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uescnreiDung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum 
Querschneiden  von  Schlauchbahnen  aus  thermo- 
plastischem  Kunststoff  bei  der  Herstellung  von 
Beuteln  und  zum  Stapeln  der  Beutel,  mit  einem 
die  Schlauchbahn  taktweise  um  eine  Bahnab- 
schnittlänge  vorziehenden  Vorzugsrollenpaar,  ei- 
nem  parallel  zu  einer  Querschweiss-einrichtung 
angeordneten,  beheizten  Querschneidmesser  mit 
Gegendruckleiste  und  mit  einer  sich  auf  den  oder 
die  getrennten  Beutel  absenkenden  Druckleiste. 

Bei  beispielsweise  aus  den  DE-A-2  254  448  und 
DE-A-2  940  399  sowie  der  DE-B-1  930  841  bekann- 
ten  Vorrichtungen  dieser  Art  wird  das  vordere 
Ende  einer  Schlauchbahn  durch  einen  von  beid- 
seits  von  dieser  angeordneten  Blasluftdüsen  er- 
zeugten  Blasluftstrom  gestreckt  vorgetragen  und 
durch  Absenken  einer  Querschweissleiste  und  ei- 
nes  Querschneidmessers  wird  der  jeweils  einen 
Beutel  bildende  vordere  Bahnabschnitt  abge- 
trennt  und  neben  dem  Trennschnitt  an  dem  vorde- 
ren  Ende  der  Bahn  eine  Querschweissnaht  ange- 
bracht,  die  die  Bodennaht  des  bei  dem  folgenden 
Takt  abgetrennten  Beutels  bildet.  Da  die  Quer- 
schneidmesser  durch  ihre  Nähe  zu  der  beheizten 
Schweissleiste  ebenfalls  beheizt  sind,  kann  es  bei 
einem  Schneiden  von  mehrlagigen  Folien,  bei- 
spielsweise  einer  Schlauchbahn,  zu  einem  Ver- 
blocken  der  Folienbahnen  an  der  Schnittfläche 
kommen,  was  insbesondere  unerwünscht  ist, 
wenn  durch  den  Schnitt  die  Öffnungsränder  eines 
Beutels  gebildet  werden  sollen.  Weiterhin  können 
die  Schnittflächen  der  Folienbahn  an  dem 
Schneidmesser  ankleben,  was  Betriebsstörungen 
zur  Folge  haben  kann. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  eine  Vor- 
richtung  der  eingangs  angegebenen  Art  (nach  der 
DE-A-2  254  448)  derart  zu  verbessern,  dass  die 
Schnittflächen  mehrlagiger  Bahnen,  beispielswei- 
se  von  Schlauchbahnen,  durch  den  Trennschnitt 
nicht  miteinander  verblocken  können  und  dass 
weiterhin  ein  Ankleben  von  Schnittflächen  an  dem 
Schneidmesser  vermieden  wird. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  dass  parallel  zueinander  zwei  auf  den  oder 
die  getrennten  Abschnitte  absenkbare  und  hebba- 
re  Druckleisten  vorgesehen  sind,  von  denen  die  in 
Vorschubrichtung  vordere  das  zwischen  dem 
Schneidmesser  und  der  Gegendruckleiste  vorge- 
tragene  Bahnende  gegen  eine  Unterlage  in  einer 
tiefer  als  die  Gegendruckleiste  liegenden  Ebene 
Festklemmt  und  die  zwischen  dem  Schneidmesser 
und  der  vorderen  Druckleiste  angeordnete  Druck- 
leiste  die  zwischen  dem  Vorzugsrollenpaar  und 
der  vorderen  Druckleiste  eingeklemmte  Bahn 
spannt,  bevor  das  beheizte  Schneidmesser  diese 
durchtrennt,  und  dass  unterhalb  der  die  Bahn 
spannenden  Druckleiste  eine  Nadelreihe  auf  ei- 
nem  Träger  angeordnet  ist,  auf  die  die  mit  ent- 
sprechenden  Aussparungen  oder  Löchern  verse- 
hene  Druckleiste  die  Abschnittränder  nach  dem 
rrennschnitt  aufnadelt.  Nachdem  also  die  von 
iem  Vorzugsrollenpaar  vorgezogene  Bahn  bei- 
spielsweise  durch  einen  Blasluftstrom  zwischen 

die  geöffneten  Schweiss-  und  Schneideinrichtun- 
gen  vorgetragen  worden  ist,  senkt  sich  zunächst 
die  erste  Druckleiste  ab,  so  dass  der  Bahnab- 
schnitt,  an  dem  die  Querschweissung  und  dass 

5  Querschneiden  erfolgt,  zwischen  dem  Vorzugsrol- 
lenpaar  und  der  Druckleiste  eingespannt  ist.  Wird 
nun  die  zweite  Druckleiste  dicht  vor  der  Gegen- 
druckleiste  abgesenkt,  wird  die  Bahn  elastisch 
gespannt,  da  die  Gegendruckleiste  mit  der  tiefer 

w  liegenden  Ebene,  in  der  das  vordere  Bahnende 
festgeklemmt  ist,  eine  Stufe  bildet.  Wird  nun  die 
elastisch  gespannte  Bahn  durch  das  beheizte 
Messer  mit  einem  Querschnitt  versehen,  schnel- 
len  die  Schnittflächen  von  dem  beheizten  Messer 

is  weg. 
Besteht  die  Bahn  bei  der  Beutelherstellung  aus 

einer  Schlauchbahn,  löst  sich  zunächst  die  obere 
Lage  der  Bahn  von  dem  Schneidmesser  und  an- 
schliessend  die  tiefere.  Da  sich  also  beim  Schnei- 

se  den  mehrlagiger  Bahnen  die  Schnittflächen  dieser 
Bahnen  nacheinander  von  dem  Schneidmesser 
lösen,  werden  diese  auch  relativ  zueinander  be- 
wegt  und  voneinander  weggezogen,  so  dass  ein 
Verkleben  oder  Verblocken  dieser  Schnittflächen 

2s  ausgeschlossen  ist. 
Werden  die  Bahnabschnitte  oder  Beutel  nach 

dem  Trennschnitt  gestapelt,  führt  zusätzlich  die 
elastische  Spannung  dazu,  dass  die  hinteren  En- 
den  der  Beutel  oder  Abschnitte  glatt  auf  den  sich 

30  bildenden  Stapel  aufgeschlagen  werden. 
Die  die  Bahn  nach  ihrem  Festklemmen  span- 

nende  Druckleiste  kann  in  weiterer  Ausgestaltung 
der  Erfindung  auch  gleichzeitig  die  Funktion  eines 
die  Abschnittränder  auf  eine  Nadelreihe  zu  ihrer 

35  Fixierung  aufnadelnden  Schiebers  bilden. 
Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfin- 

dung  sind  in  den  Unteransprüchen  beschrieben 
worden. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
io  nachstehend  anhand  der  Zeichnung  näher  erläu- 

tert.  In  dieser  zeigt 
Fig.  1  eine  Seitenansicht  der  Querschweiss-  und 

Querschneideinrichtung  in  schematischer  Dar- 
stellung, 

«  Fig.  2  die  Vorrichtung  nach  Fig.  1  in  einem  Zu- 
stand,  in  dem  der  zwischen  den  Vorzugsrollen  und 
einer  Druckleiste  festgeklemmte  Bahnabschnitt 
durch  eine  weitere  Druckleiste  vor  dem  Trenn- 
schnitt  gespannt  wird, 

w  Fig.  3  die  Vorrichtung  nach  Fig.  1  mit  auf  die 
Nadelreihe  aufgenadelten  Öffnungsrändern  der 
Beutel  und 

Fig.  4  die  Vorrichtung  nach  Fig.  1  zu  Beginn  des 
Abtransportes  des  fertigen  Stapels  nach  Zurück- 

>5  ziehen  der  Nadelreihe. 
Bei  der  in  der  Zeichnung  dargestellten  Vorrich- 

tung  ziehen  die  Vorzugswalzen  1  und  2  die  Kunst- 
stoffschlauchbahn  3  taktweise  jeweils  um  eine 
Beutellänge  vor  und  klemmen  diese  zwischen 

jo  sich  fest.  Zum  gestreckten  Vortragen  des  vorde- 
ren  Bahnendes  können  nicht  dargestellte  Blasluft- 
düsen  vorgesehen  werden.  Ist  nun  durch  die  Vor- 
zugsrollen  1  und  2  ein  genügend  langes  Schlauch- 
bahnstück  vorgezogen  worden,  senkt  sich  zu- 

«  nächst  der  aus  der  Druckleiste  4  bestehende  Nie- 
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derhalter  auf  ein  Gegenlager  ab,  so  dass  die  Bahn 
in  der  aus  Fig.  2  ersichtlichen  Weise  zwischen  den 
Vorzugswalzen  1,  2  einerseits  und  der  Druckleiste 
4  und  dem  Gegenlager  5  eingeklemmt  ist.  Unmit- 
telbar  danach  fährt  die  Druckleiste  6  aus  der  in 
Fig.  1  dargestellten  Lage  in  die  in  Fig.  2  darge- 
stellte  Lage  und  drückt  die  Bahn  dabei  so  stark 
nach  unten,  dass  sich  die  Bahn  mit  Spannung  über 
die  Nut  7  der  Gegendruckleiste  8  legt.  Die  Bahn  3 
wird  sodann  durch  Herunterfahren  des  oberen 
Trennmesserhalters  9  mit  dem  an  diesem  befe- 
stigten  Querschneidmesser  10  durchtrennt  und 
gleichzeitig  bzw.  unmittelbar  danach  wird  durch 
das  dauerbeheizte  Schweissbackenpaar  11  die 
Bodennaht  gebildet. 

Unmittelbar  nach  dem  Schnitt  fährt  die  Drucklei- 
ste  6  in  die  in  Fig.  3  dargestellte  Lage  und  drückt 
dabei  den  von  der  Bahn  abgetrennten  Beutel  auf 
die  mit  der  Gegendruckleiste  8  verbundene  Aufla- 
geleiste  13.  Während  dieses  Arbeitsschrittes  sind 
die  Schweissbacken  11  noch  geschlossen  und  die 
Querschweissnaht  wird  gebildet.  Die  Auflagelei- 
ste  13  weist  Durchgangsbohrungen  auf,  durch  die 
Nadeln  12  nach  oben  hervorragen,  so  dass  der 
abgetrennte  Beutel  gleichzeitig  aufgenadelt  wird. 
Die  Nadeln  12  sind  fest  mit  dem  abgewinkelten 
Profil  des  Gegenlagers  5  verbunden. 

Auch  die  Druckleiste  6  weist  Bohrungen  auf,  so 
dass  die  einzelnen  Beutel  auf  die  Nadeln  12  gegen 
die  Auflageleiste  13  aufgeschoben  werden  kön- 
nen.  Die  Einbuchtung  14  unter  der  Nut  7  in  der 
Gegendruckleiste  8  dient  der  stauchungsfreien 
Ablage  der  Beutelkanten. 

Aus  der  in  Fig.  3  gezeigten  Lage  fahren  die 
einzelnen  Elemente  sodann  wieder  in  die  in  Fig.  1 
dargestellte  Lage  zurück,  so  dass  von  den  Vor- 
zugsrollen  1,  2  die  Bahn  3  um  eine  weitere  Ab- 
schnittlänge,  ggf.  unter  Zuhilfenahme  von  Blas- 
luftdüsen,  vorgezogen  werden  kann.  Sobald  genü- 
gend  Beutel  gestapelt  worden  sind,  fährt  das  Ge- 
genlager  5  nach  unten,  wobei  sich  die  Nadeln  12 
aus  dem  Beutelstapel  herausziehen.  Sobald  dies 
geschehen  ist,  senkt  sich  die  Tipperwalze  15,  die 
über  die  Kolben-Zylinder-Einheit  16  gesteuert 
wird,  auf  das  Förderband  17  ab,  das  sodann  zum 
Abtransport  der  gebildeten  Stapel  18  eingeschal- 
tet  wird. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Querschneiden  von 
Schlauchbahnen  aus  thermoplastischem  Kunst- 
stoff  bei  der  Herstellung  von  Beuteln  und  zum 
Stapeln  der  Beutel  mit  einem  die  Schlauchbahn 
taktweise  um  eine  Abschnittlänge  vorziehenden 
Vorzugsrollenpaar  (1),  einem  parallel  zu  einer 
Querschweisseinrichtung  (11)  angeordneten,  be- 
heizten  Querschneidmesser  (10)  mit  Gegendruck- 
leiste  (8)  und  mit  einer  sich  auf  den  oder  die 
getrennten  Beutel  absenkenden  Druckleiste  (4), 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  parallel  zueinan- 
der  zwei  auf  den  oder  die  getrennten  Abschnitte 
(18)  absenkbare  und  hebbare  Druckleisten  (4,  6) 
vorgesehen  sind,  von  denen  die  in  Vorschubrich- 
tung  vordere  (4)  das  zwischen  dem  Schneidmes- 

ser  (10)  und  der  Gegendruckleiste  (8)  vorgetrage- 
ne  Bahnende  gegen  eine  Unterlage  (5)  in  einer 
tiefer  als  die  Gegendruckleiste  (8)  liegenden  Ebe- 
ne  festklemmt  und  die  zwischen  dem  Schneid- 

5  messer  (10)  und  der  vorderen  Druckleiste  (4)  an- 
geordnete  Druckleiste  (6)  die  zwischen  dem  Vor- 
zugsrollenpaar  (1  ,  2)  und  der  vorderen  Druckleiste 
(4)  eingeklemmte  Bahn  (3)  spannt,  bevor  das  be- 
heizte  Schneidmesser  (10)  diese  durchtrennt,  und 

10  dass  unterhalb  der  die  Bahn  (3)  spannenden 
Druckleiste  (6)  eine  Nadelreihe  (12)  auf  einem 
Träger  (5)  angeordnet  ist,  auf  die  die  mit  entspre- 
chenden  Aussparungen  oder  Löchern  versehene 
Druckleiste  (6)  die  Abschnittränder  nach  dem 

15  Trennschnitt  aufnadelt. 
2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  unter  der  Gegendruckleiste  (8) 
des  Schneidmessers  (10)  zur  stauchungsfreien 
Ablage  der  Abschnittränder  eine  Einziehung  (14) 

20  vorgesehen  ist. 
3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 

gekennzeichnet,  dass  die  Gegendruckleiste  (8) 
mit  einer  Nut  (7)  zum  Eintauchen  des  Schneidmes- 
sers  (10)  versehen  ist. 

25  4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Nadelträger 
(5)  absenkbar  ausgebildet  und  die  Nadeln  (12) 
eine  mit  der  Gegendruckleiste  (8)  verbundene  Ab- 
lageleiste  (13)  durchsetzen. 

30 
Claims 

1.  Apparatus  for  cross-cutting  continuous  tubing 
of  synthetic  thermoplastics  in  the  manufacture  of 

35  bags  and  for  stacking  the  bags,  comprising  a  pair 
of  feed  rollers  (1)  for  intermittently  feeding  the 
continuous  tubing  by  one  section  length,  a  heated 
cross-cutting  knife  (10),  which  is  parallel  to  a 
transverse  welding  device  (11),  and  has  a  back- 

te  pressure  bar  (8)  associated  with  is,  and  a  pressure 
bar,  which  descends  onto  the  separated  bag  or 
bags,  characterized  in  that  two  pressure  bars  (4, 
6)  are  provided,  which  are  parallel  to  each  other 
and  adapted  to  be  lowered  to  the  separated  sec- 

45  tion  (18)  or  sections  (18)  and  to  be  lifted,  that  end 
of  the  tubing  which  has  been  advanced  between 
the  cutting  knife  (10)  and  the  backpressure  bar  (8) 
is  clamped  against  a  backing  (5)  by  that  of  said 
pressure  bars  which  leads  in  the  feeding  direction 

so  to  fix  said  end  in  a  plane  which  is  below  the  back- 
pressure  bar  (8),  the  tubing  (3)  that  is  clamped 
between  the  pair  of  feed  rollers  (1,  2)  and  the 
leading  pressure  bar  (4)  is  tensioned  by  the  pres- 
sure  bar  (6)  which  is  disposed  between  the  cutting 

55  knife  (10)  and  the  leading  pressure  bar  (4)  before 
the  heated  cutting  knife  severs  the  web,  a  row  of 
needles  (12)  are  mounted  on  a  carrier  (5)  below 
the  pressure  bar  (6)  which  tensions  the  tubing  (3), 
and  the  pressure  bar  (6),  which  is  provided  with 

60  corresponding  recesses  or  holes,  needles  the 
section  edges  onto  the  row  of  needles  after  the 
serving  cut. 

2.  Apparatus  according  to  Claim  1,  character- 
ized  in  that  a  necked-in  portion  (14)  is  provided 

65  under  the  backpressure  bar  (8)  of  the  cutting  knife 

3 
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(iv)  w  permit  tne  section  eages  to  be  deposited 
without  being  upset. 

3.  Apparatus  according  to  claim  1  or  2, 
characterized  in  that  the  backpressure  bar  (8)  is 
provided  with  a  groove  (7)  for  receiving  the  cutting  s 
knife  (10). 

4.  Apparatus  according  to  any  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  needle  carrier  (5)  is 
adapted  to  be  lowered  and  the  needles  (12)  extend 
through  a  supporting  bar  (13),  which  is  connected  w 
to  the  backpressure  bar  (8). 

Revendications 

1.  Dispositif  pour  le  decoupage  transversal  de 
bandes  en  matiere  synthetique  thermoplastique  15 
lorsde  lafabrication  de  Sachets  et  pour  l'empilage 
des  Sachets,  comportant  une  paire  de  rouleaux 
d'avancement  (1)  tirant  la  bände  en  cadence  d'une 
iongueur  de  section,  un  couteau  transversal  (10) 
chauffe  dispose  en  parallele  ä  la  direction  de  sou-  20 
dure  transversale  (11)  et  ayant  une  barre  de  con- 
tre-pression  (3)  et  une  barre  de  pression  (4) 
s'abaissantsur  le  ou  les  Sachets  separes,  caracte- 
rise  en  ce  que  deux  barres  de  pression  (4,  6) 
pouvant  etre  abaissees  et  relevees  sur  la  ou  les  25 
sections  (18)  separees  sont  prevues  parallele- 
ment  l'une  par  rapport  ä  l'autre  dont  celle  se 
trouvant  en  aval  (4)  par  rapport  ä  la  direction  de 

I  avancementfixe  l'extremite  de  la  bände  avancee 
entre  le  couteau  (10)  et  la  barre  de  contre-pres- 
sion  (8)  contre  une  base  (5)  se  trouvant  dans  un 
plan  plus  bas  que  la  barre  de  contre-pression  (8) 
et  que  la  barre  de  pression  (6)  disposee  entre  le 
couteau  (10)  et  la  barre  de  pression  avant  (4)  tend 
la  bände  serree  entre  la  paire  de  rouleaux  d'avan- 
cement  (1,  2)  et  la  barre  de  pression  avant  (4) 
avant  que  le  couteau  chauffe  (10)  ne  coupe  la 
bände  et  qu'au-dessous  de  la  barre  de  pression 
(6)  tendant  la  bände  (3)  une  serie  d'aiguiiles  (12) 
est  disposee  sur  un  support  (5)  sur  lesquelles  la 
barre  de  pression  (6)  pourvue  des  decoupes  aux 
trous  correspondants  epingle  les  bords  de  section 
apres  la  Separation. 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracte- 
rise  en  ce  que  sous  la  barre  de  contre-pression  (8) 
du  couteau  (10)  un  retrait(14)  estprevu  pourdepo- 
ser  sans  les  fouler  les  bords  de  section. 

3.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ou  2, 
caracterise  en  ce  que  la  barre  de  contre-pression 
(8)  est  pourvue  d'une  rainure  (7)  pour  inserer  le 
couteau  (10). 

4.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  support  d'aiguiiles  (5)  est 
forme  de  maniere  ä  pouvoir  etre  abaisse  et  que 
les  aiguilles  (12)  traversent  une  barre  de  depöt 
(13)  raccordee  ä  la  barre  de  contre-pression. 
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