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(57) Abstract: The invention relates to a method for the producing bags (10), comprising the following steps: a tubular material
(100) comprising a coating material (110) and at least one reinforcement material (120) for mechanically reinforcing the coating
material (110) is provided and a base section (20) of a bag (10) is formed. The invention is characterized in that a folding section
(102) of the tubular material (100) is folded about at least 180° on a connecting section (104) of the tubular material (100) for
forming the base section (20), and the folded folding section (102) is connected to the connecting section (104).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Sécken (10), aufweisend die folgenden Schritte:
Zur Verfiigung stellen eines Schlauchmaterials (100), aufweisend ein Beschichtungsmaterial (110) und wenigstens ein
Verstdrkungsmaterial (120) zur mechanischen Verstarkung des Beschichtungsmaterials (110), Ausbilden eines Bodenabschnittes
(20) eines Sackes (10), dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Ausbilden des Bodenabschnittes (20) ein Falzabschnitt (102) des
Schlauchmaterials (100) um wenigstens 180° auf einen Verbindungsabschnitt (104) des Schlauchmaterials (100) umgeschlagen wird
und der umgeschlagene Falzabschnitt (102) mit dem Verbindungsabschnitt (104) verbunden wird.



WO 2014/108221 PCT/EP2013/067105

Verfahren zum Herstellen von Sacken

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Sacken, eine
Herstellvorrichtung fiir die Herstellung von Sacken sowie einen entsprechend

hergestellten Sack.

Verfahren fir die Herstellung von Sacken sind grundsatzlich bekannt. Sie werden
z.B. zu Verfigung gestell, um Sacke als Verpackungsmaterial fir
Verpackungsguter herzustellen. So ist es bekannt, sogenannte Form-Fill-Seal
Verfahren zur Verfligung zu stellen, um vorzugsweise in einer einzigen Maschine
das Herstellen des Sackes, das Befilllen des Sackes und das Verschlie3en des
Sackes durchfihren zu kdnnen. Bekannte Verfahren werden eingesetzt, um z. B.
aus Kunststoffmaterial in Form eines Schlauchmaterials die einzelnen
Verfahrensschritte durchzufiihren. Insbesondere hinsichtlich des Verschliel3ens
des Schlauchmaterials zur Ausbildung eines Bodenabschnittes und eines

Verschlussabschnittes wird haufig eine Versiegelungstechnik angewendet.
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Hierflir wird das Material des Schlauchmaterials aufgeheizt, bis es eine Temperatur oberhalb
der Schmelztemperatur dieses Materials erreicht hat. Anschlief3end oder gleichzeitig werden
die geschmolzenen Bereiche miteinander in Kontakt gebracht, so dass ein Verschmelzen,
das sogenannte Siegeln, der Materialien durchgefilhrt wird. Damit wird ein dichtes
Verschlielen an der Oberseite bzw. der Unterseite des Schlauchabschnittes und damit ein

Ausbilden eines Bodenabschnittes bzw. eines Verschlussabschnittes flir den Sack maglich.

Nachteilig bei bekannten Verfahren ist es, dass sie eingeschrankt sind auf einfache
Verpackungsmaterialien. Wird jedoch eine erhdhte  Anforderung an das
Verpackungsmaterial, insbesondere hinsichtlich der mechanischen Belastbarkeit, gestellt, so
sind bekannte Verfahren haufig nicht in der Lage solche Materialien zu verarbeiten. Dies gilt
insbesondere fir mehrschichtige Materialien, die ein Verstarkungsmaterial z. B. in Form
eines Gewebes, aufweisen. Bei solchen Ausfihrungsformen des Materials wiirde ein
bekanntes Anwenden einer Versiegelungstechnik mdglicherweise zu einem Verschmelzen
des Verstarkungsmaterials und damit zur Reduktion der mechanischen Belastbarkeit des
Verstarkungsmaterials fihren. Der Verzicht auf ein solches Verstarkungsmaterial erlaubt
jedoch nicht die teilweise benétigten hohen Festigkeitswerte bzw. hohen mechanischen

Stabilitaten eines solchen Sackes.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die voranstehend beschriebenen Nachteile
bekannter Verfahren zumindest teilweise zu beheben. Insbesondere ist es Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen von Sacken, eine Herstellvorrichtung
fur die Herstellung von Sacken sowie einen entsprechend hergestellten Sack zur Verfligung
zu stellen, welche in kostengiinstiger und einfacher Weise die Herstellung bei gleichzeitig

hoher mechanischer Festigkeit des Sackes und der Ausbildung des Bodens ermoglichen.

Voranstehende Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
1, eine Herstellvorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 8 sowie einen Sack mit den
Merkmalen des Anspruchs 13. Weitere Merkmale und Details der Erfindung ergeben sich
aus den Unteransprichen, der Beschreibung und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale
und Details, die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren beschrieben
sind, selbstverstandlich auch im Zusammenhang mit der erfindungsgemalien

Herstellvorrichtung bzw. dem erfindungsgemafien Sack und jeweils umgekehrt, so dass
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bzgl. der Offenbarung zu den einzelnen Erfindungsaspekten stets wechselseitig Bezug

genommen wird bzw. werden kann.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von Sacken,
welches die folgenden Schritte aufweist:
— Zur Verfigung stellen eines  Schlauchmaterials, aufweisend ein
Beschichtungsmaterial und  wenigstens ein  Verstarkungsmaterial  zur
mechanischen Verstarkung des Beschichtungsmaterials,

— Ausbilden eines Bodenabschnittes eines Sackes.

Ein erfindungsgemafes Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass fur das Ausbilden des
Bodenabschnittes die folgenden Schritte durchgefiihrt werden:
— ein Falzabschnitt des Schlauchmaterials wird um wenigstens 180° auf einen
Verbindungsabschnitt des Schlauchmaterials umgeschlagen und
— der umgeschlagene Schlauchabschnitt wird mit dem Verbindungsabschnitt

verbunden.

Ein erfindungsgemalles Verfahren beruht darauf, dass ein kombiniertes Material als
Schlauchmaterial eingesetzt wird. Dieses Schlauchmaterial weist ein Verstarkungsmaterial
auf, welches z. B. in Form einer Gewebestruktur ausgebildet sein kann. So kann die
Gewebestruktur die notwendige Festigkeit zur Verfigung stellen, wahrend das
Beschichtungsmaterial weitere Funktionalitdten, insbesondere hinsichtlich der Abdichtung
des Schlauchmaterials zur Verfligung stellt. Die Abdichtung durch das
Beschichtungsmaterial bezieht sich insbesondere auf eine Flissigkeitsdichtheit bzw. auf eine

Gasdichtheit, insbesondere hinsichtlich einer Luftdichtheit.

Bei einem erfindungsgemallen Verfahren kann trotz des komplexen kombinierten
Schlauchmaterials aus Beschichtungsmaterial und Verstarkungsmaterial in kostengunstiger
und einfacher Weise der Bodenabschnitt hergestellt werden. Beim Umschlagen des
Schlauchmaterials wird durch die Ausbildung des Falzes automatisch ein Falzabschnitt und
ein Verbindungsabschnitt des Schlauchmaterials definiert. Wird also die Falzkante des
Schlauchmaterials festgelegt, so wird der sich bewegende Abschnitt des Schlauchmaterials

als Falzabschnitt definiert sein, wahrend der Verbindungsabschnitt des Schlauchmaterials



WO 2014/108221 PCT/EP2013/067105

ublicherweise in einer Position verbleibt, auf welche der Falzabschnitt umgeschlagen wird.
Durch das Umschlagen verdoppelt sich also die Dicke des Schlauchmaterials an dieser
Stelle, so dass bei einem aufeinandergelegten Schlauchmaterial im Bereich des
aufeinandergeschlagenen Falzabschnittes und Verbindungsabschnittes insgesamt vier
Lagen aufeinanderliegen. Da das Schlauchmaterial sowohl eine Innenseite als auch eine
AulRenseite aufweist, wird durch das &duflere Umschlagen des Falzabschnittes auf den
Verbindungsabschnitt die Aullenseite des Falzabschnittes auf die Auflenseite des
Verbindungsabschnittes gelegt. Erfindungsgemal kann die Verbindung zwischen
umgeschlagenem Falzabschnitt und Verbindungsabschnitt in beliebiger Weise ausgefiihrt
werden. Durch das Falzen wurde sichergestellt, dass nicht das Verstarkungsmaterial,
sondern ausschlieB3lich das Beschichtungsmaterial des Schlauchmaterials mit sich selbst
verbunden werden kann. Somit wird sichergestellt, dass je nach Art der anschlief3enden
Verbindung zwischen Falzabschnitt und Verbindungsabschnitt eine Beeintrachtigung des
Verstarkungsmaterials, insbesondere hinsichtlich der Festigkeit des Verstarkungsmaterials,

unterbleibt.

Hinsichtlich eines erfindungsgemalien Verfahrens ist es unerheblich, ob dieser
Bodenabschnitt einzeln und separat hergestellt wird, oder aber innerhalb einer einzigen
Maschine das Verfahren mit weiteren Schritten gemeinsam durchgefihrt wird. So ist es
selbstverstandlich moglich, dass die Ausbildung des Bodenabschnittes einen Teilschritt
eines gesamten Verfahrens in einer Form-Fill-Seal Maschine darstellt. So ist es mdglich,
dass in einem ersten Schritt das Schlauchmaterial, z. B. mithilfe einer Extrusionsmaschine,
hergestellt wird. Auch die Kombination zwischen dem Verstarkungsmaterial, z. B. in Form
des Gewebes und der anschlieenden Beschichtung kann Teil einer solchen Maschine bzw.
Teil eines solchen erfindungsgemaflen Verfahrens sein. Ebenso ist es unerheblich, ob ein
Schneiden des Schlauchmaterials zur Ausbildung der exakten Lange des Sackes vor oder
nach Ausbilden des Bodenabschnittes erfolgt. So kann der Bodenabschnitt flir das
Umschlagen des Falzabschnittes des Schlauchmaterials sowohl am offenen Ende des
Schlauchabschnittes, als auch an einem frischen abgeschnittenen unteren Ende des Sackes
des Schlauchmaterials erfolgen. Selbstverstandlich ist es auch denkbar, dass der
Falzabschnitt in Form einer Z-Faltung am noch nicht geschnittenen unteren Ende, also an

einer beliebigen Stelle innerhalb des Schlauchmaterials, erfolgen kann.
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Vorzugsweise befindet sich das Beschichtungsmaterial an der Aulienseite des
Schlauchmaterials, wahrend das Verstarkungsmaterial an der Innenseite des
Schlauchmaterials angeordnet ist. Es kann beispielsweise dadurch zur Verfigung gestellt
werden, dass ein Verstarkungsmaterial, insbesondere in Form eines Geflechts, aullen mit
dem Beschichtungsmaterial beschichtet wird. Als Beschichtungsmaterial kommt z. B. ein
Kunststoff, insbesondere ein PE-Kunststoff zum Einsatz. Als Verstarkungsmaterial kann z. B.
ebenfalls ein Kunststoff, insbesondere ein verstreckter Kunststoff, eingesetzt werden. Es
sind quer- und/oder langsverstreckte Kunststoffe als Verstarkungsmaterial denkbar, welche
insbesondere in Form eines Gewebes die gewlinschte mechanische Verstarkung des

Beschichtungsmaterials zur Verfigung stellen.

Je nach anschlieender Art und Weise der Verbindung des umgeschlagenen
Falzabschnittes mit dem Verbindungsabschnitt, kann es sinnvoll sein, wenn die
Schmelztemperaturen des Beschichtungsmaterials und des Verstarkungsmaterials
voneinander deutlich unterscheidbar sind. Wird beispielsweise fiir die Verbindung des
Falzabschnittes mit dem Verbindungsabschnitt ein Aufschmelzen des
Beschichtungsmaterials durchgefuhrt, so ist es von grolem Vorteil, wenn das
Beschichtungsmaterial eine  deutlich  geringere  Schmelztemperatur  als  das
Verstarkungsmaterial aufweist. Insbesondere unterscheidet sich die Schmelztemperatur des
Beschichtungsmaterials von der Schmelztemperatur des Verstarkungsmaterials um mehr als
20°C.

Ein erfindungsgemaltes Verfahren kann dahingehend weitergebildet sein, dass der
Falzabschnitt zumindest zweimal umgeschlagen wird. Insbesondere wird der Falzabschnitt
derart zumindest zweimal umgeschlagen, dass der Falzabschnitt zumindest abschnittsweise
auf sich selbst umgeschlagen wird. Mit anderen Worten erfolgt sozusagen ein Aufrollen des
Falzabschnittes, so dass sich eine mehrlagige Schicht auf dem Verbindungsabschnitt ergibt.
Der Falzabschnitt erhalt auf diese Weise zumindest zwei Falzstellen, welche auch als
Knickstellen des Materials des Falzabschnitts ausgebildet sein kdénnen. Durch diese
Erhéhung der Anzahl der Knickstellen bzw. der Falzstellen wird die Dichtigkeit des durch den
Falz hergestellten Bodenabschnittes erhdht. Jede Falzstelle erhéht die Dichtigkeit gegen das
Durchdringen von Stlickgut. In besonders vorteilhaften Ausfiihrungsformen kann auf diese

Weise auch eine Dichtigkeit gegen rieselfahiges bzw. fliedfahiges Stlickgut zur Verfigung
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gestellt werden. Damit ist ein erfindungsgemald hergestellter Sack auch bei hohen
Verpackungsanforderungen einsetzbar, wie sie zum Beispiel bei
Endkonsumentenverpackungen vorliegen. Dies kann zum Beispiel die Verpackung von
Tierprodukten, wie Tiernahrung oder Tierzubehor, sein. Durch die Erhéhung der Dichtigkeit
kann insbesondere auf zusatzliche Schritte und/oder zusatzliche Dichtmittel verzichtet
werden. So kann durch den doppelten Falzabschnitt zum Beispiel ein Aufsetzen von
zusatzlichen Dichtbandern vermieden werden. Auf diese Weise wird die Einsatzuniversalitat
eines erfindungsgemal hergestellten Sackes deutlich erhdht. Gleichzeitig wird der Aufwand
der Herstellung reduziert, da kein zusatzlicher Schritt fur die Erhdhung der Abdichtung
notwendig ist. Vielmehr muss ausschlielllich eine Modifikation des bereits vorhandenen
Falzschrittes durchgeflihrt werden, so dass auch eine konstruktive Umsetzung in einer

Maschine einfach und kostengtinstig durchflhrbar ist.

Ebenfalls von Vorteil kann es sein, wenn bei einem erfindungsgemalien Verfahren der
Falzabschnitt zumindest abschnittsweise um mindestens 360° umgeschlagen wird. Dabei
wird der Falzabschnitt vorzugsweise zumindest abschnittsweise auch auf sich selbst
umgeschlagen, wie dies bereits im vorherigen Absatz erlautert worden ist. Damit bringt auch
einen solche Ausfiihrungsform die Vorteile der erhdhten Dichtigkeit des auf diese Weise zur
Verfigung gestellten Bodenabschnitts mit sich, wie sie im voranstehenden Absatz erlautert
worden sind. Der Umschlag um wenigstens 360° kann dabei auch aufrollartig erzeugt
werden, so dass sich wahrend des Umschlagens noch keine Falzstellen ausbilden. Diese
werden erst erzeugt, wenn der aufgerollte Falzabschnitt flachgelegt wird und damit die
einzelnen Teilabschnitte des Falzabschnitts aufeinander zu liegen kommen. Diese
Ausfihrungsform des Verfahrens fihrt insbesondere zu erhohter Schnelligkeit, da ein
Aufrollen weniger Aufwand hinsichtlich der Richtung der Bewegung erfordert, als dies bei

gezielten Falzbewegungen der Fall ist.

Ein erfindungsgemalies Verfahren kann dahin gehend weitergebildet sein, dass die
Verbindung des umgeschlagenen Falzabschnittes mit dem Verbindungsabschnitt durch
wenigstens einen der folgenden Verfahrensschritte hergestellt wird:

— Heildluftgeblase

— Siegeln
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— Néahen
—  Kleben

Bei der voranstehenden Liste handelt es sich um eine nicht abschlieende Aufzahlung
mdglicher Verbindungsverfahren, die einzeln und/oder in Kombination miteinander
eingesetzt werden koénnen. Dabei werden unterschiedlichste Mdoglichkeiten von
Verbindungstechniken genutzt. Wird z. B. ein Verkleben durchgefiihrt, so kann unabhangig
vom Temperatureinsatz eine gewlinschte Verbindung des Falzabschnittes und des
Verbindungsabschnittes erzeugt werden. Vorzugweise wird unabhangig vom gewahlten
Verfahren die Verbindung derart durchgefiihrt, dass eine dichte Verbindung zwischen
Falzabschnitt und Verbindungsabschnitt ein vollstandiges Abdichten des Bodenabschnittes
des Sackes erlaubt. Wird als Verbindungsverfahren Nahen eingesetzt, so kann ebenfalls auf
eine Temperaturbeeinflussung des Falzabschnittes und des Verbindungsabschnittes
verzichtet werden. Somit kann beim Einsatz von Nah- oder Klebeverfahren eine noch freiere
Wahl der Materialien flr das Verstarkungsmaterial wie auch fir das Beschichtungsmaterial
erfolgen. Wird eine Temperaturbeeinflussung gewtiinscht, so kann z. B. in klassischer Weise
ein Siegelverfahren eingesetzt werden. Dabei wird ber den Kontakt von Siegelbacken mit
dem Schlauchmaterial, insbesondere mit dem Beschichtungsmaterial, der gewlinschte
Temperatureintrag in das Schlauchmaterial erfolgen, um durch Aufschmelzen und
anschlieflendes Abkihlen nach dem Umschlagen flr das Beschichtungsmaterial eine
materialschliissige  Verbindung bei der Ausbildung des Bodens zu erzielen.
Selbstverstandlich ist es auch mdglich, dass ein Heildluftgebldse eingesetzt wird, um die
Temperaturibertragung auf das Beschichtungsmaterial durchzufiihren. Auch andere
Warmelibertragungsmdglichkeiten, z. B. in Form von Warmestrahlung, sind im Rahmen der

vorliegenden Erfindung denkbar.

Hinsichtlich einer besonders hohen Durchsatzrate bei der Ausfihrung eines
erfindungsgemalien Verfahrens ist es von Vorteil, wenn der Verbindungsschritt fur das
Verbindungsverfahren mit hohen Geschwindigkeiten durchflhrbar ist. So ist es wichtig, dass
sowohl beim Kleben als auch beim Siegeln oder bei der Verwendung eines Heiltluftgeblases
eine schnelle Ausbildung der gewiinschten Verbindung erfolgt, so dass schnelle Taktzeiten

beim Einsatz des Verfahrens in einer Maschine ermdglicht werden.
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Ein weiterer Vorteil wird dann erzielt, wenn bei einem erfindungsgemalen Verfahren flir das
Verbinden des umgeschlagenen Falzabschnittes mit dem Verbindungsabschnitt zumindest
abschnittsweise ein Verbindungsmaterial verwendet wird, welches insbesondere durch
Energiezufuhr aktivierbar ist. Bei diesem zusatzlichen Verbindungsmaterial handelt es sich
insbesondere um einen Klebstoff. Dieser Klebstoff kann Teil einer separaten Beschichtung
bzw. sogar Teil des Beschichtungsmaterials selbst sein. Auch eine zusatzliche Zufuhr von
separatem Verbindungsmaterial, als separater Klebstoff, ist im Rahmen der vorliegenden
Erfindung denkbar. So kann in Abhangigkeit der Ausbildung des Verbindungsmaterials
dieses entweder vor dem Falzen oder wahrend des Falzens an der gewiinschten Position
angebracht werden. Auch ist es mdglich, dass das Verbindungsmaterial vollstandig auf dem
Falzabschnitt und/oder vollstandig auf dem Verbindungsabschnitt, wie auch zumindest
abschnittsweise auf einem oder beiden dieser Abschnitte aufgebracht wird.
Selbstverstandlich kann auch bereits wahrend der Herstellung des Schlauchmaterials, z. B.
in Form einer zusatzlichen ,Druckfarbe®, dieses zusatzliche Verbindungsmaterial zur
Verfigung gestellt werden. Bei einer besonderen Ausfihrungsform ist es mdglich, dass es
sich bei dem Verbindungsmaterial um ein aktivierbares Verbindungsmaterial handelt. Dabei
ist z. B. eine Aktivierung durch Energiezufuhr in Form von Druck und/oder Temperatur
moglich. So kann als zusatzliches Verbindungsmaterial z. B. ein Kaltsiegelkleber, welcher
durch Druck aktiviert werden kann, Einsatz finden. Auch ein sogenannter Hotmelt, also ein
durch Temperatur aktivierbarer Kleber, ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung denkbar.
Selbstverstandlich kann das Verbindungsmaterial selbst ebenfalls einen Trager aufweisen,
so dass es in Form eines Klebebandes bzw. eines Doppelseitenklebebandes Einsatz finden
kann. Die Anbringung erfolgt vorzugsweise auf dem Falzabschnitt und/oder auf dem
Verbindungsabschnitt, so dass sich das Verbindungsmaterial nach dem Umschlagen des
Falzabschnittes zwischen dem Falzabschnitt und dem Verbindungsabschnitt des

Schlauchmaterials befindet.

Erfindungsgemald kann es ebenfalls vorteilhaft sein, wenn bei dem Verfahren das
Umschlagen des Falzabschnittes um eine Falzachse erfolgt, welche quer oder im
Wesentlichen quer zur Langsrichtung des Schlauchmaterials, insbesondere zur
Foérderrichtung des Schlauchmaterials, ausgerichtet ist. Das bedeutet, dass das

Schlauchmaterial eine Langsrichtung aufweist, die bei aufgestelltem Schlauchmaterial der
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Rotationsachse bzw. der Zylinderachse als Langsachse des Schlauchmaterials entspricht.
Moglicherweise  erfolgt eine  Forderung des  Schlauchmaterials in  dieser
Langsachsenrichtung bzw. in der Langsrichtung, so dass die Langsrichtung auch der
Transportrichtung des Schlauchmaterials entspricht. Der Falzabschnitt erfolgt vorzugsweise
quer, insbesondere senkrecht, zu einer solchen Langsrichtung, so dass diese Richtung auch
als Querrichtung bezeichnet werden kann. Ublicherweise ist die Erstreckung eines Sackes in
dieser Querrichtung geringer als in einer Langsrichtung des Schlauchmaterials, so dass der
Aufwand flir die Erzeugung des Bodenabschnittes auf die geringere geometrische
Erstreckung, namlich in Querrichtung, reduziert werden kann. Durch die Ausrichtung der
Falzachse quer oder im Wesentlichen quer zur Langsrichtung ist dariber hinaus eine
Kontinuitadt des Herstellungsprozesses des Schlauchmaterials beriicksichtigt. So ermdglicht
es diese Ausrichtung, dass ein erfindungsgemalfies Verfahren in einem kontinuierlichen bzw.
einem semikontinuierlichen Prozess bei einem Gesamtverfahren, insbesondere einem Form-

Fill-Seal Verfahren, eingesetzt werden kann.

Ein weiterer Vorteil wird dadurch erzielt, dass bei einem erfindungsgemafien Verfahren die
Verbindung zwischen dem umgeschlagenen Falzabschnitt und dem Verbindungsabschnitt
nur abschnittsweise lber die gesamte Erstreckung des Schlauchmaterials in Richtung der
Falzachse erfolgt. Insbesondere in Randbereichen des Schlauchabschnittes kann es durch
das Umschlagen des Falzabschnittes bereits zu einer ausreichenden Abdichtung gekommen
sein. Selbstverstandlich ist es auch moglich, dass der Falzabschnitt in Form einer Strichlinie,
einer Strichpunktlinie oder einer Punktlinie einzelne Abschnitte fir die Verbindung zwischen
Falzabschnitt und Verbindungsabschnitt zur Verfiigung stellt, so dass der Aufwand und die
Materialmenge flir das Verbinden des umgeschlagenen Falzabschnittes mit dem
Verbindungsabschnitt reduziert werden kénnen. Gleichzeitig wird durch das Umschlagen die

mechanische Stabilitat verbessert.

Ein erfindungsgemalies Verfahren kann vorteilhafterweise auch dahin gehend weitergebildet
werden, dass der umgeschlagene Falzabschnitt mit dem Verbindungsabschnitt durch
wenigstens ein Verbindungselement verbunden wird. Ein separates Verbindungselement ist
dabei insbesondere von einem Verbindungsmaterial, z. B. in Form eines Klebstoffes, zu
unterscheiden. So kann ein solches Verbindungselement z. B. in Form einer separaten

Klammer oder eines aufgesetzten Deckblattes ausgebildet sein. Wird eine Falzachse z. B.
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quer oder im Wesentlichen quer zur Langsrichtung ausgerichtet, so kann nach dem
Umschlagen des Falzabschnittes auf den Verbindungsabschnitt dieser Falzbereich des
Schlauchmaterials Uber ein solches Deckblatt oder ein zusatzliches Klebeelement als
Verbindungselement in der umgefalzten Position fixiert werden. Vorzugsweise wird dabei im
Wesentlichen der gesamte offene umgeschlagene Bereich des Schlauchmaterials
abgeschlossen, so dass unabhdngig vom Falzen um die Falzachse die Dichtheit des
Innenraums des Sackes gewahrleistet wird. Selbstverstandlich kann das separate
Verbindungselement durch unterschiedlichste Weise fixiert werden. So es ist mdglich, einen
Klebeschritt, einen Siegelschritt oder einen Nahschritt als eine oder mehrere Mdglichkeiten

dieses Fixierschrittes durchzufiihren.

Erfindungsgemald ist es ebenfalls von Vorteil, wenn bei einem erfindungsgemalien
Verfahren zusatzlich wenigstens einer der folgenden Schritte durchgefihrt wird:
— Schneiden des Schlauchmaterials auf die gewiinschte Lange des Sackes,
— Beflllen des Sackes nach der Ausbildung des Bodenabschnittes mit
Verpackungsgut,
— Ausbilden eines Verschlussabschnittes fiur das Verschliefien des Sackes nach
der Befiillung des Sackes, wobei der Verschlussabschnitt insbesondere auf die
gleiche oder im Wesentlichen gleiche Weise wie der Bodenabschnitt ausgebildet

wird.

Erfindungsgemal} ist also ein derartiges Verfahren insgesamt als Form-Fill-Seal Verfahren
ausgebildet. So kann nach zur Verfigungstellen des Schlauchmaterials dieses auf die
gewiinschte Lange des Sackes abgeschnitten werden. Dabei kann der Bodenabschnitt
sowohl an der Endposition des Schlauchmaterials, also noch vor dem Schneiden, als auch
nach dem Schneiden an der anderen Seite des Schlauchmaterials durchgefihrt werden.
Selbstverstandlich ist es auch mdoglich, dass der Bodenabschnitt in einem Bereich des
Schlauchmaterials im ungeschnittenen Zustand in Form einer Z-Faltung durchgefiihrt wird.
Das Beflllen des Sackes erfolgt vorzugsweise nach Ausbildung des Bodenabschnittes, z. B.
mit einem Verpackungsgut. Anschliellend wird, vorzugsweise durch die gleichen
mechanischen Bauteile einer entsprechenden Herstellvorrichtung, der Verschlussabschnitt

zum VerschlieRen des Sackes nach der Befillung des Sackes durchgefihrt. Der
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Verschlussabschnitt ist auf Basis von reduzierter Komplexitat und reduziertem Aufwand auf
gleiche oder im Wesentlichen gleiche Weise wie der Bodenabschnitt ausgebildet.

Ein erfindungsgemafies Verfahren kann dahingehend weitergebildet sein, dass der Sack
nach dem Ausbilden des Bodenabschnitts und vor dem Schneiden des Schlauchmaterials
von einer Transportvorrichtung gegriffen wird. Zu diesem Zeitpunkt, also noch vor dem
Schneiden des Schlauchmaterials, befindet sich der Sack noch in einer eindeutig definierten
Position, da der Sack noch mit dem Schlauchmaterial verbunden ist. Durch das Schneiden
kann ein Verrutschen und damit ein Verandern der Position des Sackes einhergehen. Damit
wird durch das Greifen des Sackes vor dem Schneiden sichergestellt, dass der Sack in der
vordefinierten Position und Ausrichtung gegriffen wird. Ein anschlieendes Erkennen der
moglicherweise verrutschten Position des Sackes ist somit nicht mehr notwendig. Auch kann
das Greifen des Sackes und das Ausbilden des Bodenabschnitts sogar zumindest teilweise
zeitparallel durchgefihrt werden. Auf diese Weise kann der gesamte Vorgang in einer
entsprechenden Herstellvorrichtung, insbesondere einer Form-Fill-Seal-Maschine zusatzlich
noch beschleunigt werden. Die Transportvorrichtung dient dem weiteren Transport des
Sackes zu einer Sammelposition oder zu einer weiteren Verarbeitungsstation. Diese weitere
Verarbeitungsstation ist insbesondere eine Fllvorrichtung, in welcher der Sack mit einem
Verpackungsgut beflllt wird. Hinsichtlich der Begriffe ,Sack” und ,Schlauchmaterial® ist
darauf hinzuweisen, dass der Sack aus Schlauchmaterial besteht. Somit ist zum Zeitpunkt
nach dem Ausbilden des Bodenabschnitts der Sack bereits hinsichtlich seiner geometrischen
Erstreckung definiert. Gleichzeitig ist der Sack aber noch ungeschnitten und damit noch Teil

des Schlauchmaterials.

Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn bei einem erfindungsgemaf3en Verfahren nach dem
Schneiden des Schlauchmaterials der Sack von der Transportvorrichtung zu einer
Flllvorrichtung transportiert und dort mit dem Verpackungsgut befillt wird. Zusammen bilden
das Ausbilden des Bodenabschnitts (Form), das Befiillen mit dem Verpackungsgut (Fill) und
das anschlielende Verschlielen des Sackes (Seal) ein in sich im Wesentlichen
geschlossenes Form-Fill-Seal-Verfahren, welches schnell und kostengtinstig durchgefuhrt
werden kann. Die Transportvorrichtung kann dabei direkt nach dem Greifen und damit noch
vor dem Schneiden des Schlauchmaterials den Sack mit einer Greifvorrichtung bis zum
Beflllvorgang halten. Auch ist es moglich, dass innerhalb der Transportvorrichtung eine

Ubergabe des gegriffenen Sackes erfolgt. Das bedeutet, dass nach dem Schneiden des
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Schlauchmaterials, also nach dem Vereinzeln, der Sack von der Schneidevorrichtung weg
transportiert, anschlie®end an eine weitere Greifvorrichtung Gbergeben und zuletzt mit dieser

weiteren Greifvorrichtung der Fillvorrichtung zugefihrt wird.

Ebenfalls Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Herstellvorrichtung fir die
Herstellung von Sacken aus Schlauchmaterial, aufweisend ein Beschichtungsmaterial und
wenigstens ein Verstarkungsmaterial fir die Verstarkung des Beschichtungsmaterials. Dabei
weist die Herstellvorrichtung eine Bodenvorrichtung fiir die Ausbildung eines
Bodenabschnittes eines Sackes auf. Eine erfindungsgemale Herstellvorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Bodenvorrichtung ausgebildet ist fiir ein Umschlagen eines
Falzabschnittes des Schlauchmaterials um wenigstens 180° auf einen Verbindungsabschnitt
des Schlauchabschnittes und ein Verbinden des umgeschlagenen Falzabschnittes mit dem
Verbindungsabschnitt. Insbesondere ist eine erfindungsgemale Herstellvorrichtung dahin
gehend ausgebildet, dass sie flr das Ausfiihren eines erfindungsgemafien Verfahrens
eingerichtet ist. Damit bringt eine erfindungsgemalie Herstellvorrichtung die gleichen Vorteile
mit sich, wie sie ausfilhrlich mit Bezug auf ein erfindungsgeméfes Verfahren erlautert
worden sind. Selbstverstandlich kann fir das Ausbilden des Umschlags des Falzabschnittes
auf den Verbindungsabschnitt sowohl eine Relativbewegung des Schlauchmaterials
zueinander bei stehendem Schlauch, als auch eine Bewegung des Schlauchmaterials mit
stehenden Umschlagmitteln der Herstellvorrichtung der Bodenvorrichtung durchgefihrt
werden. Es kdnnen also stehende und/oder bewegliche Werkzeuge fiir das Erzeugen des

Umschlags des Falzabschnittes eingesetzt werden.

Grundsatzlich ist es von Vorteil, wenn bei einer erfindungsgemalen Herstellvorrichtung die
Bodenvorrichtung z. B. eine Zangenvorrichtung fiir das Umschlagen des Falzabschnittes
aufweist. Eine solche Zangenvorrichtung kann Zangen zum Greifen und Bewegen des
Falzabschnittes aufweisen. Diese Zangen der Zangenvorrichtung sind vorzugsweise relativ
zum Schlauch bewegbar. Diese Zangenvorrichtung ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
das Falzen des Falzabschnittes bei stehendem Schlauch durchgefiuhrt werden soll. Die

Zangen filhren dabei vorzugsweise eine Drehbewegung um wenigstens 180° aus.

Ebenfalls vorteilhaft kann es sein, wenn bei einer erfindungsgemafen Herstellvorrichtung die

Bodenvorrichtung eine Leitvorrichtung, insbesondere mit wenigstens einem Leitblech,
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aufweist fir das Umschlagen des Falzabschnittes. Eine solche Leitvorrichtung wird
vorzugsweise dann verwendet, wenn das Umschlagen des Falzabschnittes bei sich
bewegendem Schlauchmaterial durchgefiihrt werden soll. So kdénnen ein oder mehrere
Leitbleche vorgesehen sein, welche bei der Bewegung des Schlauchmaterials entlang seiner
Langsachse ein entsprechendes Umschlagen des Falzabschnittes auf den
Verbindungsabschnitt zur Folge haben. Das Umschlagen wird also durch die Form und

geometrische Ausrichtung der Leitbleche quasi erzwungen.

Vorteilhaft ist es ebenfalls, wenn bei einer erfindungsgemafien Herstellvorrichtung das
Schlauchmaterial und/oder der Sack durch Transportelemente beférdert werden, welche
reversierend oder umlaufend arbeiten. So ist es moglich, dass z. B. in Form eines
Férderbandes oder durch kettenartig angeordnete Zangen das umlaufende Arbeiten der
Transportelemente zur Verfligung gestellt wird. Auch Hebelmechaniken sind denkbar,
welche ein reversierendes Transportieren des Schlauchmaterials und/oder des Sackes, z. B.

mit entsprechend angeordneten Zangen, ermdglichen.

Bei einer erfindungsgemalfien Herstellvorrichtung ist es weiter moglich, dass der
Bodenvorrichtung nachfolgend zumindest eine Transportvorrichtung angeordnet ist, welche
fir das Greifen und Transportieren des Sacks nach dem Ausbilden des Bodenabschnitts
ausgebildet ist. Damit kann eine erfindungsgemafiie Herstellvorrichtung die gleichen Vorteile
erzielen, wie sie ausfilhrlich zu dem Schritt des Transportierens zu einem
erfindungsgemalien Verfahren erlautert worden sind. Insbesondere kann durch eine
derartige Ausflhrungsform der Herstellvorrichtung ein Greifen des Sackes in einer
vordefinierten Position durchgefihrt werden und vorzugsweise das Verfahren durch
zumindest teilweise zeitparalleles Arbeiten beschleunigt werden. Fir das Greifen weist die
Transportvorrichtung vorzugsweise bewegbare Greifer, zum Beispiel in Form von Zangen
oder Klemmen auf. Mit diesen Greifern wird der Sack zum Beispiel an seiner Offnungsseite
gegriffen und anschliellend zu einer weiteren Bearbeitungsstation transportiert. Dabei kann
es sich insbesondere um eine Flillvorrichtung zum Beflillen des Sackes handeln. Die Greifer
sind flr den Transport vorzugsweise beweglich, zum Beispiel entlang von angetriebenen
Fuhrungen, ausgefiihrt. Damit kann ein Transport innerhalb der Herstellvorrichtung zu den

nachgeordneten Bearbeitungsstationen erfolgen.
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Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn bei einer erfindungsgemaflen Herstellvorrichtung
zumindest eine Schneidvorrichtung angeordnet ist fiir das Schneiden des Schlauchmaterials
nach der Ausbildung des Bodenabschnitts. Dieser Vorgang des Schneidens des
Schlauchmaterials erfolgt insbesondere nach dem Greifen des Sackes durch eine
Transportvorrichtung. Damit fiihrt ein Verrutschen der Position des Sackes wahrend des
Schneidens nicht zu Problemen fir das Greifen mittels der Transportvorrichtung. Die
Schneidvorrichtung kann hierfiir Schneidmittel aufweisen, welche zum Beispiel in Form von
Schneidmessern ausgebildet sind. Die Vorteile einer solchen Schneidvorrichtung sind
insbesondere dieselben, welche bereits zu dem erfindungsgemalfien Verfahren hinsichtlich
des Verfahrensschrittes des Schneidens des Schlauchmaterials bereits erlautert worden
sind. Der Schritt des Schneidens des Schlauchmaterials dient dabei insbesondere dem
Vereinzeln der durch das Ausbilden des Bodenabschnittes bereits hergestellten Sacke. Das
Schneiden erfolgt dabei bezogen auf die Férderrichtung des Schlauchmaterials hinter dem
ausgebildeten Bodenabschnitt. Damit verbleibt der Bodenabschnitt vollstandig bei dem durch
das Schneiden Vereinzelten Sack. Das zurlickbleibende Schlauchmaterial ist demnach an
diesem Ende gedffnet und bildet auf diese Weise die obere Offnung des nachfolgenden

Sackes aus.

Ein weiterer Vorteil kann dann erzielt werden, wenn bei einer erfindungsgemalien
Herstellvorrichtung der Schneidvorrichtung und/oder der Transportvorrichtung nachgeordnet
eine Fillvorrichtung flir die Befiillung des Sacks mit Verpackungsgut angeordnet ist, wobei
die Herstellvorrichtung insbesondere als Form-Fill-Seal-Maschine ausgebildet ist. Damit
kann in einer Maschine in Form der Herstellvorrichtung der komplette Herstellprozess des
Sacks wie auch der Beflll- und Versiegelungsprozess des Sackes durchgefithrt werden.
Dies flihrt zu reduzierten Kosten der Herstellvorrichtung bezogen auf den gesamten Prozess
und deutlich weniger Platzbedarf. Insbesondere kommen die Vorteile, wie sie bezlglich
eines erfindungsgemalien Verfahrens ausfuhrlich erldutert worden sind auch der

Herstellvorrichtung damit einem vollen Form-Fill-Seal-Verfahren zugute.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Sack aus einem
Schlauchmaterial, aufweisend ein  Beschichtungsmaterial und wenigstens ein
Verstarkungsmaterial flr die Verstarkung des Beschichtungsmaterials. Dabei weist der Sack

einen Bodenabschnitt und einen Verschlussabschnitt auf, welche beide den Innenraum des
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Sackes abschlief3en. Ein erfindungsgemaler Sack zeichnet sich dadurch aus, dass der
Bodenabschnitt und/oder der Verschlussabschnitt zumindest einen Falzabschnitt des
Schlauchmaterials aufweisen, welcher um wenigstens 180° auf einen Verbindungsabschnitt
des Schlauchmaterials umgeschlagen und mit diesem Verbindungsabschnitt verbunden ist.
Ein erfindungsgemalier Sack ist vorzugsweise dahin gehend ausgebildet, dass er durch eine
erfindungsgemale Herstellvorrichtung und/oder durch ein erfindungsgemafes Verfahren
hergestellt ist. Damit bringt ein erfindungsgemafer Sack die gleichen Vorteile mit sich, wie
sie ausfuhrlich mit Bezug auf ein erfindungsgemafes Verfahren bzw. mit Bezug auf eine

erfindungsgemale Herstellvorrichtung erlautert worden sind.

Von Vorteil ist es ebenfalls, wenn der Sack in seinem Innenraum Verpackungsgut aufweist.
Solches Verpackungsgut kann Stiickgut und/oder flissiges Gut sein, wobei das
Verstarkungsmaterial in Kombination mit dem Beschichtungsmaterial vorzugsweise einen
dichten Abschluss des Innenraums des Sackes zur Verfiigung stellt.

Die vorliegende Erfindung wird ndher erlautert anhand der beigefligten Zeichnungsfiguren.
Die dabei verwendeten Begrifflichkeiten ,links®, ,rechts®, ,oben® und ,unten beziehen sich
auf eine Ausrichtung der Zeichnungsfiguren mit normal lesbaren Bezugszeichen. Es zeigen
schematisch:

Fig. 1 eine erste Darstellung eines erfindungsgemafien Schlauchmaterials,

Fig. 2 eine weitere Darstellung eines erfindungsgemalfen Schlauchmaterials,

Fig. 3 im Querschnitt eine schematische Darstellung eines erfindungsgemaien

Schlauchmaterials,

Fig. 4a ein erster Schritt eines erfindungsgemalien Verfahrens,

Fig. 4b ein weiterer Schritt nach Fig. 4a,

Fig. 4c ein weiterer Schritt nach Fig. 4b,
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Fig. 4d ein weiterer Schritt nach Fig. 4c,

Fig. 5a ein Schritt einer weiteren Ausfihrungsform eines erfindungsgemafen Verfahrens,

Fig. 5b ein weiterer Schritt des Verfahrens nach Fig. 5a,

Fig. 5¢ ein weiterer Schritt des Verfahrens nach Fig. 5b,

Fig. 5d ein weiterer Schritt des Verfahrens nach Fig. 5¢ und

Fig. 6 eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalfien Sackes.

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Ausfuhrungsform eines Schlauchmaterials 100. Dabei
handelt es sich um ein Schlauchmaterial 100, welches z. B. durch eine
Blasextrusionsmaschine hergestellt wird. Es erstreckt sich entlang einer Langsrichtung L des
Schlauchmaterials 100, wobei ein offenes Ende vorliegt, welches z. B. in den Figuren 1 und
2 auf den Betrachter nach links unten zugerichtet ist. Von rechts oben ware die
Herstellvorrichtung zu sehen, so dass eine Herstellrichtung und dementsprechend auch eine
Transportrichtung entlang der Langsrichtung L nach unten links vorliegen wirden. Das
Schlauchmaterial 100 wird im Laufe des Verfahrens flachgelegt, wie es schematisch die

Figur 2 zeigt.

Figur 3 zeigt eine Moglichkeit der Ausfillung eines erfindungsgemalien Schlauchmaterials
100. So ist ein Verstarkungsmaterial 120 in Form eines Gewebes vorgesehen. Das Gewebe
ist miteinander verflochten und dient dazu eine ausreichende mechanische Stabilitat des
Schlauchmaterials 100 zur Verfligung zu stellen. Da jedoch diese gewebeartige Ausbildung
des Verstarkungsmaterials 120 einen dichten Abschluss eines Innenraums eines Sackes 10
verhindert, ist zusatzlich eine kontinuierlich aufgebrachte Beschichtung in Form eines
Beschichtungsmaterials 110 vorgesehen. Dies ermdglicht ein luftdichtes Abschlie3en eines
Innenraums eines Sackes 10 aus einem solchen Schlauchmaterial 100. Die Figur 3 zeigt
einen schematischen Querschnitt durch das Material, wobei gemaf der Figur 1 und 2 jeweils

die Oberseite als auch die Unterseite eines solchen Schlauchmaterials 100 in
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entsprechender Weise ausgebildet ist. Dabei ist das Beschichtungsmaterial 110

vorzugsweise umlaufend auf der Aul3enseite des Schlauchmaterials 100 vorgesehen.

Die Figuren 4a bis 4c zeigen eine erste Ausflihrungsform eines erfindungsgemalien
Verfahrens. So erfolgt von links ausgehend eine Herstellung, z. B. durch ein
Extrusionsverfahren, flir das Schlauchmaterial 100. Dieses Schlauchmaterial 100 ist z. B.
derart ausgebildet, wie es die Figuren 1 bis 3 darstellen. Nun kann durch eine
Schneidvorrichtung 84 ein Teil des Schlauchmaterials 100 abgeschnitten werden. An der
abgeschnittenen Stelle erfolgt nun durch eine Bodenvorrichtung 82 ein Umschlagen eines
Falzabschnittes 102 auf einen Verbindungsabschnitt 104. Damit wird der Bodenabschnitt 20
des Sackes 10 ausgebildet, wie dies die Figur 4¢ zeigt. Um diesen Bodenabschnitt 20 in
dieser umgeschlagenen Position zu fixieren, ist die Bodenvorrichtung 82 gemaly Figur 4c
z. B. mit einer Temperaturbeeinflussungsmaoglichkeit ausgestattet. So kann z. B. mithilfe von
Siegelbacken, mithilfe von Warmestrahlung und/oder mithilfe von Heil3luft ein Aufschmelzen
des Beschichtungsmaterials 110 erfolgen. Damit kann eine materialschlissige Verbindung
des Falzabschnittes mit dem Verbindungsabschnitt 104 zur Verfigung gestellt werden, wie
es schematisch in Figur 4¢ gezeigt ist. Selbstverstandlich kann auch eine Einsatzmdoglichkeit
eines zusatzlichen Verbindungsmaterials 30 vorgesehen sein. So kann als
Verbindungsmaterial 30 ein Kleber, insbesondere ein durch Energiezufuhr aktivierbarer
Kleber, eingesetzt sein. Auf diese Weise kann mittels Hotmelt oder Kaltsiegelkleber eine
entsprechende Verbindung zwischen Falzabschnitt 102 und Verbindungsabschnitt 104

erzielt werden.

Figur 4d =zeigt eine alternative Ausflihrungsform, wobei hier als zusatzliches
Verbindungsmaterial 30 ein Faden eingesetzt wird, welcher ein Verndhen des
umgeschlagenen Falzabschnittes 102 zur Verbindung mit dem Verbindungsabschnitt 104
ermoglicht. Um sicherzustellen, dass auch bei dem Vorsehen eines N&hschrittes als
Verbindung zwischen Falzabschnitt 102 und Verbindungsabschnitt 104 die gewlinschte
Dichtigkeit des Sackes 10 am Bodenabschnitt 20 gewahrleistet ist, erfolgt bei dieser
Ausfuhrungsform ein Umschlagen des Falzabschnittes 102 um mehr als 180°, namlich
insgesamt um 360°. So kann auch ein Aufrollen fir den Bodenabschnitt 20 erfolgen und

dementsprechend ein Rollboden des Sackes 10 erzeugt werden.
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Die Figuren 5a bis 5d zeigen eine weitere MOglichkeit der Durchfliihrung eines
erfindungsgemalien Verfahrens. Auch hier wird wieder ausgegangen von einem
Schlauchabschnitt 100, welcher in Richtung seiner Langsrichtung L eine Forderrichtung F
des Schlauchmaterials 100 aufweist. Auch hier wird wieder von links z. B. in Form einer
Extrusionsmaschine, die Fertigung des Schlauchmaterials 100 erfolgen, wobei dieses
Schlauchmaterial 100 insbesondere gemaly der Ausfiihrungsform der Figuren 1 bis 3

ausgestaltet ist.

Die Figur 5b zeigt einen nachsten Schritt, wobei das Umschlagen des Falzabschnittes 102
auf den Verbindungsabschnitt 104 noch vor einem Schneiden durch eine Schneidvorrichtung
84 erfolgt. Ein solches Falten kann auch als Z-Faltung bezeichnet werden. Nach Ausbilden
des Umschlagens kann entweder gleich durch eine Schneidvorrichtung 84 geschnitten
werden oder aber parallel bzw. vorher mithilfe der Bodenvorrichtung 82 die Verbindung
zwischen dem Falzabschnitt 102 und dem Verbindungsabschnitt 104 fertiggestellt werden.
Diese Verbindung kann z. B. mittels Hei3luft, mittels Verndhen, mittels Kleben oder mittels
anderer Siegeltechniken durchgefihrt werden. In Figur 5d ist eine Maoglichkeit der
Verbindung dargestellt, welche ein zusatzliches Verbindungselement 40 verwendet. So
wurde nach dem Umschlagen des Verbindungselements 40 in Form eines Deckblattes
aufgebracht, und dient neben dem fixierenden Verbinden des Falzabschnittes 102 mit dem
Verbindungsabschnitt 104 einem Abdichten des Bodenabschnittes 20 des Sackes 10.

Die Figuren 4a bis 5d zeigen damit schematisch auch eine Herstellvorrichtung 80 gemalf} der

vorliegenden Erfindung.

In Figur 6 ist eine Ausflihrungsform eines erfindungsgemalien Sackes 10 dargestellt. In
dessen Innenraum ist ein Verpackungsgut 20 mit strichpunktférmiger Linie schematisch
dargestellt. Der Bodenabschnitt 20 ist vorzugsweise identisch ausgebildet, wie der
Verschlussabschnitt 50. Er ist insbesondere gemall einem erfindungsgemafien Verfahren,
wie es die Schritte gemal} der Figuren 4a bis 4d bzw. 5a bis 5d zeigen, hergestellt. Dabei
erstreckt sich die Falzachse FA vorzugsweise quer zu einer Langsrichtung L des
Schlauchmaterials 100, wie sie in den Figuren 1 und 2 zu erkennen ist. Damit wurden die
kurzen Seiten des Sackes 10 in erfindungsgemafer Weise verschlossen und damit die

kurzen geometrischen Erstreckungen mit reduziertem Materialaufwand und reduziertem
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Fertigungsaufwand zur Ausbildung des Bodenabschnittes 20 und des Verschlussabschnittes

50 verwendet.

Die voranstehende Erldauterung der Ausflihrungsformen beschreibt die vorliegende Erfindung
ausschliefdlich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstandlich kdnnen einzelne Merkmale der
Ausfuhrungsformen, sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert werden, ohne den

Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

10 Sack
20 Bodenabschnitt
30 Verbindungsmaterial
40 Verbindungselement
50 Verschlussabschnitt
60 Innenraum
80 Herstellvorrichtung
82 Bodenvorrichtung
84 Schneidvorrichtung
100 Schlauchmaterial
102 Falzabschnitt
104 Verbindungsabschnitt
110 Beschichtungsmaterial
120 Verstarkungsmaterial
200 Verpackungsgut
300 Transportvorrichtung
400 Flllvorrichtung
FA Falzachse
Langsrichtung des Schlauchmaterials
F Foérderrichtung des Schlauchmaterials
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1.

Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen von Sacken (10), aufweisend die folgenden Schritte:

— Zur Verfigung stellen eines Schlauchmaterials (100), aufweisend ein
Beschichtungsmaterial (110) und wenigstens ein Verstarkungsmaterial (120) zur
mechanischen Verstarkung des Beschichtungsmaterials (110),

— Ausbilden eines Bodenabschnittes (20) eines Sackes (10),

dadurch gekennzeichnet, dass flr das Ausbilden des Bodenabschnittes (20)

— ein Falzabschnitt (102) des Schlauchmaterials (100) um wenigstens 180° auf
einen Verbindungsabschnitt (104) des Schlauchmaterials (100) umgeschlagen
wird und

— der umgeschlagene Falzabschnitt (102) mit dem Verbindungsabschnitt (104)

verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzabschnitt (102)
zumindest zweimal umgeschlagen wird, insbesondere derart, dass der Falzabschnitt

(102) zumindest abschnittsweise auf sich selbst umgeschlagen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzabschnitt (102)

zumindest abschnittsweise um mindestens 360° umgeschlagen wird.

. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindung des umgeschlagenen Falzabschnittes (102) mit dem
Verbindungsabschnitt (104) durch wenigstens einen der folgenden Verfahrensschritte
hergestellt wird:

— Heildluftgeblase

— Siegeln

— Nahen

—  Kleben

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass flir das Verbinden des umgeschlagenen Falzabschnittes (102) mit dem
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Verbindungsabschnitt (104) zumindest abschnittsweise ein Verbindungsmaterial (30)

verwendet wird, welches insbesondere durch Energiezufuhr aktivierbar ist.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Umschlagen des Falzabschnittes (102) um eine Falzachse (FA) erfolgt, welche
guer oder im Wesentlichen quer zur Langsrichtung (L) des Schlauchmaterials (100),

insbesondere zur Férderrichtung (F) des Schlauchmaterials (100), ausgerichtet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung zwischen
dem umgeschlagenen Falzabschnitt (102) und dem Verbindungsabschnitt (104) nur
abschnittweise Uber die gesamte Erstreckung des Schlauchmaterials (100) in Richtung
der Falzachse (FA) erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der umgeschlagene Falzabschnitt (102) mit dem Verbindungsabschnitt (104) durch

wenigstens ein Verbindungselement (40) verbunden wird.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich wenigstens einer der folgenden Schritte durchgefiihrt wird:

— Schneiden des Schlauchmaterials (100) auf die gewlinschte Lange des Sackes
(10),

— Beflllen des Sackes (10) nach der Ausbildung des Bodenabschnittes (20) mit
Verpackungsgut (200),

— Ausbilden eines Verschlussabschnittes (50) flir das Verschliellen des Sackes
(10) nach der Beflillung des Sackes (10), wobei der Verschlussabschnitt (50)
insbesondere auf die gleiche oder im Wesentlichen gleiche Weise wie der
Bodenabschnitt (20) ausgebildet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Sack (10) nach dem

Ausbilden des Bodenabschnitts (20) und vor dem Schneiden des Schlauchmaterials

(100) von einer Transportvorrichtung (300) gegriffen wird.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schneiden des
Schlauchmaterials (100) der Sack (10) von der Transportvorrichtung (300) zu einer

Flllvorrichtung (400) transportiert und dort mit dem Verpackungsgut (200) beflllt wird.

12. Herstellvorrichtung (80) flr die Herstellung von Sacken (10) aus Schlauchmaterial (100),
aufweisend ein Beschichtungsmaterial (110) und wenigstens ein Verstarkungsmaterial
(120) fur die Verstarkung des Beschichtungsmaterials (110), wobei die
Herstellvorrichtung (80) eine Bodenvorrichtung (82) flr die Ausbildung eines
Bodenabschnittes (20) eines Sackes (10) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bodenvorrichtung (82) ausgebildet ist fir ein Umschlagen eines Falzabschnittes (102)
des Schlauchmaterials (100) um wenigstens 180° auf einen Verbindungsabschnitt (104)
des Schlauchmaterials (100) und ein Verbinden des umgeschlagenen Falzabschnittes
(102) mit dem Verbindungsabschnitt (104).

13. Herstellvorrichtung (80) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass diese
ausgebildet ist fir die Ausfihrung eines Verfahrens mit den Merkmalen eines der

Anspriiche 1 bis 9.

14. Herstellvorrichtung (80) nach einem der Anspriche 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bodenvorrichtung (82) eine Zangenvorrichtung aufweist fir

das Umschlagen des Falzabschnittes (102).

15. Herstellvorrichtung  (80) nach einem der Anspriche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bodenvorrichtung (82) eine Leitvorrichtung, insbesondere mit

wenigstens einem Leitblech, aufweist fur das Umschlagen des Falzabschnittes (102).

16. Herstellvorrichtung  (80) nach einem der Anspriche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schlauchmaterial (100) und/oder der Sack (10) durch

Transportelemente gefordert werden, welche reversierend oder umlaufend arbeiten.
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Herstellvorrichtung  (80) nach einem der Anspriche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass der Bodenvorrichtung (82) nachfolgend zumindest eine
Transportvorrichtung (300) angeordnet ist, welche fiir das Greifen und Transportieren
des Sacks (10) nach dem Ausbilden des Bodenabschnitts (20) ausgebildet ist.

Herstellvorrichtung (80) nach einem der Anspriche 12 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Schneidevorrichtung (84) angeordnet ist flir das

Schneiden des Schlauchmaterials (100) nach der Ausbildung des Bodenabschnitts (20).

Herstellvorrichtung (80) nach einem der Anspriche 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneidevorrichtung (84) und/oder der Transportvorrichtung
(300) nachgeordnet eine Flllvorrichtung (400) fir die Befiillung des Sacks (10) mit
Verpackungsgut (200) angeordnet ist, wobei die Herstellvorrichtung (80) insbesondere

als Form-Fill-Seal-Maschine ausgebildet ist.

Sack (10) aus einem Schlauchmaterial (100), aufweisend ein Beschichtungsmaterial
(110) und wenigstens ein Verstarkungsmaterial (120) fir die Verstarkung des
Beschichtungsmaterials (110), mit einem Bodenabschnitt (20) und einem
Verschlussabschnitt (50), welche den Innenraum (60) des Sackes (10) abschliefen,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bodenabschnitt (20) und/oder der
Verschlussabschnitt (50) zumindest einen Falzabschnitt (102) des Schlauchmaterials
(100) aufweisen, welcher um wenigstens 180° auf einen Verbindungsabschnitt (104) des
Schlauchmaterials (100) umgeschlagen und mit diesem Verbindungsabschnitt (104)

verbunden ist.

Sack (10) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass im Innenraum des

Sackes (10) Verpackungsgut (200) angeordnet ist

Sack (10) nach einem der Anspriiche 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
dieser durch eine Herstellvorrichtung (80) mit den Merkmalen eines der Ansprliche 12
bis 19 und/oder durch ein Verfahren mit den Merkmalen eines der Anspriiche 1 bis 11

hergestellt ist.
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