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€9 Vertahren zum Herstellen von Sécken aus thermoplastischem Kunststoff.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Sécken aus ther-
moplastischem Kunststoff wird aus einer Kunststoffbahn durch
Einschlagen der Seitenteile und durch Verkleben von deren
einander Uberlappenden Randbereichen durch eine Langsnaht
eine Schiauchbahn gebildet. Von dieser Schlauchbahn werden
Schiauchstiicke abgetrennt, die mit Bodenschweissnahten und
nach dem Befiillen mit Kopfschweissnahten versehen werden.
Um hochfeste Sécke herstellen zu kénnen, die sich in einfacher
Weise mit Boden- und Kopfschweissnéhten versehen lassen,
werden zwischen zwei zusammenlaufende Kunststoffolienbah-
nen Bahnstiicke aus einem Gewebe aus gereckten Kunststoff-
béndchen, die kiirzer sind als der Abstand der spateren Boden-
und Kopfschweissnéhte an den flachliegenden Sé&cken, mit
einem gegenseitigen Abstand eingefiihrt, der den Bereich der
spéteren Boden- und Kopfschweissnéhte {iberbriickt. Die Bah-
nen und die Gewebebahnstlicke werden seitlich versetzt zusam-
mengefihrt und die frei liegenden Randstreifen der Bahnen und
Gewebebahnstiicke werden mit Heissschmelzklebstoffaufiragen
versehen, so dass sie bei der Schlauchbildung mit ihren jeweils
gegentberliegenden, die Heissschmelzklebstoffauftrage tber-
lappenden Randstreifen verkleben. Von der Schiauchbahn wer-
den etwa mittig zwischen den Gewebebahnstiicken die
Schlauchstiicke abgetrennt und diese mit den nur die Kunststoff-
n schlauchbahnstiicke erfassenden querverlaufenden Boden-
m schweissnéhten versehen.
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‘Verfahren zum Herstellen von Sdcken aus

thermoplastischem Kunststoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von S&cken
aus thermoplastischem Kunststoff, bei dem aus einer Kunststoff-
folienbahn durch Einschlagen der Seitenteile und Verkleben von
deren einander {iberlappenden Randbereichen durch eine L&ngs-
naht eine Schlauchbahn gebildet wird und von dieser Schlauch-
bahn Schlauchstiicke abgetrennt werden, die mit BodenschweiB-
ndhten und nach dem Befiillen mit KopfschweiBn&hten versehen

werden.

Die Sackschlauchstiicke kdnnen vor dem Anbringen der quer ver-
laufenden BodenschweiBn&hte mit Seitenfalten versehen sein.
Bestehen die S&cke aus Kunststoffolien, so ist wdhrend des
Verladens, Transportierens und Lagerns die Gefahr von deren
Beschddigung gegeben, weil die die Sackwandungen bildenden
Kunststoffolien sehr riBempfindlich sind und die S&cke ibli-
cherweise einer rauhen Behandlung ausgesetzt sind. Durch beim
Umschlagen der S&dcke entstehende Beschddigungen kénnen Fill-

verluste bis zu 50% auftreten.
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Weiterhin sind S&cke bekannt, die aus Schlauchstiicken aus
einem Gewebe aus gereckten Kunststoffb&ndchen bestehen. Der-
artige Sdcke weisen eine hohe Festigkeit auf, so daB sie
auch bei einer rauhen Behandlung und bei StdBen mit spitzen
Gegensténden nicht beschddigt werden. Aus Kunststoffb&nd-
chengeweben hergestellte Sdcke weisen aber den Nachteil auf,
daB sie sich schlecht verschweiBen lassen, so daB die Her-
stellung der Kopf- und Bodenndhte erhebliche Schwierigkei-
ten bereitet.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der ein-
gangs angegebenen Art vorzuschlagen, nach dem sich hoch-
feste Sdcke herstellen lassen, die sich in einfacher Weise

mit Boden- und KopfschweiBndhten versehen lassen.

ErfindungsgemdB8 wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB
zwischen zwei zusammenlaufende Kunststoffolienbahnen Bahn-
stlicke aus einem Gewebe aus gereckten Kunststoffbindchen, die
ktirzer sind als der Abstand der spidteren Boden- und Kopf-
schweifindhte an den flachliegenden Sidcken, mit einem gegen-—
seitigen Abstand eingefiihrt werden, der den Bereich der
spdteren Boden- und KopfschweiBndhte iberbrickt, daB die
Bahnen und die Gewebebahnstilicke seitlich versetzt zusammen-
gefiihrt und die frei liegenden Randstreifen der Bahnen und
Gewebebahnstiicke mit HeiBklebstoffauftrdgen versehen werden,
so daB sie bel der spiteren Schlauchbildung mit ihren jeweils
gegeniiberliegenden, die HeiBklebstoffauftrige iberlappenden
Randstreifen verkleben, und daB von der Schlauchbahn etwa
mittig zwischen den Gewebebahnstiicken die Schlauchstiicke ab-
getrennt und diese mit den nur die Kunststoffschlauchbahn-
stlicke erfassenden querverlaufenden BodenschweiBn&hten ver-
sehen werden. Die nach dem erfindungsgemdBen Verfahren her-
gestellten Sdcke weisen somit dreilagige Wandungen auf, diev
durch die auBen und innen liegenden Kunststoffbahnen gebil-
det sind, die zwischen sich die verstdrkenden Gewebebahn-

stlicke einfassen. Die die Sackwandungen bildende Verbund-
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folie weist eine hohe Dichtigkeit und dariiber hinaus auch

eine hohe Festigkeit auf, weil die Gewebebahnstiicke weit-
gehend unempfindlich gegen Verletzungen und rifunempfindlich
sind. Da die Gewebebahnstiicke auBerhalb der Boden- und Kopf-
schweiBndhte liegen, lassen sich diese problemlos anbringen.
Die Hauptbelastungen der Sdcke entstehen im Bereich der Seiten-
wandungen, die durch die Gewebebahnstiicke verstidrkt sind,

so daB eine nennenswerte Schwidchung dadurch nicht eintritt,

daB die Gewebebahnstiicke jeweils vor den nur durch die Folien-
bahnstiicke hindurchgefiihrten Boden- und Kopfquerschweiﬁnéhten'

enden.

Die nach dem erfindungsgemdfBien Verfahren hergestellten

Sdcke halten nach ihrer Befi{illung und nach dem Anbringen

der KopfschweiBindhte hohen Belastungen stand. Sie werden
auch bei einem mehrfachen Umschlagen wdhrend des Transports
und Lagerns nicht beschddigt. Diese S&cke sind nicht nur un-
empfindlich gegen Risse, sondern auch gegen Stiche, weil die
Bdndchengewebeeinlagen das Bestreben haben, sich nach dem

Eindringen von spitzen Gegenstdnden wieder zusammenzuziehen.

ZweckmidB igerweise wird vor dem Zusammenlaufen der Kunststoff-
folienbahnen eine von diesen mit mehreren in Abstand parallel
nebeneinanderliegenden Streifen aus HeiBklebstoff versehen.
Durch diese HeiBklebstoffstreifen werden die Bdandchengewebe-
einlagen mit der betreffenden Folienbahn verbunden. In den
Bereichen zwischen den einzelnen Gewebebahnstiicken verkleben
die HeiBklebstoffauftrdge die die Gewebebahnstiicke einfassen-
den Folien miteinander, so daB auch diese ausreichend fest

aneinander fixiert sind.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,

daB die Ldnge der Gewebebahnstlicke der HOhe der Seitenwdnde
der gefiillten S&cke entspricht. Diese Ausgestaltung ist
insbesondere bei GroBsidcken mit einem Fassungsvermdgen von

1 bis 2 Tonnen zweckmdBig, da bei diesen die Gewebebahnstiicke
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gleichsam die Seitenwandungen aussteifende Bauchbinden
bilden. Die mit den QuerschweiBnihten versehenen Boden-
und Kopffldchen bilden bei derartigen S&dcken geringer
belastete Standfl&chen.

Die nach dem erfindungsgeméﬁen Verfahren hergestellte
doppellagige Schlauchbahn mit den Gewebebahnstiicken
kann zu Transportrollen aufgewickelt werden, von der
vor dew Befiillen die einzelnen Sackschlauchstiicke abge- )
trennt werden. Um im wesentlichen zylindrische Wickel zu -
erhalten, kénnen auf die Randbereiche der Schlauchbahn

vor dem Aufwickeln flexible . Materialstreifen, beispiels-
weise aus Kunststoffolie, aufgelegt werden, die die HOhe

der durch die Uberlappungen gebildeten N&hte ausgleichen.

In die doppellagige mit den Gewebebahnstiicken versehene
Schlauchbahn k&nnen auch zur Herstellung von Seitenfalten-
sdcken Seitenfalten eingelegt werden. Da die Seitenfalten
die HBhe der Lingsnihte und Uberlappungen ausgleichen,
148t sich eine mit Seitenfalten versehene Schlauchbahn
ohne mitgewickelte Streifen zu zylindrischen Rollen auf-

wickeln.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend

anhand der Zeichnung ndher erl&utert. In dieser zeigt

Fig. 1 die Herstellung eines dreischichtigen

Lagenmaterials,

Fig. 2 eine Draufsicht in Richtung des Pfeiles II

der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt durch die Bahn gemdB der
Linie III-IIIder Fig. 1,

Fig. 4 perspektivisch einen aus dem erfindungsgemés-
sen Dreilagenmaterial hergestellten Schlauch-

abschnitt,
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Fig. 5 einen gefiillten Sack,

Fig. 6 den in Fig. 5 dargestellten Sack gemiB
der Linie VI-VI im Schnitt und

Fig. 7 einen befiillten Grofsack in perspektivischer

Darstellung, der noch nicht geschlossen ist.

Von den Folienrollen 1 und 2 werden kontinuierlich die Bahnen
3 und 4 abgezogen. Zwischen diese beiden Bahnen 3 und 4 wer-
den mit Abstand zueinander Gewebestiicke 5 eingefiihrt, die von
einer von einer Rolle 6 abgezogenen Bahn 7 taktweise abge-
schnitten werden. Wie die Fig. 2 zeigt, sind die einzelnen
Lagen 3, 4 und 5 gegeneinander versetzt. Uber ein Leimauftrags-
aggregat 8 werden durchgehende Streifen 9 eines HeiBschmelz-
klebers aufgebracht, durch die zum einen die Gewebestlicke 5
nicht aneinanderliegen, miteinander ebenfalls verbunden.

Aus der in Figur 2 dargestellten dreilagigen Flachbahn wird
dann Uber eine Falteinrichtung 10 der in Figur 3 im Querschnitt
zu erkennende Schlauch gebildet. Die zum Verbinden erforder-
lichen Leimstreifen 11 (Fig. 3) werden durch das HeiBschmelz-
auftragsaggregat 12 aufgebracht. Der Schlauch 13 wird dann
durch die Vorzugsrollen 14 weiter vorgezogen und bedarfsweise
durch eine Schneideeinrichtung 15 in einzelne Schlauchstiicke
unterteilt oder aber nach AuBerbetriebsetzen der Schneidein-
richtung 15 zu einer Rolle 16 aufgewickelt. Zu diesem Zweck
ist hinter der Schneideinrichtung 15 eine Weiche 17 vorge-
sehen, die in bekannter Weise aufgebaut ist. Je nach Verwen-
dungszweck kann es erforderlich sein, hinter den Vorzugs-
rollen 14 und vor der Weiche 17 eine Seitenfaltenvorrichtung
vorzusehen, so daB der Schlauch dann einen Querschnitt auf-
weist, der aus Fig. 4 ersichtlich ist. Aus einem mit Seiten-
falten versehenen Schlauch werden dann Schlauchstiicke gem&B
Fig. 4 abgetrennt, wobei die Ldngsnaht in Fig. 4 nicht dar-

gestellt ist.
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Diese Figur 4 zeigt, daB die mittlere Lage 5 kilirzer ist

als die beiden anderen Lagen 3 und 4. Wenn auch hier nur
das eine Ende eines Schlauchabschnittes dargestellt ist,

so ist auch am anderen Ende die Lage 5 gegeniiber den itbri-
gen Lagen 3 und 4 zurilickgesetzt. Das MaB fir diesen Versatz
ist mit X bezeichnet. Ein aus einem solchen Schlauchstilick
gebildeter Sack ist in den Fig. 5 und 6 dargestellt. Ins-
besondere aus der Fig. 6 ist dabei zu erkennen, daB die
innere Lage 5 aus Gewebematerial nicht von den SchweiBungen
18 und 19 erfaBt ist. Die innere Lage 5 ist ndmlich, wie
schon in Fig. 4 gekennzeichnet, beidendig um daBf MaSB X kir-
zer als die duBeren Gewebelagen 4. Ein so ausgebildeter
Sack 188t sich zum einen sehr gut verschweiBen und h&dlt

zum anderen mechanischen Beanspruchungen auBerordentlich
gut stand. Derartige Sicke haben ein Fassungsvermdgen von
etwa 25 bis 50 Kilo. In ihnen wird beispielsweise Kunstdiin-
ger verpackt.

Die Fig. 7 zeigt im Gegensatz zu Fig. 5 einen GroBsack mit
einem Fassungsvermdgen von 1 bis 2 Tonnen. Bei diesem Sack
erstreckt sich das Gewebematerial 5 lediglich liber die Ein-~
fillhodhe 20, wohingegen das fiir die Bodenbildung erfiorder-
liche Material ebenso wie das zum SchlieBen des GroBsackes
bendtigte Material lediglich aus zwei aufeinanderliegenden
Bahnen 3 und 4 gebildet ist. Der in Fig. 2 mit Y bezeich-
nete Abstand zweier Gewebestiicke 5 zueinander muB beil der
Herstellung des Sackmaterials folglich so gro8 sein, daB
die beiden Folienbahnen 3 und 4 ein Gewebsstiick 5 beidendig
soweit Uberragen, daB genligend Material fiir die Bodenbil-
dung (in Fig. 7 ist der Boden bereits gebildet) und genii-

gend Material zum Zulegen des gefiillten Grofsackes verbleibt.
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Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen von S&dcken aus thermoplastischem
Kunststoff, bei dem aus einer Kunststoffbahn durch Ein-
schlagen der Seitenteile und durch Verkleben von deren ein-
ander liberlappenden Randbereichen durch eine Ldngsnaht

eine Schlauchbahn gebildet wird und von dieser Schlauch-
bahn Schlauchstiicke abgetrennt werden, die mit-Boden-
schweiBndhten und nach dem Befiillen mit Kopfschweiﬁnahten
versehen werden, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei
zusammenlaufende Kunststoffolienbahnen Bahnstilicke aus einem
Gewebe aus gereckten Kunststoffbdndchen, die kiirzer sind

als der Abstand der sp&dteren Boden- und KopfschweiBn&hte

an den flachliegenden S&icken, mit einem gegenseitigen Ab-
stand eingefliilhrt werden, der den Bereich der spdteren Boden-
und KopfschweiBindhte {iberbriickt, daB die Bahnen und die
Gewebebahnstiicke seitlich versetzt zusammengefiihrt und

die frei liegenden Randstreifen der Bahnen und Gewebe-
bahnstiicke mit HeiBschmelzklebstoffauftrdgen versehen wer-
den, so daB sie bei der Schlauchbildung mit ihren jeweils
gegeniiberliegenden, die HeiBischmelzklebstoffauftridge iiber-
lappenden Randstreifen verkleben, und daB von der Schlauch-
bahn etwa mittig zwischen den Gewebebahnstﬁcken die
Schlauchstiicke abgetrennt und diese mit den nur die Kunst-
stoffschlauchbahnstiicke erfassenden quer verlaufenden Bo-

denschweiBnihten versehen werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
vor dem Zusammenlaufen der Kunststoffbahnen eine von
diesen mit mehreren im Abstand parallel zueinader liegen-
den Streifen aus HeiBschmelzklebstoffauftrdgen versehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die L&nge der Gewebebahnstiicke der HShe der Seitenwinde
der gefiillten S&dcke entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die doppellagige, die Gewebebahnstiicke ein-
fassende Schlauchbahn zu einer Transportrolle aufgewickelt

wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
auf die Randbereiche der Schlauchbahn vor dem Aufwickeln
flexible Materialstreifen gelegt werden, die die HOhe der
durch die Uberlappungen und die Heifischmelzklebstoffauf-

trdge gebildete N&he ausgleichen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in die doppellagige, die Gewebebahnstiicke

einfassende Schlauchbahn Seitenfalten eingelegt werden.
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