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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen
Sackkoérpern, wobei die Sackkorper vorzugsweise aus einem Gewebe aus Kunststoffbdndchen oder einem Nonwoven-
Kunststoffmaterial (z.B. Kunststoffvlies) oder einem Verbund aus dem Gewebe aus Kunststoffbdndchen und dem Non-
woven-Kunststoffmaterial oder einer mit einer Netzstruktur verbundenen Kunststofffolie hergestellt sind, wobei das
Material optional zumindest einseitig mit zumindest einer Kunststoffschicht und/oder zumindest einer Kunststofffolie,
z.B. einer OPP-Folie beschichtet ist. Die Sackkérper werden auf einer Transportvorrichtung flachliegend quer zu ihrer
Langserstreckung mit einer Transportgeschwindigkeit in einer Transportrichtung transportiert, wobei die Sackkorper
wahrend ihres Transports Bearbeitungsstationen durchlaufen, mit denen zumindest ein Endbereich eines jeden Sac-
ckorpers zu einem Kreuzboden geformt und optional ein Deckblatt auf den Kreuzboden aufgebracht wird.

[0002] Kastensacke, auch Kreuzbodensacke genannt, sind Sacke von quaderférmiger Gestalt, die in Sackkonfekti-
onsanlagen hergestellt werden, indem schlauchférmige Sackkdrper bereitgestellt werden, deren offene Endbereiche zu
Kreuzbdden gefaltet werden. Die Sackkdrper 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 schlauchférmigen Sackkorpers voneinander getrennt, und eine der beiden Lagen wird als Seiten-
klappe 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 Sackkdrpers entsteht am
vorderen und hinteren Teil dieses Endbereichs jeweils ein dreieckiger Eckeinschlag. Diesen Vorgang nennt man in der
Fachsprache auch "Aufziehen". In weiterer Bearbeitungsabfolge kdnnen Ventilblatter eingelegt werden (zur Herstellung
von "Kastenventilsacken", die durch das Ventil hindurch mit Fullstutzen befillbar sind) und wird die endguiltige Boden-
konfiguration durch einander Uberlappendes Einschlagen der Bodenseitenklappen hergestellt. Die iberlappenden Bo-
denseitenklappen werden miteinander je nach Material des Sackkérpers verklebt oder thermisch verschweil3t. Alternativ
oder erganzend kénnen Bodendeckblatter auf die berlappten Bodenseitenklappen aufgelegt und mit ihnen verklebt
oder verschweil’t werden. Eine solche Sackkonfektionsanlage ist in dem Patent AT 408 427 B beschrieben.

[0003] Der Durchsatz von Sackkonfektionsanlagen ist mafRgeblich von der Transportgeschwindigkeit, mit der die zu
konfektionierenden Schlauchabschnitte durch die Konfektionsanlage transportiert werden, abhangig. Als nachteilig an
der aus dem Patent AT 408 427 B bekannten Sackkonfektionsanlage hat sich der taktweise Betrieb dieser Anlage
herausgestellt, der den Durchsatz an zu verarbeitenden Sackkérpern limitiert. Der Zeitaufwand fir das getaktete Auf-
ziehen der Bdden einschlieBlich der erforderlichen Fixierung der aufgezogenen Béden kann sogar eine obere Grenze
fur die Leistungsfahigkeit der gesamten Vorrichtung zur Herstellung von Sacken darstellen.

[0004] Dieser Nachteil wurde durch die in der EP 2 441 574 B1 offenbarte Vorrichtung zum Ausbilden offener Boden
an Sackkorpern Uberwunden, die eine kontinuierliche Férderung der Sackkérper ermdéglicht, was zur Steigerung der
Transportgeschwindigkeit und der Produktivitat flihrte.

[0005] Die Transportgeschwindigkeit von Sackkdrpern in Sackkonfektionieranlagen konnte weiter durch die in der EP
2 711 166 A1 beschriebene Erfindung erhéht werden, mit der die Taktfrequenz eines Werkstiickhalters im Ubergabe-
bereich von Sackkérpern von deren Langstransport zu deren Quertransport erhéht wurde.

[0006] Mittlerweile ist man mit der Erhéhung der Transportgeschwindigkeit an die Grenzen der Leistung von entlang
des Transportweges der Sackkorper angeordneten Einrichtungen zur Ausbildung der Kreuzbdden, insbesondere von
HeiBluftschweileinrichtungen zum Anbringen von Bodendeckblattern und/oder Ventilen an den Sackkdrpern, gestoen.
Daher kann eine Erhéhung des Durchsatzes von Sackkonfektionieranlagen nicht durch eine weitere Erhéhung der
Transportgeschwindigkeit der Sackkérper erreicht werden.

[0007] Bei Konfektionsanlagen fiir Kastensidcke oder Kastenventilsicke nach dem Stand der Technik werden
schlauchférmige Sackkorper quer zu ihrer Langserstreckung einer kontinuierlich laufenden Transportvorrichtung zuge-
fuhrt und durchlaufen entlang ihres Transports unterschiedliche Bearbeitungsstationen, wie z.B. eine Boden6ffnungs-
einrichtung. Eine solche Konfektionsanlage ist in Fig. 8 schematisch dargestellt. Beim Transport der Sackkorper in
Querrichtung istder Rapport (x), das ist der Abstand zwischen den vorderen Langskanten oder den hinteren Langskanten
zweier aufeinanderfolgender Sackkodrper (10), Ublicherweise fix eingestellt und bleibt auch bei der Verarbeitung von
unterschiedlich breiten (b) schlauchférmigen Sackkdrpern konstant. Somit ist der Durchsatz an Sackkdérpern durch die
Sackkonfektionieranlage im Wesentlichen von der Transportgeschwindigkeit (V) der transportierten Sackkoérper und
dem Rapport abhangig. Vor allem bei Sackkdrpern von geringer Breite (b) ergeben sich durch den fixen Rapport (x)
verhaltnismaRig groRe Abstande (y) zwischen den Sackkdrpern (10), die verhindern, dass das Transportpotential der
Sackkonfektionieranlagen voll ausgeschopft wird.

[0008] Ein weiterer Nachteil des fix eingestellten Rapports ist, dass Heilluftschweileinrichtungen, die zum Anbringen
der Bodendeckblatter bendétigt werden, zwischen den aufeinanderfolgenden Sackkérpern bzw. aufeinanderfolgenden
Bodendeckblattern leer laufen, wodurch betrachtliche Energie in Form von heilRer Luft an die Umgebung ungenutzt
abgegeben wird, da ein Abschalten und Wiedereinschalten der Heilluftschweieinrichtungen zwischen aufeinanderfol-
genden Sacken aus prozesstechnischen Griinden nicht mdglich ist.
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[0009] DE1216196B offenbart, dass man von der Verwirklichung des naheliegenden Gedankens, nach dem Heraus-
bringen der Werkstlicke aus dem Langsférderbereich die Werkstlickgeschwindigkeit herabzusetzen, wodurch sich auch
gleichzeitig der Abstand der Werkstiicke voneinander verringern wiirde, in der Praxis wegen der Komplizierung und
Verteuerung der Vorrichtung absieht. Es wird in DE1216196B somit explizit von der Verwirklichung des diskutierten
Gedankens abgeraten. Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den Durchsatz von Sackkdrpern in Sac-
ckonfektionieranlagen zu erhéhen, ohne die Transportgeschwindigkeit der Sackkdrper zu erhéhen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen
Sackkérpern mit den Merkmalen der Anspriiche 1 bzw. 9 geldst.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen und der nachfolgenden Beschreibung
dargelegt.

[0012] Die erfindungsgemafie Vorrichtung und das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstellung von Sacken aus
schlauchférmigen Sackkorpern sind vorziiglich zur Bearbeitung von Sackkdrpern geeignet, die aus einem Gewebe aus
Kunststoffbandchen oder einem Nonwoven-Kunststoffmaterial (z.B. Kunststoffvlies) oder einem Verbund aus dem Ge-
webe aus Kunststoffbandchen und dem Nonwoven-Kunststoffmaterial oder einer mit einer Netzstruktur verbundenen
Kunststofffolie hergestellt sind, wobei das Material optional zumindest einseitig mit zumindest einer Kunststoffschicht
und/oder zumindest einer Kunststofffolie, z.B. einer OPP-Folie beschichtet ist.

[0013] Die Sackkodrper werden flachliegend quer zu ihrer Langserstreckung mit einer Transportgeschwindigkeit in
einer Transportrichtung transportiert, wobei an den Sackkérpern wahrend ihres Transports zumindest ein Endbereich
zu einem Kreuzboden geformt und optional ein Deckblatt auf den Kreuzboden aufgebracht wird.

[0014] Zu transportierende Sackkérper werden von zumindest einer Ubergabevorrichtung in Bezug auf mit Transport-
geschwindigkeit beférderte Sackkorper um eine Vorschubstrecke in Transportrichtung bewegt und anschlieRend mit
der Transportgeschwindigkeit bewegt, wobei die Bewegung der Sackkorper auf der Vorschubstrecke zumindest ab-
schnittsweise mit einer Ubergabegeschwindigkeit erfolgt, die groRer ist als die Transportgeschwindigkeit. Durch diese
MaRnahme wird die Lange des Rapports angepasst und kann auf einen vordefinierten Abstand zwischen benachbarten
Sackkoérpern eingestellt werden, indem die Vorschubstrecke in Abhangigkeit von der Breite der Sackkdrper so berechnet
und gesteuert wird, dass sich der vordefinierte Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Sackkdrpern oder zwischen
den Deckblattern aufeinanderfolgender Sackkorper ergibt. Damit die erfindungsgemafe Vorrichtung automatisch be-
trieben werden kann, wird die Breite der Sackkdrper mit einem Sensor erfasst. Erfindungsgeman umfasst die Vorrichtung
eine Steuerung, die die Vorschubstrecke in Abhangigkeit von der Breite der Sackkdrper so berechnet, dass sich ein
vordefinierter Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Sackkorpern oder zwischen den Deckblattern aufeinanderfol-
gender Sackkérper ergibt. Die Steuerung steuert die Ubergabevorrichtung gemaR der errechneten Vorschubstrecke,
wobei die Steuerung die Geschwindigkeit, mit der die Ubergabevorrichtung die Sackkérper in Transportrichtung bewegt,
gemaR einem Geschwindigkeitsprofil steuert, das das Beschleunigen auf die Ubergabegeschwindigkeit und nach einer
von der Lange der Vorschubstrecke abhangigen Zeitdauer das Abbremsen auf die Transportgeschwindigkeit umfasst.
[0015] Fiir eine schonende Behandlung der Sackkdrper und fiir eine exakte Aufnahme der Sackkdrper und Ubergabe
an die Transportvorrichtung wird erfindungsgemaR die Geschwindigkeit, mit der Sackkérper auf der Vorschubstrecke
bewegt werden, gemaf einem Geschwindigkeitsprofil gesteuert. Das Geschwindigkeitsprofil umfasst das Beschleunigen
auf die Ubergabegeschwindigkeit und nach einer von der Lange der Vorschubstrecke abhéngigen Zeitdauer das Ab-
bremsen auf die Transportgeschwindigkeit.

[0016] Mit der erfindungsgeméafien Vorrichtung kann die Sackkonfektionierung weiter verbessert und noch héher
automatisiert werden, wenn anhand der erfassten Sackbreite und des vordefinierten Abstandes aufeinanderfolgender
Sackkoérper die Deckblatt-Soll-Position und die Soll-Ladnge der Deckblatter sowie optional die Ventilblatt-Soll-Position
von Ventilblattern berechnet werden und anhand dieser Informationen Deckblatter gemaf der Soll-Lange zugeschnitten
und auf die Sackkoérper aufgebracht werden, wenn sie die Deckblatt-Soll-Position erreicht haben, und optional die
Ventilblatter auf die Sackkdrper aufgebracht werden, wenn sie die Ventilblatt-Soll-Position erreicht haben.

[0017] Mitder erfindungsgemafien Vorrichtung und dem erfindungsgemafen Verfahren ist es moglich, die Vorschub-
strecke so zu wahlen, dass sich ein sehr kleiner vordefinierter Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Sackkdrpern
ergibt, der vorzugsweise nicht gréRer als 5 cm ist. Benachbarte Sacke kénnen auch biindig aneinander angeordnet
werden.

[0018] Eine noch bessere Ausnutzung von Bearbeitungsstationen, wie einer HeiRluftschweifl3station, wird erreicht,
wenn die Vorschubstrecke so gewahlt wird, dass sich aufeinanderfolgende Sackkérper Giberlappen, wobei vorzugsweise
die Uberlappungsbreite der einfachen oder doppelten Héhe des dreieckigen Eckeinschlags entspricht, der beim Ein-
schlagen der Bodenseitenklappen entsteht. Im letzteren Fall wird zumindest bei einem der aufeinanderfolgenden Sac-
ckorper ein dem anderen Sackkdrper zugewandter Langsabschnitt, der eine Breite hat, die der Hohe des Eckeinschlags
entspricht, umgefaltet.

[0019] Die Ubergabevorrichtung weist zur verlasslichen Handhabung vorzugsweise Haltemittel zum Ergreifen, Fest-
halten und Freigeben der Sackkorper auf, wobei die Haltemittel als mechanische Greifer und/oder Vakuumsauger
ausgebildet sein kdnnen. Eine Steuerung steuert die Zeitpunkte, zu denen die Haltemittel die Sackkorper ergreifen und
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loslassen. Wenn zumindest zwei Haltemittel vorgesehen sind, die unabhangig voneinander bewegbar sind, ist es durch
eine geeignete Steuerung moglich, durch unterschiedliche Bewegungen der Haltemittel fehlausgerichtete Sackkérper
auszurichten. Fehlausrichtungen kénnen z.B. beim Schneiden der Sackkorper verursacht werden.

[0020] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher
beschrieben.

Fig. 1  zeigt eine schematische Darstellung einer Sackkonfektionieranlage gemag den Prinzipien der Erfindung.

Fig.2 zeigt eine perspektivische Darstellung einer Sackkonfektionieranlage gemaf einer Ausfuhrungsform der Er-
findung.

Fig. 3  bis Fig. 6 zeigen Draufsichten auf Sackkorper wahrend ihres Transports auf der Transportvorrichtung, die die
Abstande zwischen aufeinanderfolgenden Sackkdrpern geman der Erfindung illustrieren.

Fig. 7  zeigt eine schematische Darstellung einer weiteren Ausflihrungsform einer Sackkonfektionieranlage gemaf
den Prinzipien der Erfindung.

Fig. 8  zeigt schematisch eine Transportvorrichtung einer Sackkonfektionieranlage gemaR dem Stand der Technik.

[0021] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 und Fig. 2 wird nun das Prinzip der erfindungsgemafen Vorrichtung 1 und des
erfindungsgemaRen Verfahrens zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen Sackkérpern 10 erlautertund anhand
einer beispielhaften Ausfiihrungsform beschrieben. Die Vorrichtung 1 umfasst eine Transportvorrichtung 2, die die Sac-
ckorper 10 flachliegend quer zu ihrer Langserstreckung L mit einer Transportgeschwindigkeit V in einer Transportrichtung
T transportiert. Die Sackkorper weisen eine vordere Seitenkante 11 und eine hintere Seitenkante 12 auf, zwischen
denen die Breite b gemessen wird. Fiihrungsschienen 3 halten die Sackkérper 10 lagerichtig aufder Transportvorrichtung
fest. Die Sackkorper 10 sind aus einem Gewebe aus gereckten Kunststoffodndchen oder einem Nonwoven-Kunststoff-
material (z.B. Kunststoffvlies) oder einem Verbund aus dem Gewebe aus Kunststoffbandchen und dem Nonwoven-
Kunststoffmaterial oder einer mit einer Netzstruktur verbundenen Kunststofffolie hergestellt und sind vorzugsweise mit
einer Beschichtung aus einem Polymer versehen. Verblinde kénnen auch Kunststofffolien, Papierlagen oder Metallfolien
umfassen. Bevorzugt weist die Beschichtung eine Lage aus einer OPP-Folie auf, weiters Druckschichten, etc.

[0022] In der Ausfiihrungsform von Fig. 2 wird ein Schlauch 10a von einer nicht dargestellten Speichereinrichtung
oder einer Inline-Schlaucherzeugungsmaschine einer Querschneideeinrichtung 8 zugefiihrt, die vom Schlauch 10a
schlauchférmige Sackkérper 10 abschneidet und der nachfolgend im Detail beschriebenen Ubergabevorrichtung 4
zufihrt.

[0023] Wahrend ihres Transports auf der Transportvorrichtung 2 durchlaufen die Sackkorper 10 Bearbeitungsstatio-
nen, mitdenen zumindest ein Endbereich 13 eines jeden Sackkdrpers 10 zu einem Kreuzboden geformt und ein Deckblatt
19 auf den Kreuzboden aufgebracht wird. Bei der geschilderten Ausfiihrungsform sind die nachfolgend beschriebenen
Bearbeitungsstationen ausgebildet. In anderen Ausfiihrungsformen der Erfindung sind jedoch nicht alle dieser Bearbei-
tungsstationen verwirklicht, oder es kdnnen auch andere Bearbeitungsstationen (Qualitatspriifung, Druckeinrichtung,
etc.) vorgesehen sein.

[0024] DieBearbeitungsstationen sind in Fig. 1 aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit nur durch Pfeile symbolisch
dargestellt. Eine Faltstation 30 dient dazu, die Endbereiche 13 der Sackkorper 10 aus dem flachliegenden Zustand um
die Fuhrungsschienen 3 nach oben zu falten. Eine Bodenéffnungsstation 40 dient dazu, die beiden hochgeklappten
Lagen der Endbereiche 13 der Sackkérper 10 voneinander wegzuziehen und in entgegengesetzte Richtungen um jeweils
90° umzuklappen, wodurch ein offener Boden 17 entsteht, der zwei Seitenklappen 15, 16 aufweist, von denen eine
Seitenklappe 16 um 180° auf die Wand des Sackkdrpers 10 zurtickgefaltet ist. Durch das Umklappen der Seitenklappen
15, 16 entsteht am vorderen und hinteren Teil des offenen Bodens 17 jeweils ein dreieckiger Eckeinschlag 14. In einer
Ventilblatt-Einlegestation 50 wird ein Ventilblatt 18 auf den offenen Boden 17 des Sackkdrpers 10 gelegt und gegebe-
nenfalls durch Kleben oder thermisches Schweilen fixiert. Danach wird in einer Bodenformungsstation 60 die endgiiltige
Kreuzbodenkonfiguration durch Einschlagen der Bodenseitenklappen 15, 16 hergestellt, wobei durch das Einschlagen
die dreieckigen Umschlage 14 am vorderen und hinteren Bodenendbereich zwar verkleinert werden, aber in ihrer Drei-
ecksform erhalten bleiben. Da die Seitenklappen 15, 16 an zueinander parallelen Faltkanten umgefaltet sind, weisen
die dreieckigen Umschlage die Form eines gleichschenkeligen Dreiecks auf, dessen Hypotenuse zwischen Endpunkten
der Faltkanten verlauft. Die eingeschlagenen Bodenseitenklappen 15, 16 werden miteinander je nach Material des
Sackkorpers verklebt oder thermisch verschweil3t, wenn sie einander tiberlappen. Es gibt aber auch Ausfiihrungsformen
von Sacken, bei denen die Bodenseitenklappen 15, 16 einander nicht iberlappen. In der dargestellten Ausfiihrungsform
sind noch eine Deckblatt-Aufbringstation 70 zum Aufbringen eines Bodendeckblatts 19 auf die eingeschlagenen Bo-
denseitenklappen 15, 16 und eine Heilluftschweil3station 80 zum Fixieren des Bodendeckblatts 19 auf den eingeschla-
genen Bodenseitenklappen 15, 16 vorgesehen. Die Deckblatt-Aufbringstation 70 und die Schweil3station 80 kdnnen
ineinander integriert sein. Alternativ zur Schweif3station 80 kann auch eine Klebestation vorgesehen werden.

[0025] ErfindungsgemaR weist die Vorrichtung 1 eine Ubergabevorrichtung 4 auf, der Sackkérper 10 entweder quer
oder langs zugefiihrt werden. Die Ubergabevorrichtung 4 {ibergibt die zugefiihrten Sackkérper 10 in Queranordnung
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auf die Transportvorrichtung 2 mittels einer Bewegung in Transportrichtung T. ErfindungsgeméaR bewegt die Uberga-
bevorrichtung 4 zu transportierende Sackkdrper 10 in Bezug auf mit Transportgeschwindigkeit V beférderte Sackkorper
um eine Vorschubstrecke Ay in Transportrichtung T und ubergibt sie dann an die Transportvorrichtung 2, wobei die
Ubergabevorrichtung 4 die Sackkérper 10 in Transportrichtung T zumindest abschnittsweise mit einer Ubergabege-
schwindigkeit U bewegt, die gréRer ist als die Transportgeschwindigkeit V. Wahrend also die Sackkorper 10 bei der
Zufiihrung zur Ubergabevorrichtung 4 einen Abstand y1 voneinander aufweisen und sich mit der Transportgeschwin-
digkeit T in Transportrichtung bewegen, haben sie nach der Ubergabe an die Transportvorrichtung 2 einen verringerten
Abstand y2 voneinander, der durch die Bewegung um die Vorschubstrecke Ay zustande kommt. Die Vorschubstrecke
Ay lasst sich somit folgendermalien berechnen:

Vorschubstrecke Ay = Sackkorperabstand y1 - Sackkorperabstand y2

[0026] Durch das Verringern des Abstandes benachbarter Sackkdrper von y1 auf y2 zwischen den schlauchférmigen
Sackkoérpern beim Transport verkiirzt sich die urspriingliche Lange des Rapports x1 um die Vorschubstrecke Ay auf die
Rapportlange x2. Somit kann der Durchsatz an Sackkorpern 10 durch die Vorrichtung 1 bei gleichbleibender Transport-
geschwindigkeit T erhéht werden.

[0027] WieinFig.2.dargestelltkann die Ubergabevorrichtung 4 Haltemittel 4b zum Ergreifen, Festhalten und Freigeben
der Sackkoérper aufweisen. In diesem Ausfliihrungsbeispiel sind die Haltemittel 4b als mechanische Greifer ausgebildet,
die an um Riemenscheiben 4c, 4d umlaufenden Endlosriemen 4a befestigt sind. Eine der Riemenscheiben 4c ist von
einem Antrieb 7 angetrieben, der von einer Steuerung 6 (automatisch) gesteuert wird, die auch die Haltemittel 4b
ansteuern kann. Als Alternative zu Greifern kénnen die Haltemittel 4b auch als Vakuumsauger ausgebildet sein. Mithilfe
der Steuerung 6 kann die Vorschubstrecke Ay berechnet und verandert werden. Weiters kann die Steuerung 6 die
Geschwindigkeit des Antriebs 7 steuern und steuert die Zeitpunkte, zu denen die Haltemittel 4b die Sackkorper 10
ergreifen und loslassen.

[0028] Daerfindungsgemal die Abstéande y1, y2 zwischen den Sackkérpern 10 bzw. den Bodendeckblattern 19 variiert
werden, sind auch die in der Vorrichtung 1 vorgesehenen Bearbeitungsstationen 30, 40, 50, 60, 70, 80 mit - z.B. von
der Steuerung 6 gesteuerten - Einzelantrieben, Schaltern und Aktuatoren ausgestattet, um auf die variablen Sackab-
stande reagieren zu kénnen. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist die Verbindung der Steuerung 6 mit der Ubergabe-
vorrichtung 4 und den Bearbeitungsstationen 30, 40, 50, 60, 70, 80 in den Figuren 1 und 2 nicht dargestellt. Es handelt
sich bei dieser Verbindung entweder um Punktzu-Punkt Leitungen (seriell oder parallel) oder um eine Netzwerkverbin-
dung.

[0029] Die Steuerung 6 enthalt einen Rechner, womit die Vorschubstrecke Ay in Abhangigkeit von der Breite (b) der
Sackkoérper 10 so berechnet werden kann , dass sich ein vordefinierter Abstand y2 zwischen aufeinanderfolgenden
Sackkoérpern 10, 10 oder zwischen den Deckblattern aufeinanderfolgender Sackkorper ergibt (Abstand y3, siehe Fig.
1). Die Steuerung 6 steuert die Ubergabevorrichtung 4 gemaR der errechneten Vorschubstrecke Ay an.

[0030] Fir einen automatischen Betrieb der erfindungsgemaflen Vorrichtung 1 ist ein Sensor 5 zur Erfassung der
Breite b der Sackkorper 10 vorgesehen. Der Sensor 5 sendet die erfasste Breite b an die Steuerung 6. Der Sensor 5
kann beispielsweise kameragestiitzt sein oder die Breite b mittels Lichtschranken erfassen.

[0031] Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem der Rapport konstant gehalten wird, wird gemaR der Erfindung
die Vorschubstrecke Ay in Abhangigkeit von der Sackkorperbreite b variiert und damit die Lange des Rapports verandert.
Je kleiner die Sackkorperbreite b, desto groRer ist die Vorschubstrecke Ay, um die der Sackkorper vorgeschoben wird.
Der Abstand y2 zwischen den Sackkdrpern 10 kann somit auch bei unterschiedlichen Sackkorperbreiten b konstant
gehalten werden.

[0032] Fiir eine schonende Behandlung der Sackkérper und ein exaktes Aufnehmen und Ubergeben steuert die
Steuerung 6 die Geschwindigkeit, mit der die Ubergabevorrichtung 4 die Sackkdrper in Transportrichtung T bewegt,
gemal einem Geschwindigkeitsprofil. Dieses Geschwindigkeitsprofil umfasst das Beschleunigen der aufgenommenen
Sackkérper, die der Ubergabevorrichtung 4 mit einer zwischen 0 und der Transportgeschwindigkeit V liegenden Ge-
schwindigkeit zugefiihrt werden, auf die Ubergabegeschwindigkeit U und nach einer von der Lénge der Vorschubstrecke
Ay abhéangigen Zeitdauer das Abbremsen auf die Transportgeschwindigkeit V. Weiters kann die Steuerung 6 anhand
der erfassten Sackbreite b und des vordefinierten Abstandes y2 aufeinanderfolgender Sackkorper die Soll-Position und
Soll-Lange des Deckblatts 19 sowie optional die Soll-Position eines Ventilblatts 18 berechnen und anhand dieser Infor-
mationen die Deckblatt-Aufbringstation 70 so steuern, dass sie ein Deckblatt 19 gemaf der Soll-Lange zuschneidet und
auf den Sackkoérper 10 aufbringt, wenn er die Soll-Position erreicht hat. In ahnlicher Weise steuert die Steuerung 6 die
Ventilblatt-Einlegestation 50, so dass sie ein Ventilblatt 18 auf den Sackkérper 10 aufbringt, wenn er die Soll-Position
erreicht hat. Es sei erwahnt, dass sich die Lange der Deckblatter mathematisch aus dem die Sackdicke bestimmenden
Mal ergibt, um das die Bodenseitenklappen 15, 16 eingeschlagen werden, da dieses MaR die Lange der Faltkanten,
somit auch die Lange des Kreuzbodens und damit die Lange des Deckblatts 19 vorgibt.
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[0033] Durch die erfindungsgeméaRe Ubergabevorrichtung 4 kann auch auf Breitenschwankungen der zugefiihrten
Sackkoérper 10 reagiert werden, und in Folge die Genauigkeit an den folgenden Bearbeitungsstationen erhéht und somit
die Qualitat der Sacke optimiert werden.

[0034] Durch den geringeren Abstand zwischen den Sackkérpern 10 wird auch die Effizienz einer Heil3luft-
Schweilieinrichtung 80 zur Fixierung der Bodendeckblatter 19 erhoht, da der Leerlauf und der Energieverlust durch
ungenutzt abgegebene Warme minimiert werden.

[0035] Bei vielen Anwendungen wird die Vorschubstrecke Ay so gewahlt, dass sich ein vordefinierter Abstand y2
zwischen aufeinanderfolgenden Sackkérpern zwischen 0 (d.h. die Sackkorper liegen bundig, siehe Fig. 3) und 5 cm
(siehe Fig. 4) ergibt. Je geringer der Abstand der Sackkdrper voneinander, desto kirzer die Zeit, in der z.B. die
HeiBluftschweilstation 80 ihre thermische Energie ungenitzt an die Umwelt abgibt. In der in Fig. 5 dargestellten Aus-
fuhrungsform wird dieser Abstand noch weiter verkirzt, indem benachbarte Sackkdrper 10, 10 im Ausmalf’ der Héhe h
der dreieckigen Umschlage Uberlappend angeordnet werden. Mathematisch ausgedrickt ergibt sich somit ein Abstand
von -h zwischen benachbarten Sackkérpern. Um den Abstand zwischen den Deckblattern 19 benachbarter Sackkorper
10, 10 auf 0 zu bringen, d.h. diese biindig anzuordnen, kann im Extremfall (siehe Fig. 6) die Uberlappungsbreite be-
nachbarter Sackkorper 10, 10 als die doppelte Hohe h des dreieckigen Eckeinschlags gewahlt werden, wodurch sich
ein Abstand von -2h ergibt. Fir die praktische Ausflihrbarkeit ist es dazu aber erforderlich, zumindest bei einem der
aufeinanderfolgenden Sackkdrper einen dem anderen Sackkdrper zugewandten Langsabschnitt, der eine Breite h hat,
umzufalten.

[0036] Es ist jedoch zu beachten, dass die extrem verringerten Abstande zwischen benachbarten Sackkérpern 10,
10, wie in Fig. 5 und Fig. 6 dargestellt, nicht fir jede nachfolgende Bearbeitungsstation geeignet sind. Wenn beispiels-
weise die Sackkérper 10 von der Ubergabestation 4 in Fig. 1 schon bei der Ubergabestation soweit zusammengeschoben
werden, dass sie (iberlappen, ware das Falten der Endbereiche 13 nach oben an der Faltstation 30 und das Offnen der
Endbereiche 13 an der Bodendffnungsstation 40 nicht moglich. Andererseits haben extrem enge Abstande zwischen
den benachbarten Sackkérpern auch die oben beschriebenen Vorteile. Die vorliegende Erfindung sieht deshalb auch
vor, dass die Abstande zwischen benachbarten Sackkérpern 10, 10 in mehreren Stufen reduziert werden, indem entlang
der Transportvorrichtung 2 mehrere erfindungsgemaRe Ubergabevorrichtungen 4 angeordnet werden. Es kann zum
Beispiel nach der Bodenéffnungsstation 40 eine zweite Ubergabestation 4 angeordnet sein, mit der der Abstand y2
zwischen benachbarten Sackkérpern 10, 10 auf -h verkleinert wird. In Fig. 7 ist schematisch eine Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Vorrichtung zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen Sackkdrpern dargestellt, die jener
der Fig. 1 entspricht, mit dem Unterschied, dass bei der Ausfiihrungsform von Fig. 7 die zweite Ubergabestation 4 direkt
vor der Deckblatt-Aufbringstation 70 angeordnet wird, wodurch benachbarte Sackkérper 10, 10 sogar auf den Abstand
y2=-2h zusammengeschoben werden kdnnen. Alternativ dazu kann der Abstand auch stufenweise mit einer zweiten
Ubergabestation nach der Bodendffnungsstation 40 und einer dritten Ubergabestation 4 direkt vor der Deckblatt-Auf-
bringstation 70 verringert werden.

[0037] Weiters ist es auch méglich, dass nur eine Ubergabestation, die sich direkt nach der Bodenéffnungsstation 40
oder weiter hinten entlang der Transportvorrichtung befindet, die Abstédnde der benachbarten Sackkdrper verringert.
Dies bedeutet, dass die Bodenoffnungsstation 40 "mehr Zeit" hat, die Béden zu 6ffnen und gleichzeitig die thermische
Energie der Schweilstation 80 optimal ausgeniitzt wird.

[0038] Dadurch, dass die Abstande zwischen den Sackkorpern bzw. den Bodendeckblattern variiert werden, missen
auch die Bearbeitungsstationen wie Bodendffner, Ventileinlegeapparate und

[0039] Deckblattaufbringungsapparate mit Einzelantrieben ausgestattet werden, um auf die variablen Sackabstande
reagieren zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen Sackkérpern (10), wobei die Sackkérper vor-
zugsweise aus einem Gewebe aus Kunststoffbandchen oder einem Nonwoven-Kunststoffmaterial (z.B. Kunststoffv-
lies) oder einem Verbund aus dem Gewebe aus Kunststoffbandchen und dem Nonwoven-Kunststoffmaterial oder
einer mit einer Netzstruktur verbundenen Kunststofffolie hergestellt sind, wobei das Material optional zumindest
einseitig mit zumindest einer Kunststoffschicht und/oder zumindest einer Kunststofffolie, z.B. einer OPP-Folie be-
schichtet ist,

mit zumindest einer Transportvorrichtung (2), die die Sackkorper flachliegend quer zu ihrer Langserstreckung
(L) mit einer Transportgeschwindigkeit (V) in einer Transportrichtung (T) transportiert, wobei die Sackkdrper
wahrend ihres Transports Bearbeitungsstationen (30, 40, 50, 60, 70, 80) durchlaufen, mit denen zumindest ein
Endbereich (13) eines jeden Sackkérpers zu einem Kreuzboden geformt und optional ein Deckblatt (19) auf
den Kreuzboden aufgebracht wird,
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gekennzeichnet durch eine Ubergabevorrichtung (4), die von der Transportvorrichtung zu transportierende
Sackkorper (10) in Bezug auf mit Transportgeschwindigkeit (V) beférderte Sackkdrper um eine Vorschubstrecke
(Ay) in Transportrichtung (T) bewegt und an die Transportvorrichtung (2) iibergibt, wobei die Ubergabevorrich-
tung (4) die Sackkérper in Transportrichtung (T) zumindest abschnittsweise mit einer Ubergabegeschwindigkeit
(U) bewegt, die grofer ist als die Transportgeschwindigkeit (V), und gekennzeichnet durch eine Steuerung
(6), die die Vorschubstrecke (Ay) in Abhangigkeit von der Breite (b) der Sackkérper so berechnet, dass sich
ein vordefinierter Abstand (y2, y3) zwischen aufeinanderfolgenden Sackkérpern oder zwischen den Deckblattern
(19) aufeinanderfolgender Sackkdrper (10) ergibt, und die Ubergabevorrichtung (4) gemaR der errechneten
Vorschubstrecke (Ay) steuert, wobei die Steuerung (6) die Geschwindigkeit, mit der die Ubergabevorrichtung
(4) die Sackkorper in Transportrichtung (T) bewegt, gemaR einem Geschwindigkeitsprofil steuert, das das
Beschleunigen auf die Ubergabegeschwindigkeit (U) und nach einer von der Lénge der Vorschubstrecke (Ay)
abhangigen Zeitdauer das Abbremsen auf die Transportgeschwindigkeit (V) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabevorrichtung (4) Haltemittel (4b) zum
Ergreifen, Festhalten und Freigeben der Sackkdrper aufweist, wobei die Haltemittel vorzugsweise mechanische
Greifer und/oder Vakuumsauger umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch einen Sensor (5) zur Erfassung der Breite (b) der
Sackkorper, der die erfasste Breite an die Steuerung (6) bermittelt.

Vorrichtung gemaf den Anspriichen 1, 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (6) die Zeitpunkte
steuert, zu denen die Haltemittel (4b) die Sackkorper ergreifen und loslassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (6) anhand der
erfassten Sackbreite (b) und des vordefinierten Abstandes (y2) aufeinanderfolgender Sackkérper die Deckblatt-
Soll-Position und Soll-Lange des Deckblatts (19) sowie optional die Ventilblatt-Soll-Position eines Ventilblatts (18)
berechnet und anhand dieser Informationen eine Bearbeitungsstation zur Deckblattaufbringung (70) steuert, dass
sie ein Deckblatt (19) gemal der Soll-Ladnge zuschneidet und auf den Sackkérper aufbringt, wenn er die Deckblatt-
Soll-Position erreicht hat, und optional eine Bearbeitungsstation zur Ventilblatt-Einlegung (50) steuert, dass sie ein
Ventilblatt (18) auf den Sackkdrper aufbringt, wenn er die Ventilblatt-Soll-Position erreicht hat.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubstrecke
(Ay) so gewahlt wird, dass sich ein vordefinierter Abstand (y2) zwischen aufeinanderfolgenden Sackkérpern zwi-
schen 0 und 5 cm ergibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubstrecke (Ay) so
gewahlt wird, dass sich aufeinanderfolgende Sackkdrper (iberlappen, wobei vorzugsweise die Uberlappungsbreite
der einfachen oder doppelten Héhe (h) des dreieckigen Eckeinschlags (14) entspricht, der beim Einschlagen der
Bodenseitenklappen (15, 16) entsteht, wobei in letzterem Fall zumindest bei einem der aufeinanderfolgenden Sack-
koérper ein dem anderen Sackkdrper zugewandter Langsabschnitt (10b), der eine Breite hat, die der Héhe (h) des
Eckeinschlags entspricht, umgefaltet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Haltemittel (4b)
vorgesehen sind, die unabhangig voneinander bewegbar sind.

Verfahren zur Herstellung von Sacken aus schlauchférmigen Sackkdrpern (10), wobei die Sackkorper vorzugsweise
aus einem Gewebe aus Kunststoffbandchen oder einem Nonwoven-Kunststoffmaterial (z.B. Kunststoffvlies) oder
einem Verbund aus dem Gewebe aus Kunststoffbandchen und dem Nonwoven-Kunststoffmaterial oder einer mit
einer Netzstruktur verbundenen Kunststofffolie hergestellt sind, wobei das Material optional zumindest einseitig mit
zumindest einer Kunststoffschicht und/oder zumindest einer Kunststofffolie, z.B. einer OPP-Folie beschichtet ist,

wobei die Sackkérper flachliegend quer zu ihrer Langserstreckung (L) mit einer Transportgeschwindigkeit (V)
in einer Transportrichtung (T) transportiert werden, wobei an den Sackkdérpern wahrend ihres Transports zu-
mindest ein Endbereich (13) zu einem Kreuzboden geformt und optional ein Deckblatt (19) auf den Kreuzboden
aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass zu transportierende Sackkorper (10) in Bezug auf mit Transportgeschwindig-
keit (V) beférderte Sackkdrper um eine Vorschubstrecke (Ay) in Transportrichtung (T) bewegt und anschlieRend
mit der Transportgeschwindigkeit (V) bewegt werden, wobei die Bewegung der Sackkérper auf der Vorschub-
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strecke (Ay) zumindest abschnittsweise mit einer Ubergabegeschwindigkeit (U) erfolgt, die gréRer ist als die
Transportgeschwindigkeit (V), und dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubstrecke (Ay) in Abhangigkeit
von der Breite (b) der Sackkoérper so berechnet wird, dass sich ein vordefinierter Abstand (y2, y3) zwischen
aufeinanderfolgenden Sackkdérpern (10) oder zwischen den Deckblattern (19) aufeinanderfolgender Sackkorper
ergibt, und die Bewegung der Sackkdrper gemaf der errechneten Vorschubstrecke (Ay) gesteuert wird, wobei
die Geschwindigkeit, mit der Sackkorper aufder Vorschubstrecke (Ay) bewegt werden, gemaf einem Geschwin-
digkeitsprofil gesteuert wird, das das Beschleunigen auf die Ubergabegeschwindigkeit (U) und nach einer von
der Lange der Vorschubstrecke (Ay) abhangigen Zeitdauer das Abbremsen auf die Transportgeschwindigkeit
(V) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (b) der Sackkdrper mit einem Sensor (5)
erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass anhand der erfassten Sackbreite (b) und des vor-
definierten Abstandes (y2) aufeinanderfolgender Sackkorper die Deckblatt-Soll-Position und die Soll-Lange der
Deckblatter (19) sowie optional die Ventilblatt-Soll-Position von Ventilblattern (18) berechnet werden und anhand
dieser Informationen Deckblatter (19) gemaR der Soll-Lange zugeschnitten und auf die Sackkdrper (10) aufgebracht
werden, wenn sie die Deckblatt-Soll-Position erreicht haben, und optional die Ventilblatter (18) auf die Sackkoérper
aufgebracht werden, wenn sie die Ventilblatt-Soll-Position erreicht haben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubstrecke (Ay) so gewahlt
wird, dass sich ein vordefinierter Abstand (y2) zwischen aufeinanderfolgenden Sackkorpern zwischen 0 und 5 cm
ergibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubstrecke (Ay) so gewahlt
wird, dass sich aufeinanderfolgende Sackkdrper (iberlappen, wobei vorzugsweise die Uberlappungsbreite der ein-
fachen oder doppelten Hohe (h) des dreieckigen Eckeinschlags (14) entspricht, der beim Einschlagen der Boden-
seitenklappen (15, 16) entsteht, wobei in letzterem Fall zumindest bei einem der aufeinanderfolgenden Sackkorper
ein dem anderen Sackkorper zugewandter Langsabschnitt (10b), der eine Breite hat, die der Hohe (h) des Eckein-
schlags entspricht, umgefaltet wird.

Claims

2,

A device (1) for producing bags from tubular bag bodies (10), wherein the bag bodies are preferably made from a
fabric of plastic strips or a nonwoven plastic material (e.g., plastic nonwoven fabric) or a composite of the fabric
made of plastic strips and the nonwoven plastic material or a plastic film connected by a web structure, wherein the
material is optionally coated at least on one side by a plastic layer and/or at least one plastic film, e.g., an OPP film,

having at least one transport device (2), which transports the bag bodies in a flat manner transversely to the
longitudinal extent (L) thereof at a transport rate (V) in a transporting direction (T), wherein the bag bodies, while
being transported, pass through processing stations (30, 40, 50, 60, 70, 80), by way of which at least one end
region (13) of each bag body is formed into a cross bottom and optionally a cover sheet (19) is applied to the
cross bottom,

characterized by at least one transfer device (4), which moves the bag bodies (10) to be transported by the
transport device, with respect to bag bodies conveyed at a transport rate (V), by a feeding distance (Ay) in the
transporting direction (T) and then transfers them to the transport device (2), wherein the transfer device (4)
moves the bag bodies in the transporting direction (T) at least in some sections at a transfer rate (U), which is
higher than the transport rate (V), and characterized by a controller (6), which calculates the feeding distance
(Ay) as a function of the width (b) of the bag bodies such that there is produced a predefined distance (y2, y3)
between successive bag bodies or between the cover sheets (19) of successive bag bodies (10), and which
controls the transfer device (4) according to the calculated feeding distance (Ay), wherein the controller (6)
controls the rate, at which the transfer device (4) moves the bag bodies in the transporting direction (T), according
to a rate profile, which comprises accelerating to the transfer rate (U) and, after a period of time as a function
of the length of the feeding distance (Ay), decelerating to the transport rate (V).

A device according to claim 1, characterized in that the transfer device (4) has holding means (4b) for grasping,
holding and releasing the bag bodies, wherein the holding means preferably comprise mechanical graspers and/or
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vacuum suction means.

A device according to claim 1 or 2, characterized by a sensor (5) for detecting the width (b) of the bag bodies,
which transmits the detected width to the controller (6).

A device according to the claims 1, 2 and 3, characterized in that the controller (6) controls the points of time at
which the holding means (4b) grasp and release the bag bodies.

A device according to any of claims 3 or 4, characterized in that the controller (6), on the basis of the detected
bag width (b) and the predefined distance (y2) of successive bag bodies, calculates the desired position of the cover
sheet and the desired length of the cover sheet (19) as well as optionally the desired position of the valve sheet of
a valve sheet (18) and controls, on the basis of this information, a processing station for cover sheet applying (70)
such that it cuts a cover sheet (19) according to the desired length and applies it to the bag body, if it has reached
the desired position of the cover sheet, and optionally a processing station for valve sheet inserting (50) such that
it applies a valve sheet (18) to the bag body, if it has reached the desired position of the valve sheet.

A device according to any of the preceding claims, characterized in that the feeding distance (Ay) is selected such
that there is produced a predefined distance (y2) of between 0 and 5 cm between successive bag bodies.

A device according to any of claims 1 to 5, characterized in that the feeding distance (Ay) is selected such that
successive bag bodies overlap one another, wherein the overlapping width preferably corresponds to once or twice
the height (h) of the triangular corner fold (14), which is produced when the bottom side flaps (15, 16) are folded
over, wherein in the latter case, at least in one of the successive bag bodies, a longitudinal portion (10b) facing the
other bag body, which has a width corresponding to the height (h) of the corner fold, is folder over.

A device according to any of claims 2 to 7, characterized in that there are provided at least two holding means
(4b), which may be moved independently from one another.

A method for producing bags from tubular bag bodies (10), wherein the bag bodies are preferably made from a
fabric of plastic strips or a nonwoven plastic material (e.g., plastic nonwoven fabric) or a composite of the fabric
made of plastic strips and the nonwoven plastic material or a plastic film connected by a web structure, wherein the
material is optionally coated at least on one side by a plastic layer and/or at least one plastic film, e.g., an OPP film,

wherein the bag bodies (10) are transported in a flat manner transversely to the longitudinal extent (L) thereof
at a transport rate (V) in a transporting direction (T), wherein in the bag bodies, while being transported, at least
one end region (13) is formed into a cross bottom and optionally a cover sheet (19) is applied to the cross bottom,
characterized in that the bag bodies (10) to be transported are moved, with respect to bag bodies conveyed
at a transport rate (V), by a feeding distance (Ay) in the transporting direction (T) and then at a transport rate
(V), wherein the movement of the bag bodies on the feeding distance (Ay) is carried out at least in some sections
at a transfer rate (U), which is higher than the transfer rate (V), and characterized in that the feeding distance
(Ay) is calculated as a function of the width (b) of the bag bodies such that there is produced a predefined
distance (y2, y3) between successive bag bodies (10) or between the cover sheets (19) of successive bag
bodies and such that the movement of the bag bodies is controlled according to the calculated feeding distance
(Ay), wherein the rate, at which the bag bodies are moved on the feeding distance (Ay), is controlled according
to a rate profile, which comprises accelerating to the transfer rate (U) and, after a period of time as a function
of the length of the feeding distance (Ay), decelerating to the transport rate (V).

A method according to claim 9, characterized in that the width (b) of the bag bodies is detected using a sensor (5).

A method according to claim 10, characterized in that, by way of the detected bag width (b) and the predefined
distance (y2) of successive bag bodies, the desired position of the cover sheet and the desired length of the cover
sheets (19) as well as optionally the desired position of the valve sheet of valve sheets (18) are calculated and that,
by way of this information, cover sheets (19) are cut according to the desired length and then applied to the bag
bodies (10), if they have reached the desired position of the cover sheet, and optionally the valve sheets (18) are
applied to the bag bodies, if they have reached the desired position of the valve sheet.

A method according to any of claims 9 to 11, characterized in that the feeding distance (Ay) is selected such that
there is produced a predefined distance (y2) of between 0 and 5 cm between successive bag bodies.
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13. A method according to any of claims 9 to 11, characterized in that the feeding distance (Ay) is selected such that

the successive bag bodies overlap one another, wherein the overlapping width preferably corresponds to once or
twice the height (h) of the triangular corner fold (14), which is produced when the body side flaps (15, 16) are folded
over, wherein in the latter case, at least in one of the successive bag bodies, a longitudinal portion (10b) facing the
other bag body, which has a width corresponding to the height (h) of the corner fold, is folded over.

Revendications

Dispositif (1) de fabrication de sacs a partir de corps de sac tubulaires (10), dans lequel les corps de sac sont
fabriqués de préférence a partir d’'un tissu de bandelettes de plastique ou d’'un matériau synthétique non tissé (p.
ex. de feutre synthétique) ou d’'une association de tissu de bandelettes de plastique et de matériau synthétique non
tissé ou d’un film de plastique associé a une structure réticulaire, le matériau étant recouvert de maniére facultative
au moins sur une face par au moins une couche de plastique et/ou au moins un film de plastique, p. ex. un film OPP,

avec au moins un dispositif de transport (2) qui transporte les corps de sac posés a plat perpendiculairement
a leur extension longitudinale (L) a une vitesse de transport (V) dans une direction de transport (T), les corps
de sac traversant pendant leur transport des stations de traitement (30, 40, 50, 60, 70, 80) dans lesquelles au
moins une zone terminale (13) de chaque corps de sac est transformée en un fond croisé et, de maniéere
facultative, une feuille de couverture (19) est posée sur le fond croisé,

caractérisé par un dispositif de transmission (4) qui déplace des corps de sac (10) a transporter par le dispositif
de transport par rapport a des corps de sac transportés a la vitesse de transport (V), sur un trajet d’avancée
(Ay) dans la direction de transport (T) et les transmet au dispositif de transport (2), ce dispositif de transfert (4)
déplacantles corps de sac dans la direction de transport (T) au moins partiellement a une vitesse de transmission
(U) qui est supérieure a la vitesse de transport (V), et caractérisé par une commande (6) qui calcule le trajet
d’avancée (Ay) en fonction de la largeur (b) des corps de sac de sorte a obtenir une distance prédéfinie (y2,
y3) entre les corps de sac successifs ou entre les feuilles de couverture (19) des corps de sac (10) successifs,
et qui commande le dispositif de transmission (4) en fonction du trajet d’avancée (Ay) calculé, dans lequel la
commande (6) contrdle la vitesse a laquelle le dispositif de transmission (4) déplace les corps de sac dans la
direction de transport (T), selon un profil de vitesse qui comprend I'accélération a la vitesse de transmission
(U) et, aprés un laps de temps dépendant du trajet d’avancée (Ay), le ralentissement a la vitesse de transport (V).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dispositif de transmission (4) présente des moyens de
retenue (4b) pour attraper, maintenir et libérer les corps de sac, les moyens de retenue comprenant de préférence
des préhenseurs mécaniques et/ou des aspirateurs a vide.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé par un capteur (5) pour détecter la largeur (b) des corps de
sac, qui transmet la largeur détectée a la commande (6).

Dispositif selon les revendications 1, 2 et 3, caractérisé en ce que la commande (6) contréle les moments ou les
moyens de retenue (4b) attrapent et lachent les corps de sac.

Dispositif selon une des revendications 3 ou 4, caractérisé en ce que la commande (6) calcule a I'aide de la largeur
de sac (b) détectée et de la distance prédéfinie (y2) entre les corps de sac successifs, la position nominale et la
longueur nominale de la feuille de couverture (19), ainsi que, de maniére facultative, la position nominale d’'une
feuille a valve (18) et, a l'aide de ces informations, commande une station de pose de feuilles de couverture (70)
afin qu’elle découpe une feuille de couverture (19) conformément a la longueur nominale et la pose sur le corps de
sac lorsqu’il a atteint la position nominale de la feuille de couverture, et, de maniére facultative, commande une
station d’'insertion de feuilles a valve (50) afin qu’elle pose une feuille a valve (18) sur le corps de sac lorsqu'il a
atteint la position nominale de la feuille a valve.

Dispositif selon une des revendications précédentes, caractérisé en ce que le trajet d’avancée (Ay) est choisi de
sorte a obtenir une distance prédéfinie (y2) de 0 a 5 cm entre les corps de sac successifs.

Dispositif selon une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le trajet d’avancée (Ay) est choisi de sorte a
ce que les corps de sac successifs se chevauchent, la largeur du chevauchement correspondant de préférence a
la hauteur (h) ou au double de la hauteur du rabat de coin triangulaire (14) qui apparait lorsque les rabats latéraux
du fond (15, 16) sont pliés, dans ce dernier cas une section longitudinale (10b) d’au moins un des corps de sacs
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successifs orientée vers I'autre corps de sac et dotée d’une largeur qui correspond a la hauteur (h) du rabat de coin
étant rabattue.

Dispositif selon une des revendications 2 a 7, caractérisé en ce que sont prévus au moins deux moyens de retenue
(4b) qui sont mobiles indépendamment 'un de I'autre.

Procédé de fabrication de sacs a partir de corps de sac tubulaires (10), dans lequel les corps de sac sont fabriqués
de préférence a partir d’'un tissu de bandelettes de plastique ou d’'un matériau synthétique non tissé (p. ex. de feutre
synthétique) ou d’une association de tissu de bandelettes de plastique et de matériau synthétique non tissé ou d’'un
film de plastique associé a une structure réticulaire, le matériau étant recouvert de maniere facultative au moins sur
une face par au moins une couche de plastique et/ou au moins un film de plastique, p. ex. un film OPP,

dans lequel les corps de sac sont transportés a plat perpendiculairement a leur extension longitudinale (L) a
une vitesse de transport (V) dans une direction de transport (T), au moins une zone terminale (13) des corps
de sac étant transformée pendant leur transport en un fond croisé et, de maniéere facultative, une feuille de
couverture (19) étant posée sur le fond croisé,

caractérisé en ce que des corps de sac (10) a transporter par rapport a des corps de sac transportés a la
vitesse de transport (V), sont déplacés sur un trajet d’avancée (Ay) dans la direction de transport (T) et ensuite
déplacés a la vitesse de transport (V), le déplacement des corps de sac sur le trajet d’avancée (Ay) se faisant
au moins partiellement a une vitesse de transmission (U) qui est supérieure a la vitesse de transport (V), et
caractérisé en ce que le trajet d’avancée (Ay) est calculé en fonction de la largeur (b) des corps de sac de
sorte a obtenir une distance prédéfinie (y2, y3) entre les corps de sac (10) successifs ou entre les feuilles de
couverture (19) des corps de sac successifs, et que le déplacement des corps de sac est commandé en fonction
du trajet d’'avancée (Ay) calculé, dans lequel la vitesse a laquelle les corps de sac sont déplacés sur le trajet
d’avancée (Ay) estcommandée selon un profil de vitesse qui comprend I'accélération a la vitesse de transmission
(U) et, aprés un laps de temps dépendant du trajet d’avancée (Ay), le ralentissement a la vitesse de transport (V).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que la largeur (b) des corps de sac est détectée par un capteur

(5).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que la position nominale et la longueur nominale des feuilles
de couverture (19), ainsi que, de maniére facultative, la position nominale de feuilles a valve (18) sont calculées a
l'aide de la largeur de sac (b) détectée et de la distance prédéfinie (y2) entre les corps de sac successifs, et, qu'a
I'aide de ces informations, les feuilles de couverture (19) sont découpées conformément a la longueur nominale et
posées sur les corps de sac (10) lorsqu’ils ont atteint la position nominale des feuilles de couverture, et, de maniére
facultative, les feuilles a valve (18) sont posées sur les corps de sac lorsqu’ils ont atteint la position nominale des
feuilles a valve.

Procédé selon une des revendications 9 a 11, caractérisé en ce que le trajet d’avancée (Ay) est choisi de sorte a
obtenir une distance prédéfinie (y2) de 0 a 5 cm entre les corps de sac successifs.

Procédé selon une des revendications 9 a 11, caractérisé en ce que le trajet d’avancée (Ay) est choisi de sorte a
ce que les corps de sac successifs se chevauchent, la largeur du chevauchement correspondant de préférence a
la hauteur (h) ou au double de la hauteur du rabat de coin triangulaire (14) qui apparait lorsque les rabats latéraux
du fond (15, 16) sont pliés, dans ce dernier cas une section longitudinale (10b) d’au moins un des corps de sacs
successifs orientée vers I'autre corps de sac et dotée d’une largeur qui correspond a la hauteur (h) du rabat de coin
étant rabattue.
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