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(57) Abstract: In a method for producing bags from a woven-fabric tube (1), the flat woven-fabric tube (1) is fed from a tube-
unwinding apparatus, or a tube-forming apparatus, to a cutting device, in which the woven-fabric tube (1) is cut to length along a
cutting line (8) to give tubular bag bodies (7) which are open at both ends, wherein the operation of cutting the woven-fabric tube
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are transported in the longitudinal direction of the woven-fabric tube (1), wherein a cutting-line region (6) of the woven fabric at at
least one open end of the tubular bag body (7) is heat-treated prior to this open end being closed.
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Bei einem Verfahren zur Herstellung von Sacken aus einem Gewebeschlauch (1) wird der flache Gewebeschlauch (1) aus einer
Schlauchabwickelvorrichtung oder einer Schlauchbildungsvorrichtung einer Schneideinrichtung zugefiihrt, in welcher der
Gewebeschlauch (1) entlang einer Schneidlinie (8) abgeldngt wird, um schlauchférmige, beidseitig offene Sackkérper (7) zu
erhalten, wobei das Ablidngen des Gewebeschlauchs (1) in einem Langstransportabschnitt erfolgt, in dem der Gewebeschlauch (1)
bzw. die schlauchfrmigen Sackkdrper (7) in Léangsrichtung des Gewebeschlauches (1) transportiert werden, wobei ein
Schneidlinienbereich (6) des Gewebes an wenigstens einem offenen Ende der schlauchformigen Sackkérper (7) vor dem
Verschlielen dieses offenen Endes durch Wiarmeeinbringung behandelt wird.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNGZUR HERSTELLUNG VON SACKEN AUS

EINEM GEWEBESCHLAUCH

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Sdcken
aus einem Gewebeschlauch, bei dem der flache Gewebeschlauch aus
einer Schlauchabwickelvorrichtung oder einer Schlauchbildungs-
vorrichtung einer Schneideinrichtung zugefithrt wird, in welcher
der Gewebeschlauch entlang einer Schneidlinie abgeldngt wird,
um schlauchférmige, beidseitig offene Sackkdérper zu erhalten,
wobei das Abldngen des Gewebeschlauchs in einem Langstransport-
abschnitt erfolgt, in dem der Gewebeschlauch bzw. die schlauch-
formigen Sackkdrper in Langsrichtung des Gewebeschlauches

transportiert werden.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zur Durchfih-

rung dieses Verfahrens.

Der schlauchférmige Koérper eines Sackes wird lblicherweise aus
einem schlauchartigen Rundmaterial oder einem an den L&ngsran-
dern zu einem Schlauch verbundenen Flachmaterial gebildet. Eine
grobe Einteilung solcher Sidcke wird durch die Unterscheidung in
Kissen- und Kastenform getroffen. Eine Kissenform von Sdcken
entsteht tiblicherweise durch Konfektionierung der Boden mit

einer Textilnaht oder einer SchweiBnaht.

Das Gewebe besteht dabei bevorzugt aus monoaxial verstreckten
Polymer-, insbesondere Polyolefin- oder Polypropylenbandchen.
Diese Bandchen werden durch Streckung von Polymer-, insbesonde-
re Polyolefin- oder Polypropylenfolien ublicherweise auf das
vier- bis zehnfache hergestellt, wodurch die Molekiilketten in
Bandchenldngsrichtung ausgerichtet werden und in diese Richtun-
gen ca. die sechs- bis zehnfache Festigkeit gegentber der ur-
spriinglichen Folie aufweisen. Die Bé&ndchenbreite betragt ibli-

cherweise ca. 1,5 bis 10 mm, die Dicke 20 bis 80 pm.
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Ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
sind zum Beispiel aus der WO 2010/086232 Al bekannt. Eine sol-
che Vorrichtung umfasst in der Regel zun&ichst eine Schlauchbil-
dungsvorrichtung zur Herstellung und Bereitstellung eines
schlauchférmigen Materials. Es kann auch lediglich eine
Schlauchabwickelvorrichtung vorhanden sein. Diese ist in der
Regel mit einem Materialwickel Dbestickbar, auf welchen
schlauchférmiges Material gewickelt ist. Von diesem Materialwi-
ckel wird das Material meist kontinuierlich in L&ngsrichtung
abgezogen. Beim Sackherstellungsprozess nach den Maschinen des
Standes der Technik wird der durch die Schlauchbildungsvorrich-
tung oder der durch die Schlauchabwickelvorrichtung bereitge-
stellte Gewebeschlauch einer Querschneideeinrichtung zugefihrt,
die den Gewebeschlauch in einzelne Schlauchstiicke Dbzw.
schlauchférmige Sackkdrper vereinzelt. Die schlauchfdrmigen
Sackkérper werden einer Transporteinrichtung Ubergeben. Mithil-
fe dieser Transporteinrichtung werden die schlauchférmigen
Sackkdrper zu einer Station beférdert, in der wenigstens ein
offenes Ende der Schlauchstiicke verschlossen wird. Das Ver-
schlieRen erfolgt beispielsweise durch Anbringen einer Naht in
Querrichtung des Sacks. Alternativ kann eine Bodenfaltung er-

folgen, um einen rechteckigen Boden zu erhalten.

An den durch das Ablingverfahren entstehenden Randern an den
Offnungsenden der Sidcke besteht Jjedoch insbesondere bei S&cken
aus unbeschichtetem Gewebe die Gefahr der Bandchenablésung. Die
parallel zur Schneidlinie verlaufenden, randnahen Bandchen ver-
schieben sich dabei in Richtung zur Schneidlinie oder verlieren
ihre Parallelitat und kénnen in der Folge auch génzlich aus dem
Gewebe herausrutschen. Diese Erscheinungen sind fir das Beful-

len und das weitere Handling der Sicke von grofem Nachteil.
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Aus diesem Grund werden die Offnungsenden der Sdcke {blicher-
weise manuell umgeschlagen und der umgeschlagene Rand mit der
darunter liegenden Gewebelage verbunden, z.B. vernaht oder ver-
klebt, wodurch eine Art Saum und damit eine sauber abgeschlos-

sene Kante an den Offnungsenden der S&cke erhalten wird.

Nachteilig hierbei ist Jjedoch, dass dieser Arbeitsvorgang des
Umschlagens und Verbindens einen hohen Aufwand an Arbeit und
Material (Ndhgarn) erfordert sowie einen gewissen Materialver-

lust des Sackmaterials durch das Umschlagverfahren bedingt.

Die vorliegende Erfindung =zielt daher darauf ab, die oben ge-
nannten Nachteile zu vermeiden. Insbesondere zielt die Erfin-
dung darauf ab, die Herstellung eines Sackes zu automatisieren,
sowie den bei der Herstellung entstehenden Materialverlust und

die Herstellungskosten zu minimieren.

zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung bei einem Verfah-
ren der eingangs genannten Art vor, dass ein Schneidlinienbe-
reich des Gewebes an wenigstens einem offenen Ende der
schlauchférmigen Sackkdrper vor dem VerschlieBen dieses offenen
Endes durch Warmeeinbringung behandelt wird. Der Schneidlinien-
bereich eines Sackkdrpers ist eine streifenfdrmige Flache, die
sich ausgehend von der Schneidlinie in L&ngsrichtung des Sackes
und bevorzugt im Wesentlichen tiber den gesamten Umfang des Ge-
webeschlauches erstreckt. Ein Schneidlinienbereich befindet
sich dabei auf der einen Seite der Schneidlinie, d.h. am Rand
des einen der beiden durch das Abldngen erzeugten schlauchfor-
migen Sackkdrper, und ein weilterer Schneidlinienbereich befin-
det sich auf der anderen Seite der Schneidlinie, d.h. am Rand
des anderen der beiden durch das Ablangen erzeugten schlauch-
foérmigen Sackkérper. Im Rahmen der Erfindung kénnen beide

Schneidlinienbereiche durch Wiarmeeinbringung behandelt werden
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oder auch nur einer der beiden Schneidlinienbereiche. Bevorzugt
wird so vorgegangen, dass der an demjenigen Rand des schlauch-
formigen Sackkérpers liegende Schneidlinienbereich behandelt
wird, der in der Folge das offene, der Befillung dienende Ende

des Sackes bildet.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Wiarmeeinbringung im Langs-

transportabschnitt erfolgt.

Die Warmeeinbringung fihrt dazu, dass die Gewebeb&dndchen inner-
halb des Schneidlinienbereiches erhitzt werden und sich einan-
der kreuzende Gewebebdndchen der jeweiligen Gewebelage demzu-
folge miteinander verbinden, sodass die oben beschriebene Bdnd-
chenablésung wirksam verhindert wird. Die Wiarmebehandlung ist
so auszulegen, dass die Gewebebandchen zumindest sowelt er-
weicht werden, dass sie sich miteinander verbinden. Die WArme-
einbringung wird dabei so durchgefiihrt, dass sich lediglich die
einander kreuzenden Gewebebandchen der Jeweiligen Gewebelage
miteinander verbinden, wobei durch geeignete Mafnahmen verhin-
dert wird, dass sich die aufeinanderliegenden Gewebelagen auf
Grund der Wirmeeinbringung miteinander dauerhaft verbinden.
Nach der Warmebehandlung kiihlt der behandelte Schneidlinienbe-
reich wieder ab und die Bindchen verfestigen sich. Die Warme-
einbringung wird hierbei nicht so durchgefihrt, dass das Jjewei-
lige offene Ende des Sackes dadurch verschlossen wird. Vielmehr
erfolgt das VerschlieBen des durch die erfindungsgemdbe Warme-
einbringung behandelten offenen Endes des Sackkdérpers in einem

nachfolgenden gesonderten Schritt.

Durch das erfindungsgemiabe Verfahren wird die Bandchenabldsung
sumindest weitgehend verhindert, und es 1ist nicht notwendig,

den nachteiligen Folgen einer Bé&ndchenabl&sung durch andere
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Bearbeitungsschritte, wie z.B. ein Umschlagverfahren zu begeg-

nen.

Eine bevorzugte Verfahrensweise sieht vor, dass die Wirmeein-
bringung mithilfe eines SchweiBvorganges erfolgt. Schweifllen ist
ein Verfahren nach dem Stand der Technik und insofern kosten-

glinstig und einfach zu implementieren.

Besonders Dbevorzugt erfolgt der SchweiBvorgang durch Ultra-
schallschweifen. Alternativ ist auch Heilkontaktschweilen denk-

bar.

Der SchweiBvorgang erzeugt bevorzugt eine oder mehrere linien-
formige SchweiBfigur(en) oder eine Mehrzahl von punktférmigen
SchweiBfiguren auf dem Gewebeschlauch. Ziel hierbei 1ist es, den
streifenfdrmigen Schneidlinienbereich mdglichst idber die ganze
Breite des flachen Gewebeschlauchs durch die Warmeeinbringung
zu behandeln. Die SchweiBRlinie(n) muss {(miissen) sich aber nicht
unbedingt unterbrechungsfrei Uber die ganze Breite des flachen
Gewebeschlauchs erstrecken, da hierbei die Gefahr einer Schwéa-
chung des Gewebematerials besteht. Bevorzugt erzeugt der
SchweiBvorgang im Schneidlinienbereich daher eine Mehrzahl von
in Umfangsrichtung des Gewebeschlauchs voneinander beabstande-

ten Linien, Punkte oder Streifen.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Schneidlinienbereich von der
Schneidlinie weg gemessen eine Breite von mindestens 1 cm auf-
weist und sich im Wesentlichen Uber den gesamten Umfang des

Gewebeschlauches erstreckt.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass der Schneidlinienbe-
reich von der Schneidlinie ausgehend wenigstens 1 bis 3 zur

Schneidlinie parallele und sich im Wesentlichen Uber den gesam-
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ten Umfang des Gewebeschlauches erstreckende Gewebebandchenrei-

hen umfasst.

Eine bevorzugte Verfahrensweise sieht vor, dass die Warmeein-
bringung zeitlich vor oder nach dem Abl&dngen erfolgt. Hierbei
wird beispielsweise zuerst der als Schneidlinienbereich vorge-
sehene Bereich durch Wiarmeeinbringung behandelt und erst an-
schlieBend der Schneidvorgang durchgefiihrt. Bei einer derarti-
gen Reihenfolge der Verfahrensschritte kann das Abl&dngen mit-
tels Kaltschneiden, z.B. mit einem Messer erfolgen. Im umge-
kehrten Fall hingegen (zuerst Ablangen, dann Warmeeinbringung)
ist insbesondere bei unbeschichtetem Gewebe ein HeiRschneiden

bevorzugt.

Fine alternative Verfahrensweise sieht vor, dass die Warmeein-

bringung zeitgleich mit oder nach dem Ablangen erfolgt.

Unabhidngig von der zeitlichen Reihenfolge des Ablangens und der
Warmeeinbringung in den Schneidlinienbereich erfolgen die War-
meeinbringung in das Abldngen bevorzugt mittels voneinander
verschiedener Einrichtungen. Insbesondere wird die Widrmeein-
pringung wihrend des BAbldngens mittels eines heiBen Messers
nicht als erfindungsgemdBe Warmeeinbringung angesehen, weil die
erfindungsgemaB zu erzielende Wirkung hierdurch nicht sicherge-

stellt ist.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die aufeinanderliegenden
Gewebelagen des flachen Schlauchs gleichzeitig durch W&armeein-
bringung behandelt werden. Alternativ kdnnen die beiden Gewebe-

lagen aber auch zeitlich hintereinander behandelt werden.

Unabhangig davon, ob die Behandlung der beiden aufeinanderlie-

genden Gewebelagen des flachen Schlauchs gleichzeitig oder hin-
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tereinander erfolgt, kann die Behandlung der beiden Gewebelagen
durch Wiarmeeinbringung an der gleichen Position oder an zwel

verschiedenen Positionen erfolgen.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die aufeinanderliegenden Gewebe-
lagen des flachen Schlauchs mit Hilfe von Trennmitteln, insbe-
sondere einer Trennschicht, einer Trennlage oder eines innen-
liegenden Werkzeugs, voneinander beabstandet werden, um das
Verbinden der aufeinanderliegenden Gewebelagen zu verhindern.
Der Begriff innenliegend bedeutet hierbei, dass das Werkzeug im

Inneren des Gewebeschlauchs angeordnet ist.

Als innenliegende, vorzugsweise stationdre Trennlage kann bei-
spielsweise eine (Hart-)Metallplatte von vorzugsweise 0,3-2mm
Stdrke oder ein Edelstahlband oder dgl. Verwendung finden. Al-
ternativ ist eine Folie (z.B. aus Polyamid oder Teflon) als

Trennlage geeignet.

Im Falle der Warmeeinbringung durch Ultraschallverschweilien
kann die Trennlage eine doppelte Funktion erfillen, namlich
einerseits das Verhindern eines Miteinanderverschweilens der
beiden Gewebelagen und andererseits das Ubertragen der von der
Sonotrode der UltraschallverschweiBeinrichtung erzeugten
Schwingungen, sodass die Bandchen sowohl innerhalb der oberen
Bandgewebelage als auch innerhalb der unteren Bandgewebelage
miteinander verschweiBt werden. Auf diese Weise kdnnen beide
Gewebelagen mit einer einzigen UltraschallverschweiBeinrichtung
bearbeitet werden. Grundsdtzlich kann die Ultraschallverschwei-

Reinrichtung eine Sonotrode und einen Amboss aufweisen.

Alternativ kann die Trennlage als Gegenstick, d.h. Amboss fir
wenigstens eine Sonotrode verwendet werden. Bevorzugt ist hier-

bei vorgesehen, dass die Trennlage als Amboss ausgebildet ist,
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um mit einer auBerhalb des Gewebeschlauchs angeordneten Sonot-
rode zur Wirmeeinbringung zusammenzuwirken. Dabei ist es auch
moéglich mit zwei Sonotroden (von oben und unten) zu arbeiten.
Weiters ist es moglich, die Sonotrode und/oder den Amboss flach
auszufihren und die fir die Schweiffigur verantwortlichen Erhe-

bungen auf der Zwischenlage (ein- oder beidseitig) vorzusehen.

Falls die Wiarmeeinbringung mithilfe eines Schweifivorganges er-
folgt, so ist Dbevorzugt vorgesehen, dass das Schweiflen ohne
Einbringen von zusé&tzlichem Material, bspw. Klebstoff durchge-

fihrt wird.

Eine weitere bevorzugte Verfahrensweise sieht vor, dass die
Schneidlinienbereiche einer Sackoéffnung durch Warmeeinbringung
pehandelt werden und die andere Sackoffnung beispielsweise

durch Vernidhen verschlossen wird.

Bei Sicken, die in deren Innerem eine Innenlage aus einer Poly-
mer—, insbesondere Polyolefin- oder Polypropylenfolie erhalten
sollen, sieht eine Dbevorzugte Verfahrensweise vor, dass die
Folie vor dem Wiarmeeinbringungsschritt im Inneren des Gewebe-
schlauchs positioniert wird und ein Rand der Folie mittels des
Warmeeinbringungsschritts im Schneidlinienbereich mit dem Gewe-

be verbunden wird.

Falls ein Sack mit Seitenfaltung hergestellt werden soll, 1ist
bevorzugt vorgesehen, dass zuerst die Warmeeinbringung durchge-
fihrt wird, anschlieBend die Seitenfaltung hergestellt wird und
abschlieBend das Ablangen erfolgt. Unter einer Seitenfaltung
wird das Vorsehen von einer oder mehreren Falten an den Seiten
des Sackes, also den in Langsrichtung der schlauchférmigen
Sackkdérper verlaufenden Kanten, verstandeh, wodurch ein im We-

sentlichen quaderférmiger Sack hergestellt werden kann.
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Wie bereits erwdhnt findet die Erfindung bevorzugt bei Sidcken
Anwendung, deren Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-,
insbesondere Polyolefin- oder Polypropylenbidndchen besteht. Das
Gewebe kann grundsdtzlich beschichtet oder unbeschichtet sein.
Die Vorteile der Erfindung kommen aber besonders bei unbe-
schichtetem Gewebe zum Tragen, da vor allem solche Gewebe zu
einem Ausfransen neigen. Im Falle einer Beschichtung kann diese
aus eilner dinnen Schicht Polypropylen oder einer Mischung aus

Polypropylen und Polyethylen bestehen.

Zur Losung der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe schléagt
die Erfindung weiters eine Vorrichtung zur Herstellung von S&-
cken aus einem Gewebeschlauch vor, umfassend eine Schlauchabwi-
ckel- oder Schlauchbildungsvorrichtung, eine Schneideinrich-
tung, der ein flacher Gewebeschlauch aus der Schlauchabwickel-
oder Schlauchbildungsvorrichtung in Schlauchlidngsrichtung zu-
fihrbar ist und von der durch Abldngen des Gewebeschlauchs er-
haltene schlauchfdrmige Sackkdrper wegfihrbar sind, und eine
Sackverschliefeinrichtung zum VerschlieBen wenigstens eines
offenen Endes der Sackkoérper, wobel die Vorrichtung zumindest
eine Wdrmeeinbringungsvorrichtung zur Behandlung mindestens
eines Schneidlinienbereichs der schlauchférmigen Sackkdrper
durch Widrmeeinbringung umfasst, wobei die Warmeeinbringungsein-
richtung in Transportrichtung vor der Sackverschliefeinrichtung

angeordnet ist.

Eine Dbevorzugte Weiterbildung sieht vor, dass der zumindest
einen Warmeeinbringungseinrichtung Trennmittel, insbesondere
eine Trennschicht, eine Trennlage oder ein innenliegendes Werk-
zeug, zum Beabstanden der aufeinanderliegenden Gewebelagen des

flachen Schlauchs zugeordnet ist.
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Weiters 1ist es bevorzugt vorgesehen, dass die zumindest eine
Warmeeinbringungsvorrichtung als Schweifeinrichtung ausgebildet

ist.

Eine bevorZugte Vorrichtung sieht vor, dass die SchweiBeinrich-
tung eine HeilRkontaktschweiBeinrichtung ist, wobei das innen-
liegende Werkzeug als Gegenstiick fiir zumindest einen SchweifB-

stempel der HeiflkontaktschweiReinrichtung ausgebildet ist.

Eine andere bevorzugte Ausbildung sieht vor, dass die SchweiB-
einrichtung eine Ultraschallschweifeinrichtung ist, wobei das
innenliegende Trennmittel als  Schwingungsibertragungsmittel

ausgebildet ist.

Weiters 1st Dbevorzugt vorgesehen, dass die Warmeeinbrin-
gungseinrichtung als von der Schneideinrichtung gesonderte Ein-
heit ausgebildet ist. Alternativ dazu kann vorgesehen sein,
dass die zumindest eine Warmeeinbringungseinrichtung und die

Schneideinrichtung eine Einheit bilden.

In einer bevorzugten Ausbildung ist vorgesehen, dass die zumin-
dest eine Wiarmeeinbringungseinrichtung in Transportrichtung des

Gewebeschlauchs vor der Schneideinrichtung angeordnet ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispiels ndher erldutert. In dieser
zeigen Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die erfindungs-
gemaBe Vorrichtung, Fig. 2 eine Schnittansicht entlang der Li-
nie II-II der Fig. 1 und Fig. 3 eine alternative Ausbildung der

Schweibeinrichtung.

In Fig. 1 ist ersichtlich, dass ein Gewebeschlauch 1 der Vor-

richtung in Richtung des Pfeils 2 zugefiihrt und innerhalb der
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Vorrichtung ebenfalls in Richtung des Pfeils 2 transportiert
wird. Im Schritt S1 werden die Gewebelagen des Gewebeschlauchs
1 mittels eines innenliegenden, d.h. zwischen den Gewebelagen
des Gewebeschlauchs 1 angeordneten, Werkzeuges 3 beabstandet.
In Schritt S2 werden die nunmehr voneinander beabstandeten Ge-
webelagen in einem mit 6 angedeuteten Schneidlinienbereich je-
weils von einem obenliegenden Schweilstempel 4 und von einem
untenliegenden SchweiBstempel 5 einer HeiRkontaktschweifein-
richtung erwarmt, sodass es zu einem Verschweifen der tiberei-
nander liegenden Gewebebdndchen kommt. Beim Schweifivorgang ver-
hindert das innenliegende Werkzeug 3 das Miteinanderverschwei-
Ren der beiden Gewebelagen des flachen Gewebeschlauchs. 1In
Schritt S3 wird der Gewebeschlauch 1 nunmehr durch eine nicht
dargestellte Schneidvorrichtung entlang der vorgesehenen

Schneidlinie 8 abgeldngt, um einen Sackkorper 7 zu erhalten.

In Schritt S4 werden die quer in Richtung des Pfeils 9 weiter-
transportierten Sackkdrper 7 weiter verarbeitet, z.B. an einem
Ende verschlossen. Mit 10 ist ein beispielhafter fertiger Sack
bezeichnet, welcher auf der offenen Seite einen erfindungsgemal
wiarmebehandelten Schneidlinienbereich 6 und auf der anderen
Seite einen in herkdémmlicher Weise verschlossenen Endbereich 11

aufweist.

In Fig. 1 sind die Schritte S2, S3 und S4 anhand von Schlauch-
abschnitten in unterschiedlichen Vorschubpositionen darge-
stellt. Der Vorschub des Gewebeschlauchs 1 bzw. der Sackkdrper
7 in Richtung des Pfeils 2 bzw. 9 erfolgt dabei taktweise, wo-
bei in den Pausen zwischen den einzelnen Vorschubtakten die
Schritte S2 und S3 und ggf. S4 gleichzeitig vorgenommen werden.
Wahrend also in Schritt S$2 ein VerschweiBen erfolgt, wird ein

bereits mit einem verschweiBten Schneidlinienbereich 6 versehe-
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ner und weitertransportierter Abschnitt des Schlauchgewebes in

Schritt S3 zeitgleich abgeléngt.

In der Schnittansicht gem&B Fig. 2 ist das innenliegende Werk-
zeug 3 besser ersichtlich. Das innenliegende Werkzeug 3 umfasst
zwei Rollen 12, durch welche die beiden Gewebelagen 13 und 14
des Gewebeschlauches 1 voneinander beabstandet werden. Das in-
nenliegende Werkzeug 3 umfasst weiters eine in Transportrich-
tung 2 an die Rollen 12 anschlieBende Platte 15, welche im Be-
reich der Warmebehandlung als Gegenstick zu den SchweiBstempeln

4 und 5 ausgebildet ist.

Die Schnittansicht gema® Fig. 3 entspricht im Wesentlichen der
Schnittansicht gemdB Fig. 2 mit dem Unterschied, dass nun eine
UltraschallverschweiBeinrichtung zur Wiarmeeinbringung vorgese-
hen ist. Die UltraschallverschweiBeinrichtung umfasst einen
stationiren Amboss 16 und eine Sonotrode 17. Dabei dient die
Platte 15 des innenliegenden Werkzeugs 3 als Schwingungsiber-
trager, um die auf die obere Gewebelage 14 aufgebrachten
Schwingungen auf die untere Gewebelage 13 zu Ubertragen, sodass
sowohl die einander kreuzenden Bandchen der oberen Gewebelage
14 als auch die einander kreuzenden B&ndchen der unteren Gewe-

belage 14 jeweils miteinander verbunden Dbzw. verschwelillt wer-

den.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren =zur Herstellung von Sidcken aus einem Gewebe-
schlauch, beili dem der flache Gewebeschlauch aus einer Schlauch-
abwickelvorrichtung oder einer Schlauchbildungsvorrichtung ei-
ner Schneideinrichtung zugefthrt wird, in welcher der Gewebe-
schlauch entlang einer Schneidlinie abgeléngt wird, um
schlauchférmige, beidseitig offene Sackkdrper zu erhalten, wo-
bei das Ablangen des Gewebeschlauchs in einem Langstransport-
schritt erfolgt, in dem der Gewebeschlauch bzw. die schlauch-
férmigen Sackkdrper in  Langsrichtung des Gewebeschlauches
transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schneid-
linienbereich des Gewebes an wenigstens einem offenen Ende der
schlauchformigen Sackkdrper vor dem Verschliefen dieses offenen

Endes durch Warmeeinbringung behandelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wiarmeeinbringung mithilfe eines Schweilvorganges erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

der SchweiBvorgang durch Ultraschallverschweifung erfolgt.

4, Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schweibvorgang eine oder mehrere linien- oder strei-

fenformige Schweiffigur(en) auf dem Gewebeschlauch erzeugt.

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der SchweiBvorgang eine Mehrzahl von punktférmigen

SchweiBfiguren auf dem Gewebeschlauch erzeugt.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidlinienbereich von der Schneidli-

nie weg gemessen eine Breite von mindestens 1 cm aufweist und
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sich bevorzugt im Wesentlichen tUber den gesamten Umfang des

Gewebeschlauches erstreckt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidlinienbereich von der Schneidli-
nie ausgehend wenigstens eine bis drei zur Schneidlinie paral-
lele und sich bevorzugt im Wesentlichen Uber den gesamten Um-
fang des Gewebeschlauches erstreckende Gewebebdndchenreihen um-

fasst.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Warmeeinbringung zeitlich vor dem Abléan-

gen erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Warmeeinbringung zeitgleich mit dem Ab-

lidngen erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aufeinanderliegenden Gewebelagen des
Gewebeschlauchs gleichzeitig durch Warmeeinbringung behandelt

werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aufeinanderliegenden Gewebelagen des
Gewebeschlauchs mit Hilfe von Trennmitteln, insbesondere einer
Trennschicht, einer Trennlage oder eines innenliegenden Werk-
zeugs, voneinander beabstandet werden, um das Verbinden der

aufeinanderliegenden Gewebelagen zu verhindern.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Schneidlinienbereich einer Sackéffnung
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durch Wirmeeinbringung behandelt wird und die andere Sack&ff-

nung beispielsweise durch Verndhen verschlossen wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gewebe aus monoaxial verstreckten Poly-
mer—-, insbesondere Polyolefin- oder Polypropylenbdndchen be-

steht.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Folie vor dem Widrmeeinbringungsschritt
im Inneren des Gewebeschlauchs positioniert wird und ein Rand
der Folie mittels des Warmeeinbringungsschritts im Schneidlini-

enbereich mit dem Gewebe verbunden wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ablangen nach der Wérmeeinbringung und

mittels Kaltschneiden erfolgt.

16. Vorrichtung zur Herstellung von Sacken aus einem Gewebe-
schlauch, insbesondere =zur Durchfiilhrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 15, umfassend eine Schlauchabwickel-
oder Schlauchbildungsvorrichtung, eine Schneideinrichtung, der
ein flacher Gewebeschlauch aus der Schlauchabwickel- oder
Schlauchbildungsvorrichtung in Langsrichtung des Gewebe-
schlauchs zufiihrbar ist und von der durch Ablangen des Gewebe-
schlauches erhaltene schlauchférmige Sackkérper wegfihrbar
sind, und eine SackverschlieBeinrichtung zum Verschlielen we-
nigstens eines offenen Endes der Sackkérper, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung =zumindest eine Warmeeinbrin-
gungseinrichtung zur Behandlung mindestens einer Schneidelinie
(8) der schlauchfdrmigen Sackkdrper (7) durch Warmeeinbringung
umfasst, wobei die Wirmeeinbringungseinrichtung vor der Sack-

verschlieBeinrichtung angeordnet ist.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest einen W&rmeeinbringungseinrichtung Trennmittel,
insbesondere eine Trennschicht, eine Trennlage oder ein innen-
liegendes Werkzeug (3), zum Beabstanden der aufeinanderliegen-
den Gewebelagen (13, 14) des Gewebeschlauchs (1) =zugeordnet

ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest eine Wirmeeinbringungseinrichtung als
SchweiBeinrichtung, insbesondere Ultraschallschweifieinrichtung

ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die SchweiBeinrichtung eine UltraschallschweiBeinrichtung ist,
wobei das innenliegende Trennmittel als Schwingungsibertra-

gungsmittel ausgebildet ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die =zumindest eine Wiarmeeinbringungsein-

richtung und die Schneideinrichtung eine Einheit bilden.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Warmeeinbringungsein-
richtung in Transportrichtung des Gewebeschlauchs (1) vor der

Schneideinrichtung angeordnet ist.
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