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(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUSBILDEN VON OFFENEN BODEN AN ENDBEREI-
CHEN VON SCHLAUCHFORMIGEN SACKKORPERN

(57) Abstract: In a device (1) for forming an open bottom in an end region (10e) of a tubular bag body (10), the bag bodies (10)
are transported in a flat manner in a transporting direction (T) transverse to the bag body longitudinal extension (L) at a transpor-
ting speed (V), and the end regions are opened with an opening device (20). A widening tool is introduced into the opened end re-
gions (10e) of the bag bodies during their transportation on the transporting device and moved in the transporting direction (T) at
a speed (VIR) that is increased relative to the transporting speed (V) until front contour points (23p, 24p; 33p, 34p) of said tool
run against the inner face of the bag body on the front part (10v) of the opened end region. Said tool widens the front part (10v)
into a front corner flap (10j) in the form of an isosceles triangle. The widening tool (21, 30, 32) is moved out of the front corner
flap (10j) by slowing of the movement of said tool with respect to the transporting speed (V) after formation of the corner flap
(10j). The corner flap is pressed with a pressing device (28, 35, 36).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderun-
gen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

In einer Vorrichtung (1) zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem Endbereich (10e) eines schlauchformigen Sackkérpers
(10) werden die Sackkdrper (10) flachliegend in Transportrichtung (T) quer zu ihrer Léng ser Streckung (L) mit einer Transport-
geschwindigkeit (V) transportiert und mit einer Offnungseinrichtung (20) die Endbereiche gedffnet. Ein Spreizwerkzeug wird in
die gedffneten Endbereiche (10e) der Sackkdrper wahrend ihres Transports auf der Transporteinrichtung eingefiihrt und in Trans-
portrichtung (T) mit einer relativ zur Transportgeschwindigkeit (V) erhohten Geschwindigkeit (VIR) bewegt, bis es am vorderen
Teil (10v) des gedftneten Endbereichs mit vorderen Konturpunkten (23p, 24p; 33p, 34p) gegen die Innenseite des Sackkdrpers
auflduft. Dabei spreizt es den vorderen Teil (10v) zu einem vorderen Eckumschlag (10j) in Gestalt eines gleichschenkeligen Drei-
ecks. Nach der Bildung des Eckumschlags (10j) wird das Spreizwerkzeug (21, 30, 32) aus dem vorderen Eckumschlag (10j) durch
Verzigern seiner Bewegung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit (V) herausbewegt. Mit einer Anpresseinrichtung (28, 35,
36) wird der Eckumschlag gepresst.
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Verfahren und Vorrichtung zum Ausbilden von offenen Bdden an Endbereichen von

schlauchformigen Sackkorpern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ausbilden von offenen
Boden an offenen Endbereichen von schlauchférmigen Sackkorpern, welche Sackkorper
vorzugsweise aus einem Gewebe aus gereckten Kunststoffbdndchen hergestellt sind, wobei
die Sackkorper flachliegend in einer Transportrichtung quer zu ihrer Lingserstreckung mit
einer Transportgeschwindigkeit transportiert und wihrend des Transports die zu faltenden

Endbereiche der schlauchférmigen Sackkorper gedffnet werden.

Kastensicke, auch Kreuzbodensicke genannt, sind Sécke von quaderformiger Gestalt, die in
Sackkonfektionsanlagen hergestellt werden, indem schlauchformige  Sackkorper
bereitgestellt werden, deren offene Endbereiche zu Kreuzboden gefaltet werden. Die
Sackkorper werden flach liegend durch die Konfektionsanlage gefiihrt, so dass zwei Lagen
des schlauchférmigen Sackkorpers aneinander anliegen. Zur Bodenbildung werden die
beiden Lagen an den Endbereichen des schlauchformigen Sackkorpers voneinander getrennt
und eine der beiden Lagen wird als Seitenklappe um 180° auf sich selbst umgeklappt,
wodurch ein offener Boden entsteht, bei dem die andere Lage eine zweite Seitenklappe
bildet. Durch das Umklappen einer Lage am Endbereich des schlauchférmigen Sackkorpers
entsteht am vorderen und hinteren Teil dieses Endbereichs jeweils ein dreieckiger Umschlag.
Diesen Vorgang nennt man in der Fachsprache auch ,Aufziehen*. In weiterer
Bearbeitungsabfolge konnen Ventilzettel eingelegt werden (zur Herstellung von
,.Kastenventilsidcken®, die durch das Ventil hindurch mit Fiillstutzen befiillbar sind) und wird
die endgiiltige Bodenkonfiguration durch einander iiberlappendes Einschlagen der
Bodenseitenklappen hergestellt. Die iiberlappenden Bodenseitenklappen werden miteinander
je nach Material des Sackkorpers verklebt oder thermisch verschweiBit. Alternativ oder
erginzend konnen Bodendeckblitter auf die iiberlappten Bodenseitenklappen aufgelegt und

mit ihnen verklebt oder verschweillt werden.

Eine solche Sackkonfektionsanlage ist in dem Patent AT 408 427 B beschrieben.

Als nachteilig bei dieser bekannten Sackkonfektionsanlage hat sich jedoch der erforderliche
taktweise Betrieb herausgestellt, der hohe Anforderung an die Antriebe stellt und den
Durchsatz an zu verarbeitenden Sackkorpern limitiert. Der Zeitaufwand fiir das getaktete
Aufziehen der Boden einschlieBlich der erforderlichen Fixierung der aufgezogenen Bdden
kann sogar eine obere Grenze fiir die Leistungsfdhigkeit der gesamten Vorrichtung zur

Herstellung von Sicken darstellen.
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Deshalb wurden auch bereits Versuche unternommen, offene Bdden wihrend des
kontinuierlichen Transports von schlauchformigen Sackkorpern durch eine Sack-
Konfektionsanlage hindurch auszubilden. Eine solche Sackkonfektionsanlage ist in der DE
102008 017 442 A1 beschrieben.

Die Qualitit eines Kastensackes hingt wesentlich von der geometrisch exakten Ausbildung
der Boden ab. Das heiBit, dass die dreieckigen Eckumschlige moglichst genau die Form
eines gleichschenkeligen Dreiecks annidhern miissen, denn nur dann ist es mdoglich,
Bodenseitenklappen auszubilden, deren Seitenrdnder im Stadium des gedffneten Bodens
parallel zu einer Bodenmittellinie und damit auch parallel zueinander liegen. Nur wenn die
Bodenseitenklappen diese parallel zur Bodenmittellinie verlaufenden Seitenrinder
aufweisen, ist es wiederum moglich, sie parallel zur Bodenmittellinie einander iiberlappend
einzuschlagen. Und nur wenn auch das Einschlagen der Bodenseitenklappen geometrisch
exakt erfolgt, weist der fertiggestellte Sackboden Rechteckform auf, die den Sack gut
weiterverarbeitbar und stapelbar macht. In der Herstellung verzogene Boden weisen oft auch

mangelnde Dichtheit und Festigkeit auf.

Das Grundproblem bei der Ausbildung von Béden in Endbereichen von schlauchférmigen
Sackkorpern liegt darin, dass bei den meisten Sackkonfektionsanlagen die Lagen der
Sackkérperendbereiche nach dem Offnen eine geometrisch undefinierte Form aufweisen und
es sehr schwierig ist, ausgehend von dieser geometrisch undefinierten Form geometrisch
exakt definierte Boden herzustellen. Ein Losungsvorschlag fiir dieses Problem ist in den
Patenten AT 407 236 B und AT 406 755 B beschrieben. Bei dieser Losung werden mittels
Saugvorrichtungen die aufeinander liegenden Lagen des schlauchformigen Sackkorpers
voneinander getrennt. AnschlieBend wird ein Schieber zwischen die Sackkorperlagen
eingefiihrt, der in Zusammenwirken mit einem Lineal eine Bodenseitenklappe auf sich selbst
umklappt und die andere Bodenseitenklappe gleichzeitig gegen Verschieben fixiert. Durch
Verwendung des Schiebers werden geometrisch exakte Bodenseitenklappen gebildet. Bei
dieser bekannten Vorrichtung werden die Eckumschlidge durch das Umklappen der einen
Bodenseitenklappe mitgebildet, weisen allerdings aufgrund der geometrisch unbestimmten
Ausgangslage nicht immer die gewiinschte exakte Form auf, so dass auch die
Weiterbearbeitung des Sackbodens durch Einlegen von Ventilzetteln, Einschlagen der

Bodenseitenklappen und Verbinden mit einem Bodendeckblatt erschwert wird.

Es besteht daher nach wie vor das Bediirfnis nach einem Verfahren und einer Vorrichtung

zum Ausbilden geometrisch exakter offener Boden an offenen Endbereichen von
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schlauchformigen  Sackkdrpern, um  diese  Sackkdrper in nachfolgenden
Bearbeitungsstationen zu Kastensédcken bzw. Kastenventilsdcken von hoher Qualitit weiter
verarbeiten zu konnen. Die Bodenbildung soll erfolgen, wihrend die Sackkorper
kontinuierlich transportiert werden, weil mit einem kontinuierlichen Transport der
Sackkorper eine gegeniiber dem Taktbetrieb hohere Leistung bei der Sackherstellung erzielt
werden kann. Deshalb besteht auch eine Aufgabe der Erfindung darin, die bei kontinuierlich
betriecbenen Sackkonfektionsanlagen wegen der gleichzeitig in mehreren Richtungen
ablaufenden Vorginge wesentlich hohere Gefahr des Ausbildens von verzogenen Bdden in

den Griff zu bekommen.

Die vorliegende Erfindung 16st diese Aufgabe durch Bereitstellen eines Verfahrens zum
Ausbilden von offenen Bdden an offenen Endbereichen von schlauchférmigen Sackkorpern,
wobei die Sackkorper flachliegend in einer Transportrichtung quer zu ihrer
Lingserstreckung mit einer Transportgeschwindigkeit transportiert und wéhrend des
Transports die zu faltenden Endbereiche der schlauchférmigen Sackkorper gedffnet werden,

gemil den Merkmalen des Anspruchs 1.

Die vorliegende Erfindung 10st diese Aufgabe auch durch Bereitstellen einer Vorrichtung
zum Ausbilden von offenen Boden an offenen Endbereichen von schlauchférmigen
Sackkorpern, wobei die Sackkorper flachliegend in einer Transportrichtung quer zu ihrer
Lingserstreckung mit einer Transportgeschwindigkeit transportiert und wéhrend des
Transports die zu faltenden Endbereiche der schlauchférmigen Sackkorper gedffnet werden,

gemiB den Merkmalen des Anspruchs 10.

Das erfindungsgemife Verfahren und die erfindungsgemifBe Vorrichtung sind besonders zur
Verarbeitung von Sackkorpern aus einem Gewebe aus gereckten Kunststoffbindchen
geeignet. Die Kunststoffbindchen kénnen aus Polyethylen oder Polypropylen hergestellt
sein und gegebenenfalls mit einer Kunststoffbeschichtung versehen sein. Ebenso kann das
Gewebe aus gereckten Kunststoffbdndchen mit einer Kunststoffbeschichtung ausgestattet
sein, um die Dichtheit des Gewebes zu erzielen, die Bedruckbarkeit zu verbessern und
andere erwiinschte Eigenschaften einzustellen. Sidcke aus Gewebe aus gereckten
Kunststoffbéndchen weisen gegeniiber Papier- oder Kunststofffoliensécken eine iiberragende
Festigkeit auf, neigen jedoch im Herstellungsverfahren zum Verrutschen und sind auch
schwerer zu falten als beispielsweise Papier. Deshalb ist es von besonderem Vorteil, dass
durch die vorliegende Erfindung auch diese Sackkorper handhabbar sind. GeméfB der
Erfindung sind aber auch Sackkorper aus Kunststofffolie oder anderen Materialen oder

Materialverbiinden verarbeitbar.
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In der Regel werden an beiden Endbereichen der schlauchférmigen Sackkorper Boden

ausgebildet.

Weitere Ausfiihrungsformen, Vorteile und Merkmale der Erfindung gehen aus den
abhingigen Anspriichen und der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen

hervor.

Beim erfindungsgeméfen Verfahren zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen
Endbereich eines schlauchférmigen Sackkorpers, welcher Sackkorper vorzugsweise aus
einem Gewebe aus gereckten Kunststoffbindchen oder einer Kunststofffolie hergestellt ist,
wird der Sackkorper flachliegend in einer Transportrichtung quer zu seiner Lingserstreckung
mit einer Transportgeschwindigkeit transportiert und wihrend des Transports der zu faltende
Endbereich des schlauchférmigen Sackkorpers gedffnet. Ein Spreizwerkzeug wird in den
gedffneten Endbereich des schlauchformigen Sackkdorpers eingefiithrt. Das Spreizwerkzeug
wird in Transportrichtung mit einer relativ zur Transportgeschwindigkeit erhShten
Geschwindigkeit bewegt, bis das Spreizwerkzeug an dem — in Transportrichtung gesehen —
vorderen Teil des gedffneten Endbereichs mit zumindest zwei am Spreizwerkzeug
definierten vorderen Konturpunkten gegen die Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers
auflduft und dabei besagten vorderen Teil zu einem vorderen Eckumschlag in Gestalt eines
im Wesentlichen gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel des vorderen
dreieckigen Eckumschlags an zumindest einem vorderen Konturpunkt des Spreizwerkzeugs
anliegt. Dann wird das Spreizwerkzeug aus dem vorderen Eckumschlag durch relatives
Verzogern seiner Bewegung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit herausbewegt und der

erzeugte vordere Eckumschlag gepresst.

Eine erfindungsgemifBie Vorrichtung zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen
Endbereich eines schlauchférmigen Sackkorpers umfasst eine Transporteinrichtung zum
Transportieren der Sackkorper in flachliegendem Zustand in einer Transportrichtung quer zu
ihrer Liingserstreckung mit einer Transportgeschwindigkeit, und eine Offnungseinrichtung
zum Offnen der zu faltenden Endbereiche der schlauchférmigen Sackkorper withrend ihres
Transports auf der Transporteinrichtung. Die Vorrichtung umfasst weiters ein
Spreizwerkzeug, das in den gedffneten Endbereich eines jeden schlauchférmigen
Sackkorpers wihrend seines Transports auf der Transporteinrichtung einfiihrbar ist, wobei
des Spreizwerkzeug in Transportrichtung mit einer relativ zur Transportgeschwindigkeit
erhohten Geschwindigkeit bewegbar ist, bis es den — in Transportrichtung gesehen —

vorderen Teil des geodffneten Endbereichs erreicht und mit zumindest zwei am
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Spreizwerkzeug definierten vorderen Konturpunkten gegen die Innenseite des
schlauchformigen Sackkorpers auflduft und dabei besagten vorderen Teil zu einem vorderen
Eckumschlag in Gestalt eines im Wesentlichen gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei
jeder Schenkel des vorderen dreieckigen Eckumschlags an zumindest einem vorderen
Konturpunkt des Spreizwerkzeugs anliegt, und wobei das Spreizwerkzeug aus dem vorderen
Eckumschlag  durch relatives  Verzogern seiner Bewegung gegeniiber der
Transportgeschwindigkeit herausbewegbar ist. Die Vorrichtung umfasst weiters eine

Anpresseinrichtung zum Pressen des erzeugten vorderen Eckumschlags.

Mit dieser Erfindung ist es moglich, einen gedffneten Boden in einem Endbereich eines
schlauchformigen Sackkorpers auszubilden, der ausgehend von der Spitze des vorderen,
dreieckigen Eckumschlags eine wohldefinierte geometrische Form aufweist, wobei sich
diese wohldefinierte geometrische Form insgesamt in einem exakten, gedffneten Boden
manifestiert, der wiederum die Erzeugung von Séicken hochster Qualitit und Formstabilitéit

zuldsst.

Eine weitere Verbesserung der exakten Definition der erwiinschten geometrischen Form des
gedffneten Bodens lidsst sich erfindungsgemil erzielen, wenn das Spreizwerkzeug im
gedffneten Endbereich des schlauchformigen Sackkorpers in Transportrichtung mit einer
relativ zur Transportgeschwindigkeit verringerten oder negativen Geschwindigkeit bewegt
wird, bis es den — in Transportrichtung gesehen — hinteren Teil des gedffneten Endbereichs
erreicht und mit zumindest zwei am Spreizwerkzeug definierten hinteren Konturpunkten
gegen die Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers auflduft und dabei besagten hinteren
Teil zu einem hinteren Eckumschlag in Gestalt eines im Wesentlichen gleichschenkeligen
Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel des hinteren dreieckigen Endumschlags an zumindest
einem hinteren Konturpunkt des Spreizwerkzeugs anliegt. Nach der Bildung des hinteren
Eckumschlags wird das Spreizwerkzeug aus dem hinteren Eckumschlag durch relatives
Beschleunigen seiner Bewegung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit herausbewegt,

und der erzeugte hintere Eckumschlag mittels einer Anpresseinrichtung gepresst.

Vorteilhaft werden aus den Schlauchlagen am gedffneten Endbereich Bodenseitenklappen
gebildet, die sich an gegeniiberliegenden Seiten einer Bodenmittellinie erstrecken, wodurch
die Bildung des gedffneten Bodens geometrisch bestimmt vervollstindigt wird und der
Sackkorper in dieser Konfiguration an weitere Verarbeitungsstationen iibergeben werden

kann.



WO 2012/049040 PCT/EP2011/067329

Wenn vor dem Offnen des Endbereichs des schlauchférmigen Sackkoérpers dieser
Endbereich entlang einer in Transportrichtung verlaufenden Faltlinie aus der ersten Ebene
des flachliegenden Sackkorpers in eine im Wesentlichen orthogonal dazu verlaufende zweite
Ebene gebracht wird, kann das nachfolgende Offnen des Endbereichs besonders einfach
erfolgen. Insbesondere kann bei dieser Ausfiihrungsform eine Bodenseitenklappe des
gedffneten Endbereichs durch Umfalten einer ersten Schlauchlage auf sich selbst entlang
einer in Transportrichtung verlaufenden Faltlinie gebildet werden, und die andere
Bodenseitenklappe aus einer zweiten Schlauchlage gebildet werden, indem diese zweite
Schlauchlage in die Ebene des flach liegenden Sackkorpers gefaltet wird. Somit liegt der
gedffnete Boden wieder in der Ebene des Sackkorpers, was das Pressen und den Transport

zu weiteren Verarbeitungsstationen erheblich erleichtert.

Es ist weiters vorteilhaft, wenn das Spreizwerkzeug nach der Bildung des vorderen
dreieckigen Eckumschlags und optional auch des hinteren dreieckigen Eckumschlags vom
Endbereich des Sackkorpers weggefiihrt wird, damit der Sackkorper ungehindert weiter
transportiert werden kann. Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn das Spreizwerkzeug erst
nach der Fixierung der Spitze des vorderen Eckumschlags durch eine Anpresseinrichtung
aus dem vorderen Eckumschlag des Sackkorpers weggefiihrt wird. Auf diese Weise wird
verldsslich verhindert, dass sich der vordere Eckumschlag zu entfalten beginnt, nachdem
oder noch wihrend sich das Spreizwerkzeug aus dem vorderen Eckumschlag herausbewegt.
Dieses Merkmal ist insbesondere fiir Sackkorper aus einem zum Verrutschen und Entfalten
neigenden Material, wie z.B. Kunststofffolie oder einem Gewebe aus gereckten

Kunststoffbindchen, besonders niitzlich.

Prinzipiell ist es mit der vorliegenden Erfindung mdoglich, exakte vordere und hintere
Eckumschlige auszubilden, auch wenn das Spreizwerkzeug mit nur einem Konturpunkt an
jedem Schenkel der Eckumschlige anliegt. Das erfindungsgeméifBe Verfahren wird jedoch im
harten Produktionsbetrieb stabiler ablaufen, wenn das Spreizwerkzeug mit vorderen
Konturlinien und - fiir die Bildung des hinteren Eckumschlags - optional auch hinteren
Konturlinien ausgestattet ist. Diese Konturlinien definieren Abschnitte der Schenkel des
vorderen dreieckigen Eckumschlags und optional auch Abschnitte der Schenkel des hinteren
dreieckigen Eckumschlags, wobei sich die Konturlinien auch iiber die gesamte Lénge der

Schenkel erstrecken konnen.

Als besonders gut geeignet fiir einen kontinuierlichen Transport der Sackkorper wihrend

ihrer Bearbeitung hat sich herausgestellt, wenn das Offnen des Endbereichs des
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schlauchformigen Sackkorpers durch Auseinanderziehen der aneinander anliegenden

Schlauchlagen des Sackkorpers erfolgt.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Offnungseinrichtung ein-
und abschaltbare Saugeinrichtungen, die zu jeweils einer Schlauchlage am Endbereich der
schlauchformigen Sackkorper zufiihrbar sind, und nach dem Anliegen an der jeweiligen
Schlauchlage und Einschalten der Saugwirkung quer zur Transportrichtung voneinander
wegbewegbar und gleichzeitig mit Transportgeschwindigkeit in Transportrichtung bewegbar
sind. Eine solche Offnungseinrichtung arbeitet sehr verliisslich und wartungsarm. Es hat sich
fiir hochverliissliche Offnungsvorgiinge als giinstig erwiesen, wenn die Mittelachsen der
Saugeinrichtungen in Transportrichtung T deckungsgleich oder hintereinander versetzt,

vorzugsweise versetzt angeordnet sind.

In einer giinstigen Ausgestaltung der Erfindung weist das Spreizwerkzeug einen Arm und an
diesem Arm montierte Platten und/oder Stibe auf, an denen die vorderen Konturpunkte bzw.
Konturlinien und optional auch die hinteren Konturpunkte bzw. Konturlinien definiert sind.
Dabei kénnen die Platten und/oder Stibe jeweils speziell an bestimmte Sackproportionen
oder -materialien angepasst sein. Es ist weiters bevorzugt, wenn die Platten und/oder Stibe
symmetrisch zur Transportrichtung angeordnet sind, denn dadurch wird automatisch
erzwungen, dass auch die gebildeten Eckumschlige symmetrisch zur Transportrichtung

ausgerichtet sind.

Indem das Spreizwerkzeug auf einem umlaufenden Antrieb, beispielsweise einem in
Transportrichtung ausgerichteten Zahnriemen- oder Kettenantrieb montiert ist, wobei der
umlaufende Antrieb relativ zur Transportgeschwindigkeit beschleunigbar und verzogerbar
ist, realisiert man einen sehr verlédsslichen und wartungsarmen Antrieb, der genau mit dem

Hauptantrieb, der fiir den Transport der Sackkorper verantwortlich ist, synchronisierbar ist.

Wenn das Spreizwerkzeug als geteiltes Werkzeug ausgebildet ist, so dass die
Anpresseinrichtung in das Spreizwerkzeug hineinragt oder hindurchfiihrbar ist, ohne damit
zu kollidieren, kann das Pressen des Eckumschlags bereits beginnen, wihrend sich das
Spreizwerkzeug noch im Eckumschlag befindet. Dadurch fixiert die Anpresseinrichtung den
Eckumschlag gegen Entfalten und Verziehen. Die Anpresseinrichtung umfasst zweckméfig

Pressriemen, Anpressrollen und/oder Anpressgleitelemente.
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Die Erfindung mit ihren Merkmalen und Vorteilen wird nun anhand von beispielhaften
Ausfiihrungsformen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Detail erldutert. In den

Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 6 schematische perspektivische Ansichten von Teilen -einer
erfindungsgemifBen Vorrichtung zur Erlduterung des erfindungsgeméfBen Verfahrens;

Fig. 7A und Fig. 7B eine erste Ausfithrungsform eines Spreizwerkzeugs in der Perspektive
und in Draufsicht;

Fig. 8A und Fig. 8B eine zweite Ausfithrungsform eines Spreizwerkzeugs in der Perspektive
und in Draufsicht;

Fig. 9A und Fig. 9B eine dritte Ausfithrungsform eines Spreizwerkzeugs in der Perspektive
und in Draufsicht;

Fig. 10 eine perspektivische Teilansicht einer ersten Ausfithrungsform einer
Anpresseinrichtung;

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht einer zweiten Ausfiihrungsform einer
Anpresseinrichtung; und

Fig. 12 eine perspektivische Ansicht einer dritten Ausfithrungsform einer

Anpresseinrichtung.

Das erfindungsgemifBe Verfahren zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen
Endbereich eines schlauchférmigen Sackkorpers wird nun anhand der in Fig. 1 bis Fig. 6
dargestellten Verfahrensschritte erklidrt. Das Verfahren lduft in einer erfindungsgeméfen
Vorrichtung 1 zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen Endbereich eines
schlauchformigen Sackkorpers ab, die nachfolgend als Bodendffnungsvorrichtung 1
bezeichnet wird. Von dieser Bodendffnungsvorrichtung 1 sind in Fig. 1 bis Fig. 6 zur
besseren Ubersichtlichkeit nur die erfindungswesentlichen Merkmale dargestellt. Teile der
Bodendffnungsvorrichtung 1, die mit der Erfindung nichts zu tun haben bzw. dem Fachmann

geldufig sind, wurden aus den Zeichnungen weggelassen.

Die Bodendffnungsvorrichtung 1 weist eine Transporteinrichtung 2 in Form eines
Forderbands auf und bewegt sich kontinuierlich mit einer Transportgeschwindigkeit V in
einer Transportrichtung T. Auf der Transporteinrichtung 2 liegen schlauchférmige
Sackkorper 10 in flachliegendem Zustand mit ihrer Léngserstreckung L quer zur
Transportrichtung T. Die Sackkorper 10 werden auf dem Forderband durch nicht dargestellte
Haltemittel gegen Verrutschen gesichert. Solche Haltemittel umfassen z.B. Leisten aus

ferromagnetischem Material, die auf den Sackkorpern 10 platziert werden und von der
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Unterseite des Forderbands mit Magneten, die sich zusammen mit dem Foérderband
bewegen, gegen das Forderband angezogen werden und dabei den dazwischenliegenden
Sackkorper 10 an das Forderband anpressen. Alternativ dazu ist das Forderband als
Lochfoérderband ausgebildet, wobei von der Unterseite des Forderbands ein Vakuum

angelegt wird, das den Sackkorper 10 an das Forderband ansaugt.

Die schlauchformigen Sackkorper 10 sind beispielweise aus Gewebe aus gereckten
Kunststoffbindchen hergestellt. Die Kunststoffbindchen konnen ein Polyethylen- oder
Polypropylen-Material umfassen. Optional weist das Gewebe eine Beschichtung aus
Kunststoff auf. Die schlauchformigen Sackkorper 10 konnen alternativ dazu aus

Kunststofffolie hergestellt sein.

Der schlauchférmige Sackkorper 10 weist zwei einander gegeniiberliegende offene
Endbereiche 10e, 10f auf. Der Endbereich 10e soll zu einem Kreuzboden geformt werden,
wie nachfolgend erklért wird. In weiterer Bearbeitung kann auch der Endbereich 10f auf die
gleiche Weise wie der Endbereich 10e zu einem Kreuzboden geformt werden, wodurch ein

Kastensack oder Kastenventilsack erzeugt wird.

In Fig. 1 ist zu sehen, dass der schlauchformige Sackkorper 10 zunichst flach in einer ersten
Ebene €1 auf der Transporteinrichtung 2 aufliegt. In diesem flach liegenden Zustand liegen
eine erste und eine zweite Schlauchlage 10a, 10b aneinander an. Dann wird der Endbereich
10e des schlauchférmigen Sackkorpers 10 mittels einer Faltleiste 12, die im Fachjargon als
,.Yorbruchleiste bezeichnet wird, und Umlenkblechen 11a, 11b aus der ersten Ebene €1 des
flachliegenden Sackkorpers in eine im Wesentlichen orthogonal dazu verlaufende zweite
Ebene €2 gebracht.

Fig. 2 zeigt den Sackkorper 10 mit vollstindig orthogonal nach oben (in die zweite Ebene
€2) geklapptem Endbereich 10e. Die Faltleiste 12 setzt sich in Transportrichtung T fort und
hat nun im Zusammenwirken mit dem Umlenkblech 11a die Aufgabe, den in die zweite
Ebene €2 umgeklappten Endbereich 10e des Sackkorpers 10 in dieser Winkelstellung zur
ersten Ebene €1, in der der Sackkorper 10 liegt, zu halten. Eine allgemein mit dem
Bezugszeichen 20 bezeichnete Offnungseinrichtung umfasst zwei Saugeinrichtungen 13, 14,
die an symbolisch dargestellten Quertrdgern 15, 16 quer zur Transportrichtung T hin- und
herbewegbar sind. Die Quertriger 15, 16 konnen beispielsweise als Schienen oder
Schwenkarme ausgebildet sein. Alternativ dazu sind die Quertriger 15, 16 Kolben-Zylinder-
Anordnungen, wobei die Saugeinrichtungen 13, 14 an den freien Enden der Kolben sitzen

und solcherart quer zur Transportrichtung T hin- und herbewegbar sind. Die Quertrédger 15,
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16 sind mittels Lingstrigern 17, 18 in Transportrichtung T mit der Transportgeschwindigkeit
V bewegbar. Auch die Lingstriger 17, 18 konnen z.B. als Schienen, Schwenkarme oder
Kolben-Zylinder-Anordnungen ausgebildet sein. Die genaue Ausfithrung von Quertrigern
und Léngstrigern spielt keine Rolle; wesentlich ist nur, dass die Saugeinrichtungen 13, 14

sowohl quer zur Transportrichtung T als auch in Transportrichtung T beweglich sind.

In Fig. 2 ist ein Verfahrenschritt dargestellt, bei dem die beiden Saugeinrichtungen 13, 14
von gegeniiberliegenden Seiten im Endbereich 10e mit der ersten Schlauchlage 10a bzw. der
zweiten Schlauchlage 10b in Kontakt gebracht worden sind. Es wird ein Vakuum
eingeschaltet, so dass die erste Saugeinrichtung 13 die erste Schlauchlage 10a ansaugt und
die zweite Saugeinrichtung 14 die erste Schlauchlage 10b ansaugt. Es ist zu beachten, dass
sich die Saugeinrichtungen 13, 14 synchron mit der Transporteinrichtung 2 mit der
Transportgeschwindigkeit V in der Transportrichtung T bewegen, so dass es zu keinen
Verziehungen der Schlauchlagen 10a, 10b kommen kann. Dann beginnen sich die beiden
Saugeinrichtungen 13, 14 quer zur Transportrichtung V voneinander wegzubewegen (Pfeile
P1 bzw. P2), ziehen dabei jeweils eine Schlauchlage 10a, 10b mit sich und 6ffnen dadurch
den Endbereich 10e des schlauchformigen Sackkorpers 10.

Fig. 3 zeigt den Endbereich 10e des schlauchformigen Sackkorpers 10 im gedffneten
Zustand, in dem zwischen den Schlauchlagen 10a, 10b ein Freiraum 10g ausgebildet ist.
Man erkennt in dieser Darstellung auch, dass mittlerweile das Vakuum von den
Saugeinrichtungen 13, 14 abgeschaltet wurde und sich die beiden Saugeinrichtungen 13, 14
aus dem Eingriff mit den Schlauchlagen 10a, 10b gelost haben und daher entgegen der
Transportrichtung T stromaufwiérts bewegt werden konnen, um den Endbereich des nédchsten
Sackkorpers zu oOffnen. Man sieht in dieser Darstellung weiters, dass der gedffnete
Endbereich 10e eine geometrisch weitgehend undefinierte Form aufweist. Nun wird ein
Spreizwerkzeug 21 in den Freiraum 10g des gedffneten Endbereichs 10e eingefiihrt, wobei
sich das Spreizwerkzeug 21 in einem Kreisbogen (Pfeil P3) in den gedffneten Endbereich
10e hineinbewegt. Dabei weist die Bogenbewegung des Spreizwerkzeugs 21 eine in
Transportrichtung T gerichtete Bewegungskomponente mit einer gegeniiber der
Transportgeschwindigkeit V  hoheren relativen Geschwindigkeit VIR auf. Das
Spreizwerkzeug 21 wird von einem oder mehreren parallel umlaufenden Zahnriemen oder
einem oder mehreren parallel umlaufenden Rollenketten angetrieben, wobei der Zahnriemen
25 oder die Kette jeweils von mindestens 2 Zahnriemenscheiben bzw. Kettenriddern 26, 27 in
Transportrichtung T ausgerichtet wird. Die Bodendffnungsvorrichtung wird somit aus
einem oder mehreren, vorzugsweise zwei Spreizwerkzeugen ausgebildet, wobei der Abstand

der Spreizwerkzeuge zueinander durch getrennte Antriebseinheiten variabel sein kann.
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Jeweils eine der Riemenscheiben 26, 27 ist mit einem steuerbaren Antrieb verbunden, so
dass synchronisiert mit dem Takt, in dem die Sackkorper 10 durch die
Bodendffnungsvorrichtung 1 laufen, das  Spreizwerkzeug  gegeniiber  der

Transportgeschwindigkeit V beschleunigbar und verzogerbar ist.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dass die Kreisbogenbewegung des Spreizwerkzeugs 21, nachdem
es um die Riemenscheibe 26 herumgelaufen ist, in eine Translationsbewegung in
Transportrichtung T iibergegangen ist, indem es vom unteren Trum des Zahnriemens 25
gezogen wird. Aufgrund der nach wie vor bestehenden hoheren relativen Geschwindigkeit
VIR bezogen auf die Transportgeschwindigkeit T bewegt sich das Spreizwerkzeug 21
schneller als der Sackkorper 10 und lduft daher an einem vorderen Teil 10v des gedffneten
Endbereichs 10e gegen die Innenseite des schlauchférmigen Sackkdrpers auf, wobei vordere
Konturpunkte 23p, 24p des Spreizwerkzeugs 21 als erstes mit dem Sackkdrper in Kontakt
kommen. Diese vorderen Konturpunkte 23p, 24p stellen Endpunkte von vorderen
Konturlinien 23v, 24v des Spreizwerkzeugs 21 dar (siche auch Fig. 7A und Fig. 7B), die
ebenfalls mit dem vorderen Teil 10v des Endbereichs 10e des Sackkorpers 10 in Kontakt
gelangen. Dadurch spreizt das Spreizwerkzeug 21 den vorderen Teil 10v zu einem vorderen
Eckumschlag 10j, der die Form eines im Wesentlichen gleichschenkeligen Dreiecks besitzt.
Die Schenkel 10k, 10m des vorderen dreieckigen Eckumschlags 10j werden definiert, indem
zumindest ein vorderer Konturpunkt des Spreizwerkzeugs dagegen anliegt. Bei der in diesem
Ausfithrungsbeispiel gewihlten Gestalt des Spreizwerkzeugs 21 liegen sowohl die vorderen
Konturpunkte 23p, 24p als auch die vorderen Konturlinien 23v, 24v des Spreizwerkzeugs 21
an den Schenkeln 10k, 10m an. Nebenbei bemerkt ist das gleichschenkelige Dreieck ein

rechtwinkeliges gleichschenkeliges Dreieck.

Fig. 4 zeigt den Zustand, in dem der vordere Eckumschlag 10j durch das Spreizwerkzeug 21
vollstindig ausgebildet worden ist. Man erkennt in dieser Darstellung auch, dass die
gleichschenkelige Dreiecksform des vorderen Eckeinschlags 10j symmetrisch zu einer
Mittellinie M des gedffneten Endbereichs 10e positioniert ist. Indem das Spreizwerkzeug 21
den vorderen dreieckigen Eckumschlag 10j bildet, faltet es gleichzeitig einen vorderen
Bereich der ersten Schlauchlage 10a um die Faltleiste 12 herum auf sich selbst zuriick, so
dass dieser Bereich der Schlauchlage 10a wieder in der ersten Ebene €1 liegt. Ebenso faltet
das Spreizwerkzeug 21 einen vorderen Bereich der zweiten Schlauchlage 10b in seine
Ursprungslage in die erste Ebene €l. Auf diese Weise wird die Bildung der
Bodenseitenklappen 10u, 10t aus den beiden Schlauchlagen 10a, 10b gestartet.
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Nachdem der vordere dreieckige Eckumschlag 10j gebildet worden ist, wird das
Spreizwerkzeug 21 durch relatives Verzogern seiner Bewegung gegeniiber der
Transportgeschwindigkeit T nach hinten aus dem vorderen Eckumschlag 10j herausbewegt,
wobei es das Umklappen der Schlauchlagen 10a, 10b fortsetzt und somit die Bildung der
Bodenseitenklappen 10u, 10t aus den beiden Schlauchlagen 10a, 10b fortschreitet. Bereits
bevor sich das Spreizwerkzeug 21 aus dem vorderen Eckumschlag 10j zuriickzieht, ist die
Spitze 10s des vorderen Eckumschlags 10j zu einer Anpresseinrichtung 28 gelangt, die
zundchst die Spitze 10s und sukzessive den gesamten vorderen Eckumschlag 10j in der
definierten Form hélt und verhindert, dass sich der Eckumschlag 10j wieder entfaltet. In
dieser Ausfithrungsform ist die Anpresseinrichtung 28 als ein Anpressband 28a ausgebildet,
das in Transportrichtung T ausgerichtet ist und um zwei Umlenkrollen 28b, 28c umléuft, von
denen in Fig. 3 bis Fig. 6 nur die hintere Umlenkrolle 28b dargestellt ist. Fig. 10 zeigt aber
die vollstindige Anpresseinrichtung 28. Durch den Transport des Sackkorpers 10 wird der
gesamte Endbereich 10e entlang der Bodenmittellinie M unter der Anpresseinrichtung 28
hindurchgezogen, wodurch auch die gefalteten Bodenseitenklappen 10u, 10t in definierter

Form gehalten werden und ein Entfalten verhindert wird.

Fig. 5 zeigt einen Verfahrenszustand, in dem das Spreizwerkzeug 21 im gedffneten
Endbereich 10e des schlauchférmigen Sackkorpers 10 so lange in Transportrichtung T mit
einer relativ zur Transportgeschwindigkeit V verringerten oder negativen Geschwindigkeit
V2R bewegt worden ist, bis es den — in Transportrichtung T gesehen — hinteren Teil 10h des
gedffneten Endbereichs 10e erreicht hat und mit zumindest zwei am Spreizwerkzeug
definierten hinteren Konturpunkten 23q, 24q gegen die Innenseite des schlauchférmigen
Sackkorpers aufgelaufen ist und dabei besagten hinteren Teil 10h zu einem hinteren
Eckumschlag 10p in Form eines im Wesentlichen gleichschenkeligen Dreiecks gespreizt hat.
Diese hinteren Konturpunkte 23q, 24q stellen Endpunkte von hinteren Konturlinien 23h, 24h
des Spreizwerkzeugs 21 dar (siehe Fig. 7A und Fig. 7B), die ebenfalls mit dem hinteren Teil
10h des Endbereichs 10e des Sackkorpers 10 in Kontakt gelangen und die Schenkel 10q, 10r
des hinteren dreieckigen Eckumschlags 10p definieren. Nebenbei bemerkt ist das
gleichschenkelige Dreieck ein rechtwinkeliges gleichschenkeliges Dreieck. Wie man aus
Fig. 5 erkennen kann, ist zu diesem Zeitpunkt auch die Bildung der beiden

Bodenseitenklappen 10u, 10t abgeschlossen.

Der Begriff ,relativ zur Transportgeschwindigkeit V verringerte oder negative
Geschwindigkeit V2R*, wie oben verwendet, bedeutet, dass das Spreizwerkzeug 21 zwar in

Transportrichtung, aber mit geringerer Geschwindigkeit als die Transportgeschwindigkeit V
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bewegt wird, oder dass das Spreizwerkzeug voriibergehend angehalten wird, oder dass das

Spreizwerkzeug entgegen der Transportrichtung T bewegt wird.

Wie in Fig. 6 dargestellt, wird, nachdem der hintere dreieckige Eckumschlag 10p gebildet
worden ist, das Spreizwerkzeug 21 durch relatives Beschleunigen seiner Bewegung V3R
gegeniiber der Transportgeschwindigkeit T nach vorne aus dem hinteren Eckumschlag 10p
herausbewegt, gelangt zur Riemenscheibe 27, wo es in einer Kreisbogenbewegung in eine
vom Endbereich 10e entfernte Stellung gebracht wird, anschlieBend entlang dem oberen
Trum des Zahnriemens 25 zuriickgefiihrt wird, um den offenen Boden des nachfolgenden

Sackkorpers (oder des iibernédchsten, wenn zwei Spreizwerkzeuge vorgesehen sind, etc.) zu
bilden.

Wie in Fig. 3 bis Fig. 6 sowie Fig. 7A und Fig. 7B dargestellt, ist das Spreizwerkzeug 21 als
geteiltes Werkzeug ausgebildet, wobei an einem Arm 22 zwei Platten 23, 24 montiert sind,
die zwischen einander einen Abstand 21a freilassen. An Kanten der Platten 23, 24 sind die
vorderen und hinteren Konturpunkte 23p, 24p, 23q, 24q definiert, ebenso die vorderen und
hinteren Konturlinien 23v, 24v, 23h, 24h. Die geteilte Form des Spreizwerkzeugs 21
ermoglicht es, dass die Anpresseinrichtung 28 sich durch den Abstand 21a hindurch
erstrecken kann und dadurch die gefalteten vorderen und hinteren Eckumschldge 10j, 10p
sowie die Bodenseitenklappen 10u, 10t frither niederhalten und pressen kann, als wenn sie -
um Kollision mit dem Spreizwerkzeug 21 zu verhindern - weiter stromabwirts vom

Spreizwerkzeug 21 angeordnet werden miisste.

Fig. 8A und Fig. 8B zeigen eine erste alternative Ausfithrungsform eines Spreizwerkzeugs
30. Das erste alternative Spreizwerkzeug 30 unterscheidet sich vom Spreizwerkzeug 21
insofern, als am Arm 22 nur eine Platte 31 ausgebildet ist, die Kanten aufweist, die vordere
Konturlinien 31vl, 31vr und hintere Konturlinien 31hl, 31hr definieren. Das erste alternative

Spreizwerkzeug 30 ist somit kein geteiltes Werkzeug.

Fig. 9A und Fig. 9B zeigen eine zweite alternative Ausfithrungsform eines Spreizwerkzeugs
32. Das zweite alternative Spreizwerkzeug 32 unterscheidet sich vom Spreizwerkzeug 21
insofern, als am Arm 22 zwei schrig gerichtete Stibe 33, 34 ausgebildet sind, deren Spitzen
Konturpunkte 33p, 34p definieren. Die Stidbe 33, 34 sind im Abstand 32a voneinander
angeordnet. Es handelt sich somit um ein geteiltes Werkzeug, wobei durch den Abstand 32a
eine Anpresseinrichtung hindurchfiihrbar ist. Da jeder Stab 33, 34 nur einen Konturpunkt
33p, 34p definiert, ist das zweite alternative Spreizwerkzeug 32 je nach Einbaulage nur zur

Erzeugung eines vorderen oder hinteren Eckumschlags geeignet. Um sowohl den vorderen
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Eckumschlag als auch den hinteren Eckumschlag zu erzeugen, miissen zwei zweite
alternative Spreizwerkzeuge 32 kombiniert werden, z.B. indem sie hintereinander und in

umgekehrter Einbaulage auf dem Zahnriemen 25 montiert werden.

Fig. 11 zeigt eine alternative Anpresseinrichtung 35 in Gestalt eines Pressschuhs aus einem

Material mit guten Gleiteigenschaften in Bezug auf den Sackkorper.

Fig. 12 zeigt eine weitere alternative Anpresseinrichtung 36 in Gestalt einer drehbaren

Anpressrolle.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen Endbereich eines
schlauchformigen Sackkdrpers (10), welcher Sackkorper vorzugsweise aus einem Gewebe
aus gereckten Kunststoffbindchen oder einer Kunststofffolie hergestellt ist, wobei der
Sackkorper flachliegend in einer Transportrichtung (T) quer zu seiner Lingserstreckung (L)
mit einer Transportgeschwindigkeit (V) transportiert und wéhrend des Transports der zu
faltende Endbereich (10e) des schlauchférmigen Sackkorpers gedffnet wird,

gekennzeichnet durch

das Einfithren eines Spreizwerkzeugs (21, 30, 32) in den gedffneten Endbereich des
schlauchformigen Sackkorpers,

das Bewegen des Spreizwerkzeugs in Transportrichtung (T) mit einer relativ zur
Transportgeschwindigkeit (T) erhohten Geschwindigkeit (V1R), bis das Spreizwerkzeug
(21) an dem - in Transportrichtung gesehen — vorderen Teil (10v) des gedffneten
Endbereichs mit zumindest zwei am Spreizwerkzeug definierten vorderen Konturpunkten
(23p, 24p; 33p, 34p) gegen die Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers auflduft und
dabei besagten vorderen Teil (10v) zu einem vorderen Eckumschlag (10j) in Gestalt eines im
Wesentlichen gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel (10k, 10m) des
vorderen dreieckigen Eckumschlags (10j) an zumindest einem vorderen Konturpunkt (23p,
24p; 33p, 34p) des Spreizwerkzeugs (21) anliegt,

das Herausbewegen des Spreizwerkzeugs (21) aus dem vorderen Eckumschlag (10j) durch
relatives Verzogern seiner Bewegung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit (V), und

das Pressen des erzeugten vorderen Eckumschlags (10j).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Spreizwerkzeug (21, 30,
32) im gedffneten Endbereich (10e) des schlauchférmigen Sackkérpers (10) in
Transportrichtung (T) mit einer relativ zur Transportgeschwindigkeit (V) verringerten oder
negativen Geschwindigkeit (V2R) bewegt wird, bis es den — in Transportrichtung gesehen —
hinteren Teil (10h) des gedffneten Endbereichs erreicht und mit zumindest zwei am
Spreizwerkzeug definierten hinteren Konturpunkten (23q, 24q; 33p, 34p) gegen die
Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers auflduft und dabei besagten hinteren Teil
(10h) zu einem hinteren Eckumschlag (10p) in Gestalt eines im Wesentlichen
gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel (10q, 10r) des hinteren
dreieckigen Endumschlags (10p) an zumindest einem hinteren Konturpunkt (23q, 24q; 33p,
34p) des Spreizwerkzeugs anliegt,
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das Herausbewegen des Spreizwerkzeugs (21, 30, 32) aus dem hinteren Eckumschlag (10p)
durch relatives Beschleunigen seiner Bewegung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit
(V), und

das Pressen des erzeugten hinteren Eckumschlags (10p).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass aus den Schlauchlagen
(10a, 10b) am geoffneten Endbereich Bodenseitenklappen (10u, 10t) gebildet werden, die

sich an gegeniiberliegenden Seiten einer Bodenmittellinie (M) erstrecken.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Offnen des Endbereichs des schlauchférmigen Sackkorpers dieser Endbereich (10e)
entlang einer in Transportrichtung verlaufenden Faltlinie aus der ersten Ebene (el) des
flachliegenden Sackkorpers in eine im Wesentlichen orthogonal dazu verlaufende zweite
Ebene (£2) gebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bodenseitenklappe (10u)
des geodffneten Endbereichs durch Umfalten einer ersten Schlauchlage (10a) auf sich selbst
entlang einer in Transportrichtung verlaufenden Faltlinie gebildet wird, und eine andere
Bodenseitenklappe (10t) aus einer zweiten Schlauchlage (10b) gebildet wird, indem diese
zweite Schlauchlage (10b) in die Ebene (1) des flach liegenden Sackkorpers (10) gefaltet

wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 30, 32) nach der Bildung des vorderen dreieckigen Eckumschlags (10j)
und optional auch des hinteren dreieckigen Eckumschlags (10p) vom Endbereich (10e) des
Sackkorpers weggefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21,30,32) erst nach der Fixierung der Spitze (10s) des vorderen
Eckumschlags (10j) durch eine Anpresseinrichtung (28, 35, 36) aus dem vorderen
Eckumschlag (10j) des Sackkdrpers weggefiihrt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 30) mit vorderen Konturlinien (23v, 24v, 31vl, 31vr) und optional auch
hinteren Konturlinien (23h, 24h, 31hl, 31hr) ausgestattet ist, die Abschnitte der Schenkel
(10k, 10m) des vorderen dreieckigen Eckumschlags (10j) und optional auch Abschnitte der
Schenkel (10q, 10r) des hinteren dreieckigen Eckumschlags (10p) definieren.
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Offnen des Endbereichs des schlauchférmigen Sackkérpers durch Auseinanderzichen der

aneinander anliegenden Schlauchlagen (10a, 10b) des Sackkorpers erfolgt.

10. Vorrichtung (1) zum Ausbilden eines offenen Bodens an einem offenen Endbereich
(10e) eines schlauchférmigen Sackkorpers (10), welcher Sackkorper vorzugsweise aus
einem Gewebe aus gereckten Kunststoffbindchen oder Kunststofffolie hergestellt ist, mit
einer Transporteinrichtung (2) zum Transportieren der Sackkorper (10) in flachliegendem
Zustand in einer Transportrichtung (T) quer zu ihrer Lingserstreckung (L) mit einer
Transportgeschwindigkeit (V), und mit einer Offnungseinrichtung (20) zum Offnen der zu
faltenden Endbereiche der schlauchférmigen Sackkorper wihrend ihres Transports auf der
Transporteinrichtung,

gekennzeichnet durch

ein Spreizwerkzeug (21, 30, 32), das in den gedffneten Endbereich (10e) eines jeden
schlauchformigen Sackkorpers wihrend seines Transports auf der Transporteinrichtung
einfithrbar ist,

wobei des Spreizwerkzeug (21, 30, 32) in Transportrichtung (T) mit einer relativ zur
Transportgeschwindigkeit (V) erhohten Geschwindigkeit (V1R) bewegbar ist, bis es den — in
Transportrichtung gesehen — vorderen Teil (10v) des gedffneten Endbereichs erreicht und
mit zumindest zwei am Spreizwerkzeug definierten vorderen Konturpunkten (23p, 24p; 33p,
34p) gegen die Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers auflduft und dabei besagten
vorderen Teil (10v) zu einem vorderen Eckumschlag (10j) in Gestalt eines im Wesentlichen
gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel (10k, 10m) des vorderen
dreieckigen Eckumschlags (10j) an zumindest einem vorderen Konturpunkt (23p, 24p; 33p,
34p) des Spreizwerkzeugs anliegt, und wobei das Spreizwerkzeug (21, 30, 32) aus dem
vorderen Eckumschlag (10j) durch relatives Verzogern seiner Bewegung gegeniiber der
Transportgeschwindigkeit (V) herausbewegbar ist,

und eine Anpresseinrichtung (28, 35, 36) zum Pressen des erzeugten vorderen

Eckumschlags.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Spreizwerkzeug (21,
30, 32) in einem gedffneten Endbereich (10e) des schlauchférmigen Sackkorpers in
Transportrichtung (T) mit einer relativ zur Transportgeschwindigkeit (V) verringerten oder
negativen Geschwindigkeit (V2R) bewegbar ist, bis es den — in Transportrichtung gesehen —
hinteren Teil (10h) des gedffneten Endbereichs erreicht und mit zumindest zwei am

Spreizwerkzeug definierten hinteren Konturpunkten (23q, 24q; 33p, 34p) gegen die
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Innenseite des schlauchférmigen Sackkorpers auflduft und dabei besagten hinteren Teil
(10h) zu einem hinteren Eckumschlag (10p) in Form eines im Wesentlichen
gleichschenkeligen Dreiecks spreizt, wobei jeder Schenkel (10q, 10r) des hinteren
dreieckigen Endumschlags (10p) an zumindest einem hinteren Konturpunkt (23q, 24q; 33p,
34p) des Spreizwerkzeugs anliegt, und wobei das Spreizwerkzeug (21, 30, 32) aus dem
hinteren Eckumschlag (10p) durch relatives Beschleunigen (V3R) seiner Bewegung
gegeniiber der Transportgeschwindigkeit (V) herausbewegbar ist, und wobei eine
Anpresseinrichtung (28, 35, 36) zum Pressen des erzeugten hinteren Eckumschlags

vorgesehen ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, gekennzeichnet durch eine Endbereich-
Falteinrichtung, mittels der die Endbereiche (10e) der schlauchformigen Sackkorper (10)
entlang einer in Transportrichtung (T) verlaufenden Faltlinie aus einer ersten Ebene (g1) in
eine im Wesentlichen orthogonal dazu verlaufende zweite Ebene (£2) bringbar sind, wobei
die Endbereich-Falteinrichtung vorzugsweise eine Faltleiste (12) mit einer in
Transportrichtung (T) verlaufenden Faltkante und zumindest ein Umlenkblech (11a, 11b)

umfasst.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 30, 32) nach der Bildung des vorderen dreieckigen Eckumschlags (10j)
und gegebenenfalls auch des hinteren dreieckigen Eckumschlags (10p) in eine vom

Endbereich des Sackkorpers entfernte Stellung bringbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 30) vordere Konturlinien (23v, 24v, 31vl, 31vr) und optional auch
hintere Konturlinien (23h, 24h, 31hl, 31hr) aufweist, die Abschnitte der Schenkel (10k, 10m)
des vorderen dreieckigen Eckumschlags (10j) und optional auch Abschnitte der Schenkel
(10q, 10r) des hinteren dreieckigen Eckumschlags (10p) definieren.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug einen Arm (22) und an diesem Arm montierte Platten (23, 24, 31) und/oder
Stibe (33, 34) aufweist, an denen die vorderen Konturpunkte bzw. Konturlinien und optional

auch die hinteren Konturpunkte bzw. Konturlinien definiert sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten (23, 24, 31)

und/oder Stibe (33, 34) symmetrisch zur Transportrichtung angeordnet sind.
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 30, 32) auf einem umlaufenden Antrieb, beispielsweise einem in
Transportrichtung ausgerichteten Zahnriemen- (25) oder Kettenantrieb montiert ist, wobei
der umlaufende Antrieb relativ zur Transportgeschwindigkeit (T) beschleunigbar und

verzogerbar ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spreizwerkzeug (21, 32) als geteiltes Werkzeug ausgebildet ist, so dass die
Anpresseinrichtung (28, 35, 36) in das Spreizwerkzeug hineinragt oder hindurchfiihrbar ist,

ohne damit zu kollidieren.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anpresseinrichtung (28, 35, 36) Pressriemen, Anpressrollen und/oder Anpressgleitelemente
umfasst.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnungseinrichtung (20) ein- und abschaltbare Saugeinrichtungen (13, 14) umfasst, die zu
jeweils einer Schlauchlage (10a, 10b) am Endbereich (10e) der schlauchférmigen
Sackkorper (10) zufiihrbar sind, und nach dem Anliegen an der jeweiligen Schlauchlage und
Einschalten der Saugwirkung quer zur Transportrichtung (T) voneinander wegbewegbar und

gleichzeitig mit Transportgeschwindigkeit (V) in Transportrichtung (T) bewegbar sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelachsen der Saugeinrichtungen (13,14) in Transportrichtung T deckungsgleich oder

hintereinander versetzt, vorzugsweise versetzt angeordnet sind.
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Feld Nr.1l  Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriliche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. |:| Ansprtiche Nr.
weil sie sich auf Gegenstéande beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. |:| Ansprliche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. 1l Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. |:| Da der Anmelder alle erforderlichen zuséatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriche.

5 |:| Da fur alle recherchierbaren Anspriche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefihrt werden konnte, der
' zusétzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Behoérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. |:| Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusétzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Ansprtiche, fir die Gebiihren entrichtet worden sind, nédmlich auf die
Ansprtiche Nr.

4. m Der Anmelder hat die erforderlichen zusatzlichen Recherchengebihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Anspriichen erfasst:

1-3, 5-8, 10, 11, 13-17

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusatzlichen Recherchengebiihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebtihr gezahit.

Die zusétzlichen Recherchengebtihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahit,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebiihr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

|:| Die Zahlung der zusétzlichen Recherchengeblihren erfolgte ohne Widerspruch.
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Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-3, 5-8, 10, 11, 13-17

Merkmale des Spreizens (Anspriiche 1-3, 5-8 bzw. 11, 13-17 in
Abhéngigkeit vom Anspruch 1 bzw. 10).

2. Anspriiche: 4, 12

Merkmale des Vorfaltens (Anspruch 4 bzw. 12 in Abhéngigkeit
vom Anspruch 1 bzw. 10).

3. Anspriiche: 9, 20, 21

Merkmale des Offnens (Anspriiche 9 bzw. 20-21 in Abhdngigkeit
vom Anspruch 1 bzw. 10).

4. Anspriiche: 18, 19

Merkmale des Anpressens (Anspriiche 18-19 in Abhangigkeit vom
Anspruch 10).
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