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@ Verfahren zum Erstellen eines Schlauchstiickes aus einer flachen Bahn aus flexiblem Material und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Beschrieben sind ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Erstellen eines Schlauchstiickes aus einer flachen Bahn
(1) aus mit Kunststoff beschichtetem Papier mittels Rillen,
Prégen, Schneiden und Falten. Die Bahn (1) wird von einer
Lagerrolle abgezogen und intermittierend gefdrdert, nach
dem Umfalten in Schlauchform werden die Léngsrénder (21)
der Bahn (1) durch Schweifen miteinander fortlaufend
verbunden, und die Bahn wird durchtrennt. Um mit einem
solchen Verfahren baw. einer solchen Vorrichtung bei grofer
Durchsatzleistung die mit Kunststoff beschichtete Papier-
bahn in kirzester Strecke zu einem Tubus zu formen und zu
vereinzeln, wobei das Mafl des Schlauchtypes sehr genau
ausgebildet sein soll, ist erfindungsgemaR fur das Verfahren
vorgesehen, daB vor dem Verbinden der Lingsrander (21)
der Bahn (1) diese mindestens von einer Léngsseite her quer
zur Forderrichtung (2) teilweise eingeschnitten (6, 9) wird, die
Bildung des Schlauches nur (ber Einfalten dieser durch die
Einschnitte (6) abgeteilten Seitenfelder (10) erfolgt und der
nicht eingeschnittene Teil (11) der Bahn (1) im wesentlichen
eben unterstutzt gehalten wird. Nach dem Verbinden der
Langsrénder der Bahn wird ihr ebener Teil (11) in Linie zu
den Einschnitten (6) bei (27} durchschnitten.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erstellen eines

Schlauchstiickes aus einer flachen Bahn aus flexiblem Materi-

al, insbesondere aus mit Kunststoff beschichtetem Papier,

mittels Rillen, Pragen, Schneiden und Falten, bei ‘welchem

die Bahn von einer Lagerrolle abgezogen und intermittierend
gefordert-wird,. nach-Umfalten.-in- Schlanchform -die ZLangswande
der Bahn. durch-Xleben, “Schweifien .oder dergleichen miteinan-

der fortlaufend verbunden -werden wund -die Bahn--durchtrennt
wird. )

Zur Herstellung von Verpackungen, insbesondere fir FlieBmit-

tel, sind bereits Verfahren der vorstehend genannten Art

und auch Vorrichtungen..zur .Durchfithrung eines solchen Ver- -

fahrens, auf welche sich die Erfindung ebenfalls bezieht,

in Gestalt von Abfiullmaschinen bei der Herstellung wvon Fliis-
sigkeitspackungen fiir -Milch oder Fruchtsd@fte bekannt. Hier-
bei wird aus einer flachen Bahn aus beidseitig mit Xunst-

stoff beschichteten_} Papier., die intermittierend von einer

Lagerrolle abgezogen wird, mnach Einbringen von Rill- und

Prigelinien ein Schlauch oder Tubus geformt, mit der zu

verpackenden Flissigkeit gefiillt und durch SchweiBeinrich-

tungen in Einzelpackungen geformt, wonach die einzelnen

welche dann durch Quersiegelnahte voneinan-
der getrennt sind, iber Schnitte, welche durch diese Prige-
linien hindurchlaufen, vereinzelt werden.

Es hat sich gezeigt, daB die Herstellung von Verpackungen

dieser Art bereits mit groBen Durchsatzleistungen .moglich
ist, wobei die meisten Packungen dieser bekannten Art sowohl

am Boden als auch auf der Oberseite durch Falten und Schwei-

Ben geschlossen werden. WNachteilig ist hierbei aber die

Raumaufwendigkeit bei derartigen . Herstellungsverfahren
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und -maschinen, weil groBe Langen erforderlich sind, um
eine von einer Lagerrolle abgezogene ebene Bahn fortlaufend
wenn auch auch intermittierend angetrieben zu einem'Schlauch
umzuformen und diesen mittels einer Langssiegelnaht zu bil-
den. Bei dem bekannten Verfahren missen auBerdém aufwendigé
SchweiBanlagen verwendet werden, weil der Schlauch nach
seiner Erstellung, d.h. nach der Verbindung der L&ngskanten
der Bahn miteinander, in einer nachfolgenden Stufe mit Flis-
sigkeit gefiillt wird. Diese Fliissigkeit bt zwangslaufig
einen gewissen Druck auf die sie umgebende Packung und damit
auch auf die frische La@ngssiegelnaht aus, so da8 ohne beson-
dere SchweiBeinrichtungen ein Aufplatzen der frischen

SchweiBnaht zu befiirchten ware.

AuBerdem ist bereits vorgeschlagen worden, eine Packung
mit einem Deckel bzw. eine Oberseite aus Kunststoff ohne
Tréagermaterial zu versehen, die danach gefiillt und erst
anschlieBend am Boden durch Falten verschlossen wird. 2Zur
Herstellung einer solchen ©Packung miissen Schlauchstiicke
in 2ylindermantelform hergestellt und in eine Spritzmaschine
eingefiihrt werden, in welcher an eine Seite an das zylin-
dermantelfdrmige Schlauchstiick das Oberseitenteil bzw. der
Deckel mit Offnung angespritzt wird. Ersichtlich bietet
das Anspritzen an zylindermantelfdrmige Schlauchstiicke bei
grofien Durchsatzleistungen fiir den Fachmann uniiberwindliche
Schwierigkeiten; denn es ist kaum eine Maschine denkbar,
mit der aus einer ebenen Bahn Schlauchstiicke mit solcher
Prdzision geformt werden konnen, daB ein gewiinschtes passen-
des InnenmaB erreichbar ist, an welches einerseits ein Form-
werkzeug wund andererseits der Spritzling aus Kunststoff

mit seinen MaBen exakt passend eingerichtet werden Xxann.

Auféabe der Erfindung ist es nun, ein Verfahren zum Erstellen
eines solchen Schlauchstiickes aus einer flachen Bahn vorzu-
sehen und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eine derartigen
Verfahrens, wie es eingangs ndher bezeichmnet ist, zu schaf-
fen, mit welchem bzw. welcher bei groBSer Durchsatzleistung

die Bahn aus elastischem, flexiblem Material in kiirzester
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Strecke zu einem Tubus geformt und vereinzelt wirgd,

wobei
das

MaB des Schlauchstilickes sehr genau ausgebildet ist.

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfindungsge-
mdB dadurch gelbst,'daB vor dem Verbinden dei‘ Léngsrénder
der Bahn diese mindestens von einer Langsseite her quer
zur FOrderrichtung teilweise eingeschnitten wird, die Bil-
dung des 5chlauches nur 1iber Einfalten dieser durch die
Einschnitte abgeteilten Seitenfelder erfolgt und der nicht

eingeschnittene Teil der Bahn im wesentlichen eben unter-
stiitzt gehalten wird und nach dem Verbinden der L3ngsr@nder

der Bahn ihr ebener Teil in die Linie zu den Einschnitten

durchschnitten wird. Der besonders neuartige Gedanke der

vorliegenden Erfindung besteht darin, die Materialbahn bis

zum endgiiltigen Durchschnit‘i: wenigstens teilweise bahnférmig -

in einem Stiick zubelassen, vor dem endgiiltigen Durchschnitt,
d.h. vor dem Vereinzeln der einzelnen Schlauchstiicke, die

Léngsrander der Bahn aber doch schon miteinander zu verbin-
den, so daB wenigstens ein' Teilschlauch entsteht. Dieser
Schlauch ist durch die genannten Einschnitte gquer zur Langs-
seite der Bahn bereits in Sticke aufgeteilt, welche spéter
die Lange des erzeugten Schlauchstiickes bilden. Das Formen
eines Schlauches bei in einem Stiick teilweise verbleibender
Materialbahn ist ein bisher nicht bekannter Arbeit.svorgang,
der verschiedene Bearbeltungen erlaubt, die bislang bel

der Bildung eines Tubus nicht mdglich waren.

Beispielsweise erreicht man durch das neue Verfahren gemdB
der Erfindung die- Bildung eines Schlauchstiickes auf kiirze-

ster Strecke, wenn man die von der Rolle abgezogene Materi-

albahn betrachtet. AuBerdem ist ein VerschweiBen mit kiirze-

sten SchweiBzeiten beil Einsatz der einfachsten SchweiBmetho-
de moglich. Hierdurch wird aber die Herstellung. der ge-
winschten Verpackung wesentlich preiswerter.




10

15

20

25

30

35

} 0102616
Um an Stelle eines in Forderrichtung der Bahn beweglichen
Messers, eines sogenannten suchenden Messers, ein unbeweg-
liches oder feststehendes Messer zur Erstellung der erwdhn-
ten Einschnitte einsetzen zu kOnnen, ist es zweckmdBig,
wenn die erwdhnten Einschnitte und das Einschneiden von der
AuBenseite der Bahnladngsrinder quer zur Forderrichtung der
Bahn zur Mitte hin nicht durch ein Messer nach Art einer
Schere erfolgt, so daB der Einschnitt praktisch keine
eigene Breite hat, sondern es ist gilinstiger,wenn diese
allgemein mit "Einschnitt™ gezeichneten Linien durch Stan-
zen erstellt werden. Damit kOnnen Fl&chen ausgestanzt wer-
den. Vorzugsweise ist die Gestalt dieser Fldchen l&nglich,
d.h. an Stelle der linienartigen Einschnitte konnen auch

Doppellinien—-Einschnitte durch Ausstanzen eines-schmalen

Bandes vorgesehen werden.

Vorteilhaft ist es gemd@8 der Erfindung ferner, wenn die
ebene Bahn von beiden L3ngsseiten her etwa gleich lange

Einschnitte erh3lt, deren inneres Ende bis zu in die Bahn .

eingebrachten Rillinien reicht, und wenn die Summe der Fla-
chen der durch die-’ Einschnitte abgeteilten Seitenfelder
groBer ist als die Fldche des mittleren, ebenen Teils der
Bahn =zwischen aufeinaﬁderfolgénden Paaren von Einschnitten.
Die Rillung kann beim Papierﬁerstéller vorgenommen sein.
Es ist aber auch moglich, die Rillinien mit der das Verfah-
ren gem@B der Erfindung verwendenden Maschine zu Beginn
des hier beschriebenen Arbeitsvorganges einzubringen. Diese
Rillinien verlaufen l&ngs der Bahnforderrichtung. Sie dienen
dem Einfalten der durch die Einschnitte gebildeten Seiten-
felder auf den hierdurch gebildeten mittleren, .ebenen Teil
der Bahn. Betrachtet man ein Stiick der Bahn, welches spéter
das Schlauchstiick wird, und zwar zwischen den aufeinander-
folgenden Paaren von Einschnitten, dann kann man die Fldche
des mittleren ebenen Teils mit der der ﬁmgefalteten Seiten-
felder vergleichen. Ist die Summe der Fldchen der umgefalte-
ten Seitenfelder groBer als die des mittleren ebenen Teils

def Bahn, dann 1&Bt sich ein Schlauchquerschnitt bilden,
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dessen einer Teil eben und dessen anderer Teil gewdlbt ist.
Der gewdlbte Teil ist der mit der grdBeren Fliche, im Falle

des vorliegenden Beispiels mit den umgefalteten Seitenfel-
dern.

An diesem aber befinden sich die Llangsré@nder der
Bahn,

die miteinander zu verschweiBen sind. Die Verschwei-
Bung in dieser Ge§tait erfolgt mit Vorteil spannungsirei,
und dies ist auch der Grund, weshalb die einfachste SchweiB-
methode eingesetzt werden kann bei sehr kurzen SchweiBzeiten

und ohne Kiihlzeit, vorzugsweise der Einsatz von Konstantkon-

taktwarme. Es gibt n#mlich nach dem SchweiBvorgang .keine

Kréfte in der Papierbahn oder Spannungen derselben, welche-

eine erhebliche Belastung der frischen Siegelnaht darstellen
wiirden.

Die Erfindung ist vorteilhaft weiter dadurcﬂ ausgestaltet,
daB die 1l3ngs der Riilinjen eingefalteten uﬁd zum Schlauch-
stiick geformten Seitenfelder an dem einen Ende neben den
Einschnitten zur Formung eines Xonus zusammengedriickt wer-
gen. Eingangs wurde erldutert, daB beim Anspritzen eines

Deckels an das eine Ende eines Schlauchstiickes exakte MaBe
schon allein wegen der Spritzwerkzeuge eingehalten werden

missen. Es wurde auch dargelegt, daB es auBerordentlich
schwierig ist, einen Tubus oder ein Schlauchstiick mit exak-

ten InnenmaBen derart zu formen, daB diese etwa genau auf

einen Dorn aufgezogen werden koOnnten. Ein solches Aufziehep
ware aber duréhfﬁhrbar, wenn gemaB einem erfinderischen
Gedanken die Gestalt des Schlauchstiickes kegelstumpffdrmig
wdre. Zum Erreichen der Kegelstumpfform muB ein Ende des
Schlauchstiickes mit einem kleineren Durchmesser als das
gegeniiberliegende Ende.ausgestattet werden. Da die Rillinien
am einfachsten dann in die Bahn eingebracht werden konnen,
wenn sie parallel zur Bahnfdrderrichtung Veflaufen, muf
die vorstehend erwdhnte MaBnahme gema8 d&er Erfindung durch-
gefihrt werden, namlich die Seitenfelder an dem betreffenden
Ende des Schlauchstiickes im Bereich der Ri}linie zusammenge-
drickt werden. Wenn dieses Zusammendricken unmittelbar vor

oder wdhrend des SchweiBvorganges erfolgt, nimmt die Siegel-
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1 naht die Verringerung des Durchmessers, die durch das Zusam-
mendruicken iber die .Rillinie hinaus erreicht wird, auf und

fixiert diese Durchmesserverringerung sogleich. Damit aber

hat man aui sehr einfache Weise ein schwach konusitrmiges

5 Schlauchstiick, welches #iberdies zu einem Teil sogar noch

unvereipzelt, d.h. Teil einer Bahn ist.

Deshalb ist es vorteilhaft, wenn bei weiterer Ausgestaltung
der Erfindung das Schl.aué:hstiick nach dem Durchschneiden
10 des ebenen Bahnteiles vereinzelt guer zur Forderrichtung
der Bahn beseitegeschoben und zum Kreisgquerschnitt auige-
richtet wird. Das Schlaucfxstiick war éurch den eben gehalte-
nen mittleren Teil der Bahn mit einem bislang nicht kreis-
formigen Querschnitt.-versehen, z.B. etwa mit dem Querschnitt
15 eines_Segmentes eines Kreises. Deshalb ist es giinstig, wenn
der Querschnitt dieses Schlauchstiickes nach dem Vereinzeln,
d.h. dem Durchschneiden in der Linie der zuvor e;ingebrachten
Einschnitte, wenigstens nZherungsweise in die Form eines
Zylihdermantels aufgerichtet wird, wobei sein eines Ende,
20 wie oben erwdhnt ist, einen etwas groBeren Durchmesser als
sein anderes Ende hat, so daB man bei iibertriebener Darstel-
lung von einem XKegelstumpf sprechen XxOnnte. Wenn sodann
das Spritzwerkzeng als Gegenform die Gestalt eines abge-
schréagten Dornes hat, 13&Bt ‘sich auch ein sehr schwach kegel-
25 stumpffdrmiger Schlauchkorper ersichtlich Jleicht durch ge-
eignete AusstoBeinrichtungen auf den Dorn aufschi;aben, SO
daB gegen Ende des -Schiebevorganges die enge Seite des XKe-
gelstumpfes auf der Vorderseite des Dornes recht stramm,
d.h. mit dJden geeigneten MaBen passend, 2zu liegen kommt.

30 piese =zuletzt beschriebene Seite des Dornes ist dann Teil

der Spritzform, so daB die Werkzeughilften sich sehr genau

um das Ende des Schlauchstiickes legen konnen.

ZweckmdBig ist das Verfahren weiter dadurch ausgestaltet,

3bdab erfindungsgem3B das Einschneiden der Bahn gquer zur Fdr-
~derrichtung durch Stanzen derart erfolgt, daB die von den

Langsrédndern der Bahn nach innen querverlaufenden Einschnit-
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te eine Breite von mindestens 1 mm haben. Wdhrend ein Ein-
schnitt im wdrtlichsten Sinne eine Schnittlinie darstellt,
die selbst keine Breite hat, 14Bt sich durch Ausstanzen
eine Linie gewissef Breite erreichen. Mit anderen Worten
kann durch Einsatz eines Stanzmessers langs des Einschnit-
tes in die gewiinschte Tiefe ein streifenftrmiger Teil der
Bahn entfernt werden, der eine Breite von 1 bis 5 mm, vor-
zugsweise 2 bis 3 mm hat. Der Vorteil des Einbringens eines
ausgestanzten Einschnittes;'d.h. eines ausgestanzten Be-
reiches, in welchem sonst der Einschnitt liegen wiirde, be-
steht darin, daB die sich in Fdrderrichtung der Bahn er-
gebende Breite des Bandes bzw. Stanzeinschnittes eine To-
leranz bzw. ein Toleranzfeld vorgibt, so daB beim endgiil-
tigen Durchschneiden auch des mittleren Feldes der Bahn,
né@mlich des Feldes zwischen den querverlaufenden Einschnit-
ten, ein feststehendes oder in Fdrderrichtung der Bahn
nicht bewegliches Messer verwendet werden kann. Die Anoxrd-
nung und Benutzung eines solchen Messers ist gegebenenfalls
weniger aufwendig, als wenn man ein in L3#ngsrichtung der

Bahn bewegliches, sogenanntes "suchendes" Messer einsetzt.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weist erfin-
dungsgem@B Schneide-, Vorschub- ‘und'Falteinrichtungen auf
und ist dadurch gekennzeitﬁnet, daB ein ebenes Unterstit-
zungsblech, wvon dér Einfaltestation bis zur Durchschneide-
station reichend, . in férderrichtung der Bahn stationar der-
art gehalten ist, daB es von der Bahn mindestens teilweise
umfangen ist, daB in FoOrderrichtung zwischen der mindestens
eine ZXonstantkontaktwdrmebacke aufweisenden SchweiBstation
und der ein bewegliches Messef aufweisenden Durchschneide-
station tiber und unter der Bahn Vorschubantriebsrollen ange—-
ordnet sind und daB eine Verteilstation mit Schlauchauf-
ri¢hteinrichtung mnachgeordnet isﬁ. Mit diesen MaBnahmen
ist es mdglich, dié Bahn aus flexiblem, elastischem Materi-
al, z.B. die zurvErléuterung der Erfindung hier dienende.,
beidseitig beschichtete - Papierbahn, durch Schneiden und
Einfalten in die vorstehend erwdhnte Schlauchform zu bringen

mit dem segmentfdrmigen Querschnitt. Dabei liegt ein Teil
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der Bahn unter dem Unterstiitzungsblech, wzhrend die beiden

umgefalteten Seitenfelder dariiber angeordnet

Anordnung erreicht man dadurch,

sind. Diese
daB erfindungsgem3B die
Einfaltestation um eine in Bahnfdrderrichtung 1iégende.Achse
drehbare Hebel und an diesen befestigte, parallel zur Achse
liegende Querdorne aufweist. Nach dem Einschneiden gquer
zur Langsrichtung éer Bahn zur Bildung der Seitenfelder
werden die Querdorne iiber qie drehbaren Hebel um die genann-
te Achse nach einwdrts iber das Unterstiitzungsblech gedreht
und geschwenkt, so daB das Unterstiitzungsblech nunmehr von

der Materialbahn nahezu vollst&ndig umfangen ist. Bei der

intermittierenden oder schubweisen Vorwdrtsbewegung der

kontinuierlichen Bahn von der Einfaltestation in die nachst- .

folgende SchweiB-Vorwdrmstation kann es zweckm@aBig sein,

wenn 1iber dem Unterstitzungsblech der SchweiBgegenbacken

.angeordnet ist und die miteinander zu verbindenden Lingskan-

ten der Bahn auf diesen Backen aufgeschoben werden, wahrend
die Querdorne noch in 8er eingeschwenkten Stellung gehalten

werden bzw. Halteschienen diese Schlauchlage der Papierbahn

aufrechthalten. Bei weiterer  Forderung der Bahn 1in die

SchweiBstation liegen die miteinander zu verbindenden Langs-
rander direkt zwischen den SchweiBibacken in der gewiinschten
Weise, so daB die Schlauchbildung erfolgen kann, wenngleich
ein Teil des Schlauches in -Gestalt des mittleren ebenen

Bereiches der Bahn noch Teil der kontinuierlichen Bahn
bleibt. ' '

ZweckmdBig ist es gem3B der Erfindung fermner, wenn in Bahn-
forderrichtung vor der Einfaltestation eine justierbar ver-
schiebliche ZEinschneideeinrichtung mit die Antriebsrollen
steuernder Fotozelle angeordnet ist. Damit kann die Vorxrich-
tung -auf unterschiedliche Schlauchstiicklangen einjustiert
werden. Derx Abstan@ der Verbindungslinie zwischen den zwel
Einschnitten einerseits und der Fotozelle andererseits wird
bei allen Ausfiihringsformen gleich bleiben, dJder Abstand
dieser Schneideeinrichtung bzw. der Fotozelle von den Mes-

sern der Durchschneidestation ann aber entsprechend der
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notwendigen Teilung bzw. Anzahl der dazwischen befindlichen

Schlauchstiicke verdndert werden. Mit einfachen Mitteln ist

die Vorrichtung also auf verschiedene Produkte umstellbar.

Vorteilhaft ist es erfindungsg"eméiﬁ auch, wenn die SchweiB-
sfation seitlich neben den Kanten des Unterstiitzungsbleches
unter kleinem Neigungswinkel zu diesem bewegliche Druckbak-
ken angeordnet aufweist. H:}erdurch ist ein exaktes InnenmaB
des Schlauchstiickes ohne' Kalibrierdorn erreichbar. Oben
wurde in sachlich gleichem Zusammenhang bereits erwdhnt,
daB es zweckmdBig ist, wenn man konische Schlauchabschnitte
herstellen kann, weil ein ZXegelstumpf leichter auf einen
Dorn aufziehbar ist als ein exakter =zylindermantelf&rmiger
Schlauch, wenn “man insbesonderé bedenkt, - daB das eine
Schlauchende genau p-assend auf dem das GieBformteil bildende
Ende des Dornes aufgebracht werden muB8. Die Erstellung des
konischen Schlauchabschnittes éelingt nun. mit den erwahnten
beweglichen Druckbacken. Sie stehen unnter kleinem Neigungs-
winkel - wenn man in Bahnfdrderrichtung blickt - zu den
Léngsseitenkanten des Unterstiitzungsbleches. Die Bewegung
dieser Druckbacken erfolgt senkrecht zur Bahnfdrderrichtung.

Mit ihrer ‘Hilfe ist es also mdglich, das eine Ende des

'$chlauchstﬁckes, in Forderrichtung gesehen das jeweils Yqi’—

‘dere. Ende, mit einem Druck gegen die Kante des Unterstiit-

zungsbleches zu beaufschlagen, wihrend es auf der anderen
Seite entfdllt. Durch diesen Druck wird das durch die Ein-
schnitte gebildete jeweilige Seitenwandfeld neben der einge-
brachten Rillinie gegen das Unterstiitzungsblech gedrickt,
50 daB hierdurch praktisch die Spannungen des Papiers ausge-
schaltet werden. Man driickt mit den Druckbacken das Papier
pPraktisch iiber seine Spannung hinaus um die Kante des Unter-
stjitzungsbleches, d.h. entgégen dem Widerstand des ebenen
Papiers, weil das Umfalten in der Nachbarschaft der Rillung
und nicht in der Rillinie selbst erfolgt. Da diese bewegli-
chen Druckbacken- 1m Bereich der SchweiBstation vorgesehen
sind, wird die Verkleinerung des Durchmessers des Schlauch-

stickes an dieser Stelle sogleich durch den SchweiBvorgang
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fixiert. Die Praxis hat gezeigt, daB mit- diesen Mitteln
sehr einfach ein konischer Schlauchabschnitt erreicht und
erstellt werden kann, bei dem ein Teil noch zu durchlaufen-
den Bahnen gehort und . nach dem Durchschneiden und Sepa-
rieren des fertigen Schlauchstiickes ein exaktes InnenmaB
ohne Xalibrierdorn erreicht ist; denn das Zusammendriicken
um die Xanten des Unterstiitzungsbleches erfolgt derart ge-
steuert, daB genau das gewlinschte Innenma8 des fertigen

Schlauchstiickes letztlich erreicht wird.

ZweckmidBig ist es erfindungsgemd&B auch, wenn mindestens.

eine Vorschubantriebsrolle am Umfang €ine mittige Aussparung
aufweist. In Forderrichtung der Bahn.gesehen sind die Vor-
schubantriebsrollen hinter der SchweiBstation angeordnet.

Fur die Forderung der Bahn ergeben sich hierdurch keinerlei

Nachteile; denn die Bahn setzt sich bis zur lLagerrolle kon-
tinuierlich fort. Der Vorteil dieser Anordnung der Rollen
hinter der SchweiBstation 1liegt aber darin, daB8 die An-
triebsrollen das Schlauchstiick niederhbalten, so daB sich
im OQuerschnitt- praktisch ein Flachtubus ergibt, wobei die
Vorschubantriebsrolle in vorieilhafter Weise direkt iiber
der SchweiBnaht verlduft. Damit diese micht in unerwilinschter
Weise beansprucht wird, ist -die erwdhnte mittige A\issp'arung'
vorgesehen. Damit -ist eine Belastung der ﬁaht, z.B. auch
das Entstehen unerwiinschter -Verschiebungen, mit Vorteil
ausgeschaltet. Auch wird der sogenannie Kantenschutz, das
ist eine diinne Folie im Bereich der lLangssiegelnaht, durch
die mittige Aussparung .ge-schﬁtzt, well anderenfalls durch
die Linienberiihrung mdglicherweise zu hohe Dricke auf die
Kantenschutzfolie ibertragen werden. )

Bel weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung sind
in der Verteilstation gquer zur Bahnforderrichtung ve.rla.ufen—
de Verbind\ingsschienen angebracht, welche die Breite des
Unterstiitzungsbleches iiberspannen, und an den Enden dieser
Schienen sind Schla{lchformstiicke befestigt, wdhrend zwischen

den Verbindungsschienen ein Schieber beweglich gefihrt ist.
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Der Schieber wird taktweise .guer 2zur Bahnfdrderrichtung
nach rechts oder 1inks bewegt, je nachdem, in welche Rich-
tung das von der Durchschﬁeidestation vefeinzelte Schlauch-
stiick belseltegeschoben wird. Man kann namlich den Durchsatz
bzw. die Maschlnenlelstung der Vorrlchtung gemaB der Erfin-
dung erheblich steigern, wenn man die von der Bahn erstell-
ten Schlauchstiicke in zwei Bearbeitungswege aufteilt, weil
dann jeder Bearbeitungsweg mehr Zeit zur weiteren Verarbei-
tung hat, insbesondere beim Anspritzen eines Deckels oder
Bodens an ‘ein Schlauchstiick. Der Schieber befindet sich
gegen Ende seines jeweiligen Hubes immer auBerhaib dexr Bahn
und damit' auBerhalb der Breite des Unterstiitzungsbleches,
welches allerdings hinter der Durchschneidestation nicht
unbedingt erforderlich ist. 2Zweckm#Biger ist es,
Tubés bzw.

wenn der
das Schlauchstiick in Forderrichtung hinter der

Durchschneidestation innen leer 3ist, damit der Schieber

den Tubus ohne groBen Vorrichtungsaufwand beiseiteschieben

kann. Er schiebt ihn zweckm@Bigerweise in ein an der Jjewei-

ligen Seite befindliches Schlauchformstliick mit im Quer-

schnitt kreisrundem Durchmesser, in welchem sich das

Schlauchstiick dann in die gewiinschte Form aufrichtet. Der

Schieber kann hierbei vorzugsweise den Aufrichtvorgang durch

Druck bis zur Endposition unterstiitzen. Danach wird hinter

der Durchschneidestation das n3chste Schlauchstiick fertigge-

stellt vorliegen, so daB8 der Schieber seine Bewegungsrich-

tung gquer =zur Forderrichtung umdrehen und den nachsten

Schlauchabschnitt in die gégenﬁberliegende Richtung in ein

anderes ‘Schlauchformstiick schieben kann, in welchem der

gleiche Aufrichtvorgang erfolgt wie soeben beschrieben.
Aus dem Schlauchformstiick kann der Tubusabschnitt in Rich-
tung seiner Langsachse durch AusstoBer auf den schon erwihn-
ten Spritzdorn geschoben werden, wo dann die weitere Verar-

beitung, zundchst das -Anspritzen des Deckels, erfolgen kann.

ZweckmiBig ist es gem#B der Erfindung ferner, wenn die Messer

der Durchschneidestation in Fdrderrichtung der Bahn fest sind.
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In diesem Falle 148t sich eine einfachere Durchschneidesta-
tion aufbauen, weil wie im Falle einer Schere zwar zwei
Klingen senkrecht zur Forderrichtung der Bahn beweglich
sind und einen Einschnitt ermdglichen, ein Suchen der bei-
den Klingen oder eine Bewegung derselben in L&ngsrichtung
bzw. Fdrderrichtung der Bahn aber nicht erforderlich ist.
Damit eine solche Durchschneidestation mit in Forderrich-
tung unbeweglichen Messern einsetzbar ist, war der Ein-
schnitt in den Seitenfeldern, welcher jeweils quer zur
Bahnfdrderrichtung verlief, durch Stanzen derart erfolgt,
daB der sich daraus ergebende Stanzeinschnitt selbst eine
Breite von 1 bis 5 mm, vorzugsweise 2 bis 3 mm, hat. Hier-
durch ergibt sich ein Toleranzfeld, in welches das feste
Messer auch dann beim Durchschneiden des mittleren Bahnstiik-
kes hineinfdllt, wenn die Bahn um 1 oder 2 mm aus dem Zen-

trum des Stanzeinschnittes nach vorn oder zuriick herausliegt.

Glinstig ist es gemd@B der Erfindung auch, wenn die Einschnei-
deeinrichtung ein eine Teilfl&che herausschneidendes Stanz-

messer ist.

Es ist beschrieben worden, daB die von auBen gquer zur Bahn-
forderrichtung nach innen verlaufenden Einschnitte bzw.
Stanzeinschnitte oder Stanzfelder entweder von den AuBen-
lédngskanten ganz bis zu der jeweiligen, in Bahnfdrderrich-
tung verlaufenden Perforationslinie oder nur von dieser
Perforationslinie bis kurz vor den AuBenrand gehen k®nnen,
je nachdem ob ndmlich die Bahn die Einschnitte bzw. Stanz-
streifen schon vorher erhdlt und danach auf eine Lagerrolle
gezogen wird oder erst in der hier beschriebenen Maschine
erhdlt. Wenn schon bei der Papieraufbereitung die Einschnit-
te bzw. Stanzstreifen eingebracht werden, welche dann

nicht bisbanz zum Rand auBen verlaufen diirfen, kann die
Einschneideeinrichtung das fiir das feststehende Durchschnei-
demesser erforderliche Toleranzfeld auch am &uBeren Langs-
rand vorsehen, wenn es ein eine Teilfldche herausschneiden-
des Stanzmesser ist.
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Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der

vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-

schreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele in Verbindung
mit den Zeichnungen. Es zeigen

Fig. 1 schematlsch die Draufsicht auf e:me mit Xunststofif
beldseltlg beschichtete Paplerbahn zur Erstellung
eines Schlauchstiickes fiir eine Fliissigkeitspackung,

eine Schnittansicht durch die Bahn der Fig. 1 entlang
der Linie II-11,

Fig., 2

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Maschine zur Erstellung

~eines Tubusabschnittes oder Schlauchstlickes ‘aus der

in Fig. 1 gezeigten flachen Bahn,

Fig. 4 eine Schnittansicht durch die Einfaltstation entlang

" der Linie IV-IV der Fig. 3

’

.Fig. 5 abgebrochen und schematisch eine Schnittansicht.ent-

lang der Linie V-V in den Fig. 3 und 6 und

Fig. 6 eine Draufsicht auf den rechten Teil der Maschine
der Fig. 3.

Es wird angenommen, daB die Papierbahn 1 in Richtung des

‘Teiles 2 intermittierenf vorbewegt wird und .das Prégefeld

3 bereits in der Papierherstellungsfabrik eingebracht aufs
weist. Es wird auch angenommen,- daB die Rillinie 4 bereits
in der Papierbahn 1 vorgesehen ist. Hingegen werden im Ab-
stand a von Pragefeld 3 die guer zu den Langskanten 5 ver-
laufenden Einschnitte 6 in der hier beschriebenen Maschine
in die Bahn 1 eingebracht, und zwar von dem in Fig. 3 ge-
zeigten Messer 7.

Es ist aber durchaus mdglich, sowohl die Rillinien 4 als
auch das Pragefeld 3 erst in der hier in den Figuren be-
schriebenen Maschine zu erstellen. Als weitere Alternative

ist es mdglich, die Einschnitte 6 bereits vom Papierherstel-

ler in der 'Bahn anbringen zu lassen. Wenn diese - aber bis
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zur AuBenkante 5 der Papierbahn 1 durchgehend verlaufen,

“~a

ist ein Aufrollen in der Lagerrolle. B unmoglich. Diese

Schwierigkeit 1&Bt sich aber dadurch umgehen, daB man an °

‘der in Fig. 1 rechts oben gezeigten Stelle 9 vom Papierher-

steller hier einen kleinen Steg unbeschnitten belaBt. Das

in*}“ig. 3 gezeigte Messer 7 hat dann anstelle dexr beschrie-

benen Einschnitte 6, welche bis zu den Rillinien 4 nach

innen verlaufen, lediglich einen Einschnitt 1l&ngs der Linie
9 (Fig. 1) in die Bahn 1 einzubringen.

Nach -dem Einbringen der Einschnitrte 6 wird die Bahn dann
in Richtung 2 aus der ersten rechten Position in die mnachst-
folggnde zweite Position bewegt. Hier erfolgt die Vorberei-
tung - zum Einf;alten der mit 10 bezeichneten Seitenfelder,
durch welche ein ebenes mittleres Feld 11 der Bahn 1 gebil-

det wird. Die Grenze des mittleren Feldes 11 wird durch
die beiden Rillinien 4 gebildet. Der eingefaltete Zustand

ist in der dritten Position von rechts in Fig. 1 gezeigt,
in welcher die Bahn 1 um die beiden Seitenfelder 10 schmaler
geworden ist. Man erkennt in der zweiten Position den quer
zur Forderrichtung 2 links neben dem Pragefeld 3 von einer
Kante 5 zur anderen quer durchlaufenden Streifen mit dexr
Breite a, welcher die spidtere VerschluBnaht bildet. Es ver-
steht sich, : da8 in der c’iri:tten Position von rechts diese

VerschluBnaht kiirzer ist, weil -sie doppelt gelegt ist.

Die Darstellung der Einfaltung ist in Fig. 1 iibrigens so
gezeigt, daB zuerst die Einfaltung von unten nach oben und
sodann die zweite Einfaltung von oben nach unten erfolgt,
s0 daB man die zundchst auBen oben liegende Xante 5 in der
Mitte als durchgezogene Linie erkennt, "wahrend die untere

Langskante 5 lediglich gestrichelt zu sehen ist.

Die Bahn 1 riickt &ann weiter aus der dritten in die vierte
Position, welche zur SchweiBstation 12 gehdrt und den Vor-
warmbereich 13 darstellt. Hier sieht man angedeutet schema-

tisch bereits die iber der mittleren L&ngsnaht verlaufende
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die im Vorwdrmabschnitt 13 die
miteinander zu versiegelnden Xunststoffschichten erweicht,
damit diese dann in der eigentlichen SchweiBstation 12 in

Fig. 1 links von der Vorwdrmstation 13 miteinander verbunden
werden. ' ]

Am rechten Ende der fiinften Position von rechts, welche
den Bereich der eigentlichen SchweiBstation 12 dargestellt,
erfolgt das .Zusammendriicken der Bahn 1 mit Hilfe der in
Richtung quer zur Bahnfdrderrichtung 2 gem#B Pfeil 16 beweg-
lichen Druckbacken 15. Diese Druckbacken .'bild.en' die .Konus-
form oder Xegelstumpfform des zu erzeugenden -Schlauchstiickes
dadurch, .daB .sie anter. einem “kleinen .Winkel'"—-d zur Bahnfdr-
éerrichtung 2 angeordnet sind. -:Das ‘in Transportrichtung
2 der Bahn 1 gesehen vordere Ende der Druckbacken 15 ist -

enger als das hintere Ende.

Die Konusbildung des Schlauchstiickes 138t sich besonders

deutlich anhand von Fig. .2 erld@ntern. Diese. ist.ein -Quer-

schnitt durch.-die eben beschriebene fiinfte Position in der
SchweiBstation 12 entlang der Linie II-IJ. In Fig. 2 ist
der Querschnitt des ebenen Unterstiitzungsbleches 17 zu er-

kennen, das an seinen beiden lLdngskanten 18 abgeschrigt

ist, um sich der Querschnittsform der -bereits schlauchfdrmig
umgelegten Bahn 1 besser anzupassen. Man erkennt, daB ober-
halb des Unterstitzungsbleches 17 die kalte -Gegenbacke 19
mit einer Stufe 20 befestigt ist, in welche sich die Endkan-

te des zuerst eingefalteten unteren Seitenfeldes 10 einlegen

kann, wahrend das obere, nachfolgend eingefaltete Seiten-

wandfeld 10 iiber die dann glattere Fl&ché hinweggelegt wer-
den kann. Auf der der kalten Gegenbacke 19 und dem Unter-

stitzungsblech 17 von den Seitenfeldern 10 gegeniiberliegen-

den Seite ist das ebene Bahnteil 11 angeordnet. Man erkennt
aus ‘Fig. 2 den sektorformigen Querschnitt des Tubus, dessen
Langsrander 21 und 22 unter der beheizten Siegelbacke 14
liegen. Zur besseren Halterung der Seitenfelder 10 in der

in Fig. 2 gezeigten Schlauchform sind vorzugsweise Fihrungs-
schienen 23 angeordnet.
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Anhand von Fig. 2 erkennt man die Breite Y des Unterstit-
zungsbleches 17, die ersichtlich kleiner ist als der Abstand
X (Fig. "1) zwischen den Rillinien 4. Mit anderen Worten
befindet sich jeweils an der Kante 18 gegeniber der Bahn
1 mit der Rillung 4 etwas Spiel.

In Fig. 2 sieht man auch im Querschnitt die Druckbacken
15, die beim Zusammendricken aufeinanderzu ersichtlich das-
erwahnte Spiel beseitigen, indem die Seitenwandfelder 10
etwas _neben der Rillinie 4 unter VergroBerung der Uberlap-
pung der Rander 21 und 22 umgefaltet werden. Dieses Umfalten
geschleht unter leichtem Druck entgegen der Wlderstandskraft
aus dem Bahnmaterial, d4d.h. dem Paplgar sc_albst, -welches aus
der ebenen Gestalt in eine starke Kriimmung umgeformt wexrden

mufl. )

Aus Fig. 1 erkennt man, daB diese Verengung des MaBes X

nahezu auf das MaB Y nur am einen, dem rechten Ende in der

finften Position der Fig. 1 von rechts an der Bahn 1 vorge-

nommen wird. Auf dem gegeniiberliegenden Ende bleibt das

BreitenmaB X der Bahn 1 unverd@ndert groB, so daB hier

spéter nach dem Aufrichten der grbBe Kreis des Kegelstumpies
und auf der =zuerst beschriebenen Seite der Xkleine Xreis
des Xegelstumpfes gebildet wird.

In der sechsten Position in Fig. 1 von rechts erkennt man
die Vorschubantriebrollen 24,

die gem#B der Darstellung
der Fig.

3 rechts die frisch verschweiBSiten Rander 21 und
22 niederhalten, so daB sich keine Krafte entwickeln kOnnen,
die trotz des spannungslosen Zustandes im Papier versuchen
k6nnten, die Langsnaht 25 zu sprengen. Beide Vorschuban-

triebsrollen 24 weisen am Umfang eine mittige Aussparung
26 auf,-

verlauft.

in welcher die doppelt gelegte Langssiegelnaht 25

Bevor das Schlauchstiick mit der Lénge Z in die am weitesten

links in Fig. 1 gezeigte -siebte Position gefdrdert wird,
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1 erfolgt an der Stelle 27 das Durchschneiden des ebenen Teil-
feldes 11 der Bahn 1 genau in der Linie der Einschnitte
6. Dieser in Fig. 1 mit 28 bezeichnete Durchschnitt verl#uft

iiber die Gesamtbreite X des Schlauchstiickes und trennt ein
5 Schlauchstiick mit der Linge 2 vom anderen.

Wenn der Du.rchs.,chnitt und damit - die Vereinzelung des
Schlauchstiickes fertiggestellt ist, sorgt ein in Fig. 5
gezeigi:er Schieber fiir die seitliche Abgabe in Richtung

10 des Pfeiles 30 oder 31 in Schlauch.formstiicke 32 hinein,
wo der Flachtubus in kreisrunde Form aufgerichtet. wird.

Von der Seite si'ehi:' man .die Bahn und die sie verarbeitende
Vorrichtung in Fig. 3. Von der Rolle 8 wird die Bahn 1 in
156 Férderriéh'tung 2 abgezogen, durch Rillwalzen 33 und den
Walzenmotor 34 mit AnpreBrolle 35 gézogen. Die Rillwalzen
33 haben die Aufgabe, die in Fig. 1 mit 4 bezeichneten Rill-

linien einzubringen, um welche die Einfaltungen erfolgen.

Der Walzenmotor 34 zieht die Papierbahn 1 von der Rillsta-

20 tion 33 iiber eine Schlaufe 36 zu zwei weiteren Umlenkwalzen

38 und 39. Bieser:Ubergang der Férderkraft vom Walzenmotor

34 erfolgt iUber die AnpreBrolle 35. Gesteuvert wird der Wal-

‘zenmotor 34 von der Fotozelle 37. Die Schlaufe 36 kann ver-

schiedene Positionen annehmen, z.B. auch die mit gestrichel-

25 ten Linien oben gezeigte Position 36'. Nach Herauslaufen

aus der unteren Umlenkwalze 39 erhilt die ebene Papierbahn
1 die mit dem Pfeil 2 gezeigte FOrderrichtung. Sie wandert
Uber eine Fotozelle 40, welche die

len 24 steuert.
30

Vorschubantriebsrol-

Wie oben anhand des zu verarbeitenden Materials bereits

beschrieben,

bringen die Messer 7 die Quereinschnitte 6
(bzw. 9)

quer zu den Ldangskanten 5 der Papierbahn 1 ein.

Man erkennt in diesem Zusammenhang aus Fig.

1 im ibrigen
85 den Abstand d der Einschnitte 6 von der Fotozelle 40, 4

er
fir alle L3ngen von Schlauchstiicken gleich bleiben sollte,

zur Umstellung der Maschine auf unterschiedliche Schlauch-
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stiickenl@ngen einen berechneten anderen Abstand von den

Messern 41 und 42 (Obermesser und Untermesser) der Durch-
schneidestation 43 erhdlt.

Nach Einbringen des Einschnittes 6 wandert die Bahn 1 in
die allgemein mit 44 bezeichnete Einfaltestation. Dort sind
jeweils um eine in Bahnforderrichtung 2 liegende Achse 45
drehbare Hebel 46 bzw. 46' fiir die gegeniiberliegende Seite

und an diesem befestigte, parallel zur Achse 45 liegende
Querdorne 47 vorgesehen.

Der ' Aufbau dieser Einfaltestation -44-.ge-ht auch aus Fig.
4 bhervor, bei welcher in Forderrichtung 2 géblickt wird.
Wenn sich die ebene Papierbahn in der Einfaltestation befin-
det, wird der Querdorn 47 bzw. 47! _iiber den -Hebel 46.bzw.
46" '12':’mgs des Pfeiles 48 bzw. 48' nach oben geschwenkt,
so daB der Querdorn 47 (wie auch der mit dem Apostroph ver-—

sehen Querdorn) in die Position 47'' gebracht wird. In die-
ser Position bleiben die Querdorne liegen, wahrend die Mate-

rialbahn, d.h. das beschichtete Papier, das Unterstiitzungs-
blech 17 in der Weise der Fig. 2 umfaBt. Beim Vorschub aus
der Einfaltestation 44 in die SchweiBstation 12 bleiben
die Querdorne 47 bzw. 47' in der mit den zwei Apostrophen
bezeichneten Position liegen, um den Seitenfeldern 10 einen
besseren Halt und eine Grobfiihrung zu geben. Erst wenn der
betrachtete Bahnabschnitt in die Vorwdrmzone 13 der SchweiB-
station 14 eingefahren 1ist, bewegen sich die Querdorne 47''

wieder in die Ausgangsposition 47 zuriick.

In der SchweiBstation 12 wird nach Vorwarmung in der Zone
13 der Bahnabschnitt vollstdndig verschweiBt, indem die
beiden in Fig. 2 gezeigten Streifen 21 und 22 miteinander

durch Konstantkontaktwdrme verbunden sind. )

Uber die Vorschubantriebsrollen 24 wird die Bahn dann gemi8

Fig. 3 weiter nach rechts gefdrdert, bis die Einschnitte

6 bzw. 9 die Stelle 27 (Fig. 1) erreicht haben, an welcher
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die Durchschneidemesser 41 und 42 angeordnet sind und fiir

das Durchschneiden des noch ebenen Bahnabschnittes 11 und
damit Vereinzeln des Schlauchstiickes sorgen.

Aufgrund der Mehrfachschritte der Bahn 1 von einer Station

zur anderen - bis 1letztlich zu den Vorschubantriebsrollen

24 und dem drehbar aufgehd@ngten Messer 41,
Schnittstelle

42 - ist an der

27 mit einer Toleranz zu rxechnen, welcher

42 folgen sollten. Obermesser 41 sowie Unter-
messer 42 hangen an einer Stelle 52 angelenkt zusammen und
konnen um die Achse 61 (Fig.

die Messer 41,

6) scherenartig gegeneinander
verschwenktLtwerdenttfHierdurdhﬁlerfolgt“lder-&Durchschnitt

Man erkennt--ir Fig.’ 3 rechts-von “der Stelle -27 den hochste-

henden Schlauchtell mit .den Seitenfeldern-10 gemdB Darstel-

lung der Fig. _2, wihrend . links davon dieser ‘Schlauchteil

mit den Seitenfeldern 10  durch die Antriebsvorschubrollen

24 niedergehalten ist. Hierdurch ergibt sich ein Anschlag

fir das von links nach rechts um die Achse 52 pendelnde

Obermesser 41, welches bei Erreichen des Anschlages an genau

der gyewiinschten Stelle- den Durchschnitt din Flucht zu den
Einschnitten 6 durchfihren kann.

Aus Fig. 3 erkennt man in der Durchschneidestation 43 oben

einen Pneumatikzylinder 50, dessen Kolben an der Drehstelle

51 mit dem kurzen Hebel des Schwenkarmes 53 (bis zur Dreh-
stelle 52) verbunden ist. Der Betrieb dieses

Messers” erfolgt so,

"suchenden

daB nach erfolgtem Durchschnitt in

der Position 27 die Messer 41, 42 zusammen mit dem Schwenk-

arm 53 in. Uhrzeigerrichtung um den Drehpunkt 52 zurick-

schwenken, durch den Pneumatikzylinder 50 angetrieben. Wenn

dann die zu stchneidende Bahn, d.h. der teilweise einge-

schnittene Schlauch, in die in Fig. 3 gezeigte Position
vorfihrt, wird die Drehrichtung des Schwenkarmes 53 umge-

kehrt, so daB nach Erreichen der Einschnitte 6 der Bahn

1 ihrer Ehdposition an der Stelle 27, wenn die Fotozelle

40 den Vortriebsrollen 24 den Befehlt "stop" gegeben hat,

das Obermesser 41 -gegen den Anschlag vorfahrt und dann den

Durchschneidevorgang durchfithren kann.
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Beim n3chsten Vorschub l3uft die Bahn in die allgemein mit
54 bezeichnete Formstation ein. Diese erkennt man in Draui-
sicht aus‘Fié. 6 und in der Querschnittsansicht in Fig.
5, die entlang einer Schnittlinie V-V in Fig. 3 und 6 genom-
men ist. Es handelt' sich hiérbei gleichzeitig auch um die
Verteilstation 70,. in welcher das Jjeweils vereinzelte
Schlauchstiick gemd@B Fig. 1 in Richtung der Pfeile 30 oder
31 seitlich aus der Forderrichtung 2 der Bahn 1 herausbewegt
wird. Dieses Berausbeweger; .geschieht mittels des Schiebers
29, der sich jeweils in seiner auBerbetrieblichen Stellung
auBerhalb der Bahnbreite X befindet,..die-man-in Fig. 5 in
etwa - wiederfindet,.: wenngleich.. der -Schlauchabschnitt mach
Verlassen des Unterstiitzungsbleches 17 eine etwas andere
Gestalt angenommen hat. als- in Fig. 2 gezeigt. . Dieser
Schlauchabschnitt wird jetit -vom Schieber 29 beispielsweise
in Richtung des Pfeiles 71 in Fig. 5 nach.rechts geschoben,
wobei sich Schieber 29 mit 5ch1auchstii;k innerhalb von Ver-

bindungsschienen 72 bewegen. Diese Schienen 72 konnen auch
plattenartig ausgestaltet sein. Sie sind an ihren jeweiligen

Enden . mit den Schlauchformstiicken 32 verbunden, die innen
hohl sind und eine langsachse parallel zu der des Schlauch-
stiickes haben. Auf der dem Spalt fiir den Schieber 29 gegen-

iiberliegendén Seite +tragt das Schlauchformstick 32 innen

eine Einkerbung -73, in der sich bei der Darstellung der
Fig. 5 die rechte Kante des Schlauchstiickes nach dem Hinein-
schieben zentrieren Xann. Auf diese Weise wird gewédhrlei-
stet, daB die d&oppelt gelegte ILingsnaht mit -den R&ndern
21 und 22 genau an der richtigen Stelle im Formstiick 32
verbleibt. Aus der  Querschnittsansicht der Fig. ‘5 sieht
man rechts ferner Ausnehmungen .74, die das Aufrichten des
schlauchstiickes in die Form des schwachen Kegelstumpfes
nicht st6ren, aber mit Vorteil Fiihrungsschienen zum Russto-
Ben. des aufgerichteten Schlauchstiickes auf den in den Fig.

3 und 6 Jeweils gezeigten Dorn 64 bilden.

In Fig. 6 sieht man die Anordnung von AusstoBern 63, deren

Vorderansicht auch auf der linken Seite der Fig. 5 zu sehen
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ist. Entsprechend den Ausnehmungen 74 im Formstiick 32.weist
die vordere Schiebeplatte des AusstoBers 63 Ansdtze 75 auf,
in die sich das Schlauchstiick beim AusstoBen mit Sicherheit
einhingt. Auf diese Weise kann das vereinzelte Schlauchstick

aus den Schlauchforﬁstﬁéken.BZ auf die Dorne 64 aufgeschobeh
werden. '

Zwar sind in Figur 5 zwei Schieber 29 29 gezeigt, tatsich-

lich ist aber nur ein Schieber 29 vorhanden, der sich in

jeweils eine der zwei gezeigten Positionen bewegt.

In Figur 13 dst der Einschnitt.® =zwar_-schon.als .Doppellinie.

gezeigt, so daB.man -hier bereits den .Stanzeinschnitt 6 bzw.
den Stanzstreifen "6-.erkennt. '

Im unteren Teil verlauft dieser Stanzstreifen von der &uBeren
Lingskante bis zu der in Bahnfdrderrichtung 2 verlaufenden
Perforationslinie 4 durchgehend. Im oberen Teil ist die an-
dere -alternative- Ausfiihrungsform gezeigt, bei welcher die-
ser Stanzeinschnitt 6 nicht ganz bis zum oberen Rand werlduft.
Bei dieser letztgenannten Ausfihrungsform ist der Stanzein-—
schnitt bereits bei der Papieraufbereitung eingebracht wor-
den, wonach die Bahn 1 auf eine Rolle gezogen wird. In derxr
hier beschriebenen Maschine muB dann nur noch der Randein-
schnitt 9 eingebracht werden, der ebenfalls aber durch ein
Stanzmesser in der Weise eingebiacht werden kann, daB der
hierdurch entstehende Einschnitt eine Breite selbst hat,

d.h. ein Stanzstreifen ist. Sowohl der Einschnitt bzw. der
Stanzstreifen 6 als auch der sich dann ergebende Stanzstrei-

fen 9 haben eine Breite von vorzugsweise 2 bis 3 mm.
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5 1. Verfahren zum Erstellen eines Schlauchstiickes aus einer
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flachen Bahn (1) aus flexiblem Material, insbesondere mit
Runststoff beschichtetem Papier, mittels Rillen, Pré&gen,

.Schneiden und Falten, bei welchem die Bahn (1) von einer

Lagerrolle (8) abgezogen und intermitiierend gefdrdert

wird, nach Umfalten in Schlauchform die L#&ngsrdnder (21, 22)
der Bahn (1) durch Kleben, SchweiBen oder dergleichen

miteinander fortlaufend verbunden werden und die Bahn °
durchtrennt wird, dadurch gekennzedich-
net, daB vor dem Verbinden der L#ngsridnder (21, 22)
der Bahn (1) diese mindestens von einer Lingsseite her
guer zur Forderrichtung (2) teilweise eingeschnitten

(6, 9) wird, die Bildung des Schlauches nur iber Ein-
falten dieser durch die Einschnitte (6) abgeteilten
Seitenfelder (10) erfolgt und der nicht eingeschnittene
Teil (11) der Bahn (1) im wesentlichen eben unterstiitzt
gehalten wiré und nach dem Verbinden der Langsrander (21,
22) der Bahn (1) ihr ebener Teil {11) in Linie zu den
Einschnitten (6) durchschnitten (bei 27) wird.

Verfahren mach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die ebene Bahn (1) von beiden Langsseiten her etwa gleich
lange Einschnitte (6, 9) erhilt, - deren innereé Ende bis
zu in die Bahn (1) eingebrachten Rillinien (4) reicht
und daB die Summe der Flachen der durch die Einschnitte
(6) abgeteilten Seitenfelder (10) groBer als die Flache
des mittleren, ebenen Teils (11) der Bahn (1) =zwischen

Aufeinanderfolgenden Paaren von Einschnitten (6) ist.

Verfahren nach Anspruch-1 odef 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die l3ngs der Rillinien (4) eingefalteten und =zum

Schlauchstiick geformten Seitenfelder (10) an dem  einen
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Ende neben den Einschnitten (6) zur Formung eines Xonus

zusammengedriickt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bi: 3, dsourch ge-

kénnzeichnet, daB das Schlauchstiick nach dem Durchschnei-
den des ebenen Bahnteils (11) vereinzelt guer zur Forder-

richtung (2) der Bahn (1) beiseite geschoben und zum -
Kreisguerschnitt aufgerichiet wird.

10 5. verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
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7. 'Vorrichtung

kennzeichnet, daB das Einschneiden (6, 8) dexr Bahn (1)

guerxr zur Forderrichtung (2) durch Stanzen derart erfolgt,
daB die von den L&ngsrandern (21, 22) der Bahn {1) nach
innen quer verlaufenden Einschnitte (6, 9) €ine Breite

von wenigstens 1 mm haben.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem

der Anspriiche 1 bis 4 mit Schneide-, Vorschunb- und Falt-

einrichtungen, dadurch gekennzeichnet, daB8 ein ebenes

Unterstiitzungsblech (17), von der Einfaltestation (44)

bis zur Durchschneidestation (43). reichend, in FOrder-—

rich£ung (2) der Bahn (1) stationar derart gehalten ist;
daB es von der Bahn mindestens teilweise' umfangen ist,
das 511.F6rderrichtuﬁg (2) zwischen der mindestens eine
Xonstantkontaktwdrmebacke (19,

14) auvfweisenden SchweiB-
station (12)

und der ein bewegliches Messer ({41, 42)°

aufweisenden Durchschneidestation (43) 1iber wund unter

der Bahn (1) Vorschubantriebsrollen (24) angeordnet sind

und daB eineé Verteilstation (70) mit Schlauchaufrichtein-
richtung (54) nachgeordnet ist.

nach Anspruch 5, dadurch

gekennzeichnet,
daB die Einfaltestation

{44) um eine in Bahnforderrich-

tung (2) liegende Achse (45) drehbare Hebel {46) und

an diesen befestigte, parallel zur Achse (45) liegende
Querdorne (47) aufweist.
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1 8- Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-

net, daB in '.Bahnfaraerrichtung (2) vor der Einfaltesta-
tion (44) eine 3justierbar verschiebliche Einschneideein-

richtung (7) mit die Antriebsrollen (24§, stevernder Foto-
b zelle (40) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, d&adurch
gekennzeichnet, daB die SchweiBstation (12) seitlich
neben den Xanten (18) des Unterstiitzungsbleches  (17)

10 unter Xkleinem Neigungswinkel

(&) zu diesem bewegliche
Druckbacken (15) angeordnet aufweist.

10- Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, d&adurch
gekennzeichnet, daB mindestens eine Vorschubantriebrolle

1 (24) am Umfang eine mittige Aus'sparung . {26) aufweist.’

11. Vorrichtung nach. einem der -Anspriiche 5 ‘bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Verteilstation (70) guer zur

Bahniérderrichtung (2) verlaufiende Verbindungsschienen

2¢ .(72), die Breite (Y) des Unterstiitzungsbleches {(17)
iiberspannend, .angebracht sind, an d&deren Enden Schiauch-

Jormsticke (32) befestigt und zwischen denen ein Schie-
ber (29) beweglich gefihrt ist.

2% q2. Vorrichtung nach-einem der Anspriiche 6.bis 31, dadurch
gekennzeichnet, -daB die Messer (41, 42) der Durch- -

schnéidestation {43) in Forderrichtung (2) der Bahn
{1) fest sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch uekennzeichnet,
daB die Einschneideeinrichtung {7) ein eine Teilflache

;, herausschneidendes Stanzmesser -ist.

35
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