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SCHWEISSBARES SPINNVLIES, VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES
SCHWEISSBAREN SPINNVLIESES UND VERPACKUNG

Schweillbares Spinnvlies, insbesondere

schweiflbares Verpackungsspinnvlies als Bestandteil
von Verpackungen bzw. Verpackungsséacken, wobeidas
Spinnvlies Endlosfilamente aus thermoplastischem

Kunststoff aufweist. Die Endlosfilamente weisen zumin-
dest 3 Gew.-% zumindest eines Fiillstoffes zur Verbes-
serung der Schweillbarkeit des Spinnvlieses auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein schweilbares Spinn-
vlies, insbesondere ein schweilRbares Verpackungs-
spinnvlies als Bestandteil von Verpackungen bzw. Ver-
packungssacken, wobei das Spinnvlies Endlosfilamente
aufweist, die bevorzugt aus thermoplastischem Kunst-
stoff bestehen. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Ver-
fahren zur Herstellung eines schweibaren Spinnvlieses
bzw. Verpackungsspinnvlieses. AulRerdem betrifft die Er-
findung eine Verpackung, insbesondere einen Verpa-
ckungssack mit zumindest einem schwei3baren Spinn-
vlies bzw. Verpackungsspinnvlies. - Im Rahmen der Er-
findung werden Spinnvliese aus Endlosfilamenten ein-
gesetzt. Bekanntlich unterscheiden sich Endlosfilamente
aufgrund ihrer quasi endlosen Lange von Stapelfasern,
die viel geringere Langen von beispielsweise 10 mm bis
60 mm aufweisen. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass ein erfindungsgemafes Spinnvlies bzw. Verpa-
ckungsspinnvlies mittels eines Spunbond-Verfahrens
als Spunbond-Vlies hergestellt wird.

[0002] SchweilRbare Spinnvliese bzw. Verpackungs-
spinnvliese fiir Verpackungswandungen - insbesondere
von sackférmigen Verpackungen - sind aus der Praxis
in unterschiedlichen Ausfiihrungsformen bekannt. Dabei
kénnen die Spinnvliese separat als Verpackungswan-
dungen oder als Bestandteil eines Laminates fiir die Ver-
packungswandungen eingesetzt werden. So sind zu die-
sem Zwecke beispielsweise Laminate von Spinnvliesen
und Kunststofffolien bekannt. Verpackungswandungen
aus Spinnvliesen bzw. mit Spinnvliesen sind insbeson-
dere auch fur sackférmige Verpackungen fur Schittglter
mit Fillgewichten von 25 bis 500 kg bekannt. Spinnvliese
werden in diesem Zusammenhang auch fir Zementsa-
cke eingesetzt.

[0003] Die Herstellung einer sackférmigen Verpa-
ckung auf Basis eines Spinnvlieses wird zweckmaRiger-
weise wie folgt durchgefiihrt. Aus dem Spinnvlies wird
zunachst ein Schlauch erzeugt (sogenannter "tube") und
dabei werden gegeniberliegende Seitenenden der
Vliesbahn miteinander verbunden, insbesondere mitein-
ander verschweil3t. Dann wird der Schlauch auf die ge-
wiinschte Sackldnge zugeschnitten, das dabei resultie-
rende Produkt wird gefaltet bzw. gefalzt und daraufhin
wird ein Bodenblatt als Bodenkomponente und ein De-
ckelblatt als Deckelkomponente aufgelegt sowie an-
schlielRend mit dem Sackkoérper verschweildt.

[0004] Die bislang bekannten bzw. auf die vorstehend
erlauterte Weise hergestellten sackférmigen Verpackun-
gen lassen haufig in festigkeitsmaRiger Hinsicht zu wiin-
schen Ubrig. Beim freien Fall der gefiillten Verpackungs-
sacke - insbesondere Zementséacke - aus Fallhhen von
beispielsweise 2 m - reiRen die Verpackungssacke zu-
mindest nach mehreren Abwurfversuchen auf. Das Auf-
reilRen erfolgt in der Regel im Bereich der Schweilnahte
bzw. Siegelnahte der Verpackungssacke. Bereits inso-
weit sind die bekannten Verpackungssacke - beispiels-
weise Zementsacke - verbesserungsbeddrftig. - Die fir
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die Herstellung der bekannten Verpackungssacke ein-
gesetzten Spinnvliese lassen aber auch im Hinblick auf
ihre Verarbeitbarkeit zu wiinschen Ubrig. Das betrifft ins-
besondere die Schweillbarkeit bzw. Siegelbarkeit der
Spinnvliese bei der Erzeugung einer Verpackung bzw.
eines Verpackungssackes. Normalerweise sind dabei
relativ.  hohe  Verarbeitungstemperaturen bzw.
Schweilltemperaturen erforderlich und das bedeutet zu-
nachst einen unerwiinschten hohen Energieaufwand.
Fernerhin werden durch hohe Verarbeitungs- bzw.
Schweilltemperaturen Bereiche des Vliesmaterials be-
schadigt und bereits daraus resultieren Festigkeitsein-
buRen. Im Ubrigen lasst die Festigkeit bzw. Haltbarkeit
der Schwei3ndhte zu wiinschen ubrig. Weiterhin ist fur
die aus den Spinnvliesen hergestellten bekannten Ver-
packungssacke normalerweise zwingend eine Be-
schichtung mit Zusatzmaterial erforderlich, so dass auch
der Rohstoffaufwand bzw. -verbrauch unerwiinscht hoch
ist. Im Ergebnis besteht Verbesserungsbedarf.

[0005] Dementsprechend liegtder Erfindung das tech-
nische Problem zugrunde, ein schweil3bares Spinnvlies
bzw. Verpackungsspinnvlies anzugeben, das einerseits
auf relativ einfache und wenig aufwandige Weise verar-
beitbar bzw. schweil’bar ist und andererseits auch im
verarbeiteten Zustand in festigkeitsmaRiger bzw. stabi-
litdétsmaRiger Hinsicht allen Anforderungen genigt. Der
Erfindung liegt weiterhin das technische Problem zu-
grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
schweiflbaren Spinnvlieses bzw. Verpackungsspinnvlie-
ses anzugeben. AuRerdem liegt der Erfindung das tech-
nische Problem zugrunde, eine entsprechende Verpa-
ckung, insbesondere einen Verpackungssack mit zumin-
dest einem schweil3baren Spinnvlies anzugeben.
[0006] ZurLdsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung ein schweilRbares Spinnvlies, insbesondere
ein schweilRbares Verpackungsspinnvlies als Bestand-
teil von Verpackungen bzw. Verpackungssacken, wobei
das Spinnvlies Endlosfilamente aufweist, die bevorzugt
aus thermoplastischem Kunststoff bestehen, wobei die
Endlosfilamente mindestens 3 Gew.-%, vorzugsweise
mindestens 4 Gew.-% zumindest eines Flllstoffes - ins-
besondere zur Verbesserung der Schweillbarkeit des
Spinnvlieses und bevorzugt zur Herabsetzung der
Schweilltemperatur beim thermischen Verschweilten
des Spinnvlieses - aufweist.

[0007] Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein
schweillbares Spinnvlies, insbesondere ein schweiliba-
res Verpackungsspinnvlies als Bestandteil von Verpa-
ckungen bzw. Verpackungssacken, wobei das Spinnv-
lies Endlosfilamente aufweist, die bevorzugt aus thermo-
plastischem Kunststoff bestehen, wobei die Endlosfila-
mente als Multikomponentenfilamente, insbesondere als
Bikomponentenfilamente ausgebildet sind, wobei zumin-
dest eine Komponente der Mehrkomponentenfilamente
bzw. Bikomponentenfilamente mindestens 3 Gew.-%,
vorzugsweise mindestens 4 Gew.-% zumindest eines
Flllstoffes - insbesondere zur Verbesserung der
Schweillbarkeit des Spinnvlieses und bevorzugt zur He-
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rabsetzung der SchweilRtemperatur beim thermischen
Verschweilten des Spinnvlieses - aufweist.

[0008] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung weisen die Endlosfilamente
bzw. zumindest eine Komponente der Endlosfilamente
des schweillbaren Spinnvlieses, insbesondere des
schweiflbaren Verpackungsspinnvlieses 4 bis 25 Gew.-
% des Flllstoffes, bevorzugt 5 bis 20 Gew.-% und sehr
bevorzugt 6 bis 15 Gew.-% des Flllstoffes auf. Die ein-
zelnen Anteile der Bestandteile der Endlosfilamente - ins-
besondere der Kunststoffkomponente bzw. der Kunst-
stoffkomponenten der Endlosfilamente - addieren sich
dabei mit dem Anteil des Fiillstoffes zu insgesamt 100
Gew.-%.

[0009] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass es sich
bei dem Flllstoff um zumindest einen organischen Fiill-
stoff, zweckmaRigerweise um zumindest ein Metallsalz
und vorzugsweise um zumindest ein Erdalkalimetallsalz
handelt. Eine besonders empfohlene Ausfihrungsform
der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass der Full-
stoff ein Calciumsalz ist und ganz besonders bevorzugt
ist der Flillstoff Calciumcarbonat. Calciumcarbonat hat
sich hier als Flllstoff fur das erfindungsgemale
schweilRbare Spinnvlies zur Losung des technischen
Problems besonders bewahrt. Grundsatzlich kann auch
Calciumsulfat als Fullstoff eingesetzt werden.

[0010] GemaR einer Ausflihrungsvariante der Erfin-
dung werden Monokomponentenfilamente als Endlosfi-
lamente flir ein erfindungsgemales schweillbares
Spinnvlies eingesetzt. In diesem Fall weisen die Mono-
komponentenfilamente des schweilRbaren Spinnvlieses
empfohlenermalien mindestens 5 Gew.-% Fllstoff bzw.
Calciumcarbonat, vorzugsweise mindestens 7 Gew.-%,
zweckmaRigerweise 7 bis 25 Gew.-%, bevorzugt 8 bis
22 Gew.-% und sehr bevorzugt 10 bis 20 Gew.-% an
Fillstoff bzw. an Calciumcarbonat als Fullstoff auf. Es
liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass der Fullstoff
homogen bzw. im Wesentlichen homogen in den End-
losfilamenten verteilt ist oder nach empfohlener Ausfiih-
rungsform zumindest an der Oberflache der Endlosfila-
mente oder im Wesentlichen an der Oberflache der End-
losfilamente angeordnet ist.

[0011] Einebesondersbewahrte Ausfiihrungsformder
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Endlos-
filamente des schweilRbaren Spinnvlieses als Multikom-
ponentenfilamente, insbesondere als Bikomponentenfi-
lamente ausgebildet sind. Vorzugsweise ist der Fllstoff
in einer an der AuRenoberflache der Multikomponenten-
filamente bzw. Bikomponentenfilamente angeordneten
Kunststoffkomponente enthalten. Es empfiehlt sich, dass
eine an der Oberflache der Multikomponentenfilamente
bzw. der Bikomponentenfilamente angeordnete erste
Kunststoffkomponente einen gleichen oder bevorzugt ei-
nen geringeren Schmelzpunkt aufweist als zumindest ei-
ne zweite Kunststoffkomponente der Multikomponenten-
filamente bzw. Bikomponentenfilamente und dass der
Fullstoff zumindest in der ersten gleich oder niedriger
schmelzenden Kunststoffkomponente enthalten ist oder
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im Wesentlichen oder lediglich in der ersten gleich oder
niedriger schmelzenden Kunststoffkomponente enthal-
ten ist.

[0012] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfin-
dung weisen die Multikomponentenfilamente bzw. die Bi-
komponentenfilamente des schweillbaren Spinnvlieses
eine Kern-Mantel-Konfiguration auf. ZweckmaRigerwei-
se ist der Fullstoff in der Mantelkomponente dieser Mul-
tikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente
enthalten. GemalR sehr empfohlener Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die gleich oder niedriger schmelzende
Kunststoffkomponente der Multikomponentenfilamente
bzw. Bikomponentenfilamente des schweilbaren Spinn-
vlieses die Mantelkomponente und der Fiillstoff ist dann
zumindest in dieser Mantelkomponente enthalten oder
im Wesentlichen oder lediglich in der Mantelkomponente
enthalten.

[0013] Als Kunststoffkomponente bzw. als Kunststoff-
komponenten fiir die Endlosfilamente der erfindungsge-
maflen Spinnvliese werden bevorzugt Polyolefine oder
andere thermoplastische Kunststoffe eingesetzt. Es liegt
dabei auch im Rahmen der Erfindung, dass Blends der
genannten Kunststoffe als Kunststoffkomponente bzw.
als Kunststoffkomponenten verwendet werden. - Geman
einer Ausfuihrungsform der Erfindung ist das schweiflba-
re Spinnvlies als Spinnvlies aus Bikomponentenfilamen-
ten ausgebildet und zwar aus Bikomponentenfilamenten
mit Kern-Mantel-Konfiguration. Die gleich oder niedriger
schmelzende Komponente befindet sich im Mantel und
besteht beispielsweise aus einem Polypropylencopoly-
mer bzw. im Wesentlichen aus einem Polypropylenco-
polymer. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass es im Rah-
men der Erfindung liegt, dass in der Mantelkomponente
zuséatzlich der Fullstoff - bevorzugt in den oben spezifi-
zierten Anteilen - enthalten ist. Die héher oder gleich
schmelzende Komponente ist im Kern der Bikomponen-
tenfilamente angeordnet und besteht zum Beispiel aus
Polypropylen bzw. im Wesentlichen aus Polypropylen.
Nach einer weiteren Ausflihrungsvariante kann als nied-
riger schmelzende Komponente bzw. als Mantelkompo-
nente der Bikomponentenfilamente bzw. Multikompo-
nentenfilamente ein Polyethylen eingesetzt werden und
als héher schmelzende Komponente bzw. als Kernkom-
ponente ein Polypropylen eingesetzt werden. - Gemal
einer empfohlenen Ausfiihrungsform besteht zumindest
eine Kunststoffkomponente der Bikomponentenfilamen-
te bzw. der Multikomponentenfilamente des erfindungs-
gemaRen Spinnvlieses aus einem Polyolefin bzw.im We-
sentlichen aus einem Polyolefin. Eine bewahrte Ausfiih-
rungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass beide oder
alle Kunststoffkomponenten der Bikomponentenfilamen-
te bzw. der Multikomponentenfilamente des erfindungs-
gemaRen schweilRbaren Spinnvlieses aus Polyolefinen
bzw. im Wesentlichen aus Polyolefinen bestehen.
Grundsatzlich ist aber auch der Einsatz anderer thermo-
plastischer Kunststoffe oder ihrer Blends flir die Kompo-
nenten moglich.

[0014] Es wurde bereits dargelegt, dass nach beson-
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ders bevorzugter Ausfihrungsform der Erfindung der
Fullstoff in einer Kunststoffkomponente der Bikompo-
nentenfilamente bzw. Multikomponentenfilamente ange-
ordnet ist, die sich an der Oberflache der Filamente be-
findet. Vorzugsweise handelt es sich dabei um die nied-
riger schmelzende Kunststoffkomponente im Filament
und sehr bevorzugt ist die niedriger schmelzende Kom-
ponente die Mantelkomponente einer KernMantel-Kon-
figuration der Bikomponentenfilamente bzw. Multikom-
ponentenfilamente. Empfohlenermalfien sind 5 bis 25
Gew.-%, bevorzugt 7,5 bis 22,5 Gew.-% und sehr bevor-
zugt 10 bis 20 Gew.-% des Flllstoffes - insbesondere
des Calciumcarbonates - in der an der Oberflache der
Filamente angeordneten - vorzugsweise niedriger
schmelzenden - Kunststoffkomponente enthalten, vor-
zugsweise in der niedriger schmelzenden Kunststoff-
komponente im Mantel der Bikomponentenfilamente
bzw. Multikomponentenfilamente enthalten. Zweckma-
Rigerweise ist der Fullstoff bzw. ist das Calciumcarbonat
dabei homogen bzw. im Wesentlichen homogen in der
Kunststoffkomponente verteilt oder an der Auf3enober-
flache bzw. im Wesentlichen an der AuRenoberflache
der Kunststoffkomponente angeordnet.

[0015] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass in den
Bikomponentenfilamenten bzw. Multikomponentenfila-
menten eines erfindungsgemalen Spinnvlieses das
Massenverhaltnis der ersten - vorzugsweise niedriger
schmelzenden - Kunststoffkomponente - insbesondere
der Mantelkomponente - zur zweiten - vorzugsweise ho-
her schmelzenden - Kunststoffkomponente - insbeson-
dere der Kernkomponente - 10:90 bis 35:65, zweckma-
Rigerweise 15:85 bis 35: 65, vorzugsweise 20:80 bis
50:50 und bevorzugt 25:75 bis 45:55 betragt. In Spinnv-
liesen bzw. in Verpackungswandungsbereichen mit ei-
nem erfindungsgemafen Spinnvlies, in bzw. an denen
eine Verschweillung bzw. Versiegelung nicht stattfindet,
belauft sich gemaR einer bewahrten Ausfiihrungsform
das Massenverhaltnis der ersten - vorzugsweise niedri-
ger schmelzenden - Kunststoffkomponente - insbeson-
dere der Mantelkomponente - zur zweiten - vorzugsweise
héher schmelzenden - Komponente - insbesondere zur
Kernkomponente - auf 20 : 80 bis 30 : 70, bevorzugt auf
20:80 bis 25:75. Dagegen betragt in Spinnvliesen bzw.
in Verpackungswandungsbereichen, in bzw. an denen
eine Verschweillung bzw. Versiegelung stattfindet das
Massenverhaltnis der ersten - vorzugsweise niedriger
schmelzenden - Kunststoffkomponente - insbesondere
der Mantelkomponente - zur zweiten, vorzugsweise ho-
her schmelzenden Komponente - insbesondere zur
Kernkomponente - 35 :65 bis 50:50, bevorzugt 40:60 bis
45 : 55. Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass bei Mul-
tikomponentenfilamenten bzw. Bikomponentenfilamten
von flir eine VerschweilRung vorgesehenen Spinnvliesen
bzw. Spinnvliesbereichen der Anteil der Mantelkompo-
nente im Verhaltnis zur Kernkomponente hoher ist als
bei Multikomponentenfilamenten bzw. Bikomponenten-
filamenten von Spinnvliesen bzw. Spinnvliesbereichen,
die nicht flr eine Verschweiflung vorgesehen sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0016] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das
schweillbare Spinnvlies ein kalandriertes Spinnvlies ist.
Empfohlenermalen ist eine Oberflache dieses Spinnv-
lieses glatt kalandriert und eine Oberflache profiliert ka-
landriert. Es kdénnen aber auch beide Oberflachen des
Spinnvlieses glatt kalandriert sein. - Es liegt im Rahmen
der Erfindung, dass das Verhaltnis der Festigkeit bzw.
Zugfestigkeit des schweilRbaren Spinnvlieses in Maschi-
nenrichtung (MD) zur Festigkeit bzw. Zugfestigkeit des
Spinnvlieses quer zur Maschinenrichtung (CD) entweder
gleich 1 oder gréRer als 1 ist, vorzugsweise gréRer als
1,1 und besonders bevorzugt gréRer als 1,2 ist. Maschi-
nenrichtung meint dabei insbesondere die Férderrich-
tung des abgelegten Spinnvlieses auf einer Ablage bzw.
auf einer Ablageeinrichtung.

[0017] Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung,
dass ein erfindungsgemales schweil’bares Spinnvlies
nach dem folgenden Verfahren hergestellt wird: Zu-
nachst werden Endlosfilamente mittels einer Spinnerette
ersponnen und anschlieRend werden diese Filamente in
einer Kihleinrichtung gekuhlt sowie im Anschluss daran
mittels einer Verstreckvorrichtung verstreckt und darauf-
hin auf einer Ablageeinrichtung zum Spinnvlies abgelegt.
Insoweit liegt es im Rahmen der Erfindung, dass das
erfindungsgeméfe schweilbare Spinnvlies bzw.
schweiflbare Verpackungsspinnvlies als Spunbond-
Vlies nach einem Spunbond-Verfahren hergestellt wird.
GemaR besonders bevorzugter Ausflihrungsform der Er-
findung ist die Kihleinrichtung in zumindest zwei tber-
einander bzw. in Filamentstrdmungsrichtung hinterein-
ander angeordnete Kabinenabschnitte unterteilt, wobei
aus diesen Kabinenabschnitten Kihlluft mit unterschied-
lichem konvektiven Warmeabfuhrvermégen - insbeson-
dere Kuhlluft mit unterschiedlicher Temperatur - in den
Filamentstrémungsraum eingefiihrt wird. Empfohlener-
mafen weist die Kihleinrichtung lediglich zwei solcher
Ubereinander bzw. in Filamentstrémungsrichtung hinter-
einander angeordneter Kabinenabschnitte auf. Vorzugs-
weise ist die Kiihleinrichtung Gber einen Zwischenkanal
-insbesondere Uber einen in Filamentstrémungsrichtung
konvergierenden Zwischenkanal - mit einem Unterzieh-
kanal der VerstreckVorrichtung verbunden. Die Endlos-
filamente werden also durch die Kihleinrichtung, dann
durch den Zwischenkanal und anschlieBend durch den
Unterziehkanal gefiihrt. SchlieRlich werden die Filamen-
te zur Spinnvliesbahn bzw. zum Spinnvlies auf einer Ab-
lageeinrichtung abgelegt, die vorzugsweise als Ablage-
siebband bzw. als endlos umlaufendes Ablagesiebband
ausgebildet ist.

[0018] Eine ganz besonders empfohlene Ausfiih-
rungsform des Verfahrens bzw. der Vorrichtung zur Her-
stellung eines erfindungsgemafRen schweillbaren Spinn-
vlieses ist dadurch gekennzeichnet, dass das Aggregat
aus Kuhleinrichtung, Zwischenkanal und daran ange-
schlossenem Unterziehkanal als geschlossenes Aggre-
gat ausgebildetistund dass aufRer der Zufuhr der Kuhlluft
in der Kuhleinrichtung keine weitere Luftzufuhr in dieses
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geschlossene Aggregat erfolgt. Weiterhin istim Rahmen
der erfindungsgemaRen Herstellung des schweilRbaren
Spinnvlieses bevorzugt, dass zwischen dem Unterzieh-
kanal und der Ablageeinrichtung zumindest ein Diffusor
angeordnet ist, durch den die Filamente in Filamentstro-
mungsrichtung zur Ablageeinrichtung hin gefiihrt wer-
den. ZweckmaRigerweise sind zumindest zwei Diffuso-
ren, bevorzugt zwei Diffusoren in Filamentstrémungs-
richtung hintereinander zwischen dem Unterziehkanal
und der Ablageeinrichtung angeordnet. Fernerhin zeich-
net sich eine empfohlene Ausflihrungsform der Erfin-
dung dadurch aus, dass die Filamente im Bereich der
Spinnerette bzw. zwischen der Spinnerette und der Kiih-
leinrichtung durch eine Monomerabsaugungsvorrich-
tung gefiihrt werden. In dieser Monomerabsaugungsvor-
richtung werden die neben den Filamenten austretenden
Gase in Form von Monomeren, Oligomeren, Zerset-
zungsprodukten und dergleichen aus dem Filamentbil-
dungsraum unterhalb der Spinnerette bzw. aus der Vor-
richtung entfernt.

[0019] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
aus den Endlosfilamenten abgelegte Spinnvlies mit zu-
mindest einem Kalander vorverfestigt bzw. verfestigt
wird. Die Kalandrierung kann dabei inline oder offline er-
folgen. Empfohlenermafen weist ein Kalander fiir eine
solche Kalandrierung eine Prageflache von 10 bis 90 %
und bevorzugt von 15 bis 35 % sowie sehr bevorzugtvon
18 bis 30 % auf. GemaR einer bevorzugten Ausfihrungs-
form weist dabei lediglich eine von zwei Kalanderwalzen
eine Gravur und bevorzugt die oben spezifizierte Prage-
flache auf und die gegenlberliegende bzw. zugeordnete
Kalanderwalze ist glatt bzw. im Wesentlichen glatt und
ohne Gravur ausgebildet. Vorzugsweise betragt die Pra-
getiefe der Kalandergravur 0,1 bis 0,8 mm, bevorzugt
0,1 bis 0,6 mm und sehr bevorzugt 0,2 bis 0,4 mm. Es
empfiehlt sich, dass die Anzahl der Gravurpunkte einer
Kalanderwalze bzw. der Kalanderwalze mit Gravur gro-
Rer als 30/cm?2 und bevorzugt gréRer als 40 /cm? ist. Be-
sonders bevorzugt betragt die Anzahl der Gravurpunkte
einer Kalanderwalze bzw. der Kalanderwalze mit Gravur
mehr als 45/cm2. GemaR einer bewahrten Ausfiihrungs-
form haben die Gravurpunkte einer Kalanderwalze bzw.
der Kalanderwalze mit Gravur in der Draufsicht Rauten-
form. Nach einer weiteren Ausfiihrungsform wird das er-
findungsgemafRe Spinnvlies mit einem Kalander aus
zwei Kalanderwalzen mit glatter Oberflache kalandriert.
[0020] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung kann die Kalandrierung eines erfindungsgema-
Ren Spinnvlieses auch mit einem Bandkalander stattfin-
den. - Eine Ausfiihrungsvariante ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kalandrierung zumindest zweistufig
bzw. zweistufig durchgeflihrt wird. Dabei wird das abge-
legte Spinnvlies zunachst mit einem Kalander bzw. mit
einem Standard-Kalander kalandriert, der eine Gravur,
vorzugsweise die oben erlauterte Gravur aufweist. In ei-
nem zweiten Schritt wird das Spinnvlies dann mit einem
Kalander aus zwei Kalanderwalzen mit glatter Oberfla-
che kalandriert oder mit einem Bandkalander kalandriert.
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Bei dem Kalander aus zwei Kalanderwalzen mit glatter
Oberflache kann eine Oberflache kunststoffbeschichtet
sein und eine Oberfldche aus Stahl bzw. im Wesentlichen
aus Stahl bestehen.

[0021] Die vorstehend erlauterte Kalandrierung des
Spinnvlieses hat sich im Hinblick auf die L6sung des er-
findungsgemaRen technischen Problems besonders be-
wahrt. Auf die beschriebene Weise kalandrierte bzw. vor-
verfestigte/verfestigte Spinnvliese lassen sich beson-
ders vorteilhaft verschweillen bzw. zu Verpackungen
verschweil3en. - Die erfindungsgemaR erzeugten Spinn-
vliese kénnen im Zuge der Herstellung von Verpackun-
gen problemlos und einfach mit weiteren Lagen, insbe-
sondere mit Kunststofffolien und/oder Meltblown-Vliesen
oder weiteren Spunbond-Vliesen kombiniert oder be-
schichtet werden.

[0022] Die Herstellung eines erfindungsgemafien
schweillbaren Spinnvlieses bzw. schweillbaren Verpa-
ckungsspinnvlieses nach einem vorstehend erlauterten
Spunbond-Verfahren hat sich im Rahmen der Erfindung
besonders bewahrt. Auf diese Weise kdnnen Spinnvliese
mit optimierter Ablagequalitat erhalten werden und dabei
kédnnen sehr homogene Spinnvliese erzeugt werden. Vor
allem kann bei diesem bevorzugten Verfahren die Spinn-
vliesablage insoweit optimiert werden, dass Dlnnstellen
und Dickstellen im Spinnvlies im Vergleich zu anderen
bekannten Verfahren erheblich reduziert sind. Bei Ana-
lyse einer Mehrzahl von definierten Spinnvlies-Flachen-
abschnitten - beispielsweise bei Untersuchung einer
Mehrzahl von Spinnvlies-Quadraten von 2 x 2 cm?2 - kann
bei den mit dem erfindungsgeméafRen Spunbond-Verfah-
ren hergestellten Spinnvliesen die Spannweite zwischen
der leichtesten Dlnnstelle bzw. dem leichtesten analy-
sierten Quadrat und der schwersten Dickstelle bzw. dem
schwersten analysierten Quadrat im Vergleich zu ande-
ren bekannten Herstellungsverfahren deutlich reduziert
werden. So kann dabei die Spannweite beispielsweise
von (iber 30 g/m? bei anderen bekannten Verfahren auf
etwa 15 g/m2 bei dem erfindungsgemaR eingesetzten
Verfahren abgesenkt werden.

[0023] Der Erfindung liegt insoweit die Erkenntnis zu-
grunde, dass die wie vorstehend beschrieben hergestell-
ten Spunbond-Vliese sich hervorragend zu Verpackun-
gen - beispielsweise zu Verpackungssacken - verarbei-
tenlassenundinsbesondere einfach und problemlos ver-
schweillen lassen. In diesem Zusammenhang liegt der
Erfindung weiterhin die Erkenntnis zugrunde, dass die
Schweilltemperatur zur VerschweiBung dieser erfin-
dungsgemalen Spinnvliese bzw. Verpackungsspinnv-
liese im Vergleich zu den nach anderen bekannten Ver-
fahren hergestellten Spinnvliesen deutlich abgesenkt
werden kann. Diese vorteilhafte Absenkung der
Schweilltemperatur ergibt sich vor allem auch in Kombi-
nation mit dem erfindungsgemaRen Fllstoff, insbeson-
dere in Form von Calciumcarbonat. Die nach dem be-
vorzugt eingesetzten Verfahren erzeugten schweiflba-
ren Spinnvliese weisen in vorteilhafter Weise weniger
Dunnstellen auf als andere Spinnvliese und demzufolge
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kénnen auch kaum Diinnstellen beim Schweillen ge-
schadigt werden. Im Ergebnis zeichnen sich deshalb die
erfindungsgemaR hergestellten Spinnvliese durch eine
optimale Verarbeitbarkeit, insbesondere
VerschweilRbarkeit aus und sie haben insoweit optimale
Grundvoraussetzungen zur Herstellung von Verpackun-
gen.

[0024] Besonders vorteilhafte Eigenschaften fur die
Herstellung von Verpackungen haben Spunbond-Vliese,
bei denen das Verhaltnis der Festigkeit bzw. Zugfestig-
keit des Spinnvlieses in Maschinenrichtung (MD) zur
Festigkeit bzw. Zugfestigkeit des Spinnvlieses quer zur
Maschinenrichtung (CD) gleich 1 oder groRer als 1 ist,
vorzugsweise groRer als 1,1 ist, bevorzugt gréer als 1,2
ist und sehr bevorzugt groRer 1,25 ist. - Die erlauterten
bevorzugten Merkmale des erfindungsgemafen Spinn-
vlieses bzw. des Verfahrens zur Herstellung des Spinn-
vlieses sowie die dadurch erreichten Vorteile kombinie-
ren sich in optimaler Weise mit dem erfindungsgemaRen
Fillstoff bzw. mit dem erfindungsgemafRen Fllstoffge-
halt und den dadurch erreichten Vorteilen.

[0025] ZurLdsung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin eine Verpackung, insbesondere ei-
nen Verpackungssack - beispielsweise einen Zement-
sack - vorzugsweise zur Aufnahme von schittfahigen
und/oder rieselfahigen Produkten wie Zement und der-
gleichen. Die erfindungsgemafe Verpackung weist zu-
mindest ein oben erlautertes Spinnvlies bzw. Verpa-
ckungsspinnvlies auf, wobei das Spinnvlies die Verpa-
ckungswandung bildet und/oder Bestandteil der Verpa-
ckungswandung ist und wobei Abschnitte des Spinnvlie-
ses bzw. der Spinnvliese im Seitenwandungsbereich
und/oder im Bodenbereich und/oder im Deckelbereich
der Verpackungswandung miteinander verschweil3t
sind. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Verpa-
ckung zumindest eine flachige Bodenkomponente
und/oder zumindest eine flachige Deckelkomponente
aufweist, die mit der ibrigen Verpackungswandung bzw.
mit der Seitenwandung der Verpackung verschweilt ist.
Es liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass die
flachige Deckelkomponente und/oder die flachige Bo-
denkomponente der Verpackung aus zumindest einem
erfindungsgemaRen Spinnvlies bzw. jeweils aus einem
erfindungsgemaRen Spinnvlies und bevorzugt aus dem
gleichen Spinnvliesmaterial wie die tUbrige Verpackungs-
wandung bzw. wie die Seitenwandung besteht/beste-
hen. Wenn fir die Seitenwandung und fiir die flachige
Deckelkomponente und/oder die flaichige Bodenkompo-
nente der Verpackungswandung Spinnvliese aus Multi-
komponentenfilamenten bzw. Bikomponentenfilamen-
ten mit einer ersten bzw. niedriger schmelzenden Kunst-
stoffkomponente an der AuRenoberflache eingesetzt
werden, isteine besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass die Spinn-
vliese fir die flachige Deckelkomponente und/oder fir
die flachige Bodenkomponente einen héheren Anteil an
der ersten bzw. niedriger schmelzenden Kunststoffkom-
ponente aufweisen als das Spinnvlies bzw. die Spinnv-
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liese fir die Seitenwandung der Verpackungswandung.
Zweckmaligerweise ist der Anteil der an der Aueno-
berflache der Multikomponenten- bzw. Bikomponenten-
filamente angeordneten ersten bzw. niedriger schmel-
zenden Kunststoffkomponente in den Spinnvliesen fir
die flachige Deckelkomponente und/oder fir die flachige
Bodenkomponente 1,2 mal bis 3,5 mal, bevorzugt 1,5
mal bis 2,5 mal so gro wie der Anteil der ersten bzw.
niedriger schmelzenden Kunststoffkomponente in den
Multikomponenten- bzw. Bikomponentenfilamenten des
Spinnvlieses bzw. der Spinnvliese fir die Seitenwan-
dung der Verpackung. Die Schmelzpunkte der beiden
Kunststoffkomponenten kénnen im Ubrigen auch gleich
bzw. im Wesentlichen gleich sein.

[0026] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein er-
findungsgemafRes Spinnvlies bzw. erfindungsgemale
Spinnvliese Bestandteile eines Verpackungswandungs-
Laminates ist/sind und dass das Laminat bevorzugt ne-
ben dem Spinnvlies zumindest eine Folie, vorzugsweise
eine Kunststofffolie aufweist. Dabei kann sowohl die Sei-
tenwandung als auch die flachige Deckelkomponente
und/oder die flachige Bodenkomponente der Verpa-
ckungswandung als ein solches Verpackungswan-
dungs-Laminat ausgestaltet sein. Eine sehr empfohlene
Ausfuhrungsform der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie bzw. die Kunststofffolie des La-
minates auf der Innenseite der Verpackungswandung
angeordnet ist.

[0027] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die er-
findungsgemafe Verpackung - insbesondere ein erfin-
dungsgemaler Verpackungssack - eine flachige Deckel-
komponente aufweist, die Bestandteil der Verpackungs-
wandung istund zumindest ein - zweckmaRigerweise ein
oben nadher spezifiziertes - schweillbares Spinnvlies auf-
weist und dass das Spinnvlies der Deckelkomponente
mit der Seitenwandung bzw. mit dem Spinnvliesmaterial
der Seitenwandung der Verpackung fest verbunden ist,
insbesondere verschweilt ist. Es liegt weiterhin im Rah-
men der Erfindung, dass das Spinnvlies der Deckelkom-
ponente Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponen-
tenfilamente aufweist oder aus Multikomponentenfila-
menten bzw. Bikomponentenfilamenten besteht bzw. im
Wesentlichen besteht und dass das Massenverhaltnis
der an der AuBenoberflache der Filamente angeordne-
ten ersten bzw. niedriger schmelzenden Kunststoffkom-
ponente zu der zumindest einen zweiten bzw. hoher
schmelzenden Kunststoffkomponente 35:65 bis 50:50
und vorzugsweise 40 : 60 bis 45 : 55 betragt. Wie weiter
oben bereits dargelegt, kénnen die Schmelzpunkte der
beiden Kunststoffkomponenten auch gleich bzw. im We-
sentlichen gleich sein.

[0028] Empfohlenermalen weist die erfindungsgema-
Re Verpackung - insbesondere der erfindungsgemafie
Verpackungssack - zumindest eine flachige Bodenkom-
ponente auf, die Bestandteil der Verpackungswandung
ist und die zumindest ein - insbesondere ein oben naher
spezifiziertes - Spinnvlies bzw. Verpackungsspinnvlies
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aufweist. Dieses Spinnvlies bzw. Verpackungsspinnvlies
bildet die Bodenkomponente und/oder ist Bestandteil der
Bodenkomponente. Das zumindest eine Spinnvlies der
Bodenkomponente wird vorzugsweise mit der Seiten-
wandung bzw. mit dem Spinnvliesmaterial der Seiten-
wandung der Verpackung fest verbunden, vorzugsweise
verschweilt. Es empfiehlt sich, dass das Spinnvlies der
Bodenkomponente Multikomponentenfilamente bzw. Bi-
komponentenfilamente aufweist oder aus Multikompo-
nentenfilamenten bzw. Bikomponentenfilamenten be-
steht bzw. im Wesentlichen besteht und dass das Mas-
senverhaltnis der an der AuRenoberflache der Filamente
angeordneten ersten bzw. niedriger schmelzenden
Kunststoffkomponente zu der zumindest einen zweiten
bzw. héher schmelzenden Kunststoffkomponente 35 :
65 bis 50 : 50 und vorzugsweise 40 : 60 bis 45 : 55 be-
tragt.

[0029] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass ein erfindungsgemales schweillbares Spinnvlies
bzw. schweillbares Verpackungsspinnvlies auf einfa-
che, wenig aufwandige und problemlose Weise herstell-
bar ist sowie zu Verpackungen verarbeitbar ist, insbe-
sondere verschweilbar ist. Von besonderer Bedeutung
ist im Rahmen der Erfindung, dass die erforderlichen
Schweilttemperaturen beim Verschwei3en der Spinnv-
liese im Vergleich zu den aus der Praxis bekannten Ver-
arbeitungsmaflnahmen signifikant herabgesetzt werden
kénnen. Vor allem kann mit einer homogenen
Schweilltemperatur gearbeitet werden. Der Erfindung
liegt weiterhin die Erkenntnis zugrunde, dass in dem er-
findungsgemaRen Spinnvlies fir das Verschweillen pro-
blematische Dinnstellen und Dickstellen weitgehend
vermieden werden kénnen. - Vor allem liegt der Erfin-
dung die Erkenntnis zugrunde, dass die vorstehend dar-
gelegten Vorteile insbesondere durch die Kombination
des erfindungsgemafRen Fiillstoffes - insbesondere des
Calciumcarbonats - einerseits mit der Realisierung des
erfindungsgemaRen Spunbond-Verfahrens anderer-
seits zustandekommen.

[0030] Die Erfindung beruht unter anderem auf der Er-
kenntnis, dass der erfindungsgemale Fillstoff, insbe-
sondere in Form von Calciumcarbonat eine bessere Ver-
schweillbarkeit des Spinnvlieses bedingt. Man geht da-
von aus, dass der Flllstoff bzw. das Calciumcarbonat
zum einen weniger Warme aufnimmt als die zugeordnete
Kunststoffkomponente und zum anderen gleichzeitig ei-
ne héhere Warmeleitfahigkeit als der Kunststoff aufweist.
Das flihrt dazu, dass der Fllstoff bzw. das Calciumcar-
bonat die eingetragene Warme dosiertan den zu schmel-
zenden bzw. zu erweichenden Kunststoff weiterleiten
kann bzw. abgeben kann, so dass die zugeordnete
Kunststoffkomponente gezielt aufgeschmolzen werden
kann. Der Erfindung liegt auBerdem die Erkenntnis zu-
grunde, dass ein Fiillstoff in Form von Calciumcarbonat
die UV-Stabilitat der Filamente bzw. der Spinnvliese ver-
bessert. Von daher ist ein zusatzlicher UV-Stabilisator
fir den Kunststoff des Spinnvlieses nicht erforderlich und
somit kann hier Rohstoff eingespart werden. - Die opti-
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male Verarbeitbarkeit bzw. VerschweilRbarkeit eines er-
findungsgemaRen schweilRbaren Spinnvlieses resultiert
weiterhin auch aus der vorteilhaften Ablagequalitat der
Filamente bzw. des Spinnvlieses bei Realisierung des
erfindungsgeméafien Spunbond-Verfahrens. Es wird da-
bei eine wesentlich bessere Homogenitat des Spinnvlie-
ses im Vergleich zu anderen bekannten Verfahren er-
reicht und im Ergebnis kann die Verarbeitungstempera-
tur bzw. Schweilltemperatur fiir die erfindungsgemalen
Spinnvliese im Vergleich zu bekannten Vliesstoffen be-
achtlich reduziert werden.

[0031] Die erfindungsgemafien Spinnvliese sowie die
daraus hergestellten erfindungsgemafRen Verpackun-
gen weisen eine hervorragende Festigkeit auf. Das gilt
sowohl fur die Verpackungswandung an sich als auch
fur Verbindungsndhte - insbesondere Schweillndhte -
zwischen Verpackungswandungsbereichen. Die Verpa-
ckungswandung und die Verbindungsnahte zwischen
Verpackungswandungsbereichen zeichnen sich durch
eine hohe mechanische Widerstandsfahigkeit aus. Bei
Fallversuchen mit gefiillten erfindungsgemaflen Verpa-
ckungen - insbesondere von mit Zement gefillten erfin-
dungsgemalen Verpackungssacken - kommt es selten
oder gar nicht zu einer Beschadigung der Verpackungs-
wandung oder der Schweilndhte zwischen Verpa-
ckungswandungsbereichen. Ein AufreiRen der Verpa-
ckungswandung wird im Gegensatz zu den aus der Pra-
xis bekannten Verpackungssacken kaum beobachtet.
Ein erfindungsgemaRes schweillbares Spinnvlies bzw.
eine daraus hergestellte erfindungsgemale Verpackung
weisen aber noch weitere Vorteile auf. Zum einen kann
die Verpackungswandung ohne grolRere Probleme ge-
reinigt werden, insbesondere von auflen gereinigt wer-
den. Zum anderen zeichnet sich die erfindungsgemaRle
Verpackung auch durch ein ansprechendes aulReres op-
tisches Erscheinungsbild aus. Fernerhin kdnnen bei ei-
nem erfindungsgemalR hergestellten schweillbaren
Spinnvlies bzw. bei der daraus erzeugten Verpackung
ausgezeichnete Barrierewirkungen eingestellt werden,
so dassinsbesondere eine zuséatzliche duere Beschich-
tung der Verpackung nicht erforderlich ist.

[0032] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:
Fig. 1 Eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Verpackung in Form eines Verpa-
ckungssackes,

Fig. 2  einen Vertikalschnitt durch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines Verfahrens zur Herstellung
eines erfindungsgemaRen schweillbaren
Spinnvlieses bzw. Verpackungsspinnvlieses
und

Fig.3  einen Querschnitt durch ein Bikomponentenfi-
lament eines Spinnvlieses bzw. Verpackungs-
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spinnvlieses

a) als Bestandteil der Verpackungswandung im Sei-
tenwandungsbereich des Verpackungssackes

b) als Bestandteil der Verpackungswandung der Bo-
denkomponente und/oder der Deckelkomponente
des Verpackungssackes.

[0033] Inder Fig. 1 ist eine erfindungsgemale Verpa-
ckung in Form eines Verpackungssackes 1 fir Schiitt-
guter - insbesondere fir Zement - dargestellit.

[0034] Die Verpackungswandung dieses Verpa-
ckungssackes 1 weist erfindungsgemafie schweillbare
Spinnvliese 2 auf. Diese Spinnvliese 2 bzw. Verpa-
ckungsspinnvliese bestehen aus Endlosfilamenten 3,
aus thermoplastischem Kunststoff. Die Endlosfilamente
3 enthalten mindestens 3 Gew.-% eines Fullstoffes 4 in
Form von Calciumcarbonat zur Verbesserung der
Schweillbarkeit der Filamente bzw. des Spinnvlieses 2
und insbesondere zur Herabsetzung der Schweil3tem-
peratur beim thermischen Verschweil3en der Filamente
bzw. des Spinnvlieses 2.

[0035] Der in Fig. 1 dargestellte Verpackungssack 1
weist eine Seitenwandung 5 aus einem erfindungsgema-
Ren Spinnvlies auf, das mit seinen Seitenenden 6 gleich-
sam zu einem Schlauch verschweif3t wurde. Im Boden-
bereich des Verpackungssackes 1 ist eine flachige Bo-
denkomponente 7 in Form eines erfindungsgemafen
Spinnvlieses 2 angeordnet und mit der Seitenwandung
5 des Verpackungssackes 1 verschweilt. Ebenso ist im
Deckelbereich des Verpackungssackes 1 eine flachige
Deckelkomponente 8 in Form eines erfindungsgemaRen
Spinnvlieses 2 angeordnet und mit der Seitenwandung
5 verschweilt. Auf der Innenseite der Verpackungswan-
dung des Verpackungssackes 1 kann noch eine Kunst-
stofffolie angeordnet werden, die jedoch im Ausfiih-
rungsbeispiel gemal Fig. 1 nicht dargestellt wurde. Die
fur die Seitenwandung 5, die Bodenkomponente 7 und
die Deckelkomponente 8 des Verpackungssackes 1 ein-
gesetzten Spinnvliese bestehen bevorzugt und im Aus-
fuhrungsbeispiel aus Bikomponentenfilamenten mit
Kern-Mantel-Konfiguration (siehe auch Fig. 3). Von den
beiden Kunststoffkomponenten dieser Bikomponenten-
filamente ist die niedriger schmelzende Kunststoffkom-
ponente die Mantelkomponente 9 und die héher schmel-
zende Kunststoffkomponente die Kernkomponente 10.
Der Flillstoff 4 in Form von Calciumcarbonatist bevorzugt
und im Ausflhrungsbeispiel lediglich in der Mantelkom-
ponente 9 der Bikomponentenfilamente enthalten.
[0036] InderFig.2isteine besonders bevorzugte Vor-
richtung zur Herstellung der erfindungsgemafen Spinn-
vliese 2 (Spunbond-Vliese) dargestellt. Die Endlosfila-
mente 3 werden hier zunachst mittels einer Spinnerette
11 ersponnen und dann durch eine Monomerabsau-
gungsvorrichtung 12 geflhrt. Im Anschluss daran wer-
den die Endlosfilamente 3 in der Kihleinrichtung 13 ge-
kuhlt. Die Kihleinrichtung 13 weist bevorzugt und im
Ausfiihrungsbeispiel zwei Ubereinander bzw. in Fila-
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mentstrdmungsrichtung hintereinander angeordnete Ka-
binenabschnitte 14, 15 auf, aus denen Kdihlluft unter-
schiedlicher Temperaturin den Filamentstrémungsraum
eingefiihrt wird. Im Anschluss an die Kihleinrichtung 13
gelangen die Endlosfilamente 3 in den in Filamentstro-
mungsrichtung konvergierenden Zwischenkanal 16. An
diesen Zwischenkanal 16 schlieRt ein Unterziehkanal 17
der Verstreckvorrichtung 18 an. Diese Ausgestaltung
dient zum Verstrecken der Endlosfilamente 3. Die aus
dem Unterziehkanal 17 austretenden Endlosfilamente 3,
werden dann bevorzugt und im Ausfihrungsbeispiel
durch zwei tibereinander bzw. in Filamentstrdomungsrich-
tung hintereinander angeordnete Diffusoren 19, 20 ge-
fuhrt. Empfohlenermafen und im Ausfliihrungsbeispiel
ist zwischen den Diffusoren 19, 20 ein Umgebungsluft-
eintrittsspalt 25 vorgesehen, durch den Umgebungsluft
eindringen kann. ZweckmaRigerweise und im Ausfih-
rungsbeispiel werden die Endlosfilamente 3 daraufhin
auf der als Ablagesiebband 21 ausgebildeten Ablageein-
richtung zum Spinnvlies 2 abgelegt. Das Spinnvlies 2
wird in Maschinenrichtung M mittels des Ablagesiebban-
des 21 abgefordert.

[0037] Vorzugsweise undim Ausfihrungsbeispiel wird
das Spinnvlies 2 mittels eines Kalanders 22 kalandriert
bzw. vorverfestigt/verfestigt. Nach einer Ausfiihrungsva-
riante ist eine Kalanderwalze 23 mit einer nicht naher
dargestellten Gravur versehen und eine damit wechsel-
wirkende bzw. zugeordnete Kalanderwalze 24 des Ka-
landers 22 ist bevorzugt und im Ausfihrungsbeispiel mit
einer glatten Oberflache ausgerustet. Ein auf die erlau-
terte Weise hergestelltes Spinnvlies 2 kann einfach und
problemlos fir eine Verpackungswandung (Seitenwan-
dung 5 und/oder Bodenkomponente 7 und/oder Deckel-
komponente 8) des Verpackungssackes 1 eingesetzt
werden.

[0038] In der Fig. 3 sind Bikomponentenfilamente fir
ein erfindungsgemafes schweilbares Spinnvlies 2 dar-
gestellt. Beiderin der Fig. 3a dargestellten Ausflihrungs-
form der Bikomponentenfilamente Uberwiegt der Anteil
der Kernkomponente 10 im Vergleich zu der Mantelkom-
ponente 9. Der Fillstoff in Form von Calciumcarbonat ist
in den Bikomponentenfilamenten gemal Fig. 3 aus-
schlieBlich in der Mantelkomponente 9 enthalten, die der
niedriger schmelzenden Kunststoffkomponente ent-
spricht. Die Bikomponentenfilamente gemaR Fig. 3a eig-
nen sich vor allem fiir Spinnvliese 2, die die Seitenwan-
dung 5 eines Verpackungssackes 1 bilden.

[0039] Dagegen weisen die Bikomponentenfilamente
geman Fig. 3b einen wesentlich hdheren Anteil der Man-
telkomponente 9 bzw. der niedriger schmelzenden
Kunststoffkomponente auf. Auch hier ist der Fllstoff be-
vorzugtundim Ausfiihrungsbeispiel ausschlief3lich in der
Mantelkomponente 9 enthalten. Die Bikomponentenfila-
mente geman Fig. 3b eignen sich vor allem fir Spinnv-
liese 2 bzw. fir Spinnvliesbereiche, die verschweil}t wer-
den missen. Dafiir stellt die Mantelkomponente 9 mit
der niedriger schmelzenden Kunststoffkomponente aus-
reichend Schweillwerkstoff zur Verfigung. Die Ver-
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schweiflung wird bevorzugt mit der MaRgabe durchge-
fuhrt, dass lediglich bzw. im Wesentlichen die Mantel-
komponente 9 aufschmilzt bzw. verschweif3t wird. Somit
eignen sich die Bikomponentenfilamente gemaR Fig. 3b
vor allem fir die zu verschweilende Bodenkomponente
7 und/oder fiir die zu verschweilende Deckelkomponen-
te 8 eines erfindungsgemaRen Verpackungssackes 1.
[0040] Das Massenverhaltnis der niedriger schmel-
zenden Kunststoffkomponente (Mantelkomponente 9)
zur héher schmelzenden Kunststoffkomponente (Kern-
komponente 10) mag bei der Ausfiihrungsform nach Fig.
3a 20:80 betragen. Dagegen belauft sich in der Ausfiih-
rungsform gemaf Fig. 3b das Massenverhaltnis der nied-
riger schmelzenden Kunststoffkomponente (Mantelkom-
ponente 9) zur héher schmelzenden Kunststoffkompo-
nente (Kernkomponente 10) auf 40 : 60.

Patentanspriiche

1. Schweilbares Spinnvlies (2), insbesondere
schweiflbares Verpackungsspinnvlies als Bestand-
teil von Verpackungen bzw. Verpackungssacken
(1), wobei das Spinnvlies (2) Endlosfilamente (3) aus
thermoplastischem Kunststoff aufweist, wobei die
Endlosfilamente (3) mindestens 3 Gew.-%, vorzugs-
weise mindestens 4 Gew.-% zumindest eines Full-
stoffes (4) zur Verbesserung der Schweillbarkeit des
Spinnvlieses (2) - insbesondere zur Herabsetzung
der Schweilltemperatur beim thermischen Ver-
schweiflen des Spinnvlieses (2) - aufweist und wobei
vorzugsweise die Endlosfilamente (3) Monokompo-
nentenfilamente sind.

2. Schweillbares Spinnvlies (2), insbesondere
schweiflbares Verpackungsspinnvlies als Bestand-
teil von Verpackungen bzw. Verpackungssacken
(1), wobei das Spinnvlies (2) Endlosfilamente (3) aus
thermoplastischem Kunststoff aufweist, wobei die
Endlosfilamente (3) als Multikomponentenfilamente,
insbesondere als Bikomponentenfilamente ausge-
bildet sind, wobei zumindest eine Komponente die-
ser Endlosfilamente (3) mindestens 3 Gew.-%, vor-
zugsweise mindestens 4 Gew.-% zumindest eines
Fullstoffes (4) zur Verbesserung der SchweilRbarkeit
des Spinnvlieses (2) - insbesondere zur Herabset-
zung der Schweilstemperatur beim thermischen Ver-
schweiflen des Spinnvlieses (2) - aufweist.

3. Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 oder 2, wobei die Endlosfilamente oder zumin-
dest eine Komponente der Endlosfilamente (3) 4 bis
25 Gew.-% des Flillstoffes (4), bevorzugt 5 bis 20
Gew.-% und sehr bevorzugt 6 bis 15 Gew.-% des
Fullstoffes (4) aufweisen.

4. Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, wobei der Fullstoff (4) ein Metallsalz,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

vorzugsweise ein Erdalkalimetallsalz, bevorzugt ein
Calciumsalz und sehr bevorzugt Calciumcarbonat
ist.

Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 2 bis 4, wobei eine an der Oberflache der Mehr-
komponentenfilamente bzw. Bikomponentenfila-
mente angeordnete erste Kunststoffkomponente ei-
nen gleichen oder geringeren Schmelzpunkt auf-
weist als eine zweite Kunststoffkomponente der Fi-
lamente und wobei der Fllstoff (4) zumindest in der
ersten gleich oder niedriger schmelzenden Kunst-
stoffkomponente enthalten ist.

Schweillbares Spinnvlies nach Anspruch 5, wobei
die Multikomponentenfilamente bzw. die Bikompo-
nentenfilamente eine Kern-Mantel-Konfiguration
aufweisen und wobei die Mantelkomponente (9) vor-
zugsweise die gleich oder niedriger schmelzende
Kunststoffkomponente des Filamentes bildet.

SchweilRbares Spinnvlies nach Anspruch 6, wobei
der Fullstoff (4) zumindest in der Mantelkomponente
(9) der Bikomponentenfilamente bzw. Multikompo-
nentenfilamente angeordnet ist.

SchweilRbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 5 bis 7, wobei das Massenverhaltnis der ersten
bzw. gleich oder niedriger schmelzenden Kunststoff-
komponente zur zweiten bzw. héher schmelzenden
Kunststoffkomponente 10:90 bis 35:65, vorzugswei-
se 15:85 bis 35:65, bevorzugt 25 : 75 bis 50 : 50 und
sehr bevorzugt 30 : 70 bis 45 : 55 betragt.

SchweilRbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, wobei das Spinnvlies (2) ein kalandrier-
tes Spinnvlies (2) istund wobei zumindest eine Ober-
flache des Spinnvlieses (2) glatt kalandriert ist.

Verfahren zur Herstellung eines schweillbaren
Spinnvlieses (2) bzw. Verpackungsspinnvlieses
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei Endlosfi-
lamente (3) mittels einer Spinnerette (11) ersponnen
werden, in einer Kuhleinrichtung (13) gekihlt wer-
den, im Anschluss daran mittels einer Verstreckvor-
richtung (18) verstreckt werden und daraufhin auf
einer Ablageeinrichtung zum Spinnvlies (2) abgelegt
werden.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Spinnvlies
(2) mit einem Kalander (22) kalandriert wird, wobei
der Kalander (22) eine Prageflache von 10 bis 90 %
und bevorzugt von 18 bis 30 % aufweist und wobei
vorzugsweise die Pragetiefe der Kalandergravur 0,1
bis 0,6 mm, bevorzugt 0,2 bis 0,4 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
wobei die Anzahl der Gravurpunkte des Kalanders
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(22) gréRer als 30/cm?2, bevorzugt gréRer als 40/cm?
ist.

Verpackung, insbesondere Verpackungssack (1),
vorzugsweise zur Aufnahme von schittfahigen
und/oder rieselfahigen Produkten wie Zement und
dergleichen, mit zumindest einem Spinnvlies (2)
bzw. Verpackungsspinnvlies nach einem der An-
spruche 1 bis 9 und/oder hergestellt gemaR einem
Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wo-
bei das Spinnvlies/Verpackungsspinnvlies die Ver-
packungswandung bildet und/oder Bestandteil der
Verpackungswandung ist und wobei Abschnitte des
Spinnvlieses/Verpackungsspinnvlieses im Seiten-
wandungsbereich und/oder im Bodenbereich
und/oderim Deckelbereich der Verpackung bzw. der
Verpackungswandung miteinander verschweil3t
sind.

Verpackung nach Anspruch 13, wobei das Spinnv-
lies/Verpackungsspinnvlies Bestandteil eines Ver-
packungswandungs-Laminates ist und wobei das
Laminat bevorzugt fernerhin zumindest eine Folie,
vorzugsweise eine Kunststofffolie aufweist.

Verpackung nach Anspruch 14, wobei die Folie bzw.
Kunststofffolie auf der Innenseite der Verpackungs-
wandung angeordnet ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
wobei die Seitenwandung (5) der Verpackung zu-
mindest ein Spinnvlies (2) - insbesondere nach ei-
nem der Anspriiche 2 bis 9 - aufweist, wobei das
Spinnvlies (2) Bikomponentenfilamente mit Kern-
Mantel-Konfiguration enthalt und wobei das Mas-
senverhaltnis der Kernkomponente (10) zur Mantel-
komponente (9) 10 : 90 bis 35 : 65, vorzugsweise
15 : 85 bis 35 : 65 und bevorzugt 20 : 80 bis 30 : 70,
sehr bevorzugt 20 : 80 bis 25 : 75 betragt.

Verpackung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
wobei zumindest eine Deckelkomponente (8) bzw.
zumindest eine flachige Deckelkomponente (8) Be-
standteil der Verpackungswandung ist, wobei die
Deckelkomponente zumindest ein Spinnvlies (2) -
insbesondere nach einem der Anspriiche 2 bis 9 -
aufweist, wobei das Spinnvlies (2) Bikomponenten-
filamente mit Kern-Mantel-Konfiguration enthalt und
wobei das Massenverhaltnis der Kernkomponente
(10) zur Mantelkomponente (9) 35 : 65 bis 50 : 50,
bevorzugt 40 : 60 bis 45 : 55 betragt.

Verpackung nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
wobei zumindest eine Bodenkomponente (7) bzw.
zumindest eine flaichige Bodenkomponente (7) Be-
standteil der Verpackungswandung ist, wobei die
Bodenkomponente zumindest ein Spinnvlies (2) -
insbesondere nach einem der Anspriiche 2 bis 9 -

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

aufweist, wobei das Spinnvlies (2) Bikomponenten-
filamente mit Kern-Mantel-Konfiguration enthalt und
wobei das Massenverhaltnis der Kernkomponente
(10) zur Mantelkomponente (9) 35 : 65 bis 50 : 50,
bevorzugt 40 : 60 bis 45 : 55 betragt.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

SchweilRbares Spinnvlies (2), insbesondere
schweilbares -Verpackungsspinnvlies als Bestand-
teil von Verpackungen bzw. Verpackungssacken
(1), wobei das Spinnvlies (2) Endlosfilamente (3) aus
thermoplastischem Kunststoff aufweist, wobei die
Endlosfilamente (3) als Multikomponentenfilamente,
insbesondere als Bikomponentenfilamente ausge-
bildet sind, wobei zumindest eine Komponente die-
ser Endlosfilamente (3) mindestens 3 Gew.-%, vor-
zugsweise mindestens 4 Gew.-% zumindest eines
Fullstoffes (4) zur Verbesserung der Schweilibarkeit
des Spinnvlieses (2) - insbesondere zur Herabset-
zungder Schweif3temperatur beim thermischen Ver-
schweillen des Spinnvlieses (2) - aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass eine an der Oberflache der
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfi-
lamente angeordnete erste Kunststoffkomponente
entweder einen geringeren Schmelzpunkt aufweist
als eine zweite Kunststoffkomponente der Filamente
und dass der Fillstoff (4) zumindest in der ersten
niedriger schmelzenden Kunststoffkomponente ent-
halten ist

oder einen gleichen Schmelzpunkt aufweist wie eine
zweite Kunststoffkomponente der Filamente und
dass der Fllstoff (4) im Wesentlichen oder lediglich
in der ersten gleichschmelzenden Kunststoffkompo-
nente enthalten ist.

Schweillbares Spinnvlies nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Endlosfilamente
oder zumindest eine Komponente der Endlosfila-
mente (3) 4 bis 25 Gew.-% des Flllstoffes (4), be-
vorzugt 5 bis 20 Gew.-% und sehr bevorzugt 6 bis
15 Gew.-% des Flillstoffes (4) aufweisen.

Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fullstoff (4) ein Metallsalz, vorzugsweise ein Erdal-
kalimetallsalz, bevorzugt ein Calciumsalz und sehr
bevorzugt Calciumcarbonat ist.

Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Multikomponentenfilamente bzw. die Bikomponen-
tenfilamente eine Kern-Mantel-Konfiguration auf-
weisen und wobei die Mantelkomponente (9) vor-
zugsweise die gleich oder niedriger schmelzende
Kunststoffkomponente des Filamentes bildet.
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Schweillbares Spinnvlies nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff (4) zu-
mindest in der Mantelkomponente (9) der Bikompo-
nentenfilamente bzw. Multikomponentenfilamente
angeordnet ist.

Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Massenverhaltnis der ersten bzw. gleich oder nied-
riger schmelzenden Kunststoffkomponente zur
zweiten bzw. héher schmelzenden Kunststoffkom-
ponente 10 : 90 bis 35: 65, vorzugsweise 15: 85
bis 35 : 65, bevorzugt 25 : 75 bis 50 : 50 und sehr
bevorzugt 30 : 70 bis 45 : 55 betragt.

Schweillbares Spinnvlies nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spinnvlies (2) ein kalandriertes Spinnvlies (2) istund
wobei zumindest eine Oberflache des Spinnvlieses
(2) glatt kalandriert ist.

Verfahren zur Herstellung eines schweillbaren
Spinnvlieses (2) bzw. Verpackungsspinnvlieses
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Endlosfilamente (3) mittels ei-
ner Spinnerette (11) ersponnen werden, in einer
Kuhleinrichtung (13) gekuhlt werden, im Anschluss
daran mittels einer Verstreckvorrichtung (18) ver-
streckt werden und daraufhin auf einer Ablageein-
richtung zum Spinnvlies (2) abgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spinnvlies (2) mit einem Kalan-
der (22) kalandriert wird, wobei der Kalander (22)
eine Prageflache von 10 bis 90% und bevorzugt von
18 bis 30% aufweist und wobei vorzugsweise die
Pragetiefe der Kalandergravur 0,1 bis 0,6 mm, be-
vorzugt 0,2 bis 0,4 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet,

dass die Anzahl der Gravurpunkte des Kalanders
(22) groRer als 30/cm?, bevorzugt groRer als 40/cm?2
ist.

Verpackung, insbesondere Verpackungssack (1),
vorzugsweise zur Aufnahme von schittfahigen
und/oder rieselfahigen Produkten wie Zement und
dergleichen, mit zumindest einem Spinnvlies (2)
bzw. Verpackungsspinnvlies, insbesondere nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 7 und/oder hergestellt ge-
maf einem Verfahren nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinn-
vlies (2) bzw. Verpackungsspinnvlies Endlosfila-
mente (3) aus thermoplastischem Kunststoff auf-
weist,

dass entweder die Endlosfilamente Monokompo-
nentenfilamente sind und mindestens 3 Gew.-%,
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vorzugsweise 4 Gew.-% zumindest eines Fllstoffes
(4) zur Verbesserung der SchweilRbarkeit des Spinn-
vlieses (2) - insbesondere zur Herabsetzung der
Schweilltemperatur beim thermischen Verschwei-
Ren des Spinnvlieses (2) - aufweisen

oder dass die Endlosfilamente (3) als Multikompo-
nentenfilamente, insbesondere als Bikomponenten-
filamente ausgebildet sind und dass zumindest eine
Komponente dieser Endlosfilamente (3) mindestens
3 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 4 Gew.-% zu-
mindest eines Fillstoffes (4) zur Verbesserung der
Schweillbarkeit des Spinnvlieses (2) - insbesondere
zur Herabsetzung der SchweilRtemperatur beim
thermischen Verschweil’en des Spinnvlieses (2) -
aufweist

und dass das Spinnvlies/Verpackungsspinnvlies die
Verpackungswandung bildet und/oder Bestandteil
der Verpackungswandung ist und wobei Abschnitte
des Spinnvlieses/Verpackungsspinnvlieses im Sei-
tenwandungsbereich und/oder im Bodenbereich
und/oderim Deckelbereich der Verpackung bzw. der
Verpackungswandung miteinander verschweil3t
sind.

Verpackung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spinnvlies/Verpackungsspinn-
vlies Bestandteil eines Verpackungswandungs-La-
minates ist und wobei das Laminat bevorzugt ferner-
hin zumindest eine Folie, vorzugsweise eine Kunst-
stofffolie aufweist.

Verpackung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie bzw. Kunststofffolie auf der
Innenseite der Verpackungswandung angeordnet
ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenwandung (5) der Verpackung zumin-
dest ein Spinnvlies (2) - insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 7 - aufweist, wobei das Spinn-
vlies (2) Bikomponentenfilamente mit Kern-Mantel-
Konfiguration enthalt und wobei das Massenverhalt-
nis der Kernkomponente (10) zur Mantelkomponen-
te (9) 10 : 90 bis 35 : 65, vorzugsweise 15 : 85 bis
35 : 65 und bevorzugt 20 : 80 bis 30 : 70, sehr be-
vorzugt 20 : 80 bis 25 : 75 betragt.

Verpackung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Deckelkomponente (8) bzw.
zumindest eine flachige Deckelkomponente (8) Be-
standteil der Verpackungswandung ist, wobei die
Deckelkomponente zumindest ein Spinnvlies (2) -
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7 -
aufweist, wobei das Spinnvlies (2) Bikomponenten-
filamente mit Kern-Mantel-Konfiguration enthalt und
wobei das Massenverhaltnis der Kernkomponente
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(10) zur Mantelkomponente (9) 35 : 65 bis 50 : 50,
bevorzugt 40 : 60 bis 45 : 55 betragt.

Verpackung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Bodenkomponente (7) bzw.
zumindest eine flaichige Bodenkomponente (7) Be-
standteil der Verpackungswandung ist, wobei die
Bodenkomponente zumindest ein Spinnvlies (2) -
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7 -
aufweist, wobei das Spinnvlies (2) Bikomponenten-
filamente mit Kern-Mantel-Konfiguration enthalt und
wobei das Massenverhaltnis der Kernkomponente
(10) zur Mantelkomponente (9) 35 : 65 bis 50 : 50,
bevorzugt 40 : 60 bis 45 : 55 betragt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22



EP 3 216 905 A1

13



EP 3 216 905 A1

[N =
s
= N
- - /_ \ e

‘ 16 75\73
mNg
¢ \//79

81 257 / 20
N

14



EP 3 216 905 A1

15



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 216 905 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 16 15 9620

Kategoriel

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

X
A

DE 10 2006 020488 Al (FIBERWEB COROVIN
GMBH [DE]) 31. Oktober 2007 (2007-10-31)

* Absatz [0043] - Absatz [0060]; Anspriiche
1-19; Tabellen 1-2 *

WO 2008/034613 A2 (FIBERWEB COROVIN GMBH
[DE]; BORNEMANN STEFFEN [DE]; HABERER
MARKUS [DE) 27. Marz 2008 (2008-03-27)

* Seite 1, Zeile 4 - Seite 2, Zeile 6 *

* Seite 12, Zeile 4 - Zeile 8; Anspriiche
1, 11, 15-19 *

WO 2005/098119 Al (DU PONT [US]; ROLLIN
PAUL E [US]) 20. Oktober 2005 (2005-10-20)
* Seite 1, Zeile 25 - Seite 2, Zeile 23 *
* Seite 4, Zeile 16 - Seite 6, Zeile 11;
Anspriiche 1-6; Tabelle 1 *

DE 10 2007 018579 Al (ELKHOULI IHAB
ABDALLA RADWAN [EG])

23. Oktober 2008 (2008-10-23)

Absatz [0009] *

Absatz [0012] *

Absatz [0022] *

Absatz [0034] - Absatz [0041]; Anspriiche
1, 21; Abbildung 1 *

* * * *

EP 0 292 948 A2 (DETIA FREYBERG GMBH [DE])
30. November 1988 (1988-11-30)

* Seite 1, Zeile 1 - Zeile 27 *

* Seite 2, Zeile 33 - Zeile 58 *

* Seite 8, Zeile 18 - Zeile 54 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

1-12

1-18

INV.
DO4H3/007
B65D65/38
B65D30/00
DO4H3/16

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

DO4H
B65D

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 9. August 2016

Demay, Stéphane

Prafer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

16



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 216 905 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 16 15 9620

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

09-08-2016
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 102006020488 Al 31-10-2007 AT 459736 T 15-03-2010
BR P10710984 A2 31-05-2011
CN 101432472 A 13-65-2009
DE 102006020488 Al 31-10-2007
EP 2013384 Al 14-01-2009
ES 2340815 T3 09-06-2010
JP 2009534549 A 24-09-2009
RU 2008147001 A 10-06-2010
RU 2010132636 A 10-62-2012
UA 98457 (2 25-05-2012
US 2009104831 Al 23-04-2009
US 2015191853 Al 09-07-2015
WO 2007124866 Al 08-11-2007
WO 2008034613 A2 27-03-2008 CN 101517140 A 26-08-2009
DE 162006044496 Al 17-04-2008
EP 2064381 A2 03-06-2009
JP 2010504441 A 12-02-2010
RU 2009114845 A 27-10-2010
US 2009233073 Al 17-09-2009
WO 2008034613 A2 27-03-2008
WO 2005098119 Al 20-10-2005 CN 1938469 A 28-03-2007
EP 1730341 Al 13-12-2006
JP 4565005 B2 20-10-2010
JP 2007530821 A 01-11-2007
US 2006084346 Al 20-04-2006
WO 2005098119 Al 20-10-2005
DE 102007018579 Al 23-10-2008 CN 101715414 A 26-05-2010
DE 162007018579 Al 23-10-2008
EG 25861 A 11-69-2012
EP 2137076 A2 30-12-2009
ES 2464454 T3 02-06-2014
HK 1144677 Al 25-04-2014
US 2010254636 Al 07-10-2010
WO 2008139331 A2 20-11-2008
EP 0292948 A2 30-11-1988 AR 246845 Al 31-10-1994
AT 146745 T 15-01-1997
AT 174861 T 15-01-1999
AU 609131 B2 26-04-1991
AU 1634088 A 01-12-1988
BR 8802477 A 20-12-1988
DD 281537 A5 15-68-1990
DE 292948 T1 30-04-1992

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

17

Seite 1 von 2




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 216 905 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 16 15 9620

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

09-08-2016
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 3855728 D1 06-02-1997
DE 3856286 D1 04-02-1999
DE 3877823 D1 11-63-1993
EP 0292948 A2 30-11-1988
EP 0510732 A2 28-10-1992
EP 0686571 Al 13-12-1995
ES 2037134 T3 16-06-1993
ES 2095357 T3 16-02-1997
ES 2125527 T3 01-03-1999
GR 3007443 T3 30-07-1993
IL 86373 A 30-06-1991
IN 170021 B 25-01-1992
JP 2607624 B2 07-05-1997
JP S6456537 A 03-03-1989
MX 173207 B 09-02-1994
PH 25842 A 02-12-1991
PT 87582 A 31-05-1989
SU 1664118 A3 15-07-1991
N 4932155 A 12-06-1990
YU 70992 A 27-03-1995
YU 96688 A 30-04-1990

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

Seite 2 von 2

18



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

