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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Bilden und Stapeln von von einer Folien-
schlauchbahn oder einer Materialbahn abge-
trennten Abschnitten oder abgeschweifsten Beu-
tel- oder Sackwerkstiicken mit einer von der in-
termittierend voranbewegten Materialbahn Ab-
schnitte abtrennenden oder abschweiRenden
Querschneid- oder Querschweileinrichtung und
einer den jeweils abgetrennten Abschnitt fest-
klemmenden Einrichtung, mit einem die abge-
trennten Abschnitte ibernehmenden Saugband-
férderer, dessen Bander in einem Abstand, der
groRer ist als die Ldnge der Abschnitte, mit
Saugldéchern versehen sind, und mit einer im
Takt der Liiftung der festhaltenden Einrichtung
gegen das Aufgabenende des Saugbandférde-
rers bewegbaren und abhebbaren Andrickwal-
ze, deren Andriickbewegung mit dem Durchlauf
der Saugldcher derart synchronisiert ist, daB je-
der Abschnitt mit seinem hinteren Bereich von
den Saugléchern angesaugt wird.

Bei einer aus der DE-OS 2 915 689 bekannten
Vorrichtung dieser Art wird der jeweilige Ab-
schnitt im Bereich seines hinteren Endes von
dem Untertrum eines Saugbandfdrderers ange-
saugt, wobei der vordere Bereich des Abschnitts
von einem zu dem Abgabeende des oberen
Saugbandfdérderers hin spitzwinkelig ansteigen-
den und mit héherer Férdergeschwindigkeit um-
laufenden Saugbandférderer straff gehalten
wird und zur Stapelbildung hinter dem Abga-
beende beider Férderer eine die Abschnitte an
ihrem vorderen Ende aufnadelnde Trommel vor-
gesehen ist, die im Takt der Zufiihrung der Ab-
schnitte mit der Férdergeschwindigkeit des
oberen Saugbandfdrderers umlauft.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Vorrichtung der bekannten Art derart abzu-
wandeln, daB sich Stapei aus Abschnitten, ins-
besondere aus leichtem, empfindlichem und
knitterndem Material, ohne Aufnadelung durch
aufeinander erfolgendes Ablegen bilden lassen.

ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe da-
durch geldst, daB der mit seinem Obertrum for-
dernde Saugbandférderer in seinem Endbereich
teilweise von einem zweiten, die Abschnitte
tiibernehmenden und diese mit seinem Unter-
trum férdernden Saugbandférderer (iberdeckt
ist, dessen Bénder ebenfalls in einem Abstand,
der groBer ist als die Lange der Abschnitte, mit
Saugléchern versehen ist, die die von dem er-
sten Saugbandforderer zugefiihrten Abschnitte
in threm vorderen Bereich ansaugen, und daR
unter dem zweiten Saugbandforderer ein inter-
mittierend angetriebener Stapelbandforderer
angeordnet ist, auf den die Abschnitte durch
eine diese zu dem zweiten Saugbandfdrderer

_abziehende Einrichtung abgelegt werden. Die
erfindungsgemdBe Vorrichtung ermdglicht die
Bildung von Stapeln aus Abschnitten, auch aus
diinnem, leichtem und knitterndem Material,
weil die Abschnitte beginnend mit ihrer Tren-
nung von der Materialbahn standig von Halteein-
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richtungen lagerichtig festgehalten, wahrend ih-
res Transports fixiert und durch besondere Ab-
zieheinrichtungen abgelegt werden.

Aus der DE-AS 1299515 ist eine Vorrichtung
zum Stapeln von diinnwandigen Folienabschnit-
ten bekannt, bei der die Folienabschnitte von
dem Untertrum eines Saugbandforderers inter-
mittierend (iber den sich bildenden Stape! bzw.
die Ablagestelle transportiert und dort wéhrend
des Stillstandes der Abschnitte von einem Nie-
derschlager von dem Saugband geldst werden.
Bei dieser bekannten Vorrichtung ist nicht nur
die Stapelgeschwindigkeit durch den intermit-
tierenden Antrieb des die Abschnitte zur Stapel-
station flihrenden Saugbandes begrenzt, eine la-
gegenaue Fixierung der Abschnitte auf dem
Saugbandfoérderer ist weiterhin auch nicht ge-
wahrleistet.

Aus der DE-AS 2832660 ist es an sich be-
kannt, von dem Untertrum eines Saugbandfé6r-
derers an den vorderen Enden angesaugte Ab-
schnitte zu einer Stapelstation zu fordern.

ZweckmaRigerweise besteht die abziehende
Einrichtung aus durch die zwischen den Béandern
gebildeten Spalte greifenden Stempeln, die die

- losen hinteren Enden der Abschnitte gegen eine
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Unterlage, den Stapelbandforderer oder auf den
sich bildenden Stapel driicken. Die vorderen En-
den der Abschnitte legen sich sodann nach ih-
rem Abfallen oder Abziehen von den Sauglé-
chern lagerichtig auf den Stapel.

Die Unterlage kann aus einer Saugleiste be-
stehen, die die Lage des ersten Abschnitts eines
Stapels sichert.

ZweckmaRigerweise ist im vorderen Bereich
des zweiten Stapelbandférderers ein durch die
Spalte greifender absenkbarer Rechen angeord-
net, der den jeweils letzten Abschnitt eines jeden
Stapels auf diesen driickt, mit diesem beim in-
termittierenden Vorzug des Stapelbandforde-
rers verfahrbar ist und nach jedem Vorzug des
Stapelbandférderers verfahrbar ist und nach je-
dem Vorzug in seine Bereitschaftsstellung zu-
riickkehrt. Der absenkbare Rechen fixiert die
Stapel vor ihrem intermittierenden Abtransport
und fiihrt zu einer sauberen Trennung des letzten
Abschnitts des letzten Stapels und des ersten
Abschnitts des sich neu bildenden Stapels.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung, in deren
einziger Figur eine schematische Seitenansicht
der Vorrichtung zum Bilden und Stapeln von Ab-
schnitten dargestelit ist, ndher erldutert.

Eine von einer nicht dargesteliten Vorratsrolle
kommende Folienschlauchbahn 1 wird durch
Vorzugsrollen 2 intermittierend vorgezogen und
zwischen die gedffneten Backen einer SchweiR-
einrichtung 3 sowie durch die Klemmbacken ei-
ner Kiemmeinrichtung 4 hindurchgefiihrt. Zum
gestreckten Vortransport des vorderen Endes
der Schlauchfolienbahn 1 sind zwei Blasdiisen 5,
6 vorgesehen, die einen das vordere Ende der
Folienschiauchbahn tragenden Luftstrom erzeu-
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gen. Sobald die Schlauchfolienbahn 1 die aus
der Zeichnung ersichtliche Lage erreicht hat,
wird durch nicht dargestellte Steuereinrichtun-
gen der Vorzug ausgeschaitet und die SchweiRR-
einrichtung betétigt, wobei sich gleichzeitig die
Backen der Klemmeinrichtung 4 schlieRen. Nach
dem Abtrennen eines Abschnitts wird die
Schweibeinrichtung 3 wieder gedffnet.

Mit dem Absenken der von einer Kolen-Zylin-
der-Einheit betédtigten Andriickwaize 7 6ffnen
sich auch die Backen der Klemmeinrichtung 4, so
da® der Abschnitt in Kontakt it dem oberen
Trum des Saugbandférderers 8 gebracht und
von diesem abgeférdert wird. Der Saugbandfér-
derer 8 besteht aus mehreren nebeneinander an-
geordneten endlosen Férderbandern, die (iber
unter der Ebene der Unterseite des Obertrums
angeordnete Saugkésten laufen. Die einzelnen
Forderbander weisen Lécher 10, 11 auf, deren
Abstand voneinander groBer ist als die grofite
Beutelldnge. Die einzelnen Locher 10, 11 der For-
derbander bilden quer zur Férderrichtung verlau-
fende Sauglochreihen. Der Antrieb des Saug-
bandférderers 8 erfolgt in Abhangigkeit von der
Kurbelwelle der Schweieinrichtung 3, und zwar
derart, daR jeweils bei einer Umdrehung der Kur-
belwelle der SchweiBeinrichtung eine Saugloch-
reihe um eine Teilung vorriickt. Die Vorrichtung
ist derart gesteuert, daR sich die Andriickwalze 7
unter gleichzeitiger Offnung der Klemmeinrich-
tung 4 zu einem Zeitpunkt auf den Abschnitt ab-
senkt, in dem die Entfernung der Andriickwalze 7
zu dem hinteren Ende des Abschnitts der Entfer-
nung bis zu der nachsten Sauglochreihe ent-
spricht, so daB das hintere Ende des Abschnitts
mit dieser Sauglochreihe zur Deckung gebracht
wird. Auf diese Weise wird jeweils nur das hin-
tere Ende des auf dem Saugbandférderer 8 lie-
genden Abschnitts 12 festgehalten, wéhrend der
tbrige Bereich des Abschnitts 12 frei auf dem
Saugbandférderer 8 aufliegt. Das Abgabeende
des Saugbandforderers 8 ist von dem Untertrum
eines zweiten Saugbandfdorderers 13 (iberdeckt,
der ebenfalls aus mehreren nebeneinander an-
geordneten schmalen endlosen Béndern be-
steht.
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Die Bénder des Untertrums laufen ebenfails .

iber Saugkésten 4. Auch die Bander des zweiten
Saugbandférderers 13 sind in entsprechender
Weise wie der Saugbandférderer 8 mit Saug-
lochreihen 15 versehen, deren Absténde denen
des Saugbandforderers 8 entsprechen. Die
Sauglochreihen der beiden Saugbandforderer 8,
13 sind derart aufeinander abgestimmt, daf die
Sauglochreihen 15 die auf den Saugbandférde-
rer 8 geforderten Abschnitte 12 an ihren vorde-
ren Enden ansaugen. Auf diese Weise werden
die Abschnitte 12 sowohi an ihren vorderen als
auch an ihren hinteren Enden durch die Saug-
lochreihen gehalten. Nachdem sich der Ab-
schnitt 12 wéhrend seines weiteren Transportes
durch den Saugbandférderer 13 von der Saug-
lochreihe 11 oder 12 geldst hat, wird es frei hén-
gend von der Sauglochreihe 15 weitertranspor-
tiert, bis sich der Abschnitt 12 oberhalb des zu
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bildenden Stapels befindet. In dieser Stellung
liegt das hintere Ende des Abschnitts 12 ober-
halb einer Saugleiste 16. Sowie der Abschnitt 12
diese Stellung erreicht hat, fahren die Stempel
17 eines Niederschldgers 18 aus, greifen zwi-
schen die Bander des Saugbandférderers 13 und
driicken das hintere Ende des Abschnitts 12 auf
die Saugleiste 168 bzw. den sich gerade bilden-
den Stapel. Dadurch, daR der Abschnitt 12 durch
die Stempel 17 an seinem hinteren Ende festge-
halten wird, wird das vordere Ende des Ab-
schnitts 12 von der Sauglochreihe 15 abgezogen.
Nach dieser Ablage des Abschnitts 12 wird der
Stempel 17 wieder zuriickgezogen.

Unterhalb der Saugleiste 16 befindet sich ein
Stapelbandférderer 20, auf dem die Stapelbil-
dung erfolgt. Ist ein Stapel mit der gewiinschten
Abschnittzahl gebildet worden, senkt sich ein im
Bereich des Abgabeendes des Saugbandférde-
rers 13 angeordneter Fingerrechen 19 nach unten
ab und driickt den gebildeten Stapel auf das Sta-
pelférderband 20. Mit derselben Forderge-
schwindigkeit, mit der das Stapelférderband 20
den zuletzt gebildeten Stapel intermittierend um
die Strecke x in Richtung des Pfeils A befordert,
bewegt sich der Fingerrechen 19 mit diesem. Zu
diesem Zweck ist der Absenkzylinder 21 des Fin-
gerrechens 19 in einer Konsole gelagert, die ih-
rerseits an einer Fiihrung 22 befestigt ist, die an
ihrem Ende eine Zahnstange 23 aufweist. Die
Zahnstange 23 kdmmt mit einem Ritzel 24 eines
Elektromotors 25, der gleichzeitig dem intermit-
tierenden Antrieb des Stapelférderbandes 20 -
dient.

Nachdem das Stapelférderband 20 die Stapel
um die Strecke x in Richtung des Pfeils A voran-
bewegt hat, wird es wieder ausgeschaltet, der
Zylinder 21 eingefahren und der Fingerrechen in
seine aus der Zeichnung ersichtliche Ausgangs-
stellung zuriickgefahren.

Wihrend des Laufs des Stapelbandforderers
20 hat der Saugbandférderer 13 bereits wieder
Abschnitte 12 herantransportiert und diese
durch den Stempel 17 auf die Saugleiste 16 ge-
driickt. Die Saugleiste 16 hélt den ersten auf die-
sem abgelegten Beutel fest, so daB zum einen
durch den abzufiihrenden Beutelstapel der erste
von der Saugleiste 16 festgehaltene Stapel ge-
glattet und zum anderen ein Verrutschen der
weiter auf die Saugleiste 16 abgelegten Ab-
schnitte verhindert wird.

Bei einem Formatwechsel ist es lediglich er-
forderlich, die Sauglochreihen der Saugbandfér-
derer 8 und 13 durch Verdrehen der Bander auf
das neue Format einzustellen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bilden von Stapeln von von
einer Folienschlauchbahn (1) oder einer Mate-
rialbahn abgetrennten Abschnitten oder abge-
schweiten Beutel- oder Sackwerkstiicken mit
einer von der intermittierend voranbewegten
Materialbahn Abschnitte abtrennenden oder ab-
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schweiBenden Querschneid- oder Querschweil-
einrichtung (3) und einer den jeweils abgetrenn-
ten Abschnitt festklemmenden Einrichtung (4),
mit einem die abgetrennten Abschnitte (12)
iibernehmenden Saugbandforderer (8), dessen
Bander in einem Abstand, der groBer ist als die
Lange der Abschnitte (12), mit Sauglochern (10,
11) versehen sind, und mit einer im Takt der Lif-
tung der festhaltenden Einrichtung gegen das
Aufgabeende des Saugbandférderers bewegba-
ren und abhebbaren Andriickwalze (7), deren
Andriickbewegung mit dem Durchlauf der Saug-
Iocher (10, 11) derart synchronisiert ist, daB jeder
Abschnitt (12} mit seinem hinteren Bereich von
den Sauglchern (10, 11) angesaugt wird, da-
durch gekennzeichnet, da® der mit seinem Ober-
trum férdernde Saugbandférderer (8) in seinem
Endbereich teilweise von einem zweiten, die Ab-
schnitte (12} iibernehmenden und diese mit sei-
nem Untertrum férdernden Saugbandférderer
(13) lberdeckt ist, dessen Bander ebenfalls in
einem Abstand, der dem Abstand der Sauglé-
cher (10, 11) des ersten Saugbandforderers (8)
entspricht, mit Saugléchern (15) versehen sind,
die die von dem ersten Saugbandforderer (8) zu-
gefiihrten Abschnitte (12} an ihren vorderen Be-
reichen ansaugen, und daB unter dem zweiten
Saugbandférderer (13) ein intermittierend ange-
triebener Stapelbandforderer (20) angeordnet
ist, auf den die Abschnitte (12) durch eine diese
von dem zweiten Saugbandférderer (13) abzie-
hende Einrichtung (17, 18) abgelegt werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die abziehende Einrichtung
aus durch die zwischen den Bandern gebildeten
Spalte greifenden Stempeln (17} bestehen, die
die losen hinteren Enden der Abschnitte (12) ge-
gen eine Unterlage (16), den Stapelbandférderer
oder auf den sich bildenden Stapel driicken.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Unterlage aus einer Saug-
leiste (16) besteht.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR im vorderen Be-
reich des zweiten Saugbandférderers (13) ein
durch die Spalte greifender absenkbarer Rechen
(19) angeordnet ist, der den jeweils letzten Ab-
schnitt (12) eines jeden Stapels auf diesen an-
driickt, mit diesem beim intermittierenden Vor-
zug des Stapelbandférderers (20) verfahrbar ist
und nach jedem Vorzug in seine Bereitschafts-
stellung zuriickkehrt. '

Claims

1. Apparatus for forming stacks consisting of
bag or sack workpieces severed by cutting or hot
wire welding from a tubular film (1) or a web,
comprising a transverse cutting or transverse hot
wire welding device (3), which is intermittently
advanced and serves to sever web sections by
cutting or hot wire welding, a device (4) for
clamping each section which has been severed,
a suction belt conveyor (8), which serves to take
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over the severed sections {12) and has belts
formed with suction holes (10, 11), which have a
spacing that exceeds the length of the sections
(12), and a pressure-applying roller {7), which is
movable into and out of engagement with the
feed end of the suction belt conveyor in step
with the lifting of the retaining device, the pres-
sure-applying movement of said roller being syn-
chronized with the passage of the suction holes
(10, 11) in such a manner that the rear portion of
each section (12} is sucked by the suction holes
(10, 11), characterized in that the suction belt
conveyor (8) conveys with its upper course and
its end portion is covered in part by a second
suction belt conveyor (13), which takes over the
sections (12) and conveys them with its lower
course and is formed in its belts with suction
holes (15), which have the same spacing as those
(10, 11) of the first suction belt conveyor(8) and
suck the leading portions of the sections (12)
delivered by the first suction belt conveyor (8) an
intermittently driven stacking belt conveyor (20)
is disposed under the second suction belt con-
veyor (13), and the sections (12) are deposited on
said stacking belt conveyor by a device (17, 18)
for pulling said sections from the second suction
belt conveyor (13).

2. Apparatus according to claim 1, character-
ized in that the pulling device consists of rams
(17), which extend through the gaps formed be-
tween the belts and urge the loose trailing ends
of the sections (12} against a backing (16), the
stacking belt conveyor or the stack as it is
formed. -

3. Apparatus according to claim 2, character-
ized in that the backing consists of a suction bar
(16).

4. Apparatus according to any for claims 1to 3,
characterized in that a rake (18), which extends
through the gaps and is adapted to be lowered is
provided near the forward end portion of the
second suction belt conveyor (13) and urges the
currently last section (12} of each stack onto said
stack and during the intermittent advance of the
stacking belt conveyor (20) is movable in unison
therewith and after each advance returns to its

ready position.
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Revendications

1. Dispositif pour former des piles de sections
séparées ou de piéces de sachets ou de sacs
séparés par soudure d'un film tubulaire (1) ou
d’'une nappe de tissu avec un dispositif de cou-
pure ou de soudure transversale (3) pour section-
ner ou séparer par soudure la nappe de tissu
avangant par intermittence et un dispositif (4)
retenant la section séparée et une bande trans-
porteuse (8) aspirant les sections séparées (12},
dont les bandes sont pourvues a une distance
supérieure a celle de la longueur des sections
(12) de trous de succion (10, 11) et d'un cylindre
de pression (7) mobile et détachable par rapport
a I'extrémité d'admission de la bande transpor-

£
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teuse aspirante, a la cadence de I'aération du
dispositif de fixation, un cylindre de pression
dont le mouvement de pression est synchronisé
avec le passage des trous d’aspiration (10, 11) de
maniére a ce que chaque section (12) est aspirée
par sa partie arriére par les trous d’aspiration (10,
11) caractérisé par le fait que la bande transpor-
teuse aspirante (8) transportant sur sa partie su-
périeure est partiellement recouverte dans sa
partie terminale par une deuxiéme bande trans-
porteuse aspirante (13) recevant et transportant
les sections (12) en sa partie inférieure, dont les
bandes sont également pourvues de trous d'as-
piration (15) & une distance qui correspond a la
distance entre les trous d’aspiration (10, 11) de la
premiére bande transporteuse aspirante (8), qui
aspire par leurs parties avant les sections (12)
amenées par la premiére bande transporteuse
aspirante (8), et que sous la deuxiéme bande
transporteuse aspirante (13) est disposée une
bande transporteuse de piles (20) entrainée de
fagon intermittente, sur laquelle les sections (12)
sont déposées par un dispositif d'enlévement
(17, 18) prélevant les sections de la deuxiéme
bande transporteuse aspirante (13).

2. Dispositif selon la revendication 1 caracté-
risé par le fait que le dispositif d’enlévement
consiste en deux tampons (17) passant & travers
la fente formée par les deux bandes qui pressent
les extrémités arriére libres des sections (12)
contre un support (16) la bande transporteuse de
piles ou la pile se formant.

3. Dispositif selon fa revendication 2 caracté-
risé par le fait que le support consiste en une
lisse aspirante (16).

4. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
3 caractérisé par le fait que dans la partie avant
de la deuxiéme bande transporteuse aspirante
(13) un racloir (19) est disposé qui peut étre
abaissé a travers la fente, racloir qui presse la
derniére section (12) de chaque pile sur ce der-
nier et qui a I'avancement intermittent la bande
transporteuse de piles (20) se déplace et aprés
chaque avancement retourne dans sa position de
mise en marche.
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