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@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Stapeln von durch Querschweinéhte und Quertrenn-
schnitte aus einer Schiauchfolienbahn aus thermopliasti-
schem Kunststoff intermittierend hergestellten Sacken. Die

Sacker werden aufeinander bis zur gewlinschten Stapelhdhe -

abgelegt und jeweils an ihren libereinanderliegenden offe-
nen Seiten festgehalten. Um ein Verfahren dieser Art zu
schaffen, nach dem sich Sacke oder Beutel unmittelbar nach
ihrer Herstellung zu Stapeln aufschichten lassen, ohne daB
ein gegenseitiges Verkieben der frischen Schweilndhte zu

) @ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Stapeln aus Sécken.

beflirchten ist, werden die einzeinen abgelegten Sécke in
einem zwischen ihren Enden liegenden Bereich, beginnend
mit dem ersten Sack, nacheinander in ineinanderliegende
Schlaufen mit von Sack zu Sack abnehmender Schlaufentiefe
gezogen. Dabei ist in einen Spalt unter dem jeweils zuletzt
abgelegten Sack ein Einschubelement einfahrbar, dessen
Einfahrtiefe nach Ablage eines jeden Sackes um eine Strecke
veringert wird, die der Lange entspricht, mit der dieser an

seinem vorderen Ende den darunter liegenden Sack Uber-
ragt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen
von Stapeln aus Sicken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Stapeln aus Si#cken mit jeweils an einem Ende.durch eine -
QuerschweiBnaht geschlossenen B8den,  bel- dem intermittierend
das vordere Ende einer endseitig mit einer Querschweiﬁﬁaht
versehenen Schlauchfolienbahn aus thermoplastischem Kunst-
stoff iiber die den Stapel tragende Unterlage bewegt, im
Abstand der Sacklinge durch einen-Quertrennscﬁnitf,von-der
Schlaunchfolienbahn getrenn£ und das durch -die. -Schnittkante
gebildete neue Ende der Schlauchfolienbahn- durch eine Quexr-
" schweiBnaht geschlossen wird und bel dem die.folgenden, -
in gleicher Weise durch Querschweifn&hte und Quertrenn-—-..-.
schnitte gebildeten S&dcke aufeinander bis zu der gewlinschten
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Stapelh8he abgelegt werden und die abgelegten S#cke jewsils '
an ihren {ibereinanderliegenden offenen Seiten festgehalten
werden, sowie eine Vorrichtung.zur Durchfithrung dieses Ver- -
fahrens. : -,
Bel bekannten Verfahren dieser Art besteht die Gefahr, daB

die in dem Stapel tibereinander liegenden BodenschweifSnihte -
mitelnander verkleben oder verblocken, so da8 die spitere
Vereinzelung der Beutel oder Sdcke mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist. Um zu vermeiden, daB die frisch gebildeten
Schweifnihte von Beuteln oder Sicken bei der aufeinander
erfolgenden Ablage zum Zwecke des Stapelns miteinander ver-
kleben, ist es bekannt, die einzelnen geschweiBften Beutel

oder S&cke durch ein P6rderband abzufilhren, dessen Geschwindig-
keit so bemessen ist, daB die einzelnen Beutel mit Abstand
zueinander auf dem POrderband liegen., Von diesem ersten F8rdex-—
band werden dle Beutel sodann einem zweiten FOrderband tber-—
geben, das mit geringerer Geschwindigkeit umlduft, so das

sich auf diesem eine Werkstiickschuppe bildet, aus der nach

dem Abkiihlen der SchweilBndhte Stapel gebildet werden. Diese '
Art der Stapelbildung ist einmal nur mdglich, wenn die Beutel
oder Sdcke aus einem relativ steifen Material besihen, und
andererseits muB genligend Hallenraum fiir die Fdrderbdnder

zur Verfiigung stehen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der ein-
gangs angegebenen Art zu schaffen, nach dem sich Sdcke oder
Beutel unmittelbar nach ihrer Herstellung zu Stapeln auf-
schichten lassen, ohne daB8 ein gegenseitiges Verkleben dex
frischen SchweilBndhte zu befiirchten ist.

Erfindungsgemidl wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB die
einzelnen abgelegten Sdcke in einem zwischen ihren Enden
liegenden Bereich beginnend mit dem ersten Sack nacheinander
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in ineiﬁanderliégende'Schlaufen mit von Sack zu Sack abﬁehmen;
der Schlaufentiefe gezogen werden. Nach dem erfindungsgemiBen
Verfahren lassen sich Stapel herstellen, bel denen die mit
den Querschweifnihten versehenen Randbereiche der Sdcke
schuppenartig versetzt {ibereinander liegen, so daB die
Schweifnaht-bereiche einander “nicht berﬁhren und nicht mit—
einander verkleben k¥nnen.

." -

Die versetzte Ablage der Beutel oder S&icke in dem Stapel
148t sich aufrechterhalten, wenn der fertige Stapel in seinem -
vorderen Bereich hinter den schuppenartig versetzt ﬁbeyean-
ander liegenden und nit Querschweifin&hten verséheneh Réﬁdbe-
reichen'der S&cke festgehalten und abtransportiert wird. Der
in Schlaufen liegende Bereich gl&ittet sich beim Transport

von selbst oder kann durch Walzen oder dergleichen herausge~
strichen wexden.

Sollen nach dem erfihdungsééﬁaBéﬁ Verfahren kantengerade
Stapel'gebildet werden, kann iﬁ'dem fertigen Stapel die in
dem obersten Sack geblldete Schlaufe so tief gezogen werden,
da8 alle Schlaufen ineinander und einander auch in ihrem
cheitelbereich bertihrend ineinander 1iegen. Durch dieses
tiefe Einziehen der Schlaufe des obersten Sackes werden die :

einander {iberragenden vorderen Enden der Sicke in den Stapel
eingezogen. - . _
Eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des erfindungsééméBéh'Véf3 
fahrens mit einem Vorzugswalzenpaar fir die Schlauchfolien-
bahn, Einrichtungen zum Vortragen des Schlauchbahnendes iiber
die die Stapelstation bildende Unterlage odexr FOrdereinrichtung,
.mit parallel zueinander angeordneten Einrichtungen zum Quer-
schweifen und Querschneiden der Schlauchfolienbahn, von denen
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die QuerschweiBeinrichtung in Bewegungsrichtung der Schlaﬁch;j'ﬁﬁ
folienbahn hinter der Querschneideinrichtung apgéordnet ist,fa.

und mit einer Einrichtung zum Festhalten der auf dem sich

bildenden Stapel iibereinander liegenden Sicke im Bereich ihéfza
offenen Rander ZElChHEt sich erfindungsgemid8 dadurch aus, daB
die Stapelstation einen quervexrlaufenden Spalt aufweist, in o
den nach Ablage eines jeden Sackes ein sich iiber diesen er—'
streckendes Einschubelement einfahrbar ist, das mit einer
Steuereinrichtung versehen ist, die dessen Einfahrtiefe nachj-
Ablage eines jeden Sackes oder Beutels um eine Strecke verrin-
gert, die der Linge entspricht, mit der dieser an seinem

vorderen Ende den darunterliegenden Sack ﬁberragt.

ZweckméiBigerweise ist der Spalt durch zwei zueinander paiallel
angeordnete Walzen gebildet.Die in Vorschubrichtung vordere
Walze kann durch die hintere Umlenktrommel eines die Stapel
abfordernden Fdrderbandes gebildet sein. Das Einschubelement .
kann aus einer Stange bestehen, deren Enden an den Xolbenstangen
von seitlich neben dem Stapel senkrecht angeordneten Kolben-— '

Zylinder—Einheiten befestigt sind.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB

der Absenkweg der.Stange von seitlich neben dem Stapel ange-
ordneten, intermittierend um Winkelschritte um eine horizontale"
Achse drehbare Nockenscheiben mit spiraliger Nockenkurve be-~
grenzt ist. Eine Drehung der Nockenkurve.entspricht einexr
Stapelbildung. ' . )

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand
der Zeichnung, in deren einziger Figur eine Seitenansicht
der Vorrichtung zum Herstellen gestapelter S&cke dargestellt

ist, ndher erldutert.



die im Falle der Herstellung von Seltenfaltensacken oder ,
~-beuteln auch mit Seitenfalten versehen sein kann, ist ein
" Vorzugswalzenpaar 2, 3 vorgesehen. Die Walzen 2, 3 sind mit .

Umfangsnuten versehen, deren Grund durch die gestrichelte ‘

Linie 4 angedeutet ist und in die kammartlg in Relhen ange-. S

ordnete Blasluitrohre 5, 6 grelfen.

Die Schlauchfolienbahn 1 ist zwischen den Blaéluftrohren 5
und 6 hindurchgeifithrt, so daB das vordere Ende der von dem
Vorzugswalzenpaar 2, 3 vorgezogenen Schlauchbahn von dem
Balsluftstrom in gestreckter Form zwischen die gedffneten
Schweifbacken 7 und 8 und dem Ober- und Untermesser 9, 10

des Schneidwerkzeugs um eine Sackldnge hindurchgetragen wird;
nachdem der vordere Rand der Schlauchfolie mit einer SchweiB-
naht geschlossen worden ist. Dem Ober- und Untermesser 9, 10
sind ein Niederhalter 11 und ein dem Niederhalter zugeordnetes
Widerlager 12 nachgeordnet, wobei der Niederhalter 11 aus
einem Winkeleisen besteht, das von einer Kolben—Zylihder-
Einheit 13 betZtigt werden kann. Dieses Winkeleisen ist mit
nicht dargestellten Ausnehmungen.verseheﬁ, so daB der Nieder-
halter bei seiner Abwartsbewegung die Reihen der Nadeln 14‘
einer Nadelleiste 15 durchsetzt und dadurch die Schwergut-
sicke mit ihrer Offnungskante auf die Nadeln 14 aufschiebt.
Das Widerlager 12 begrenzt dabei den Weg des Niederhalters 11,
der, wie schon erwdhnt, durch die pneumatische Kolben-Zylindexr-
Einheit 13 herauf- und herunterbewegbar ist.

Mit anwachsendem Schwergutsackstapel werden sowohl das Widexr-
lager 12 auf nicht dargestellte Weise und die Nadelleiste 15
iber eine Kolben-Zylinder-Einheit 16 abgesenkt. Wie die

Figur erkennen 1l&Bt, sind der Nadelleiste 15 zwei mit Abstand




hintereinander vorgesehene Rollen zugeordnet, von denen'di;
Rolle 18 gleichzeitig eine Rolle eines F&rderbandes 19 dar%_
stellt. In den durch die Rollen 17.und 18 gebildeten Spalt { ii”
ist ein Ziehstab 20 -einfahrbar, der beidendig von je einer
Kolben-Zylinder-Einheit gefiihrt wird. Die Linge des Zichstabes

ist dabei so bemessen, daB sie die maximale Sackbreite um T
so viel iibersteigt, daB sowohl die beiden Xolben-Zylindex- ' .
Einheiten 21 wie auch zwei Kurvenscheiben 22 an ihren Enden ° -
angreifen konnen. Jeweils nach dem Austragen eines Schwer- .
gutsackes wird der Ziehstab 20 von seiner oberen, mnicht dar-
gestellten Lage, in der er den Austrag einzelner Schwergut- -
sdcke nicht behindert, in die in der Figur dargestellte

untere Lage gefahren, so daB eine Schlaufe gebildet'ﬁird.

Nach jedem Hub verdrehen sich dabei die Kurvenscheiﬁén im
Uhrzeigersinn um ein bestimmﬁes MaB, so daB die Tiefe der
Schlaufen in den einzelnen Schwergutsdcken mit anwachsendem : -
Stapel kleiner wird. Auf diese Weise wird erreicht, daB die
einzelnen Sicke bzw. die Bodennihte der einzelnen Sicke ge-
schuppt 2zueinander liégen und somit nicht miteinander ver-

kleben kdnnen.

Nach dem Bilden eines Stapels wird dann die Klemmbacke 23
durch zwei seitlich an ihr angreifende Kolben-Zylinder-Ein-
heiten 24 auf den Stapel abgesenkt, so daB8 dieser auf das
Forderband 19 gepreBt wird. Die Kolben-Zylindexr—-Einheiten 24
sind an Zahnstangenrzs befestigt, die auf nicht dargestellte
Weise in Schienen gefiihrt und iiber Ritzel 26 verschiebbar
sind. Die Ritzel 26 sind mit dem Antrieb des Fdrderbandes 19
verbunden, so daB der Stapel durch das Fdrderband 19 abgefiihrt
werden kann. In diesem Fall erh&lt man einen Stapel, bei

dem die SchweiBndhte geschuppt nebeneinander liegen.

Will man statt dessen jedoch einen kantengeraden Stapel
erreichen, wird der Ziehstab 20 nach dem Auftragen des lezten



Sackes eines zu bildenden Stapels ganz nach unten gefahren.
Voraussetzung dazu ist, daB der hdchste Punkt der Kurven-
scheibe 22 aus dem Bereich des Ziehstabes 20 herausgedreht
ist.

Zu erwdhnen wdre noch, daB sich die Kurvenscheibe 22 wihrend

der Bildung eines Sackstapels um 360° dreht.
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Verfahren und Vbrrichtﬁhg zum
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Stapeln aus Sicken mit
jeweils an einem Ende durch eine Querschweifinaht ée—
schlossenen B8den, bei dem intermittierend das vordere
Ende einer endseitig mit einer Querschweifinaht versehenen
Schlauchfolienbahn aus thermoplastischem RKunststoff
iber die den Stapel tragende Unterlage bewegt, im
Abstand der Sacklinge durch einen Quertrennschnitt von
der Schlauchfolienbahn getrennt und das durch die
Schnittkante gebildete neue Ende der Schlauchfolien-—
bahn durch eine Querschweifnaht geschlossen wird und
beli dem die folgenden, in'gleicher Weise durch Quex-—
schweifnidhte und Quertrennschnitte gebildeten SHcke
aufeinander bis zu der gewlinschten Stapelhthe abgelegt
werden und die abgelegten Sdcke jewells an ihren iber-

" einanderliegenden offenen Seiten festgehalten werden,
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~ dadurch gekennzeichnet, dasB die einzelnen'abgelegtén

Sidcke in einem zwischen ihren Enden liegenden Bereich,
beginnend mit dem ersten Sack nacheinander in ineinander
liegende Schlaufen mit von Sack zu Sack abnehmender_"q -

se -*
“

Schlaufentiefe gszogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der fertige Stapel in seinem vorderen Bereich hinter den
schuppenartig versetzt ﬁbereinanderliegenden und mit
QuerschweiBndhten versehenen Randbereichen der Sicke
festgehalten und abtransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeﬁnzeiéﬁhet daB

in dem fertigen Stapel die in dem obersten sack’ gebildete
Schlaufe so tief gezogen wird, da8 alle Schlaufen einander
auch in ihrem Scheitelbereich beriihrend ineinandexr liegen.

Vorrichtung zur'Dﬁréhfﬁhrﬁnq des Verfahrens nach AnS?ruéH 1
mit einem Vorzugswalzenpaar fit die Schlauchfoiienbahn,
Einrichtungen zum Vortragen des Schlauchbahnendes dber :
die die Stapelstaion bildende Unterlage oder Fdrderein—v
richtung, mit parallel zueinander angeordneten Einrich-
tungen zum Querschweifien und Querschneiden der Schlauch-
folienbahn, von denen éié QuéfséhWeiBeinriéhtung in Bewe-
gungsrichtung der Scﬁlauchfblienbahn’hiﬁtet‘de; Querschneid~
einrichtung angeordnet ist, und mit einer Einrichtung zum
Festhalten der auf dem sich bildéﬁden’Stgpel'ﬁbéféinander
liegenden Sicke im Bereich ihrer offenen Rinder, dadurch’
gekennzeichnet, daB die Stapelstation einen querverlauféﬁ-

. den Spalt aufweist, in den nach Ablage eines jeden Sackes
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ein sich tiber diesen erstreckendes Einschubelement (20)
einfahrbar ist, das mit einer Steuereinrichtung versehen
ist, die dessen Einfahrtiefe nach Ablage eines jeden.
Beutels oder Sackes um eine Strecke verringert, die der - . .
Linge entspricht, mit der dieser an seinem vorderen Enéef;
den darunter liegenden Sack Uberragt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der Spalt durch zweil zueinander parallel angeordnete
Walzen (17, 18) gebildet ist. -

Vorrichtung nach Anspruchﬁs, dadurch gekennzeichnet,

daB die in Vorschubrichtung vordere Walze durch die
hintere UmlenktrommelA(18) elines die Stapel abf8Brdernden
F8rderbandes (19) gebildet ist. -

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch-
gekennzeichnet, daB das Einschubelement (20) aus einer
Stange besteht, deren Enden an den Kolbenstangen von
seitlich neben dem Stapel senkrecht angeordneten Kolben-
Zylinder-Einheiten (21) befestigt sind. '

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Absenkweg der Stange (20) von
seitlich neben dem Stapel angeordneten, intermittierend
um Winkelschritte um eine horizontale Achse drehbare

" Nockenscheiben (22) mit spiraliger Nockenkurve begrenzt

ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, da8 im Berelch des vorderen Endes des
Stapels ein absenkbarer und mit der die Stapel abtrans- .

portierenden Fdrdereinrichtung (19] verfahrbarer Andruck- . .

stempel (23) vorgesehen ist.




0059420




EPA Form 1503, 03.82

9

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0059420

Nummer der Anmeldung

EP 82 10 1388

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
R Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifit KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. Cl. 3)
A BE-A- 848 297 (PRINTEX) B 31 B 1/98
B 65 H 31/28
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. Cl. 3)
B 31 B
B 65 H
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit.
BERHAK G A e 1 &g LONCKE .1
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verbtfentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angeflihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

