Bodens des Innensackes gewdhrleisten.

Zusdtzlich kann der Innensack zwischen den Trennschnitten oder
leicht zerstdrbaren Perforationslinien mit einer Perforations-
linie versehen sein, die sich zerreiBen 14Bt, wenn der Imnensack
zum Zwecke seiner Entleerung aus dem AuBensack herausgenommen
wird, wie es bei einem Flachsack, bei dem allerdings nicht die
Probleme einer spannungsfreien Bodenausbildung bestehen, an sich
aus der DE-0S 24 61 828 bekannt ist.



;61,2(.'1';041. o

Der erfindungsgemdBe Seitenfaltensack 148t sich in besonders
einfacher Weise herstellen, da es nicht erforderlich ist, be-
sondere MaBnahmen zu treffen, um zu verhindern, daB die Boden-
schweiBfnaht des Innensackes mit in die Bodenausbildung des
Auflensackes einbezogen wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemidBen Ver-
fahrens sind in den Unteranspriichen angegeben worden.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand
der Zeichnung ndher erldutert. In dieser zeigt

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Vorgidnge
wdhrend der Bildung einer Schlauchbahn aus
der die AuBensidcke bildenden Materialbahn
unter Einlegen der die Innensidcke bildenden
Innenschlauchbahn und des Abtrennens der
der Sackherstellung dienenden Schlauchabschnitte
von der Schlauchbahn,

Fig. 2 bis 4
Querschnitte durch flachliegende Sicke mit

eingelegten Innensicken,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die die Innensidcke
bildende Innenschlauchbahn mit QuerschweiBnihten,

querverlaufenden Perforationslinien und
Trennschnitten und

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Trenmnstation
einer Schlauchziehmaschine.
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" Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, wird eine Innenschlauchbahn 1
auf die noch offene, den AuBensack bildende Materialbahn 2 so
aufgebracht, daB sich die Kanten 6 der mit eingeschlagenen
Randbereichen versehenen Innenschlauchbahn 1 mit den spidteren
duBeren Faltkanten der Materialbahn 2 decken. Die duBeren
Randbereiche der Innenschlauchbahn 1 kdnnen bereits beim Auf-
legen auf die Bahn 2 um 180° auf die Ober- oder Unterseite des
Folienschlauches 1 umgefaltet sein, wie es aus den Fig. 2 und
3 ersichtlich ist. Die Innenschlauchbahn 1 kann jedoch auch
flachgelegt und nur mit Bodenschweifindhten 3 versehen in die
Schlauchbildeeinrichtung mit eingefithrt und dort zusammen mit
der den AuBensack bildenden Materialbahn umgefaltet werden. In
diesem Fall ergibt sich die aus Fig. 2 ersichtliche Anordnung.

‘Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, werden die eingefalteten Seiten-
bereiche der Innenschlauchbahn 1 mit Einschnitten 5 versehen.
Diese seitlichen Einschnitte 5 konnen in der noch flachliegenden

Innenschlauchbahn 1 symmetrisch zur spédteren Umfaltkante 6 ange-
bracht werden.

Werden die Sackabschnitte nicht durch Messerschnitte, wie es
beispielsweise fiir genihte Sicke der Fall ist, sondern durch
Abreiflen abgetrennt, werden parallel zu den Einschnitten in der

aus Fig. 5 ersichtlichen Weise Perforationslinien 7 vorgesehen.

Um den Innensack zum Zwecke des Entleerens aus dem Auﬁensack
herausnehmen zu koénnen, konnen die Einschnitte 5 in der aus Fig.
5 ersichtlichen Weise durch eine Perforationslinie 10 miteinan-
der verbunden werden. Bei der Entnahme des Innensackes wird

sodann die Perforationslinie durchgerissen.

Werden Seitenfaltensicke mit geklebtem Boden hergestellt, er-
folgt das Abtrennen der Abschnitte durch AbreiBen. Beim tiblichen
Abtrennvorgang durchliduft die Bahmn in der aus Fig. 8 ersicht-
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lichen Weise zwei Walzenpaare 8 und 9, von denen das Walzenpaar
9 mit groBerer Umfangsgeschwindigkeit umlduft als es der Umfangs-
geschwindigkeit des Walzenpaares 8 und der Bahngeschwindigkeit
entspricht. Wird die obere Walze des Walzenpaares 9 auf die dar-
unter befindliche Walze abgesenkt, erfidhrt die Bahn an dieser
Stelle eine ruckartige Beschleunigung, die zum Durchreifien der
Perforationslinien fihrt. Weist nun ein Schlauchabschnitt im
geringen Abstand voneinander zwei Perforationslinien, ndmlich
zwischen den Einschnitten 5 befindliche Linien 10 und Perfora-
tionslinien 7, auf, so werden beide Linien erfaBit und die ge-
wiinschte Art der Trennung ist nicht mdglich. Es muB daher derart
vorgegangen werden, daB die Beschleunigung des vorauseilenden
Schlauchabschnitts bereits erfolgt, wenn das Bahnstiick in Hohe
der Einschnitte 5 sich gerade noch vor der Berihrungslinie der
Walzen befindet. Bei umgekehrter Bahnrichtung gilt dies ent-
sprechend. In diesem Fall muB die Perforationslinie 10 bereits
die Beriihrungslinie des Walzenpaares 9 passiert haben, wenn der
Abrif erfolgt. Um bei dieser Verfahrensweise ein stdrungsfreies
Arbeiten sicherzustellen, kann es zweckmidBig sein, den Abstand
zwischen den Einschnitten 5 bzw. der Perforationslinie 10 einer-
seits und der Perforationslinie 7 andererseits zu vergriBern.
Wird die vorgenommene AbstandsvergrdBerung durch eine entspre-
chende Abschnittsverlidngerung in einer Z-Falte kompensiert, so
kann dgr Folieninnenschlauch beim Befiillen wieder so weit mnach
unten rutschen, daB die QuerschweiBnaht 3 unmittelbar iiber der
BodenverschluBnaht oder der Umfaltkante a-a liegt.

Anstelle eines Flachschlauchs als Folieninnenlage, bei dem die
Seitenbereiche auf die beiden Seitenflidchen umgefaltet sind,
kann selbstverstidndlich auch ein Folienseitenfaltenschlauch
eingesetzt werden, wie er in Fig. 6 dargestellt ist. Bei einem
derartigen Innenschlauch wird die BodenschweiBnaht jedoch nach
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Einlegen der Seitenfalten im Seitenfaltenbereich durch vier
Lagen hindurchgefiihrt, so daB der Ausfithrungsform, bei der die

seitlichen Umfaltungen nach Bilden der BodenschweiBnaht erfol-
gen, der Vorzug zu geben ist.
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Seitenfaltensack mit tragendem AuBemnsack und Inmemsack
sowie Verfahren zu seiner Herstellumng

Patentanspriiche:

1. Seitenfaltensack mit einem tragenden AuBensack, vorzugsweise
aus ein- oder mehrlagigem Papier, dessen Boden durch eine
die Seitenfalten erfassende Bodennaht geschlossen ist, und
mit einem Innensack aus thermoplastischer Kunststoffolie,
dessen bodenseitiges Ende durch eine QuerschweiBnaht ge-
schlossen ist, die in dem flachliegenden AuBensack oberhalb
der Bodennaht oder ggf. oberhalb der oberhalb der Bodennaht
befindlichen Umfaltlinie liegt, wobei der Inmensack, dessen
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Unmfang mindestens dem Umfang des AuBensackes entSpricht,
nach dem Bilden der QuerschweiBnaht durch Falten mindestens
eines Randbereichs auf sich selbst auf eine Breite gefaltet
ist, die dem Abstand gegeniiberliegender ZuBerer Faltungen
der Seitenfalten des AuBensacks entspricht, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Inmensack (1) mit seinem die QuerschweiB-
naht (3) tberragenden Teil mit der Bodennaht des AuBensackes
verbunden und zwischen der Bodennaht bzw. der oberhalb von
dieser befindlichen Umfaltlinie und der QuerschweiBnaht im
Bereich seiner seitlichen Falten mit querverlaufenden Trenn-
schnitten (5) oder leicht zerstdrbaren Perforationslinien
versehen ist. ’

Seitenfaltensack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Innensack (1) zwischen den Trennschnitten (5) oder
1eicht zerstbrbaren Perforationslinien mit einer die Trean-

schnitte oder Perforationslinien verbindenden Perforations-
linie (10) versehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltensackes nach
Anspruch 1 oder 2, bei dem auf die den AuBensack bildende,
gegebenenfalls mehrlagige Materialbahn eine die spédteren
Innensicke bildende Innenschlauchbahn aus thermoplastischem
Kunststoff mit die spdteren Bdden schliefenden Querschweifi-
nihten aufgelegt, die Materialbahn durch Einschlagen ihrer
seitlichen Randbereiche zu einer Schlauchbahn geformt und
die seitlichen Randbereiche in ihrem Uberlappungsbereich
durch eine Lingsnaht miteinander verbunden werden und die
Schlauchbahn oder vorher die Materialbahn mit Seitenfalten
versehen wird, wobei in einer von deren dufleren Falten die
duBeren Kanten der Innenschlauchbahn liegen, die durch vor-

heriges oder gleichzeitigés Umschlagen mindestens eines
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Randbereichs auf eine Breite gefaltet wird, die dem Abstand
gegentiberliegender HuBerer Faltungen der Seitenfalten der
Schlauchbahn entspricht, und bei dem von dem Schlauch
Abschnitte abgetrennt und mit Bodenndhten versehen werden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenschlauchbahn zwischen

jeder QuerschweiBfinaht und der spidteren Bodenfalzlinie oder
Bodennaht der Schlauchbahn im Bereich der Seitenfalten oder

seitlichen Umfaltungen mit querverlaufenden Trennschnitten
oder leicht zerstdrbaren Perforationslinien versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trennschnitte oder leicht zerstdrbaren Perforationslinien

durch eine Perforationslinie miteinander verbunden sind.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Perforationslinie (7) auf der der spiteren Boden-
falzlinie (a - a) oder Bodennaht der Schlauchbahn gegeniiber-
liegenden Seite angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Perforationstrennung der einzelnen Schlauchabschnitte durch .
AbriB dann vorgenommen wird, wenn sich die durch Perfora-
tionslinien miteinander verbundenen Einschnitte auBerhalb
der Strecke zwischen den Berihrungslinien der Trennwalzen-
paare einer Schlauchziehmaschine befinden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand zwischen den Einschnitten bzw. der diese
verbindenden Perforationslinie und der Perforationstrenn-
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linie in einem Ausmafl vergréBert wird, der in etwa der Linge
einer Z-Falte entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Innenschlauchbahn vor dem Bilden der
BodenschweifBndhte mit Seitenfalten versehen wird.
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