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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine des Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie ein Verfahren zur Sack- oder Beutelherstellung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 15.

[0002] Zur Herstellung von Sacken oder Beuteln werden diese mit zumindest einer Bearbeitungsstation zur Durch-
fihrung eines Arbeitsschrittes bei der Sack- oder Beutelherstellung bearbeitet. Hier geht es um die Herstellung wenigs-
tens eines geschlossenen Bodens an einem Materialschlauch oder einem Materialbogen, wobei letzterer zunachst zu
einem Schlauchstiick geformt wird. Zur Herstellung des Bodens sind verschiedene Einzelschritte notwendig, die in
jeweiligen Arbeitsstationen durchfiihrbar sind bzw. durchgefiihrt werden. Auch noch nicht fertiggestellte Sacke oder
Beutel werden im Sinne der Erfindung unter dem Begriff "Sacke oder Beutel" verstanden. Hierzu zdhlen demnach auch
die Materialschlauche oder Materialbgen als Ausgangselemente der Sack- oder Beutelherstellung. Verschiedene Sacke
werden dadurch hergestellt, dass an zwei Béden erzeugt werden, so dass ein geschlossener Sack entsteht, welcher
spater Uber ein Ventil befiillt werden kann. Ein Beispiel eines solchen Sacks ist ein Kreuzbodenventilsack. Solche
Kreuzbodenventilsdcke werden oft zum Transport von Baumaterialien wie Zement, von Diingern oder anderen schiitt-
oder rieselfahigen Fillglitern verwendet.

[0003] Zum Zu- und Abfiihren von Sacken oder Beuteln zu und von der Bearbeitungsstation ist ein Transportsystem
vorgesehen, wobei das Transportsystem zumindest ein Transportriemen umfasst, mit welchem der Sack oder der Beutel
mittels Reibschluss transportierbar ist. Mit anderen Worten wird der Sack oder der Beutel relativ zum Transportriemen
unverschieblich gehalten. Insbesondere Kreuzbodenventilsacke werden haufig orthogonal zu ihrer Haupterstreckungs-
achse und oft liegend, also horizontal transportiert. Oft werden zwei parallel laufende Transportriemen genutzt, welche
jeweils in der Nahe je eines Endes des Sacks mit diesem in Kontakt stehen.

[0004] Bei der Sack- und Beutelherstellung, insbesondere bei der Herstellung von Kreuzbodenventilsidcken haben
sich solche Transportsysteme vielfach bewahrt.

[0005] Allerdings werden in solchen Transportsystemen Riemen eingesetzt, die hohe Fertigungstoleranzen haben,
da unter anderem vulkanisiertes Gummi verwendet wird. Um diese abzumildern, schlagt das Patent EP 1 578 596 B1
eine vergroRerte Antriebsscheibe vor.

[0006] Seit der Anmeldung des genannten Patents sind jedoch die Anforderungen an die Genauigkeiten in der Sack-
herstellung stark gestiegen, so dass der Einsatz der in dem Patent beschriebenen Transportriemen nicht mehr ausrei-
chend ist. AulRerdem ist eine vergroRerte Antriebsscheibe nachteilig, da sie zusatzlichen Bauraum bendétigt.

[0007] Die Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es daher, eine Sack- oder Beutelherstellvorrichtung sowie Verfahren
zur Sack- oder Beutelherstellung vorzuschlagen, welche die genannten Nachteile des Standes der Technik vermeidet
oder sogar Uberwindet.

[0008] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch samtliche Merkmale des Anspruchs 1 geldst. In den abhangigen
Anspriichen sind mdgliche Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

[0009] GemalR der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass in einer Sack- oder Beutelherstellvorrichtung mit
zumindest einer Bearbeitungsstation zur Durchflihrung eines Arbeitsschrittes bei der Sack- oder Beutelherstellung und
mit einem Transportsystem zum Zu- und Abflihren von Sacken oder Beuteln zu und von der Bearbeitungsstation, wobei
das Transportsystem zumindest ein Transportriemen mit welchem der Sack oder der Beutel mittels Reibschluss trans-
portierbar ist, umfasst, der Transportriemen als Flachriemen ausgestaltet ist, welcher zumindest auf einer seiner Ober-
flachen Einkerbungen umfasst.

[0010] Bei einem solchen Transportriemen kann es moglich sein, statt Gummi ein anderes Material einzusetzen,
welches sich beispielsweise mit geringeren Toleranzen fertigen Iasst, so dass insbesondere beim Transport der Sacke
oder Beutel die Gleichlaufschwankungen reduzierbar sind. Gleichlaufschwankungen wirken sich direkt auf die Qualitat
der Béden aus, so dass verringerte Gleichlaufschwankungen zu einer verbesserten Qualitat der Sacke oder Beutel fihrt.
Um ein anderes Material, welches beispielsweise eine hohere Biegesteifigkeit aufweist, auch um Umlenkwalzen und
insbesondere Antriebsscheiben fiihren zu kdnnen, ist es erfindungsgemafl vorgesehen, auf zumindest einer seiner
Oberflachen Einkerbungen vorzusehen. Unter Oberflachen sind in diesem Fall die Wirkoberflachen zu verstehen. Das
bedeutet, dass beispielsweise die Oberflache per Reibschluss auf die Sacke oder Beutel wirkt - auch als Transporto-
berflache bezeichnet -oder eine Umlenkwalze oder Antriebsscheibe zwecks Fiihrung oder Antrieb auf die Oberflache
wirkt (gefuhrte Oberflache bzw. Antriebsoberflache). Ein Flachriemen ist dadurch gekennzeichnet, dass die genannten
Oberflachen eine Breite haben, die mindestens dreimal gréRer ist als die Dicke des Flachriemens. Die Seitenflachen
sind somit nicht als Oberflachen zu verstehen. Die Einkerbungen bewirken nun, dass die Biegefahigkeit des Flachriemens
vergrofiert ist, so dass dieser Flachriemen auch um Walzen oder Rollen mit kleinen Durchmessern fiihrbar ist, ohne
Schaden an dem Flachriemen hervorzurufen.

[0011] In einer erfindungsgeméaflen Sack- oder Beutelherstellvorrichtung ist insbesondere ein Flachriemen
ausschlieBlich per Reibschluss mittels einer Antriebsscheibe angetrieben. Damit ist es unerheblich, ob die Antriebs-
scheibe in Kontakt mit der Oberflache mit Einkerbungen oder er gegentber liegenden Oberflache steht. Vorteilhaft ist
dabei, dass wenn eine Oberflache des Transportriemens abgenutzt ist, dieser um seine Langsachse gedreht werden
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kann, so dass nun die gegeniliberliegende Oberflache die Funktionen der urspriinglichen Oberflache iibernehmen kann.
Damit hat der Transportriemen eine hohere Standzeit, so dass letztendlich Kosten eingespart werden kdénnen.

[0012] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass das Transportsystem als Doppelbandférderer ausge-
staltet ist, wobei mit den einander zugewandten Oberflachen der Transportriemen die Sacke oder Beutel klemmend
forderbar sind. Das bedeutet, dass zumindest entlang eines Transportweges der Sacke oder Beutel zumindest zwei
Transportriemen vorgesehen sind, deren Transportoberflachen einander zugewandt sind und an Stellen, an denen kein
Sack anliegt, in berihrendem Kontakt stehen. Mit einer solchen Anordnung ist der Reibschluss zwischen einem Sack
oder Beutel und dem Transportriemen weiter erhdht, was die Transportzuverlassigkeit steigert. In diesem Fall sind beide
Transportriemen mit Einkerbungen an ihren Oberflachen versehen. Der Reibschluss lasst sich weiter erhhen, wenn
Kraftbereitstellungsmittel vorgesehen sind, welche die genannten Transportriemen mit einer Kraft beaufschlagen, welche
jeweils auf den anderen Transportriemen gerichtet ist. In einfacher Weise kann das durch federn gelagerte Rollen
erfolgen, wobei die Federkraft die Rolle auf den Transportriemen driickt.

[0013] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung umfasst der Transportriemen zumindest eine Innenfaser,
welche aus einem Metall, insbesondere aus einem Stahldraht. besteht. Eine Innenfaser aus Metall hat den groRRen
Vorteil, dass sie biegsam ist, aber gleichzeitig eine hohe Dehnfestigkeit, so dass sie sich im Laufe der Betriebszeit nur
unwesentlich langt. Somit ist auch nach langer Betriebszeit einer erfindungsgemaflen Sack- oder Beutelherstellvorrich-
tung noch eine hohe Qualitat der Sacke oder Beutel gewahrleistet.

[0014] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass der Transportriemen zumindest eine Innenfaser umfasst, welche von
einem Kunststoff, insbesondere einem Polyurethan, umgeben ist. Eine Kunststoffummantelung der Innenfaser kann
durch eine passende Wahl des verwendeten Kunststoffes in gewlinschter Harte gestaltet werden. Mit einer gewiinschten
Harte kann auch die Biegefahigkeit des Transportriemens eingestellt werden, so dass dieser um die vorgesehenen
Antriebsscheiben beschadigungslos flihrbar ist. Polyurethan istdabei ein Kunststoff, welcherinsbesondere durch Zugabe
von Additiven in seinen Eigenschaften stark variierbar ist, so dass der Transportriemen neben seiner Festigkeit auch
einen guten Reibschluss mit dem Material, aus welchem die Sacke und Beutel hergestellt sind, insbesondere Papier,
hervor bringt. Ein Transportriemen, der in einer erfindungsgemaRen Sack- oder Beutelherstellvorrichtung verwendbar
ist, weist bevorzugt eine Breite zwischen 10 und 50 mm auf. Seine Dicke ist bevorzugt grof3er als 3 mm und kleiner als
10 mm. Seine Haftreibungzahl liegt bevorzugt zwischen 0,3 und 1, insbesondere zwischen 0,4 und 0,9. Ferner kann
eine Kunststoffummantelung, die insbesondere Polyurethan umfasst, in seiner Abriebfestigkeit angepasst sein, so dass
eine lange Standzeit des Transportriemens (die Zeit, die bis zum Ersetzen eines verschlissenen Transportriemens
verstreicht) gegeben ist.

[0015] Beidem im vorherigen Absatz beschriebenen Aufbau des Transportriemens lasst sich zudem eine vergleichs-
weise konstante Dicke erzeugen, so dass die im Vergleich zum Stand der Technik geringeren Fertigungstoleranzen zu
einer besseren Qualitat der Beutel oder Sacke fiihren.

[0016] Ferner kann es vorteilhaft sein, wenn der Transportriemen als Endlosriemen ausgestaltet ist, wobei zumindest
eine Innenfaser vorgesehen ist, welche endlos ist, wobei die Innenfaser mit Kunststoff umhiillt ist. Dabei kann die
Innenfaser aus wenigstens einem Metalldraht geformt werden, indem dessen Enden zu einer Endlosfaser zusammen-
gefligt werden. Anschlieend kann diese Endlosfaser mit einer Kunststoffumhiillung versehen werden, wobei damit ein
endloser Transportriemen geschaffen ist. Ein Vorteil bei dieser Ausgestaltung des Transportriemens ist der Wegfall
einer Naht oder einer ahnlichen Verbindungsstelle, wie sie von einem Transportriemen aus dem Stand der Technik
bekannt ist. Eine solche Verbindungsstelle weist oft besonders groRe Toleranzen auf, so dass es gerade an dieser Stelle
zu Qualitatseinbuflen kommen kann.

[0017] Bevorzugtistes, wennder Transportriemen als Endlosriemen ausgestaltetist, wobeidie Umlauflange zumindest
30 Meter betragt. Ein solcher Transportriemen ist insbesondere in Kombination mit einer Vorrichtung zur Herstellung
von Kreuzbodenventilsacken, die wegen der zahlreichen benétigten Bearbeitungsstationen eine betrachtliche Lange
aufweist.

[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Einkerbungen bis zur Innenfaser reichen. In
diesem Fall ist eine besonders gute Biegbarkeit des Transportriemens gegeben, so dass kleinere Antriebsscheiben
vorgesehen werden kénnen. Die Einkerbungen selbst kdnnen einen dreieckigen oder rechteckigen Querschnitt aufwei-
sen, wie es weiter unten im Zusammenhang mit der Zeichnung verdeutlicht wird.

[0019] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist es vorgesehen, dass der Flachriemen auch auf seiner
zweiten, der ersten Oberflache gegenuber liegenden Oberflache Einkerbungen aufweist. Damit geht eine noch bessere
Biegsamkeit des Transportriemens einher. In diesem Fall steht eine mit Einkerbungen versehene Oberflache auch mit
den Sacken oder Beuteln in Kontakt, ohne dass eine Beschadigung sichtbar wird.

[0020] In einer weiteren Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass der Flachriemen auch auf seiner zweiten, der
ersten Oberflache gegentiber liegenden Oberflaiche Einkerbungen aufweist, wobei die Einkerbungen genau gegentiber
liegend angeordnet sind. Diese MalRnahme kann abermals die Biegsamkeit erhéhen.

[0021] In einer Variante der Erfindung kann es vorteilhaft sein, wenn der Flachriemen auch auf seiner zweiten, der
ersten Oberflaiche gegentber liegenden Oberflache Einkerbungen aufweist, wobei die Einkerbungen auf der zweiten
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Oberflache in Langsrichtung versetzt zur ersten Oberflache angeordnet sind. Diese Variante verbessert die Biegsamkeit,
wobei der Transportriemen zusatzlich eine gute Stabilitat aufweist.

[0022] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Flachriemen an zumindest einer Oberflache eine in Forderrichtung verlau-
fende Nut oder einen in Foérderrichtung verlaufenden Steg umfasst. Zumindest eine Umlenkrolle und/oder eine Antriebs-
scheibe und/oder zumindest ein weiteres Flhrungselement weisen bevorzugt ein Komplementéarprofil auf, so dass
erreicht wird, dass der Transportriemen eine sehr gute Geradeauslauffahigkeit zeigt.

[0023] Ferner ist es bevorzugt, wenn das Kunststoffmaterial eine Harte von mindestens 50 Shore A aufweist. Dabei
wird erreicht, dass der Transportriemen sich nicht zu stark verformt, was zulasten der Qualitat der Beutel oder Sacke
gehen konnte.

[0024] Weiterhin ist es moglich, dass das Kunststoffmaterial weille Farbpigmente umfasst. Damit wird eine helle
Farbung des Transportriemens erreicht, was dazu flihrt, dass ein Abrieb des Transportriemens, der auf einem Beutel
oder Sack verbleibt, nicht zu stark sichtbaren Verschmutzungen des Sack oder Beutels flihrt. Auch eine Verschmutzung
wird oft als Qualitadtsmangel angesehen.

[0025] Weiterhinistdenkbar, dassin dem Flachriemen zumindest ein Signalelement eingebettet ist. Ein Signalelement
kann dabei ein von einem Sensor detektierbares Element sein, beispielsweise ein Magnetelement oder ein beliebiges
anderes Elemente, das beispielsweise auf eine Strahlung von auRen mit einer Reflektion des Signals reagiert. Zweck
ist es, den Durchlauf des Signalelements festzustellen, um beispielsweise eine sich andernde Umlaufgeschwindigkeit
feststellen zu kénnen. Bei einer Abweichung von einer Sollgeschwindigkeit kann beispielsweise die Ist-Geschwindigkeit
angepasst werden.

[0026] Die oben genannte Aufgabe wird zusatzlich gelést durch ein Verfahren zur Sack- oder Beutelherstellung mit
zumindest einem Arbeitsschritt in einer Bearbeitungsstation, wobei mit einem Transportsystem Sacken oder Beuteln zu
und von der Bearbeitungsstation zu- oder abgefiihrt werden, wobei das Transportsystem zumindest ein Transportriemen
umfasst, mit welchem der Sack oder der Beutel mittels Reibschluss transportiert werden.

[0027] Daserfindungsgemafe Verfahrenzeichnetsich dadurch aus, dass als Transportriemen ein Flachriemen genutzt
wird, welcher zumindest auf einer seiner Oberflachen Einkerbungen umfasst.

[0028] Mit diesem Verfahren werden die gleichen Vorteile erzielt, wie sie bereits im Zusammenhang mit einer erfin-
dungsgemafien Sack- oder Beutelherstellvorrichtung beschrieben worden sind.

[0029] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung gehen aus der nachfolgenden Beschreibung hervor,
in der unter Bezugnahme auf die Figuren verschiedene Ausflihrungsbeispiele im Einzelnen erlautert sind. Dabei kénnen
die in den Anspriichen und in der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils einzeln fir sich oder beliebige Kombina-
tionen erwdhnter Merkmale erfindungswesentlich sein. Im Rahmen der gesamten Offenbarung gelten Merkmale und
Einzelheiten, die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaRen Verfahren beschrieben sind, selbstversténdlich auch
im Zusammenhang mit der erfindungsgemafRen Sack- oder Beutelherstellvorrichtung und jeweils umgekehrt, so dass
beziiglich der Offenbarung zu den einzelnen Aspekten der Erfindung stets wechselseitig Bezug genommen wird bezie-
hungsweise werden kann. Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig. 1 Abfolge der Schritte zur Herstellung von Sacken

Fig. 2  Ansicht einer Sack- oder Beutelherstellvorrichtung

Fig. 3  Ausflhrungsform eines Transportriemens in einer erfindungsgemafen Sack- oder Beutelherstellvorrichtung

Fig. 4 eine Abwandlung der Ausfiihrungsform gemaf Figur 3

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform eines Transportriemens in einer erfindungsgemafRen Sack- oder Beutelherstell-
vorrichtung

Fig. 6 eine Abwandlung der Ausfiihrungsform gemaf Figur 5

[0030] Die Figur 1 zeigt als Beispiel einer Beutel- oder Sackherstellung eine Abfolge von Verfahrensschritten zur
Anformung eines Bodens an ein Schlauchstick innerhalb einer Sack- oder Beutelherstellvorrichtung 100. Jeder Ver-
fahrensschritt wird dabei in einer zugeordneten Bearbeitungsstation durchgefiihrt, die mit 1. bis 7. gekennzeichnet sind.
Die Schlauchstiicke 8, die im Rahmen der vorliegenden Anmeldung bereits als Sack oder Beutel bezeichnet werden,
werden vorzugsweise von einem Doppelbandférderer 9 zu den einzelnen Arbeitsstationen geférdert, wobei die
Schlauchachse quer zur Férderrichtung, aber in der Férderebene verlauft. In der Arbeitsstation 1. wird das Schlauchende
aufgezogen, so dass der nun offene Boden 10 in einer Ebene, die im Wesentlichen orthogonal zur Schlauchachse
verlauft, liegt. In der Arbeitsstation 2 wird optional ein Ventilzettel 11 auf den offenen Boden 10 aufgebracht. In der
Arbeitsstation 3 kann ein weiterer Ventilzettel 12 aufgebracht werden. In der Arbeitsstation 4 werden auf nicht naher
dargestellte Weise Bereiche des Bodens 10 mit Leim beschichtet. AnschlieRend erfolgt in der Arbeitsstation 5. das
Zulegen der Béden, wobei aufgrund von aufgetragenem Leim Bereiche der B6den miteinander verkleben und so einen
dauerhaften Boden bilden. In der Arbeitsstation 6 kann schlieRlich ein Bodendeckblatt 13 auf den zugelegten Boden
aufgeklebt werden. Abschlielend wird in der Arbeitsstation 7 optional mittels eines Formatzylinders 14 ein Aufdruck auf
das Bodendeckblatt aufgedruckt. Dazu kann der Formatzylinder 14 nicht dargestellte, erhabene Klischees tragen.
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[0031] In der Figur 2 ist der Doppelbandférderer 9 noch einmal detaillierter dargestellt. Der Doppelbandférderer 9
umfasst zwei umlaufende, endlose Transportriemen 15, die iber Umlenkrollen 16 gefiihrt werden. Zum Transport der
Schlauchstiicke sind in Bereichen des Doppelbandférderers die beiden Transportriemen 15 tbereinander gelegt und
werden durch mit Federkraften beaufschlagten Rollen 17 zusammengedriickt, so dass eine Verschiebung der Schlauch-
stiicke relativ zu den Férderbandern vermieden wird. Der Antrieb der Transportriemen 15 ist exemplarisch fiir den
unteren Transportriemen 15 dargestellt. Der Antrieb umfasst einen nicht dargestellten Antriebsmotor, der die Antriebs-
scheibe 18 antreibt. Der Transportriemen 15 wird Uber die Scheiben 19 gefiihrt, die so angeordnet sind, dass der
Transportriemen 15 die Antriebsscheibe 18 bevorzugt tGiber einen Winkel von mindestens 180° umschlingt.

[0032] Die Figur 3 zeigt nun eine detaillierte Ansicht eines Transportriemens 15, wie er Bestandteil einer erfindungs-
gemalen Sack- oder Beutelherstellvorrichtung 100 ist. Dieser Transportriemen umfasst wenigstens eine Innenfaser 20,
die auch als neutrale Faser bezeichnet werden kann, da diese weder sich langt noch stauchbar ist. Unterhalb der
Innenfaser ist ein unterer Teil 21 einer Kunststoffummantelung angeordnet. Oberhalb der Innenfaser ist entsprechend
ein oberer Teil 22 einer Kunststoffummantelung zu erkennen. Der obere Teil 22 umfasst zusatzlich Einkerbungen 24,
welche vorzugsweise bis an die Innenfaser heranreichen. Wie gezeigt konnen diese Einkerbungen einen rechteckigen
Querschnitt aufweisen. Das hat zur Folge, dass die verbleibenden Stege 23 eine Quaderform einnehmen. Selbstver-
sténdlich kann anstelle des oberen Teils 22 der untere Teil 21 mit Einkerbungen versehen sein.

[0033] Die Figur 4 zeigt eine Variante der Ausflihrungsform der Figur 3, bei der die Einkerbungen 24 dreieck- oder
trapezférmig ausgeformt sind, so dass die verbleibenden Stege 23 eine Trapezform aufweisen.

[0034] Die Figur 5 zeigt eine Ausfiihrungsform eines Transportriemens 15, bei der sowohl der obere 22 als auch der
untere Teil 21 Einkerbungen 24 aufweisen, wobei hier die Einkerbungen im oberen Teil 22 und die Einkerbungen 24 im
unteren Teil sich gegeniiber liegen. Die Breite der Einkerbungen kann sich im oberen und unteren Teil voneinander
unterscheiden.

[0035] In der Figur 6 ist eine Variante eines Transportriemens 15 gemal der Figur 5 zu sehen. Hierbei sind die
Einkerbungen im oberen Teil 22 und im unteren Teil 21 zueinander versetzt. Die Breite der Einkerbungen und der Stege
kénnen so gewahlt sein, dass sich die Stege im oberen Teil und die Stege im unteren Teil Uberlappen.

[0036] Die Figur 7 zeigt schlieBlich einen Querschnitt eines Transportriemens 15. Dabei kénnen mehr als eine Innen-
faser 20 vorgesehen sein. Der obere Teil 22 weist einen Steg 25 auf. Ein Fihrungselemente 26, beispielsweise eine
Walze, eine Scheibe oder eine Flihrungsschiene, umfasst eine komplementare Nut 27, in welcher der Steg gleitet. Es
kann auch das Fihrungselement einen Steg und der Transportriemen entsprechend eine Nut aufweisen. Auch ist
denkbar dass der Steg bzw. die Nut des Transportriemen dem unteren Teil 21 zugeordnet ist.

[0037] Die Ausfiihrungsformen der Figuren 3 bis 7 kdnnen auch miteinander kombiniert werden, solange sich einzelne
Merkmale dieser Kombinationen nicht gegenseitig ausschlieRen.
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(fortgesetzt)
Bezugszeichenliste
17 Mit Federkraften beaufschlagte Rollen
18 Antriebsscheibe
19 Scheiben
20 Innenfaser
21 Unterer Teil einer Kunststoffummantelung
22 Oberer Teil einer Kunststoffummantelung
23 Stege
24 Einkerbungen
25 Steg
26 Fihrungselemente
27 Komplementare Nut
100 Sack- oder Beuteiherstellvorrichtung

Patentanspriiche

1.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung mit zumindest einer Bearbeitungsstation zur Durchfiihrung eines Arbeitsschrit-
tes bei der Sack- oder Beutelherstellung und einem Transportsystem zum Zu- und Abfilhren von Sacken oder
Beuteln zu und von der Bearbeitungsstation, wobei das Transportsystem zumindest einen Transportriemen umfasst,
mit welchem der Sack oder der Beutel mittels Reibschluss transportierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Transportriemen als Flachriemen ausgestaltetist, welcher zumindest auf einer seiner Oberflachen Einkerbungen
umfasst.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Transportsystem als Doppelférderer ausgestaltet ist, weicher zumindest zwei Transportriemen umfasst, wobei
mit den einander zugewandten Oberflachen der Transportriemen die Sacke oder Beutel klemmend férderbar sind.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Transportriemen zumindest eine Innenfaser umfasst, welche aus Metall besteht, insbesondere aus einem Stahl-
draht.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Transportriemen zumindest eine Innenfaser umfasst, welche von einem Kunststoff, insbesondere einem Poly-
urethan, umgeben ist.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Transportriemen als Endlosriemen ausgestaltet ist, wobei zumindest eine Innenfaser vorgesehen ist, welche

endlos ist, wobei die Innenfaser mit Kunststoff umhiillt ist.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Transportriemen als Endlosriemen ausgestaltet ist, wobei die Umlauflange zumindest 30 Meter betragt.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Einkerbungen bis zur Innenfaser reichen.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Flachriemen auch auf seiner zweiten, der ersten Oberfliche gegeniiber liegenden Oberflache Einkerbungen
aufweist.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Flachriemen auch auf seiner zweiten, der ersten Oberfliche gegeniiber liegenden Oberflache Einkerbungen
aufweist, wobei die Einkerbungen genau gegeniiber liegend angeordnet sind.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Flachriemen auch auf seiner zweiten, der ersten Oberfliche gegeniiber liegenden Oberflaiche Einkerbungen
aufweist, wobei die Einkerbungen auf der zweiten Oberflache in Langsrichtung versetzt zur ersten Oberflache
angeordnet sind.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Flachriemen an zumindest einer Oberflache eine in Forderrichtung verlaufende Nut oder einen in Férderrichtung
verlaufenden Steg umfasst.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffmaterial eine Harte von mindestens 50 Shore A aufweist.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffmaterial weille Farbpigmente umfasst.

Sack- oder Beutelherstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
in den Flachriemen zumindest ein Signalelement eingebettet ist.

Verfahren zur Sack- oder Beutelherstellung mit zumindest einem Arbeitsschritt in einer Bearbeitungsstation, wobei
mit einem Transportsystem Sacke oder Beutel zu und von der Bearbeitungsstation zu- oder abgefiihrt werden,
wobei das Transportsystem zumindest einen Transportriemen umfasst, mit welchem der Sack oder der Beutel
mittels Reibschluss transportiert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Transportriemen ein Flachriemen genutzt wird, welcher zumindest auf einer seiner Oberflachen Einkerbungen
umfasst.
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