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@ Verfahren zum geordneten Ablegen, Speichern und Zuteilen von einzelnen flachen Werksticken, insbesondere
Kunststoffbeuteln.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum geordneten
Ablegen, Speichern und Zuteilen von Kunststoffbeutein oder
adhnlichen flachen Werkstiicken, die in vorgefertigtem
Zustande nacheinander auf eine Transportvorrichtung {16,
17. 18} quer zur Transportrichtung ausgerichtet und einander
tberlappend abgeleat, im Bereiche (8) einer {iberstehenden
Seitenwand {6} auf einem zuvor abgelegten Beutel (11) oder
einem Tragerband befestigt und hierauf um eine bestimmte
wahlbare Strecke {A} in Transportrichtung (G} weiterbewegt
werden, so daB ein weiterer Beutel (1) auf dem zuletzt abge-
iegten Beutel (11) in entsprechender Weise aufgeschoben
und befestigt werden kann und eine Art Speicherband {15}
aus schuppenformig angeordneten, einzeln miteinander
befestigten Beuteln besteht.
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Verfahren und Vorrichtung zum geordneten Ablegen,

Speichern und Zuteilen von einzelnen flachen Werk-

stlicken, insbesondere Kunststoffbeuteln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum geordneten Ab-
legen, Speichern und Zuteillen von einzelnen flachen
Werkstiicken, vorzugsweise Kunststoffbeuteln, wcbel die
nach dem erfindungsgemidBlen Verfahren von einer Her-
stellmaschine einzeln gefertigten Beutel so abgeleg:
werden, dafl3 sie geordnet gespeichert werden, um dann
einzeln und selbsttdtig an eine die Beutel automatisch
fiiliende Maschine zugetellt zu werden.

Gegenstand der Erfindung sind zudem die zur Ausfiihrung
des Verfahrens erforderlichen Vorrichtungen.

Es 1sT heute ein sehr verbreitetes Verfahren, die von
einer Beutelmaschine gefertigten Beutel Uber Trans-
portmittel einer Stapelbildungsstelle zuzufithren, wo
diese lose und ungeordnet in vorbestimmten Stickzahien
gestapelt werden, diese Stapel dann von Hand oder mit
mehr oder wenig groBem Aufwand auch maschinell zusam-
mengerollt und banderoliert werden und dann in Kartons
verpackt werden. An der Flillstation entnimmt man wie-
der von Hand diese Biindel, entfernt die Banderole und
Ubergibt wieder von Hand den einzelnen Beutel an eine
F{illmaschine oder f{illt diesen gar von Hand.

Weiter sind Verfahren bekannt, beil denen die Beutel
mit einer Uberklappe an der Beutelmundsffnung gefer-
tigt werden, welche zwel Ldcher zum Aufnehmen der Beu-
tel etwa auf Stifte aufweilsen, wobei die Beutel so ge-
stapelt, mit Bligeln oder einer Heftung fixiert werden
und‘so in Kartons gelegt werden.

Es sind zudem Verfahren bekannt, bei denen mittels
aufwendiger Stapel- und Ablegevorrichtungen, etwa mit
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Zangen und Greifern ausgeriistete Band- und Gurtfdrde-
rer, die einzelnen Beutel lose und nacheinander beil-
spielsweise einer Wickelvorrichtung zugeflihrt werden,
um aufgewickelt in Rollenform gespeicheri werden zu

konnen.

Es ist zudem ein vom Anmelder angemeldetes Verfahren
bekannt, bel welchem einzeln gefertigte Kunststoffbeu-
tel so ausgestoBen, ausgerichtet und abgelegt werden,
daf8 die einzelnen Beutel quer zur AusstoBrichfung
schuppenformig abgelegt und auf einem TrHgerband oder
zwischen zwel Triagerbindern mitgefiihrt werden, um dann

ehenfalls aufgercllt gespeichert werden zu koOnnen.

Ein erheblicher Nachteil vorgenannter Verfahren ist,
daB stets ein groBer manueller Aufwand zum Flillen der
Beutel insbesondere auch dadurch erforderlich ist, dai
die iibereinander geschichteten Beutel aus flexibler
Folie infolge statischer Ladung durch Kleben, aber

.auch durch starkes Gleiten, nur mit gro8em Aufwand sau-
. "ber stapelbar sind und die einzelnen Stapel selbst

stets so zur Unordnung neigen, daB ein geordnetes Spei-
chern und Ubergeben der einzelnen Beutel aus dem Stapel
etwa an eine Fiillmaschine nur manuell mdéglich ist.

Weitere grofBe Nachteile aller Verfahren, bei denen die
Beutel libereinander gestapelt sind, besonders auch beim
Verfahren der mitfels Stiften gebiindelten Beutel, erge-
ben sich dadurch, daB stets nur eine sehr begrenzte An-
zahl von Beuteln gestapelt werden kfnnen, abhingig von
dem Beutelformat oder etwa der Foliendicke, weiter be-
steht immer die Gefahr des MitreiBfens des unter dem zu
entnehmenden Beutel liegenden Beutels, was Storungen
beim Befilllen verursacht.

Ein weilterer Nachteill besteht darin, daB ilbereinander
gestapelte Beutel etwa mit einer Bodenfalte oder etwa
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einem Kordelsaum oder anderen VerschlieBeinrichtungen
am Beutelmund nur in ganz geringen Stllckzahlen gesta-
pelt werden kbnnen, c¢a durch dile ungleichmiBige Beu-
telstdrke der 3tapel selbst schnell sehr ungleichmifig
wird und somit weder ein geordnetes Entnehmen noch
fortlaufende Arbeitsweise an der Fiillmaschine mdglich
ist. So ist es beispielsweise nicht selten, da3 be-
reits ein auf den Beutel aufgebrachter Druck im Stapel
so auftridgt, dal eine geordnete Zuteilung sehr er-
schwert wird.

Ein weiterer Nachteil mit Uverklappe gebilindelter Beu-
tel ist, daB zur Entnahme aus dem Stapel der Beutel
entweder entlang der Beutelklappe mit einer Perfora-
fion versehen, oder die Lochung speziell zum AbreiBen
ausgebildet sein muR. Ist nun diese Perforation zu
schwach, trennt sich der einzelne Beutel nur schwer
vom Stapel, ist sie zu stark, besteht die Gefzhr, daj
der nHchste cder gar mehrere Beutel mit abgetrennt
werden. Hier werden also nicht unerhebliche Anforde-
rungen sowohl an die AusTihrung als auch an die Fo-
liengualitdt gestellt. '

Nachteilig beim Stapeln der Beutel auf Stifte ist zu-
dem der erhebliche Aufwand an Regel- und Steuerein.
richtungen zum Auflegen der Beutel auf die Stifte, da
sowohl in Beutell&ngsrichtung als auch in Querrich-
tung positioniert werden muBl, zudem die Lochung
einesteils symmetrisch am Beutel, andererseits in Ab-
h&ngigkeit zur Lage der Stifte angebracht werden muf,
um die Beutel automatisch aufstecken zu kdnnen. Wei-
ter ist auch noch ein erheblicher Aufwand zum Abneh-
men, Sichern und Verpacken der Beutelstapel erforder-
lich.

Das Aufwickeln der Beutel nacheinander mit oder ohne
Trigerband zu einer Rolle hat den Nachteill, daf zur
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Erzielung sauberer Wicklungen ein bestimmter, nach
Rollendurchmesser steuerbarer Zug erforderlich 1ist,
d.h. die einzelnen Beutel werden iIinnerhalb der Rolle
unterschiedlich beansprucht, was zum Verziehen und
Verknittern der Beutel fithrf. Bei zu lose gewickelten
Rollen besteht die Gefahr des Auseinanderfallens der
Gesamtrolle etwa beim Transport, bei zu fest geroll-
ten Rollen verknittern oder verkleben die Beutel ge-
geneinander, oder der Druck wird beschddigt. Von wei-
terem Nachteill ist zudem, daB einzelne Beutel inner-
halb der Rolle nicht aussortiert werden kdnnen, oder
auch kontrolliert werden konnen, ohne daf die Gesamt-
rolle zerstdrt wird. Auch ist die Verpackﬁng und der
Transport groBerer Rollen umstidndlich und zeitraubend
und daher fteuer. Somit fihrt hier groBer technischer
Aufwand beim Wickeln oder Ablegen der Beutel, aber
auch hohe Anforderungen an die Foliengualitit, zur

kostspieligen Verfahrensweilse.

Bel den vorgenannten Verfahren fehlen daher einige
wichtige Voraussetzungen, um einzelne maschinell ge-
fertigte Beutel selbsttidtig weiterverarbeiten zu kdn-
nen‘

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, mit welchem von einer Maschine
vorgefertigte und mit einer bestimmten Richtung und
Geschwindigkeit ausgestoBene flache Werkstiicke, ins-
besondere Kunststoffbeutel, nacheinander erfaft,-.aus-
gerichtet, abgelegt und in wihlbar groB8er Stiickzahl
in geordnetem Zustand gespeichert werden kénnen, wo-
bei insbesondere auch Beutel mit unterschiedlicher
Dicke, etwa Beutel mit Bodenfalte oder Kordelsaum am
Beutelmund, verarbeitet werden k®Gnnen, zudem ohne
groBe Umstellzelten verschiedene Formate gefahren
werden kGnnen und bei welchem die Vorrichtung in ein-
facher Weise Jederzeit an andere #hnlich arbeitende
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Beuvtel-Herztellmaschinen gekonrell werder kann.

in einer ersten vorteilhaften Ausflhrung wird diese
Aufgabe daCurch geldst, dal c¢ie vorn einer bekannter

Herstellmascnine vorgefertigten und mit einer bestimn-
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chwindigkeit und Richtung ausgestofienen Beutel,
beil welchern ir verfahrensgemifier Ausfihrung die eins,
VCrzugswe

¢

untere Seltenwand Uberragt, einzeln unc
nacheinander etwa gegen einen Anschlag guer zur Aus-

stoffrichtung ausgerichtet, dann abgelegt wird und vor-

rugsweise curch SchwelRer: im Bereich der unterern {iber-
stehenden 3eitenwand befestigt wird, darauf eine be-
stimmte verzugswelse konstante Sirecke in Richtung
guer zur AusstelBrichtung und entgegen der BeuteldIl-

nunigsrichtung weitertransportiert wiréd, und zwar so

daf der dann ndchstfolgende Beutel so auf den voratb
gelegtien Beutel abgelegt wird, dal diessr mit seine
Anfangsbereich der Uberstehenden Seitenwand entlang

der Beutelilffung mit dem Endbereich der {ibersiehendiern
Seiterwand des vorabgelegten Beutels befestigt

kann, dann belide so miteinander verbundene Beutel wie
der so weit transportiert werden, dal der Endbereich
Ger Uberstehenden Seitenwand des zuletzi abgelegten

Beuiels etwa wieder im Bereich der Befestigun IO -

SV

.)

richtung liegt, um den ndchstfolgender: Beutel darau
wieder zu befestigen, so daB im weiteren Fortgang des
erfindungsgemiBen Verfahrens eine Art Speicherband aus
schuppenf{drmig angeordneter einzeln zueinander befe-
stigter Beutel entsteht.

In einer weiteren vortellhaften Ausfithrung kann der
nach dem vorgeschlagenen Verfehren gefertigte, ausgs-
stoBene, ausgerichtete und abgelegte Beutel etwa
einem Trigerband befestigt werden und wie vorgesc
gen weitertransportiert werden, und zwar so, dafl
ndchstfolgende Beutel auf dem Trdgerband in erfin-

dungsgemiBer Welse befestigt und weltertransportiert
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werden kanrn, so daB im weilteren Fortgang eine Art
Speicherband aus schuppenfdrmig zueinander befestig-

ter Beutel entsteht.

Als weiteres erfindungsgemifies Merkmal wird vorge-
schlagen, daf das Befestigen des Einzelbeutels entlang
der Beuteloffnung im Bereich der vorzugswelse unteren
{iberstehenden Seitenwand in der Art erfolgt, dal der
Befestigungsbereich kilrzer als die Beutelbreite ist
und in etwa der spiateren Packungsbreite entspricht.

Weiter ist vorteilhaft, gleichzelitig oder nach dern Be-
festigen oder auch bereits bei der Beutelherstellung
im Bereich der {iberstehenden Seitenwand Ldcher zu
stanzen, mit welchen spidter das erfindungsgen#Be Spei-
cherband etwa durch Stifte in Posiftion gebracht und
etwa zum Flllen des Beutels an der Flllstation posi-
tioniert werden kann.

In einfacher Weise konnen die Ldcher auch durch
SchweiBen erzeugt werden, so daf also das Befestigen
der Beutel und das Lochen gleichzeitig durchgefihr:

werder konnen.

Der Vorteil des erfindungsgeméBen Verfahrens gegeniiber
dem bekannten Stande der TeChnik liegt einmal darin,
daBR das aus den einzelnen zueinander befestigten Beu-
teln gebildete Speicherband sehr vielf#ltig gehandhabt
werden Kann, ohne daf der Einzelbeutel im Verband in
Unordnung geraten kann. So kenn das Speicherband etwa
in Zick-Zacklage in einem Transportkarton aufbewahrt
werden oder etwa in handlichen Abschnitten zusammenge-
rollt uné bandercliert werden oder gar zu einer Spei-
cherrolle aufgewickelt werden. Stets kann an einem
Ende des Speicherbandes der Elnzelbeutel geordnet ent-
nommen werden.
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Ein weiterer Vorteil 1st, dafB endlich lange Speicher-
biander nach der Entnahme aus dem Karton in einfacher
Weise dadurch wieder zu einem fortlaufenden Speicher-
band zusammengesetzt werden konnen, daB das Ende des
einen Speicherbandabschnittes mit dem Anfang des
nidchsften verbunden, beispielsweise mit Kiebeband ver-
klammert ocder auch verschweiBt werden kann, und so
die Fiillmaschine nicht stillgesetzt werden nmusf.

Dies hat den weiteren Vorteil, dall nadmlich leicht
Teile eines Speicherbandes, bei welchem zum Beispiel
nach Fertigstellung fehlerhafter Druck auf den Ein-
zelbeuteln festgestellt wird, herausgenommen und die
guten Speicherbandabschnitte zusammengesetzt werden
konnen.

Weiter ist mbglich, daB einzelne Beutel etwa zur Prii-
fung azus dem Speicherband herausgetrennt werden kon-
nen, ohne daB das gesamte Speicherband dadurch unter-
brochen wird,

Ein weiterer Vorteil des verfahrensgemdfB erzeugten
Spe icherbandes besteht darin, daB die einzelnen ge-
ordnet zueinander befestigten Beutel sicher und
selbsttdtig der beflillenden Maschine zugeteilt werden
konnen, Zum einen kann der Jewells vorderste Beutel
in geordneter Lage am Speicherbandanfang sicher er-
faBt werden und der Beutel damit entnommen werden,
ohne daf3 der nidchste Beutel etwa mitgerissen oder
verschoben wird, und zwar dadurch, daB Jje infolge der
schuppenformigen Anordnung der danach folgende Beutel
so lange sicher festgehalten werden kann, bis der vor-
llegende Beutel vollstiandig entnommen werden kann.

E}

FUir eine automatische Entnahme des Jeweiligen Beutels
aus dem Speicherband ist zudem vorteilhaft, da8 der
vorderste Beutel in einfacher Weise etwa durch Ab-
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reiflen einer vorher angebrachten Perforationslinie
entlang der Beutelmunddffnung, aber auch durch Ab-
schweiBen oder Abschneiden entnommen werden kKann, wo-
bel stets die nachfolgenden Beutel im Verband bleiben
und zuverlidssig mechanisch festgehalten werden kén-
nen, so daB keine hohen Anforderungen etwa an die
Qualitidt der Perforationslinie oder an die Folie ge-~
stellt werden missen.

Weiter ist vorteilhaft, daB die Zufithrung des Spei-
cherbandes in die Fillmaschine in einfacher Weise,
etwa mittels Vorzugswalzen und Druckmarkensteuerge-
rat, oder falls eine Lochung vorgesehen ist, mittels
Stiften o.d. mbglich ist, wobei stets der nichste
Beutel vom abgeschweiBten oder abgetrennten Rest des
vorangehenden Beutels vorgezogen werden kann, und
zwar in Zufiihrrichtung.

Der weitere Vorteil des erfindungsgemiBen Verfahrens
besteht darin, dafl die zur Herstellung des Speicher-
bandes erforderliche Zusaltzvorrichtung sehr einfach
und sehr universell an alle bekannten Produktionsma-
schinen ansetzbar ist. Die bekannten Vorrichtungen
zum Bilden von Stapeln usw. sind stets dadurch viel
aufwendiger, daB sowohl in Beutellings- als auch in
Querrichtung positioniert werden muf, um die Beutel
zuverlissig deckungsgleich zu stapeln. Beim erfin-
dungsgemifen Verfahren muB lediglich in Querrichtung
ausgerichtet werden, und zwar vorteilhaft mittels
einfachem Anschlag. Durch die Zuteilung in Beutel-
lingsrichtung mittels Druckmarkengeridt entfillt so-
mit beim Bilden des Speicherbandes ein genaues Posi-
tionieren in Beutellidngsrichtung.

Weiter ist der Aufwand zum Ausrichten und Ablegen
der ausgestofenen Beutel dadurch gering, da8 nach
dem Ausrichten am ortsfesten Anschlag der Beutel nur
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Figur 1 zeigt die erstbeschriebene Ausfithrung des er-
findungsgemidflen Verfanrens zur Bildung des Speicher-

-

bandes mit Zinzelbeuteln,

Figur 2 zeigt eine mbgliche Ausgestaltung mittels
Trigerbant erzeugtem Speicherband,

Figur %z zeigt das verfahrensgemif erzeugte Speicher-
band mittels Einzelbeutel in der Draufsicht, wobel

Figur 3b schematisch einen Schritt durch dieses Spei-

cherband etwaz lings der mittigen Linie A-A darstellt,

Figur 4z zeigt das verfahrensgenif mittels Trigerband
i

I‘

erzeugte Speicherpant in der Draufsicht, wobkel

Figur 4b schemztisch einen Schnitt durch

Il> (D
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ai
cherband etwa lings einer mittigen Linie A-
stellt

g
[ 5
0
i
3
-
<
4]
3
-
1N
1)
ct
m
[¢)]
v
m
0,
@

eir erster Beutel 1, ge-
folgt vom Beutel Z iiber das zur Herstellmaschine ge-
hidrende Walizenpaar 3 mit der Geschwindigkeit und
Richtung E die Maschine, und zwar so, daB der aus
oberer Seitenwand 5 und der {iberstehenden unteren
Seitenwand 6 gebildete Beutelmund 4 etwa wie bei den
meisten bekannten Fertigungsverfahren nach vorn zeigt.
Dieser Beutel 1 wird nun mittels Anschlag 14 in Spei-
cherband-Bildungsrichitung G ausgeriehtet,'mittels Ab-
legevorrichtung 13 wie der bereits eingezeichnete
vorabgelegte Beutel 11 derart abgelegt, daB der Be-
reich 8 der {iberstehenden unteren Seitenwand 6 mit-
tels Befestigungsvorrichtung 7 am Endbereich der {iber-
stehenden unteren Seitenwand 6 des vorabgelegten Beu-
tels 12 befestigf werden kann, und zwar vorzugsweise
durch SchweiBen, wobei die Befestigungslinge 8 vor-
zugsweise klirzer als die Beutelbreite ist und etwa

"
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der spEteren Packungsbreite entspricht. Alsdann werden
mittels der Ablege- und Transportvorrichtung 13,16,17,
18 die gegeneinander befestigten Beutel 11 und 12 zu-
sammen mit dem Speicherband 15 um eine Strecke A in
Richtung G weitertransportiert, wobel der Abstand A im
wesentlichen von der Linge der {berstehenden Seiten-
wand und vom gewlinschten Abstand der Beutel im Spei-
cherband 15 bestimmt wird und frei w&hlbar ist, so daB
nun der Beutel 2 entsprechend ausgestoBen, ausgerich-
tet, abzelegt, befestigt und weitertransportiert wer-
den kann, Dabel ist es unerheblich, ob das Befestigen
der Einzelbeutel etwa punktweise, linienf6rmig oder
etwa durch Klammern oder Verkleben erfolgt.

Zudem ist unerheblich, ob das Ausrichten, Ablegen,
Befestigen, Weitertransportieren nacheinander,gleich-
zeitig oder in verschiedener Reihenfolge ausgefiihrt
wird. So ist es denkbar, daf das Anbringen der Lochung
10 etwa zusammen mit dem Befestigen etwa durch Schwels
sen erfolgt, und das beispielsweise bei mitlaufender
Befestigungsvorrichtung und etwa kontinuilerlich ange-
triebenem Transportsystem 17,18.

Das derart gebildete Speicherband 15 kann nun nach ge-
winschter belieblg groBer Stiickzahl eftwa unterbrochen,
wahlweise in Kartons gelegt oder blindelweise aufge-
rollt oder in anderer Weige zum Weitertransport ge-
handhabt werden, wobei dann jeweils das zuletzt er-
zeugte Ende des Speicherbandes den Einzelbeutel in
Richtung der Beuteldffnung etwa zum Zuteilen an die
Flillmaschine weitergibt, wobel das Speicherband aus
den einzelnen Abschnitten wieder endlos zusammenge-
setzt werden kann.

Figur 2 zeigt das erfindungsgemife Verfahren zur Bill-
dung des Speicherbandes 15 mittels Triagerband 20. Der
von der Herstellmaschine durch das Walzenpaar 3 aus-



10

—
\n

20

25

30

25

0014246

-12-

gestoBene Beutel 1, dem der Beutel 2 folgt, besteht
aus oberer Seitenwand 5 und der Uberstehenden unteren
Seitenwand €. Mittels Anschlag 14 wird dieser Beu-
tel 1 so ausgerichtet und mit der Ablegevorrichtung
13 so abgelegt, daf er entsprechend dem eingezeich-
neten Beutel 11 zu liegen kommt und mittels Befesti-
gungsvorrichtung 7 entlang der Befestigungslinie 8,
welche wiederum kiirzer als die Beutelbreite ist,

auf dem Trigerband 2C, welches von einer Vorratsrol-
le 19 {iber die Umlenkwalze 18 von der Vorzugswalze 17
in Richtung G transportiert wird, befestigt, dann zu-
sammen mit dem Trigerband in Richtung G so weiter-
transportiert, bis der nZchstfolgende Beutel gerade
wieder mit seiner Uberstehenden unteren Seite 6 auf
dem Transportband befestigt werden kann, so daB im
weiteren Fortgang ein Speicherband 15 aus einzelnen
zue inander befestigten Beuteln entsteht.

Figur %a mit zugehOrigem Schnitt Figur 3b zeigt das
nach dem erfindungsgemidf8en Verfzhren nach Fig. 1 her-
gestellte Speicherband 15, wobel hier der zuletzt
abgelegte Beutel 30 mit dem Anfangsbereich seiner
{iberstehenden unteren Seitenwand 6 mit dem Endbe-
reich der {lberstehenden Seitenwand des vorabgelegten
Beutels 31, vorzugsweise durch Schweifen entlang der
Befestigungszone, verbunden ist.

Figur 4a mit zugehSrigem Schnitt lings A-A zeigt das
nach der Figur 2 entsprechend erzeugte Speicherband
15, wobeil auf dem Trigerband 20 der zuletzt abgeleg-
te und ausgerichtete Einzelbeutel 40 mit seiner
{iberstehenden Seitenwand 6 etwa lings dem Beutelmund
30 und lings der Befestigungszone 8 vorzugsweise
durch SchweiBen befestigt ist, wobei vorteilhaft das
Trigerband schmiZler als die Beutelbreite ausgefiihrt
werden kann. '

w
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Verfahren zum geordneten Ablegen, Speichern und Zutei-
len von einzelnen flachen Werkstiicken, insbesondere
Kunststoffbeuteln, dadurch gekennzeichnet, daB die vor
einer Maschine vorgefertigten, nacheinander mit einer
bestimmten Richtung und Geschwindigkeit ausgestoBenen
Beutel, beil welchen verfahrensgemdf die eine, vorzugs-
welse etwa untere Seitenwand des Beutels an der Beu-
teldffmung Uber die andere Uberragt, einzeln und nach-
einander vorzugsweise in Richtung guer zur Ausstob-
richtung ausgerichtet und so abgelegt werden, daf der
Beutel mittels einer Befestigungsvorrichtung im Be-
reich der {iberstehenden Seitenwand, vorzugsweise durch
SchweiBen, befestigt werden kann, und alsdann der so
abgelegte und befestigte Beutel, vorzugsweise in Rich-
tung quer zur Ausstofrichtung und entgegen der Beutel-
Lingsrichtung, um eine bestimmte wihlbare Strecke wei-
tertransportiert wird, so daB der nichst ausgerichtete
Beutel auf den vorabgelegiten Beutel ebenso gelegt wer.
den kann, daB dieser im Bereich seiner {iberstehenden
Seitenwand wieder befestigt und in gleicher Weise wei-
tertransportiert werden kann, wobeil das Befestigen und
Weitertransportieren wahlweise gleichzeitig oder nach-
einander erfolgen kann, so daB im weiteren Fortgang
des erfindungsgemifien Verfahrens eine Art Speicherband
aus schuppenfdrmig angeordneten, einzeln zueinander
befestigten Beuteln entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
die tiberstehende Seitenwand des ausgestolenen Beutels
so bemessen ist, dall sich die einzelnen Beutel nach-
einander so ablegen lassen, def Jjeweils der Endbereich
der {iberstehenden Seitenwand des vorabgelegten Beutels
an dem Anfangsbereich der Uberstehenden Seitenwand,
und zwar entlang der Beuteldffnung des daraufl gelegten
Beutels, befestigt werden kann, vorzugsweilse durch
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Schweigen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf3 das Befestigen der verfahrensgemidf abgelegten
Beutel auf einem Trigerband erfolgt, welches vorteil.
haft aus einem mit dem Beutel verschweiBlbaren Ma-
terial sein kann.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dafl das Befestigen der Beutel im Be-
reich der Uberstehenden Seitenwand entlang dem Beu-
telmund klirzer als die Beutelbreite erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, da im Bereich der {iberstehenden Sei-
tenwand zum Befestigen oder zusidtzlich zur Befesti-
gung eine Lochung zum spHteren Positionieren des er-
zeugten Speicherbandes angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch %, dadurch gekennzeichnet,
daf das Trigerband, welches vorzugsweise schmiler als
die Beutelbreite ist, etwa der Breite der Befesti-
gungsléange entspricht.

Verfahren nach einem der Anéprﬁche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daf das Ausrichten, Ablegen, Befesti-
gen, Lochen und Weltertransportieren in dieser oder
auch in anderer Reihenfolge nacheinander ausgefiihrt
wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dag das Ausrichten, Ablegen, Befesti-
gen, Lochen und Weitertransportieren mindestens teil-
welse gleichzeitig ausgefithrt wird.
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Schnitt A=A

Fig. 3b

Fig. 3a
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