
Ю

УКРАЇНА (19) UA (11) 40646 (13) C2
(51) 7 B65D75/12, B65D30/24,

B29C65/00

МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ
І НАУКИ УКРАЇНИ

ДЕРЖАВНИЙ ДЕПАРТАМЕНТ
ІНТЕЛЕКТУАЛЬНОЇ

ВЛАСНОСТІ

ОПИС
ДО ПАТЕНТУ НА ВИНАХІД

(54) МІШОК З ПОЛІМЕРНОЇ ТКАНИНИ ТА СПОСІБ НАВАРЮВАННЯ ПОКРИВНОГО ЛИСТА НА КІНЦЕВУ
ПОВЕРХНЮ (ВАРІАНТИ)

(21) 96114328
(22) 26.04.1995
(24) 15.08.2001
(31) A 929/94
(32) 04.05.1994
(33) AT
(86) PCT/AT95/00080, 26.04.1995
(46) 15.08.2001, Бюл. № 7, 2001 р.
(72) Старлінгер-Х'юмер Франц, AT
(73) СТАРЛІНГЕР УНД КО. ГЕЗЕЛЬШАФТ МБХ, AT
(56) Патент DE № 3236770 А1, МПК 3 B65D30/26,
12.08.1989, прототип.
(57) 1. Мешок из ткани, выполненный из моноакси-
ально вытянутых однослойных полимерных, в
частности полиолефиновых, предпочтительно
полипропиленовых ленточек, которая с одной сто-
роны или с двух сторон покрыта термопластичным
искусственным материалом, в частности, полио-
лефином, причем ткань представляет собой ру-
кавную ткань или плоскую ткань,  связанную в ру-
кав, и по меньшей мере одному концу мешка по-
средством укладки в складки концов ткани прида-
на форма, в частности прямоугольной поверхно-
сти днища, отличающийся тем, что по меньшей
мере один конец мешка, в частности поверхность
днища, через промежуточный слой из термоплас-
тичного искусственного, в частности полиолефи-
нового, предпочтительно полипропиленового ма-
териала посредством термического воздействия
соединен с покрывным листом из ткани, выпол-
ненной из моноаксиально вытянутых полимерных,
в частности полиолефиновых,  предпочтительно
полипропиленовых ленточек, и что менее чем 30%
толщины материала ленточек ткани плоскости
днища и покрывной лист имеют молекулы, дез-
ориентированные вследствие термического воз-
действия, причем в остальной зоне материала
ориентация молекул присутствует.
2. Мешок по п.1, отличающийся тем, что части
ткани, уложенные в складки с образованием конца
мешка, в частности поверхности днища, не пере-
крывают друг друга внахлестку или перекрывают
незначительно, а для герметизации днища преду-
смотрен особый покрывной лист.
3. Мешок по п.1, отличающийся тем, что конец
мешка, в частности поверхность днища, и по-
крывной лист образованы соединением внахле-
стку, при укладывании в складку ткани мешка.

4. Мешок по любому из пп.1-3, отличающийся тем,
что между концом мешка, в частности поверх-
ностью днища, и покрывным листом нанесен от-
дельный слой из синтетического, в частности по-
лиолефинового, предпочтительно полипропилено-
вого расплава в качестве промежуточного слоя.
5. Мешок по любому из пп.1-3, отличающийся
тем, что при одностороннем или двухстороннем
покрытии ленточной ткани это покрытие служит
промежуточным слоем между концом мешка или
поверхностью днища и покрывным листом.
6. Мешок до любому из пп.1-5, отличающийся
тем, что к покрывному слою ленточной ткани и/или
к промежуточному слою из термопластичного син-
тетического материала примешан сополимер из
этилена и винилацетата.
7. Мешок по любому из пп.1-6, отличающийся
тем, что по меньшей мере на одной стороне кон-
цевой поверхности, образованной загибами ткани,
в зоне вблизи, в частности в общей части кромки,
складки между расположенными в зоне продоль-
ной и узкой сторон загибами ткани предусмотрена
по меньшей мере одна клеевая точка или одна
клеевая поверхность из холодного клея, расплав-
ленного клея или термопластичного искусственно-
го материала, в частности полиолефина, с более
низкой точкой плавления, в качестве материала
ткани или промежуточного слоя.
8. Мешок по любому из пп.1-7, отличающийся
тем, что по меньшей мере на одной стороне кон-
цевой поверхности, образованной загибами ткани,
по меньшей мере, один из расположенных на про-
дольной стороне загибов ткани в той зоне, которая
в сложенном состоянии перекрывает внахлестку
расположенный со стороны узкой стороны загиб
ткани, имеет, по меньшей мере одно отверстие.
9. Мешок по любому из пп.1-8, отличающийся
тем, что расположенные на продольной стороне и
на узкой стороне загибы ткани, образующие кон-
цевую поверхность мешка, в зонах, в которых они
перекрывают друг друга, по меньшей мере час-
тично сварены друг с другом.
10. Мешок по любому из пп.1-9, отличающийся
тем, что в зонах концевых поверхностей, в кото-
рых с помощью складок образованы карманы, все
расположенные друг над другом слои ткани со-
единены друг с другом сварной точкой или свар-
ной поверхностью.
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11. Мешок по любому из пп.1-10, отличающийся
тем, что между концом мешка или поверхностью
днища и покрывным листом предусмотрен по
меньшей мере один клапан, через который про-
исходит наполнение мешка и который при полном
мешке под действием давления сыпучего мате-
риала самостоятельно закрывается.
12. Мешок по п.11, отличающийся тем,  что по
меньшей мере в одном из расположенных с про-
дольной стороны загибов ткани, принимающем
участие в образовании концевой поверхности
мешка, в зоне между внутренней кромкой лежа-
щего на узкой стороне загиба ткани и внутренней
кромкой клапана, расположенного между лежа-
щим на узкой стороне загибом ткани и лежащими
на продольной стороне загибами ткани, распо-
ложено по меньшей мере одно отверстие.
13. Мешок по любому из пп.1-12, отличающийся
тем, что ленточная ткань перфорирована.
14. Способ наваривания покрывного листа на кон-
цевую поверхность, в частности на поверхность
днища мешка, причем материал мешка состоит из
ткани, выполненной из моноаксиально вытянутых
полимерных, в частности полиолефиновых, пред-
почтительно полипропиленовых ленточек, в част-
ности толщиной 20-80 мкм, и покрывной лист со-
стоит из пленки или ткани, выполненной из моно-
аксиально вытянутых полимерных, в частности
полиолефиновых, предпочтительным образом
полипропиленовых ленточек, отличающийся тем,
что вводят нагретый, в частности до температуры
150-380°С, и имеющий предпочтительно толщину
5-60 мкм промежуточный слой из полимерного, в
частности полиолефинового, предпочтительно
полипропиленового расплава, между концевой
поверхностью и покрывным листом, и затем охла-
ждают концевую поверхность, промежуточный
слой и покрывной лист до температуры окружаю-
щей среды с наружных сторон концевой поверх-
ности и покрывного листа, так что менее чем 30%
толщины материала тканевых ленточек поверхно-
сти днища или толщины материала покрывного
листа имеет молекулы, дезориентированные
вследствие теплового воздействия, причем в ос-
тальной зоне материала ориентация молекул со-
храняется.
15. Способ наваривания покрывного листа на кон-
цевую поверхность, в частности на поверхность
днища мешка, причем материал мешка состоит из
ткани, выполненной из моноаксиально вытянутых
полимерных, в частности полиолефиновых, пред-
почтительно полипропиленовых ленточек, в част-
ности толщиной 20-80 мкм, и покрывной лист со-
стоит из пленки или ткани, выполненной из моно-
аксиально вытянутых полимерных, в частности
полиолефиновых, предпочтительно полипропиле-
новых ленточек, причем по меньшей мере, ткань
или пленка ее покрыта слоем из термопластично-
го синтетического материала, в частности толщи-
ной 5-60 мкм, которая при осуществлении способа
наваривания обращена к другой ткани или пленке,
отличающийся тем, что производит с внутренней
стороны нагрев покрытия или покрытий до пла-
стификации, в частности до температуры 150-
380°С, затем припрессовывают друг к другу кон-
цевую поверхность и покрывной лист и охлаждают
концевую поверхность, нанесенный слой или на-

несенные слои и покрывной лист до температуры
окружающей среды с наружных сторон концевой
поверхности и покрывного листа, так что менее
30% толщины материала тканевых ленточек по-
верхности днища или толщины материала по-
крывного листа имеют молекулы, дезориентиро-
ванные вследствие теплового воздействия, при-
чем в остальной зоне материала ориентация мо-
лекул сохраняется.
16. Способ по любому из пп.14 или 15, отли-
чающийся тем, что для наваривания покрывного
листа на концевую поверхность, в частности нa
поверхность днища мешка, охлаждение и при-
прессовывание друг к другу концевой поверхности
или же поверхности днища и покрывного листа
проводят одновременно посредством по меньшей
мере одного охлажденного нажимного органа, в
частности пары валков.
17. Способ по п.14, отличающийся тем,  что для
наваривания покрывного листа на концевую по-
верхность, в частности на поверхность днища
мешка, вводят расплав синтетического материала,
в частности полиолефина, предпочтительно поли-
пропилена, через щелевую головку или экструзи-
онное сопло.
18. Способ по п.14 или 15, отличающийся тем,
что для наваривания покрывного листа на конце-
вую поверхность, в частности на поверхность
днища мешка, производят нагрев и припрессо-
вывание друг к другу концевой поверхности или
же поверхности днища и покрывного листа с по-
мощью по меньшей мере одного нагретого валка
или плиты, имеющей профилирование поверхно-
сти в виде линий или точек.
19. Способ по п.14 или 15, отличающийся тем,
что наваривание покрывного листа на концевую
поверхность, в частности на поверхность днища
мешка, производят путем сварки трением.
20. Способ по любому из пп.14-19, отличаю-
щийся тем, что к наносимому слою ленточной
ткани и/или промежуточному слою из термопла-
стичного синтетического материала примешивают
сополимер из этилена и винилацетата.
21. Способ по любому из пп.14-20, отличаю-
щийся тем, что перед рабочей операцией вве-
дения полимерного расплава между концевой по-
верхностью и покрывным листом в по меньшей
мере одном расположенном на продольной сто-
роне загибе ткани в той зоне, которая в сложен-
ном состоянии перекрывает внахлестку распо-
ложенный с узкой стороны загиб ткани, выполняют
по меньшей мере одно отверстие.
22. Способ по любому из пп.14-21, отличаю-
щийся тем, что, в частности, перед укладкой в
складки загибов в концевой поверхности мешка по
меньшей мере на одной стороне в зоне вблизи, в
частности, общей части кромки складки между
расположенным с продольной стороны загибом
ткани и расположенным с узкой стороны загибом
ткани наносят по меньшей мере клеевую точку
или клеевую поверхность из холодного клея, рас-
плавленного клея или термопластичного искусст-
венного материала, в частности полиолефина, с
более низкой точкой плавления в качестве мате-
риала ткани или промежуточного слоя, а после
укладывания в складки загибов в процессе сле-
дующей рабочей операции при использовании
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высокой температуры и/или давления клеящий
материал соединяют как с расположенным с про-
дольной стороны загибом, так и с расположенным
с узкой стороны загибом.
23. Способ по любому из пп.14 или 22, отличаю-
щийся тем, что между соединенными внахлестку
зонами, расположенными с продольной стороны
загиба ткани, и расположенными с узкой стороны
загиба ткани концевой поверхности мешка вду-
вают горячий воздух, а загибы после этого при-
жимают друг к другу и, тем самым, соединяют.
24. Способ по любому из пп.14-23, отличаю-
щийся тем, что расположенные с продольной
стороны загибы, расположенные с узкой стороны
загибы и загибы ткани, образующие с помощью
закладывания складок карман, путем прижатия

нагретого штифта или нагретой плиты с наружной
стороны концевой поверхности мешка сваривают
друг с другом.
25. Способ по любому из пп.14-24, отличаю-
щийся тем, что перед рабочей операцией внесе-
ния полимерного расплава между концевой по-
верхностью и покрывным листом по меньшей ме-
ре в одном расположенном с продольной стороны
загибе ткани, принимающем участие в об-
разовании концевой поверхности мешка, в зоне,
которая ограничивается внутренней кромкой ле-
жащего на узкой стороне загиба ткани и внутрен-
ней кромкой клапана, расположенного между ле-
жащим на узкой стороне загибом ткани и ле-
жащими на продольной стороне загибами ткани,
выполняют по меньшей мере одно отверстие.

______________________________

Изобретение касается мешка из ткани из мо-
ноаксиально вытянутых, целесообразно однослой-
ных полимерных, в частности полиолефиновых,
предпочтительно полипропиленовых ленточек, ко-
торая с одной или с двух сторон может быть пок-
рыта термопластичным искусственным материа-
лом, в частности полиолефином, причем ткань
представляет собой рукавную ткань или сверну-
тую в рукав плоскую ткань, и по меньшей мере
один конец имеющего, в частности, коробчатую
или квадратную форму мешка путем складывания
концов ткани приобретает, в частности, прямоу-
гольную форму поверхности днища, а также спо-
соб наваривания покрывного листа на концевую
поверхность.

Для упаковки материала, в частности сы-
пучего материала, применяются различные виды
мешков. Грубую классификацию мешков проводят
на основе различия формы подушки и формы ко-
роба. Форма подушки образуется обычно путем
сборки дна, осуществляемой с помощью швов.
Форма короба образуется путем складывания и
склеивания дна. Следует заметить, что форма ко-
роба обеспечивает оптимальное использование
поверхности материала, хорошую складывае-
мость и улучшенное использование объема из-за
формы кирпича. Наряду с этим имеется квази-ко-
робчатая форма, которая на одной стороне соот-
ветствует мешку в виде подушки, а на другой сто-
роне - мешку в виде короба. Стандартные мешки
имеют вместимость 10, 25, 50, 100, 500 и 1000 кг.
В качестве материалов, из которых они изготавли-
ваются, используются ткани из натуральных во-
локон, таких, как джут, бумага, искусственная
пленка и ткань из искусственных волокон, причем
мешки, изготовленные из ткани из натуральных
волокон, в течение последних десятилетий были
заменены на мешки из бумажной, синтетической
ткани и из искусственных волокон, потому что они
зарекомендовали себя в качестве более дешевых
и обладающих техническими преимуществами.

Бумага не обладает высокой прочностью, в
результате чего мешки зачастую выполняются
многослойными, что ведет к большому расходу
материала. Бумажный мешок не является водос-
тойким, частично не обладает стойкостью против

химикатов. С другой стороны, очень легко изго-
товить мешок коробчатой формы с использо-
ванием дешевых клеящих материалов.

Синтетическая фольга также не имеет вы-
сокой прочности и требует поэтому большую тол-
щину материала, являясь, к тому же, нестабиль-
ной по форме из-за высокого модуля Е, кроме то-
го, она чувствительна к жаре. Мешок может легко
приобрести форму подушки с помощью сварных
швов, но его трудно клеить для получения короб-
чатой формы.

Синтетическая ткань из моноаксиально вы-
тянутых ленточек обладает максимальной проч-
ностью и стабильной формой, особенно если она
имеет покрытие. По сравнению с искусственной
пленкой потребление материала при одинаковой
несущей способности существенно меньше. Меш-
ки из синтетической ткани изготавливаются обыч-
но в форме подушки со швами.

Для того, чтобы изготовить коробчатый ме-
шок из ткани, образованные на дне складки склеи-
ваются с помощью многокомпонентного клея, сог-
ласно уровню техники, что является дорогостоя-
щей операцией, поскольку полипропиленовые и
полиэтиленовые материалы, из которых обычно
состоит ткань, можно склеить лишь с большим
трудом. Наряду со связанной с определенными
трудностями процедурой склеивания известные
клеи обладают другими недостатками, такими как
малая жизнеспособность, хрупкость как следствие
смены температур и потеря прилипающего свой-
ства после воздействия влажности. Кроме того,
неудовлетворительной является устойчивость хи-
мических компонентов этих клеев, а склеивающий
материал должен, как правило, перед склеи-
ванием подвергаться поверхностной обработке,
например обработке верхнего слоя - короны. С
учетом того фактора, что ежегодно во всем мире
производится множество миллиардов мешков и
что изготовленные в соответствии с уровнем тех-
ники мешки обладают большим или меньшим ко-
личеством существенных недостатков, становится
очевидным, что с помощью улучшенного качества
или посредством способа их изготовления можно
достичь очень значительных экономических преи-
муществ.
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Настоящее изобретение поставило своей
задачей создать мешок, который при одинаковой
несущей способности по сравнению с известными
мешками существенно снизил бы расходы на изго-
товление одной штуки и, кроме того, обладал бы
другими положительными свойствами.

Мешок по изобретению состоит из ткани,
выполненной из моноаксиально вытянутых полио-
лефиновых ленточек. Эти ленточки изготавли-
ваются путем вытягивания полиолефиновой
фольги в 4-10 раз, в результате чего молекуляр-
ные цепи вытягиваются в продольном направле-
нии ленточки и в этом направлении имеют приб-
лизительно 6-10-кратную прочность по сравнению
с первоначальной пленкой. Ширина ленточек сос-
тавляет обычно приблизительно 1,5-10 мм, тол-
щина - 20-80 мкм. При нагрузке в поперечном нап-
равлении ленточки разъединяются, в результате
чего в рукавообразной и плоской ткани они плетут-
ся из проходящих приблизительно под прямым уг-
лом слоев основных и уточных нитей. В этом слу-
чае ткань имеет во всех направлениях одинаково
высокую прочность на растяжение. Для дости-
жения пыле- и влагонепроницаемости и для пре-
дотвращения соскальзывания слоев ленточки на
ткань с одной или с двух сторон можно наносить и
запрессовывать покрытие из расплава, предпочти-
тельным образом того же материала, что и ма-
териал ленточек ткани. Мешок по изобретению
выполнен далее в виде коробчатого или квази-ко-
робчатого мешка, которые обладают большими
преимуществами, чем мешки в виде подушек.

Из патента DЕ-А-32 36 770 известен мешок,
состоящий из ткани, выполненной из моноак-
сиально вытянутых однослойных полимерных по-
лосок согласно преамбуле пункта 1 по настоя-
щему изобретению. Хотя в патенте DЕ-А-32 36
770 по существу описано, что отдельные полоски
ткани свариваются вместе в зонах их пересе-
чения, не сказано, до какой степени дезориенти-
руются молекулы в течение этого процесса. В ча-
стности, в патенте DЕ-А-32 36 770 только упоми-
нается склеивание пленочной заготовки и днища
мешка для прикрепления покрывного листа к дни-
щу мешка (см. стр. 12, строчки 18, 19).

Мешок, согласно изобретению, в форме ко-
роба или квази-короба характеризуется тем, что
по меньшей мере один конец мешка, в частности
поверхность днища, через промежуточный слой
из, в частности, термопластичного искусственного
материала, в частности полиолефинового, пред-
почтительно полипропиленового материала, пос-
редством теплового воздействия соединена с пок-
рывным листом из ткани, выполненной из моноак-
сиально вытянутых полимерных, в частности по-
лиолефиновых, предпочтительным образом по-
липропиленовых ленточек, и что только находя-
щаяся снаружи зона поверхности, в частности ме-
нее чем 30% толщины материала ленточек ткани,
днища и покрывной лист имеют вследствие тепло-
вого воздействия дезориентированные полимер-
ные, в частности полиолефиновые, предпочти-
тельно полипропиленовые молекулы, при этом в
остальной зоне материала имеет место ориента-
ция молекул.

Эти признаки не раскрыты в патенте DE-A-
32 36 770 и не могут быть выведены из него.

По сравнению с известными до сих пор
мешками, которые, например, описаны в патенте
DЕ-А-32 36 770, можно привести следующие преи-
мущества:

высокая прочность при незначительном пот-
реблении материала по сравнению с бумажными
мешками или мешками из синтетической пленки,
высокая прочность соединения днища, отсутствие
слабых мест, причиной которых является перфо-
рация ткани шва, водонепроницаемость и устой-
чивость против химикатов,  самая низкая цена за
штуку, срок службы, поскольку не происходит ни
старения, ни охрупчивания сварного соединения,
простая возможность уничтожения, поскольку ме-
шок состоит исключительно из чистого сортового
полиолефина.

Так как вследствие сваривания выравни-
вание молекульных цепей теряется лишь незна-
чительно, то едва ли наносится ущерб прочности
ткани.

Специальные формы выполнения мешка по
изобретению отличаются тем, что части ткани,
сложенные в складки с образованием конца меш-
ка, в частности поверхности днища, не перекры-
вают друг друга или перекрывают незначительно,
а для уплотнения днища предусмотрен покрывной
лист или же отличается тем, что конец мешка, в
частности поверхность днища и покрывной лист,
образованы соединением внахлестку при закла-
дывании складок ткани мешка. Посредством вы-
бора одной из этих форм, можно учесть особен-
ности машины, используемой для изготовления.

Если мешок состоит из ленточной ткани,  не
имеющей покрытия, то между поверхностью дни-
ща и покрывным листом предусматривается про-
межуточный слой из расплава полиолефина в ка-
честве вспомогательного сварочного флюса, ко-
торый может быть нанесен вообще-то и в случае
ткани с покрытием. Однако целесообразно, чтобы
это покрытие при ленточной ткани с односторон-
ним или двухсторонним покрытием служило в ка-
честве промежуточного слоя между концом мешка
или же поверхностью днища и покрывным листом.

В благоприятной форме выполнения к тер-
мопластичному синтетическому материалу покры-
тия ленточной ткани и/или к промежуточному
слою примешен сополимер из этилена и винила-
цетата, в результате чего, с одной стороны,
уменьшается точка плавления нанесенного слоя,
а с другой стороны -повышается сопротивляе-
мость нанесенного слоя скольжению. Это вы-
зывает более легкую свариваемость и лучшую ск-
ладируемость мешка по изобретению.

Проблема коробчатых мешков состоит в
том, что вследствие соединения внахлестку за-
гибов ткани с узкой и удлиненной сторонами для
образования концевой поверхности на внутренней
стороне мешка образуются карманы, которые
сравнимы с воронкой, впускное отверстие которой
находится на конце кромки продольной складки.
Эта проблема возникает, в частности, у коробча-
тых клапанных мешков, в которые при наполнении
вводится штуцер, через который с помощью сжа-
того воздуха загружается сыпучий материал. Под
воздействием сжатого воздуха эти карманы на
стороне, противолежащей клапану, раздуваются с
образованием воронок, и в основном порошкооб-
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разный материал выдавливается из мешка через
"выпускное отверстие воронки". По технологичес-
ким причинам невозможно проварить покрывной
лист точно до края складки, так что в крае складки
в большинстве случаев остается маленькое от-
верстие. Настоящее же изобретение предлагает
возможности для решения этой проблемы, если
она имеет место в отношении мешков по изобре-
тению. Первый вариант отличается тем, что, по
меньшей мере, на одной стороне одной из конце-
вых поверхностей, образованной загибом ткани, в
зоне вблизи,  в частности,  в общей части кромки
складки между расположенным на продольной и
на узкой стороне загибом ткани предусмотрена, по
меньшей мере, одна точка склеивания или же од-
на клеевая поверхность из холодного клея, расп-
лавленного клея или термопластичного искусст-
венного материала, в частности полиолефина, с
низкой точкой плавления в качестве материала
ткани или промежуточного слоя. При проведении
сварки концевой поверхности мешка горячим воз-
духом клеящий материал размягчается и затекает
в кромку складки, в результате чего после затвер-
девания клея отверстия в кромке складки оказы-
ваются плотно закрытыми.

Следующий шаг по преодолению выхода на-
полняющего материала из отверстий в кромках ск-
ладки состоит в том, что раздувание карманов и,
тем самым, образование воронки, предотвращает-
ся или же затрудняется. Это, в соответствии с
изобретением, может быть достигнуто за счет то-
го, что, по меньшей мере, на одной стороне обра-
зованной загибами ткани концевой поверхности,
по меньшей мере одного из расположенных с про-
дольной стороны загибов ткани в той зоне, ко-
торая в сложенном состоянии перехлестывает
расположенный с узкой стороны загиб ткани, име-
ется, по меньшей мере, одно отверстие. Через это
отверстие в загибе, который после складывания
становится верхним, при последующем навари-
вании покрывного листа последний сваривается
через это отверстие со своим нижним загибом и,
таким образом, предотвращается раздувание кар-
мана.

Другая целесообразная форма выполнения
изобретения, с помощью которой также может
предотвращаться раздувание карманов, отличает-
ся тем, что загибы ткани, образующие концевую
поверхность в зоне продольной и узкой стороны, в
зонах, в которых они перехлестываются, по мень-
шей мере, частично свариваются друг с другом.
Однако это решение с технологической точки зре-
ния становится дороже вследствие необходимого
дополнительного процесса вдувания горячего воз-
духа.

Опять же другая форма выполнения изобре-
тения отличается тем, что в зонах концевых по-
верхностей, в которых с помощью складок обра-
зованы карманы, все лежащие друг на друге слои
ткани соединены друг с другом посредством точки
или поверхности сваривания. Возникающая в об-
ласти сварки потеря ориентации молекулярных
цепочек не влияет на общую прочность, поскольку
множество лежащих друг на друге слоев ткани
соединены друг с другом.

В частности, предпочтительная форма вы-
полнения мешка по изобретению отличается тем,

что между концом мешка или же поверхностью
днища и покрывным листом предусмотрен, далее,
по меньшей мере один клапан, через который ме-
шок может наполняться и который при полном
мешке под давлением находящегося внутри ма-
териала может самостоятельно закрываться. Этот
так называемый коробчатый клапанный мешок
особенно хорошо пригоден для устройств быстро-
го наполнения, поскольку для закрывания напол-
ненного мешка не требуется проведение еще од-
ной операции,

Для того, чтобы предотвратить частичное
выворачивание клапана при вытаскивании запол-
няющего штуцера из мешка или же вследствие
возникающего в процессе заполнения повышенно-
го давления внутри мешка, в результате чего мо-
жет пропасть эффект герметизации, целесообраз-
но, чтобы, по меньшей мере, в одном расположен-
ном с продольной стороны загибе ткани, при-
нимавшем участие в образовании концевой по-
верхности мешка, в зоне между внутренней кром-
кой расположенного с узкой стороны загиба ткани
и внутренней кромкой размещенного между за-
гибами на узкой и на продольной стороне клапана
располагалось по меньшей мере одно отверстие.
В результате этого становится возможным произ-
водить сварку верхней стороны клапана с покрыв-
ным листом через отверстия.

В случае материала, который транспорти-
руется потоком воздуха, как, например, цемент,
целесообразно, чтобы ленточная ткань была пер-
форированной, чтобы попавший внутрь воздух
после заполнения мог выйти.

Изобретение охватывает так же способ на-
варивания покрывного листа на концевую по-
верхность, в частности на поверхность днища
коробчатого или квадратного мешка, причем
покрывной лист и материал мешка состоят из
пленки или ткани, выполненной из моноаксиаль-
но вытянутых полимерных, в частности полио-
лефиновых, предпочтительно полипропиле-
новых ленточек, в частности толщиной 20-80
мкм, предпочтитель ным образом 30-50 мкм, и
ткань по выбору с одной или с двух сторон пок-
рыта расплавом из термопластичного искусст-
венного, в частности полиолефинового ма-
териала, в частности толщиной 5-60 мкм.

Этот способ характеризуется помещением
промежуточного слоя из полимерного, в частности
полиолефинового, предпочтительно полипропиле-
нового расплава, в частности толщиной 5-60 мкм,
в частности с температурой от 150 до 380°С, пред-
почтительным образом от 230 до 260°С, между
концевой поверхностью, в частности поверхнос-
тью днища и покрывным листом,  следующим за
этим припрессовыванием друг к другу концевой
поверхности, в частности поверхностью днища, и
покрывного листа и охлаждением концевой по-
верхности или же поверхности днища, промежу-
точного слоя и покрывного листа до температуры
окружающей среды.

В результате этого мешок оказывается су-
щественно дешевле и проще в изготовлении, пос-
кольку не применяются дорогие клеи и сложные
методы склеивания. При соединении днища с по-
мощью сварки высокая прочность ткани едва ли
страдает.
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Вариант данного способа отличается тем,
что для наваривания покрывного листа на, по
меньшей мере, концевую поверхность, в частнос-
ти на поверхность днища мешка при использо-
вании имеющей, по меньшей мере с одной сто-
роны, покрытие ткани для мешка и/или для пок-
рывного листа, вместо внесения термопластично-
го расплава искусственного материала, в частнос-
ти полиолефина, предпочтительно полипропиле-
на,  нагревание нанесенного слоя ткани произво-
дится, в частности, горячим воздухом, до пласти-
фикации только находящейся снаружи зоны по-
верхности, в частности на ширину от 2 до 40 мкм,
в частности 3-10 мкм. Благодаря прямому нагреву
и соединению нанесенных слоев ткани и благода-
ря исключению операции экструдирования про-
межуточного слоя способ может протекать весьма
рационально.

В части экономического проведения способа
особенно предпочтительным является то, что для
наваривания покрывного листа на концевую по-
верхность, в частности на поверхность днища
мешка, производится, в частности, охлаждение и
припрессовывание друг к другу концевых поверх-
ностей или же поверхности днища и покрывного
листа с помощью, по меньшей мере, охлажденно-
го органа давления, в частности пары валков.

Нанесение промежуточного слоя из распла-
ва искусственного материала, в частности из по-
лиолефина, предпочтительно полипропилена,
происходит, целесообразным образом, с помощью
щелевой головки или с помощью сопла для экст-
рузии нитей.

Форма осуществления способа по изобре-
тению отличается тем, что для наваривания пок-
рывного листа на концевую поверхность, в част-
ности на поверхность днища мешка, нагрев и при-
прессовывание друг к другу концевой поверхности
или поверхности днища и покрывного листа произ-
водится, по меньшей мере, с помощью нагретого
валика или плиты с выполненным на поверхности
в виде линий или точек профилированием.

Согласно следующему варианту способа по
изобретению наваривание покрывного листа на
концевую поверхность, в частности на поверх-
ность днища мешка, происходит путем сваривания
трением.

Для уменьшения точки плавления нанесен-
ного слоя и для получения нескользящей поверх-
ности нанесенного слоя способ по изобретению
может иметь еще одну форму выполнения, сос-
тоящую в том, что к нанесенному слою ленточной
ткани и/или промежуточному слою из термоплас-
тичного искусственного материала примешивает-
ся сополимер из этилена и винилацетата.

В частности, в случае коробчатых мешков
или коробчатых клапанных мешков может быть
целесообразно, когда перед операцией внесения
полимерного расплава между концевой поверх-
ностью и покрывным листом в, по меньшей мере,
одном, расположенном на продольной стороне за-
гибе ткани в той зоне, которая в сложенном сос-
тоянии перехлестывает расположенный на узкой
стороне загиб ткани, выполняется, по меньшей
мере, одно отверстие. Таким образом, в процессе
последующих технологических операций верхняя
сторона расположенного на узкой стороне загиба

непосредственно сваривается с покрывным лис-
том и, таким образом, предотвращается образова-
ние воронки из загибов ткани, через которую мог
бы выйти наружу из мешка насыпной материал.

Вариант способа по изобретению, с помо-
щью которого происходит герметизация зоны кра-
ев складки, отличается тем, что, в частности пе-
ред складыванием загибов в концевой поверхнос-
ти мешка, по меньшей мере на одной стороне в
зоне вблизи,  в частности,  в общей части кромки
складки между расположенными в зоне продоль-
ной и узкой стороны загибами наносится по мень-
шей мере одна клеевая точка или же одна клее-
вая поверхность из холодного клея, расплавлен-
ного клея или термопластичного искусственного
материала, в частности полиолефина, с низкой
точкой плавления в качестве материала ткани или
промежуточного слоя, и после закладывания за-
гиба в процессе следующей рабочей операции пу-
тем использования высокой температуры и соот-
ветственно высокого давления клеящий материал
соединяется с расположенными на продольной и
узкой стороне загибами.

Верхняя сторона расположенного на узкой
стороне загиба ткани может также свариваться с
нижней стороной расположенного выше с про-
дольной стороны загиба, по мере того, как между
перекрывающими друг друга зонами загибов ткани
поверхности мешка, лежащих на продольной и уз-
кой стороне, вдувается горячий воздух, а загибы
после этого припрессовываются друг к другу и та-
ким образом соединяются. Также и эта форма вы-
полнения способа предотвращает раздувание об-
разованных складками карманов и, таким обра-
зом, образование воронки.

Выполнение способа по изобретению отли-
чается тем, что загибы ткани, лежащие на про-
дольной стороне, на узкой стороне, и загибы тка-
ни, образующие с помощью закладывания складки
карман, свариваются друг с другом путем при-
жатия нагретого стержня или нагретой плиты с на-
ружной стороны концевой поверхности мешка.

Особенно благоприятный для клапанных
мешков вариант способа по изобретению отли-
чается тем, что перед рабочей операцией вне-
сения полимерного расплава между концевой по-
верхностью и покрывным листом, по меньшей ме-
ре, в одном расположенном с продольной стороны
загибе ткани, принимающем участие в образова-
нии концевой поверхности мешка, в зоне, которая
ограничивается внутренней кромкой лежащего на
узкой стороне загиба ткани и внутренней кромкой
клапана, расположенного между лежащим на уз-
кой стороне загибом ткани и лежащими на про-
дольной стороне загибами ткани, выполняется, по
меньшей мере, одно отверстие. Это позволяет
производить сваривание верхней стороны клапана
и нижней стороны покрывного листа, в результате
чего предотвращается выскакивание клапана при
вытаскивании наполнительного штуцера.

Ниже изобретение описывается на при-
мерах со ссылкой на чертежи.

При этом фиг. 1 показывает мешок по изоб-
ретению из рукавной ткани в перспективе; фиг. 2 -
мешок по изобретению, выполненный из плоской
ткани с продольным швом; фиг. 3 - вид сверху на
клапанную сторону с покрывным листом, выпол-
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ненным согласно фиг.  1;  фиг.  4  -  вид сверху на
сторону с клапаном без покрывного листа, имею-
щего исполнение согласно фиг. 2; фиг. 5 - по-
перечное сечение мешка с покрывным листом;
фиг. 6 - поперечное сечение мешка из рукавной
ткани; фиг. 8 - поперечное сечение мешка из плос-
кой ткани с полученным экструзией продольным
швом; фиг. 8а - поперечное сечение мешка с про-
дольным швом с наваренным или наклеенным
покрывным листом; фиг. 9-12 - различные вариан-
ты осуществления способа по изобретению. Да-
лее, фиг. 13 показывает сторону клапана варианта
выполнения мешка, изображенного на фиг. 1, в
частично сложенном состоянии; фиг. 14 и 15 -до-
полнительные формы выполнения концевых по-
верхностей мешка по изобретению.

На фиг. 1 изображен мешок согласно изоб-
ретению, имеющий форму короба, который выпол-
нен из рукавной ткани 1 из моноаксиальных вы-
тянутых полиолефиновых ленточек, например, из
полипропилена или полиэтилена, которые имеют
толщину 20-80 мкм и прочность в несколько г/ден,
в типичном случае 4-6,5 г/ден. Поверхности дна
этого коробчатого мешка образуются путем закла-
дывания складками загибов 4, 27, 5, 32. Как указа-
но штрихпунктирной линией, загибы 4 и 5 лишь
незначительно выступают за пределы друг друга.
Между загибами 32 и 4 или же 5 расположен, да-
лее, клапан 2, который состоит из листообразных
или рукавообразных материалов, как то ткани или
пленки, и через который осуществляется наполне-
ние мешка. Если мешок наполнен, то шланг кла-
пана закрывается под воздействием давления за-
полняемого материала на концевую поверхность.
На загибы 4, 5 наварен покрывной лист 3. Предус-
мотренные для этого способы сварки описывают-
ся ниже. Покрывной лист 3 состоит, предпочти-
тельно, из того же материала, что и ткань 1, при-
чем ткань 1  и/или покрывной лист 3  могут иметь
покрытие по выбору с одной или с двух сторон.
Особой отличительной чертой мешка по изобре-
тению является то, что путем наваривания пок-
рывного листа незначительная стабилизация це-
почек молекул в ленточках более не присутствует,
в типичном случае при высокой температуре на
глубине проникновения 2-40 мкм, в частности, 3-
10 мкм, так что ткань едва ли обнаруживает сни-
жение прочности.

На фиг. 2 представлена следующая форма
выполнения мешка по изобретению. Он отличает-
ся от варианта, изображенного на фиг. 1, прежде
всего тем, что в рукав отформована плоская ткань
15 с продольным швом и что загибы 6 и 7 вследст-
вие того, что они почти полностью перекрывают
друг друга, выполняют функцию донной поверх-
ности и покрывного листа, а от специального пок-
рывного листа можно отказаться. Оба загиба 6 и 7
сварены друг с другом в соответствии со спо-
собом по изобретению.

Боковые загибы 34 и 36 уложены в складки
соответственно загибам 27 и 32 согласно фиг. 1.
Между загибами 36 и 6 или 7 опять размещен кла-
пан 2.

Фиг. 3 показывает вид сверху на клапанную
сторону мешка согласно фиг.1. Можно видеть, что
сначала внутрь закладываются боковые загибы
27, 32, которые доходят до штрихпунктирной ли-

нии 28, 33, над ними на одной стороне размещен
шланговый элемент 2 в качестве клапана, который
внутри выступает до линии 23, над ним закла-
дываются в складки оба загиба 4 и 5, и, наконец,
наваривается покрывной лист 3.

Фиг. 4 показывает вид сверху на сторону с
клапаном мешка согласно фиг.2. Боковые загибы
34, 36 своими кромками 35, 37 сначала закла-
дываются в складки внутрь, над ними в складки
закладываются и свариваются друг с другом за-
гибы 6 и 7, причем загиб 7 служит в качестве дон-
ной поверхности, а загиб 6 - в качестве покрывно-
го листа. Клапан 2 предусмотрен между загибами
36 и 6 или 7.

Фиг. 5 показывает продольный разрез вдоль
линии V-V фиг. 3. Отсюда становится ясно, что за-
гибы 4 и 5 и покрывной лист 3 располагаются друг
над другом.

Фиг. 6 показывает продольный разрез вдоль
линии VI-VI  фиг.  4.  Отсюда становится ясно,  что
загибы 6 и 7 располагаются друг над другом.

Фиг. 7, 8 и 8а показывают различные формы
поперечного сечения мешков по изобретению. На
фиг. 7 можно видеть мешок из ленточной рукав-
ной ткани 1, на фиг. 8 - мешок из плоской ткани 15,
чьи расположенные друг над другом концы 8, 9
соединены продольным швом, и таким способом
получили форму рукава, причем продольный шов
может быть также экструзионным швом, а на
фиг.8а можно видеть мешок из плоской ткани с
продольным швом с наваренной или наклеенной
лентой 10 или расположенными друг над другом
концами 11, 12.

Со ссылкой на фиг. 9-12 описываются раз-
личные варианты способа наваривания покрывно-
го листа.

На фиг. 9 изображен вариант, в котором пок-
рывной лист, состоящий из ленточной ткани 24 и
нанесенного слоя 25 из полиолефинов, например
полипропилена, должен соединяться с загибом
мешка, состоящим из ленточной ткани 29 и на-
несенного слоя 30 из того же самого полиолефи-
нового материала. Толщина ленточной ткани 24,
29 составляет 40 и 160 мкм, толщина нанесенных
слоев 25, 30 составляет 5-60 мкм. Для этой цели
обращенные друг к другу стороны 25, 30 нанесен-
ного покрытия нагреваются до глубины проникно-
вения 2-40 мкм, в частности 3-10 мкм, вплоть до
пластификации, и протягиваются между двумя ох-
лажденными валками 17, 17 в направлении стрел-
ки, при этом слои 25, 30 спрессовываются друг с
другом, так что возникает плотное соединение, а
посредством пары валков 17, 17 одновременно
происходит охлаждение, которое необходимо для
того, чтобы ленточная ткань 24, 29 не получила
повреждений, причиной которых является тепло-
та. Поскольку в основном нагревается нанесенный
слой, то ленточки теряют стабилизацию своих мо-
лекулярных цепей лишь на незначительной глу-
бине, так что не возникает никакого заметного
ухудшения прочности.

На фиг. 10 показан другой вариант способа,
согласно которому свариваются две ткани 26, 31,
у которых отсутствует покрытие. Для этой цели
между ленточными тканями 26, 31 наносится слой
расплава 14, выходящий из сопла экструдера 16 с
широкой прорезью. Ткани 26, 31 и расплав 14 сос-
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тоят обычно из того же полиолефинного материа-
ла. Температура экструзии расплава составляет
150-380°С, предпочтительно 230-260°С. Ткани
протягиваются в направлении стрелок между па-
рой 17, 17 охлаждающих валков и спрессовывают-
ся с расплавом 14, одновременно охлаждаясь, так
что прочность ленточек существенно не ухудшает-
ся.

Однако данное осуществление способа не
ограничено не имеющей покрытия ленточной тка-
нью, а может быть применено и к ткани, имеющей
покрытия, как это показано на фиг. 11, где покрыв-
ной лист, который состоит из ленточной ткани 24 с
нанесенным слоем 25, и загиб, состоящий из лен-
точной ткани 29 и нанесенного слоя 30, сва-
риваются друг с другом путем нанесения расплава
14 между сторонами нанесенного слоя. Посредст-
вом прижатия нанесенные слои 25, 30 и расплав
14 образуют гомогенный промежуточный слои.

С другой стороны, сваривание путем нагре-
ва до высокой температуры нанесенного на ткань
слоя может быть осуществлено также и тогда, ког-
да покрытие наносится лишь на одну из тканей,
как это показано на фиг. 12. При этом ткань 31, где
отсутствует покрытие, и ткань. 24. с покрытием 25
плотно соединяются друг с другом.

Далее, к термопластичному искусственному
материалу, в частности полиолефиновому ма-
териалу, из которого состоит покрытие и/или про-
межуточный слой, может примешиваться сополи-
мер из этилена и винилацетата, который в общем
называется EVA. Этот EVA имеет более низкую
точку плавления, чем полиэтилен. Путем добавле-
ния EVA заметно улучшается свариваемость на-
несенного покрытия. И, кроме того, путем при-
мешивания EVA покрытие образует нескользящий
слой, в результате чего улучшается складируе-
мость мешков согласно изобретению.

На фиг. 13-15 более подробно освещены
специальные проблемы, которые возникают у ко-
робчатых мешков и, в частности, у коробчатых
клапанных мешков. На фиг. 13 показан вариант
мешка, изображенного на фиг. 1, в частично сло-
женном состоянии. На конце рукавной ткани 1
внутрь загнуты расположенные на узкой стороне
загибы 27, 32 ткани, а клапанная фольга 2 закреп-
лена на загибе 32. Крепление фольги 2 на загибе
32 осуществляется, целесообразным образом, пу-
тем термической сварки на прямоугольной поверх-
ности, которая ограничивается кромками 21, 22,
складок наружной кромкой пленки 2 и внутренней
кромкой 33 загиба 32. В процессе дальнейшей об-
работки располагающиеся у продольных сторон
загибы 4, 5 загибаются вовнутрь вдоль кромок 21,
22 складок, в результате чего также и стороны
фольги 2 перегибаются вовнутрь и образуют кла-
пан 2 рукава. Затем покрывной лист 3 в соответст-
вии со способом по изобретению наваривается на
концевую поверхность мешка. Эта технологичес-
кая ступень представлена на фиг. 14, на которую и
дается ссылка. Через клапан 2 рукава может про-
совываться штуцер для наполнения мешка ма-
териалом. При этом в устройствах наполнения
возникает проблема, что иногда вследствие по-
вышенного давления внутри мешка, возникающего
во время процесса наполнения, или вследствие
прилипания клапана к штуцеру из-за теплоты или

трения при вытягивании штуцера выворачивается
висящая свободно внутри мешка часть клапана
вплоть до места своего подсоединения к загибу
32. И, как следствие, клапан частично изменяет
свое герметизирующее воздействие, поскольку
выворачивание шланга существенно укорачивает
действующую длину клапана. В соответствии с
изобретением эта проблема решается за счет то-
го, что в боковых загибах 4, 5 в зоне между линией
33 кромки загиба 32 и внутренней кромки 23 кла-
пана 2 штамповкой выполняются отверстия 18, 38,
так что закладывания вовнутрь загибов 4, 5 пок-
рывной лист 3 через эти отверстия 18, 38 может
свариваться с верхней стороной клапана 2. В ре-
зультате этого очень эффективно предотвращает-
ся возможность вытягивания клапана 2 вместе с
наполняющим штуцером. Форму отверстий можно
выбирать любую. Так, например, отверстие 18 вы-
полнено продолговатым, а отверстие 38 - круг-
лым.

В случае коробчатых мешков в общем и це-
лом и в случае клапанных коробчатых мешков, в
частности, можно обнаружить еще один нежела-
тельный эффект, а именно, что из-за укладывания
в складки загибов 4, 27, 5, 32 ткани с образова-
нием концевой поверхности во внутренней полос-
ти мешка образуются четыре треугольных карма-
на, которые действуют как воронки, чьи выпускные
отверстия находятся в кромках складки 21, 22. Ис-
ходя из технологических причин, невозможно при-
варить покрывной лист 3 точно вплоть до кромок
21, 22 складки, так что в общем и целом на концах
кромок складки остаются свободными небольшие
отверстия, которые соединяются с упомянутыми
выше карманами. В области дна мешка это не
оказывает мешающего действия, поскольку под
действием веса материала карманы сжимаются и
закрываются. Однако при наполнении коробчатых
клапанных мешков, когда насыпной материал по-
дается через штуцер с помощью сжатого воздуха,
под воздействием проходящего сжатого воздуха
эти карманы на стороне, противолежащей кла-
пану, надуваются до образования воронок, а в
большинстве случаев порошкообразный материал
выдавливается через "выпускное отверстие во-
ронки" из мешка. Для предотвращения этого в за-
гибах 4, 5, расположенных на продольных сто-
ронах, в зоне загибов 4, 5, которая после обра-
зования складок перекрывает внахлестку загиб 27
ткани, расположенной на узкой стороне, предус-
мотрены другие отверстия 19, 39. Если покрывной
лист 3 наваривается сверху, то через эти отверс-
тия 19, 39 загиб 27 соединяется с покрывным лис-
том 3, в результате чего предотвращается разду-
вание или же образование воронок.

Следующая мера, с помощью которой мож-
но предотвратить вытекание порошкообразного
материала из углов концевой поверхности мешка,
показана на фиг. 15. Концевая поверхность обра-
зуется опять же путем складывания загибов 4, 27,
5 рукавной ткани 1. Расположенный с узкой сто-
роны загиб 27 доходит до кромки 28 к середине
мешка. Можно видеть два образованных из сое-
динений внахлестку кармана. При этом выполне-
нии изобретения отверстия в краях 21, 22 складки
закрываются, если перед укладкой в складки за-
гибов 4, 27, 5 в концевой поверхности мешка в об-
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щей части кромки 21, 22 складки между распо-
ложенным с продольной стороны загибом 4, 5 тка-
ни и расположенным с узкой стороны загибом 27
ткани наносится клеевая точка или клеевая по-
верхность 20, 40 из холодного клея, расплавлен-
ного клея или термопластичного искусственного
материала, в частности полиолефина, с низкой
точкой плавления в качестве материала ткани или
промежуточного слоя, а после укладывания в ск-
ладки загибов в процессе следующей рабочей
операции при использовании высокой температу-
ры или давления клеящий материал 20, 40 сое-
диняется как с расположенным с продольной сто-
роны загибом 4, 5, так и с расположенным с узкой
стороны загибом 27. Имеется также возможность
соединять друг с другом четыре слоя ткани,  а
именно расположенный с продольной стороны за-

гиб, расположенный с узкой стороны загиб и оба
загиба ткани, образующие карман, путем при-
жатия нагретого штифта или нагретой плиты к на-
ружной стороне концевой поверхности мешка и
путем встречного прижатия термостойкой, напри-
мер, облицованной тефлоном, плиты с внутрен-
ней стороны мешка посредством сварочной точки
или сварочной поверхности. В зоне сварочной по-
верхности теряется стабилизация цепочек мо-
лекул поскольку, с одной стороны, сварочная по-
верхность по отношению ко всей концевой поверх-
ности является очень небольшой, а с другой сто-
роны, в зоне сварки соединяются друг с другом че-
тыре слоя, поэтому не происходит уменьшения
общей прочности концевой поверхности. Таким
образом с небольшими затратами можно получить
полное закрытие концевой поверхности мешка.

Фиг. 1

Фиг. 2
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