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69 Folienverarbeitungsmaschine.

@ Bei Folienverarbeitungsmaschinen mit horizontal beweg-
ter Trenn- und SchweiBeinrichtung (26, 27) werden die in un-
mittelbarem AnschluB an die Herstellung in vertikaler Erstrek-
kung gestapelten Beutel von einer zwischen der Stapelvorrich-
tung (42) und einem Foérderband (66) bewegten Greifer erfaBt

und auf das Férderband abgelegt. Eine bevorzugte Stapelein-
richtung besteht aus einem hin- und hergehenden Schlager
(81), der den ersten Beutel auf die eine Ablage (42) und den
nachsten Beutel auf die gegeniiberliegende Ablage (42a) auf-
schiagt.
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Folienverarbeitungsmaschine

Die Erfindung betrifft eine Folienverarbeitungsmaschine zum

Herstellen, Stapeln und Ablegen von flachen Verpackungen aus thermo-
plastischer Kunststoffolie, wie Beuteln oder Sdcken, mit einer in
horizontaler Ebene arbeitenden Trenn- und SchweiBverrichtung zur
Verarbeitung der dort vertikal zugefiihrten doppe11agigén Folienbahnen

und einer unmittelbar an die Trenn- und SchweiBvorrichtung angeschlos-
senen, vorzugsweise mit Stapelstiften versehene Stapelvorrichtung, in
der die Verpackungen héngend gehalten sind, und mit einer angeschlossenen
Fordervorrichtung, auf der die Verpackungen abgelegt und gegebenenfalls
durch eine Stanzvorrichtung mit Ausstanzungen versehen und dann wegtrans-

portiert werden.

Folienverarbeitungsmaschinen missen geeignet sein, Beutel oder Sdcke
unterschiedlicher Ausbildungen herzustellen. Darunter sind nicht
lediglich zu verstehen verschiedene GroBenmaBe, sondern auch die verschie-

denen Arten von Beuteln oder Sacken, so beispielsweise, ob es sich dabei
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um Beﬁtel oder Sdcke handelt, die mit einer Bodennaht, d. h.

einer querverlaufenden Schweifnaht mit einem danebenliegenden
Trennschnitt oder um eine Seitennaht handelt, d. h. zwei in einem
Abstand zueinander parallel verlaufenden SchweiBndhte, zwischen denen
ein “rennschnitt vorgenommen wird. Solche SchweiBn&hte werden auch

vielfach als doppelte Bodennaht bezeichnet.

Beutelhersteilungsmaschinen sollen neben der Fghigkeit, unterschiedliche
Beutelformate herzustellen, auch befdhigt sein, Folien unterschiedlichster
Eigenschaften zu verarbeiten, so Folien aus den unterschiedlichen

Folienmaterialien, wie auch unterschiedlicher Foliendicken.

Manche Folien lassen sich gut verschweiBen, aber schlecht erfassen und
entsprechend als Folienbahn oder als fertige Beutel in der Verarbeitungs-
maschine schlecht transportieren. Dicke Folien brauchen eine ldngere
SchweiBzeit, bei diinnen Folien ist die SchweiBzeit in der Regel gering.
Dies sind aber zufolge ihrer hohen Flexibilitdt sehr scﬁwierig Zu ver-

arbeiten, insbesondere als fertige Beutel schwierig zu transportieren.

Da in einer Beutelherstellungsmaschine nicht lediglich aus der doppel-
lagigen Folienbahn, meistens einem Halbschlauch oder Schlauch, die
Beutel durch QuerabschweiBen und Quertrennen hergestellt werden, sondern
auch innerhalb der Beutelherstellungsmaschine gestapelt und im AnschluB
an ihre Stapelung ggf. als Stapel einer Weiterverarbeitung zugefihrt
werden, beispielsweise durch Anbringung von Ausstanzungen, ist es sehr
wlinschenswert, die einzelnen Beutel oder einen Stapel von Beuteln von
der einen Bearbeitungsstation zur nachsten Verarbeitungsstation sicher

zu fiihren. Sofern bei den heutigen hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten,
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beispielsweise einer Taktzahl von 100 bis 200 Beuteln pro Minute,

ein Beutel den Transporteinrichtungen entgleitet oder nicht richtig
erfaBt wird, dann fuhrt dies zu solchen Schwierigkeiten und Storungen,
daB zur Behebung in vielen Fdllen die gesamte Folienverarbeitungsmaschine

stillgesetzt werden muB.

Die hohen Arbeitstakte bei der Herstellung von Beuteln oder Sdcken
filhren bei der STapelung in unmittelbarem AnschluB an die Herstellung
vielfach dazu, daB die SchweiBndhte vor der STapelung nicht ausreichend
abgekiih1t sind und somit Beutel oder Sdcke in unerwinschter Weise in
der Stapelvorrichtung aneinanderbacken. Auch eine solche MaBnahme fiihrt
zur Storung, zumindest bei der Nutzung der Beutel oder Sdcké, bei-
spielsweise in automatisch arbeitenden Abfiillanlagen oder bei der Ent-
nahme eines Beutels von dem Stapel zum Zwecke der Benutzung oder bei

dem Uffnen der Beutel an ihrem Einfiillrand.

In der Praxis erfolgt uberwiegend das Aufschlagen von Beuteln auf
Stifte, weil dies sehr sicher und bewdhrt ist. Hingewiesen werden
kann in diesem Zusammenhang, daB auch bei der Herstellung von Zeitun-
gen die einzelnen Bldtter auf Stifte aufgeschlagen werden. In der

Praxis ist es daher schwierig, die Stifte zu ersetzen.

Viele Beutel oder Beutelblocks miissen einer Weiterbehandlung zugefiihrt
werden, beispielsweise zum Anbringen von Grifflochausstanzungen oder
Ausschnitten, die Griffschlaufen geben. Auch ist es vielfach notwen-
dig, Beutelblocks mit Lochungen zu deren Aufhangen oder mit Perfora-
tionen zu versehen, um die einzelnen Beutel von einem Block abtrennen
zu konnen. Es wurden bereits Vorschldge unterbreitet, bei der Stape-
Tung der Beutel mit deren Verblockung auch die Perforationsschnitte
zum Abtrennen der Beutel anzubringen. Dies erfolgte aber nur in Ver-

bindung mit Stiften, auf denen die einzelnen Beutel aufgeschlagen

-4 -
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wurden. Diese Vorrichtungen miissen auf engstem Raum angebracht

werden, weil sonst die Verluste an Folienmaterial zu groB sind.

Es gibt viele Verpackungsgiiter, bei denen im Bereich des Beutels
Nadelstiche als Ergebnis des vorherigen Aufstapelns auf Stifte

sehr schddlich sind. Diese Schwierigkeit besteht nicht lediglich
dadurch, daB die Nadelstiche als verbleibende, wenn auch kleine
Locher duBere Einfliisse in das Innere des Beutels zu]agsen. Bei
vielen Beuteln, in denen insbesondere hochwertige teure Gegenstdnde
verpackt werden, beispielsweise zum Zwecke der Verkaufsfdrderung,

storen die Lochungen durch Nadelstiche in optischer Hinsicht.

Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgabe aus, eine solche
Folienverarbeitungsmaschine zu schaffen, bei der die Beutel oder
Beutelstapel in den Stationen der Herstellung, der Stapelung und
der Ablage unabhdngig von deren Bemessung und deren Folienmaterial
sowie Eigenschaften der Folie sicher erfaBt werden. Auch wird von der
Aufgabe ausgegangen, trotz hoher Taktzahl bei der Herstellung von
Beuteln oder Sdcken ein Anbacken der Beutel oder Sdcke bei ihrer
Stapelung durch noch nicht ausreichend abgekiihlte SchweiBndhte

zu vermeiden und eine Vorrichtung zur Stapelung und Weiterbearbei-
tung eines Beutels oder eines Beutelblocks zu schaffen, die in Ver-
bindung mit, aber auch ohne Stifte das Stapeln ermidglicht und

eine ausreichende und sichere Weiterbearbeitung der Beutel nach

ihrer Herstellung gestattet.



e

Zur LOsung dieser Aufgabe wird bei einer Folienverarbeitungsmaschine
zum Herstellen, Stapeln und Ablegen von flachen Verpackungen aus
thermoplastischer Kunststoffolie, wie Beuteln oder Sdcken, mit einer

in horizontaler Ebene arbeitenden Trenn- und SchweiBvorrichtung zur
Verarbeitung der dort vertikal zugefiihrten doppellagigen Folienbahnen
und einer unmittelbar an die Trenn- und SchweiBvorrichtung angeschlos-
senen, vorzugsweise mit Stapelstiften versehene Stapelverrichtung, in
der die Verpackungen hdngend gehalten sind und mit einer angeschlossenen
Fordervorrichtung, auf der die Verpackungen abgelegt und gegebenenfalls
durch eine Stanzeinrichtung mit Ausstanzungen versehen und dann weg-
transportiert werden, erfindungsgemdB vorgeschlagen, daP im Bereich
zwischen der Stapelvorrichtung und der Fdrdervorrichtung eine hin- und
hergehende Greifeinrichtung angeordnet ist, die den Stapel der Gegen-

stdande erfaBt und zur Fordervorrichtung transportiert und auf dieser

aufliegt.

Durch den erfindungsgemdBen Vorschlag, die unmittelbar im Anschluf

an die Herstellung gestapelter Beutel als Beutelstapel mit einer
Greifeinrichtung zu ergreifen und mit dieser zu einem Fdrderer zu
transportieren und auf diesem abzulegen, wird erreicht, daB die Beutel
stets zusammengehalten werden und kein einzelner Beutel verlorengeht

oder sich von dem anderen 16sen oder verschieben kann.

Der Vorschlag, zwischen der Ablage der Beutel oder der in unmittelbarem
AnschluB an die Herstellung befindlichen Stapelvorrichtung einen: hin-

und hergehenden Greifer zu verwenden, der die gestapelten Beutel

-6 -
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erfaBt und zusammenhdngend zu einer Ablage transportiert, 1dBt
verschiedene Abwandlungen zu. So kann die hin- und hergehende
Greifeinrichtung so ausgebildet sein, daB sie einen Stapel von Beuteln

zu beiden Seiten an den vertikalen Seitenrdndern erfaBt.

Besonders vorteilhaft ist jedoch die weitere erfindungsgemdfe LOsung,
daB die Greifvorrichtung als Balken ausgebildet ist und sich in
horizontaler Ebene uber die wesentliche Breite der Folienverarbeitungs-
maschine erstreckt. Durch diese LOsung wird erreicht, daB eine
Greifvorrichtung mehrere nebeneinander angeordnete Beutelstapel erfas-
sen kann. Diese Losung beinhaltet auch, daB die Greifvorrichtung nicht
auf die Breite der einzelnen hergestellten Beutel abgestimmt ist oder
abgestimmt zu sein braucht, weil unabhdngig von der Breite der einzelnen
Beutel oder der Anzahl nebeneinander aufgereihtier Beutel deren Erfassung

gewdhrleistet ist.

In weiterer erfindungsgemdPer Ausgestaltung wird vorgeschlagen, daB
dem Greifer-Balken ein auf der anderen Seite des Beutelstapels vorhan-
dener Gegenbalken zugeordnet ist, der sich ebenfalls iiber die wesent-
liche Breite der Beutelherstellungsmaschine erstreckt und mit dem
Greifer-Balken zum Zwecke der Festklemmung des oder der Beutelstapel

an dem Greiferbalken zusammenwirkt.

Eine besonders vorteilhafte Losung besteht darin, daB der Greifer-Balken
einen oberen Balkenteil und einen unteren Balkenteil aufweist, dié nach

Art einer Zange um eine horizontale Drehachse oder zugeordnete

-7 -
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horizontaie Drehachse schwenkbar sind. Der damit zusammenwirkende
Gegenbalken ist dann besonders vorteilhaft in der Weise ausgebildet,

daB zwischen dem oberen Balkenteil und dem unteren Balkenteil bei

Faltung des dazwischenliegenden Beutelstapels ein Schwert ein-

greift, das in weiterer Ausgestaltung der Erfindung sich in horizontaler
Ebene iiber die wesentliche Breite der Maschine erstreckt und am Maschinen-
rahmen ortsfest angeordnet ist. Das Schwert dient somit dazu, die Beutel
des Stapels in die Zange des Greiferbalkens einzubringen. Da der Greifer-
balken hin- und hergehend bewegt ist, ist nach einer besonders vorteilhaf-

ten Losung das Schwert ortsfest.

Die Bewegung des hin- und hergehenden Greiferbalkens kann auf verschiedene
Weise erfolgen. So konnen die beiden Enden des Balkens an jeweils zuge-
ordneten Ketten angeordnet sein, die durch Anderung der Drehrichtung

die Hin- und Herbewegung des Greifer-Balkens ermoglichen.

In vielen Fdllen kann es aber vorteilhaft sein, daB der hin- und her-
gehende Greifer-Balken an seinen beiden Enden an den vorderen Enden

zugeordneter Kolbenstangen von Pneumatikzylindern angeordnet ist.

Das Offnen der Zange zur Freigabe des Beutelstapels kann ebenfalls

auf verschiedene Weise erfolgen, so beispielsweise durch am Maschinen-
rahmen angebrachte Kulissenfiihrungen. Auch kann an der Zange eine diese
offnende und gegebenenfalls schlieBende pneumatische Kolben-Zylinder-

Anordnung vorhanden sein.

In weiterer erfindungsgemdBer Ausgestaltung wird vorgeschlagen, daB in
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der Maschine eine sich iiber deren wesentliche Breite erstreckende

hin- und hergehende Klemmleiste angeordnet ist, die den von der
Greifereinrichtung auf den Forderer aufgelegten Stapel der Gegensténde
an dem Forderer festklemmt. Durch diese Festklemmung ergibt sich dann,
daB bei Weiterbewegung des Greiferbalkens die Beutel des Stapels von
dem Greiferbalken geldst werden, so daB die endgultige Ablage an dem

als Forderer ausgebildeten Ablagetisch erfolgen kann.

Sofern an dem Ablagetisch eine Stanze zum Anbringen von Ausstanzungen

im Beutelstapel vorhanden ist, dann sichert die vorerwdhnte Festklemmung
des Beutelstapels an dem Forderer ebenfalls die vorherbestimmbare

genaue Ortslage, so daf die Stanze an vorbestimmter Stelle des Beutel-

stapels zur Wirkung kommt.

Um auch die sichere Ubergabe der einzelnen Beutel oder Sicke nach
ihrer Herstellung auf die Stapelvorrichtung zu erreichen, wird in
weiterer erfindungsgemdBer Ausgestaltung vorgeschlagen, daB der rotie-
rende Niederschldger aus einem Hohlrohr besteht, an dem ein gebogener,
sich uber die Lange des Rohres erstreckender Blechstreifen angeordnet
ist, in dem Hohlrohr und in dem Blechstreifen sich liber deren Lénge
erstreckende Saugdffnungen vorhanden sind und‘an der duBeren Kante des
Blechstreifens in Abstédnden, die den Absténden der Stapelstifte der
Stapeleinrichtung entspricht, nach auBen offene Ausnehmungen vorhanden

sind.

Die vorbeschriebenen MaPnahmen filhren somit zu dem erfindungsgemafen

Arbeitsverfahren, daB die einzelnen Beutel vor ihrem Verlassen der Trenn-
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und SchweiBeinrichtung durch die Saugwirkung an dem rotierenden
Niederschldger gehalten und von diesem auf die Stifte aufgeschlagen
werden und diese Halterung an den Stiften die Beutel von dem Nieder-
schldger befreit, nach dem Stapeln einer vorbestimmten Anzahl von
Beuteln die Greifeinrichtung den Beutelstapel erfaPBt und danach

die Stapelstifte durch deren Zuriickziehen den Beutelstapel freigeben
und nach dem Transport des Beutelstapels auf die Fordervorrichtung
die AnpreBleiste den Beutelstapel an der Fordervorrichtung festhdalt

und erst danach die Greifvorrichtung den Beutelstapel freigibt.

Um bei hoher Taktzahl der Beutel- oder Sackherstellung oder entspre-
chend notwendiger hoher Taktzahl der Ablage ein Anbacken der SchweiB-
ndhte der gestapelten Beutel zu vermeiden, die auf Stifte aufgeschlagen
sind, die an einer Nadelleiste und durch eine pneumatische Kolben-
Zylinder-Anordnuny riickziehbar sind und ein hin- und hergehender Schldger
angeordnet ist, der die Beutel nacheinanderfolgend auf die Stifte auf-
schldgt, insbesondere bei einer Ldosung nach dem Anspruch 1, wird in
weiterer erfindungsgemdBer Ausgestaltung vorgeschlagen, daB dicht unter-
halb der Trenn- und SchweiBvorrichtung und zu diesen parallel verlaufend
spiegelbildlich zur Vertikalebene der Beutelzufuhr jeweils eine
Stiftreihe angeordnet ist und ein Schldger solcher Art vorhanden ist,
der den ersten Beutel auf die erste Stiftreihe und den zweiten Beutel
auf die gegeniiberliegende zweite Stiftreihe und den dritten Beutel auf
die erste Stiftreihe und den vierten Beutel auf die zweite Stiftreihe
und in dieser Weise solange aufschldgt, bis eine vorbestimmte Anzahl

von Beuteln aufgeschlagen ist. Durch diese Losung wird folgendes

erreicht:

- 10 -



0133286

- 10 -

Sofern Beutel in einer Taktzahl von 100 Beuteln pro Minute
hergestellt werden, dann erfolgt die Stapelung der Beutel, weil
insgesamt zwei Stapelvorrichtungen vorhanden sind, im Takt von
vnur 50 Beuteln pro Minute. Daher ist, bezogen auf eine Stapel-
vorrichtung, die Zeit der Ablage des vorhergehenden Beutels zu
dem ndchsten Beutel ausreichend groBf, so daB die SchweiPn&hte

Gelegenheit hatten, sich abzukiihlen.

Besonders einfach besteht der Schldger aus einer sich iliber die Breite
oder wesentliche Breite der Beutelherstellungsmaschine erstreckenden
Leiste, die um eine Hoizontalachse hin- und herschwingend gelagert
ist, wobei die Lagerachsen kurzer Ldnge nur im Bereich ihrer Befesti-
gung an den Seitenwandungen der Maschine vorhanden sind. Durch diese
Losung wird erreicht, daB die Beutel oder Sdcke eine sehr groBe

Lange haben konnen, weil keine in der Vertikalebene der Beutelzufuhr

vorhandene hindernde kdrperliche Drehachse des Schldgers vorhanden 1ist.

Um das abwechselnde Aufschlagen auf die eine und die andere Stiftreihe
zu beglinstigen, wird in weiterer erfindungsgemdBer Ausgestaltung vorge-
schlagen, daB die hin- urd hergehende Leiste an beiden, den Stift-

reihen zugerichteten Seiten mit Ausblasoffnungen versehen ist.

Die hin- und hergehende Bewegung des Schldgers kann durch einen pneuma-
tischen Drehkolbenmotor erfolgen. Besonders vorteilhaft ﬁst die

Losung, daB zu beiden Seiten dér die Schlagleiste tragenden Arme -
Kolbenstangen von Pneumatikzylindern angeordnet sind, wobei dann in
weiterer erfindungsgemdBer Ausgestaltung die Zylinder um horizontale

Achsen schwenkbar gelagert sind.

-1 -
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Um Beutel unmittelbar nach ihrer Herstellung weiter zu bearbeiten
und somit zwischen Herstellung und weiterer Bearbeitung einen
Transport zu vermeiden, wird in weiterer erfindungsgemdfer Ausge-
staltung vorgeschlagen, daB die Stapeleinrichtung eine horizontale
Arbeitsfldche aufweist, mit der in Verbindung mit Werkzeugen eine

Weiterbearbeitung der Beutel oder des Beutelstapels erfolgt.

Die erfindungsgemaBe LOsung, im unmittelbaren AnschluB an die Her-
stellung der Beutel in einem Bereich unterhalb der Trenn-SchweiB-
Einrichtung in Verbindung mit der Stapelvorrichtung zugleich Arbeits-
fldachen vorzusehen, die die Grundlage fiir die Weiterbearbeitung eines
Beutels oder eines Beutelblocks ergeben, bringt viele Vorteile mit
sich. So erfolgt zur Weiterbearbeitung‘eines Beutels oder Beutel-
stapels keine Weiterbewegung. Dadurch ist mit geringem Aufwand eine

exakte Positionierung der durchzufiihrenden Bearbeitungen moglich.

Zugleich konnen die Bearbeitungswerkzeuge im Takt der Beutelherstellung

arbeiten, so daB auch in dieser Hinsicht eine Vereinfachung stattfindet.

Die Festhalte-Einrichtung der oberen horizontalen Arbeitsflache kann

verschiedene Ausbildungsformen mit verschiedenen Bewegungen haben.

In Verbindung mit dem Vorschlag, daB die Festhalte-Einrichtung
mit einer Auflagefldche fiir die Kante des zu stapelnden Beutels ver-
sehen ist, wird ein Anbacken der SchweiBnaht des aufzustapelnden

Beutels mit dem vorhergehenden Beutel des Stapels vermieden.

- 12 -
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Auch konnen dort die Werkzeuge, die eiﬁen einzelnen Beutel jeweils
bearbeiten, die Festhaltefunktion ausiiben, vorteilhaft in einem
abwechselnden Rhythmus zwischen einem Schweifbalken. Das Bearbei-
tungswerkzeug kann somit ein SchweiBbalken sein, der die Beutel

des Blocks in bekannter Weise in der Weise verbindet, daB mit

dem Stapeln der Beutel jeder dem Stapel zugefilhrte Beutel mit

dem vorhergehenden Beutel durch Schweipung miteinander verbunden
wird. Damit werden STapelstifte vermieden, die allerdings auch bei-

behalten werden kidnnten.

Um die dichte Anlage der Beutel eines Beutelstapels zu erreichen,

wird in weiterer Erfindung vorgeschlagen, an dem Werkzeug, ins-
besondere dem SchweiBbalken, an der nach auBen gerichteten Seite

ein elastisches, in Richtung nach auBen abgebogenes B]eph anzubringen,
das mit dem Niedergehen des Werkzeuges auf dem oberen Béute] in
Richtung zu dessen AuBenkante streift und damit die Luff zwischen

dem oberen Beutel und dem darunter liegenden Beutel austreibt.

- 13 -
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Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielhaft erldutert.

Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

10

11

in perspektivischer Darstellung und im wesentlichen

schematisch die Folienverarbeitungsmaschine,

in einem vertikalen Schnitt und im wesentlichen

schematisch die Folienverarbeitungsmaschine nach Fig. 1,

die Folienverarbeitungsmaschine nach Fig. 2 in verschie-

denen Arbeitsstellungen,

die Stapelvorrichtung nach Fig. 2 in Seitenansicht und

teilweiser Darstellung,

den Niederschldger nach Fig. 2 in anderer Sicht und

teilweiser Darstellung,

eine teilweise Darstellung des Greiferkopfes in perspekti-

vischer Darstellung nach Fig. 2,

das Fallschwert nach Fig. 2 in perspektivischer und teil-

weiser Darstellung,

eine Verarbeitungsmaschine nach Fig. 2 mit abgewandelter

Stapelvorrichtung,

- 14 -



- 14 -

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

12

13

14

15

16

17

18

0133286

die Stapelvorrichtung nach Fig. 11 in perspektivischer

und teilweiser Darstellung,

die Stapelvorrichtung nach Fig. 11 in detaillierter

Darstellung,

einen vertikalen Schnitt durch eine abgewandelte

Beutelherstellungsmaschine,

eine Figur 14 gegeniiber groBere Darstellung,

eine Figur 15 gegeniiber abgewandelte Losung,

einen Beutelblock in perspektivischer Darstéllung,

eine Figur 14 gegeniiber weitere Abwandlung.

- 15 -
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Nach Fig. 1 hat die Folienverarbeitungsmaschine 10 die SchweiB- und
Stapeleinrichtung 11 mit den Seitenwangen 12 und 13 groBerer Hohe
sowie den Ablagetisch 15 mit den Seitenwangen 16 und 17 geringerer
Hohe. Der Teil zum Herstellen der Beutel und deren Stapelung kann

mit dem Ablagetisch 15 eine bauliche Einheit darstellen. In vielen
Fdllen ist es jedoch zweckmdBig, den Ablagetisch 15 als getrennte
bauliche Einheit herzustellen und der Trennschweifivorrichtung mit

der Stapelvorrichtung beizustellen. Dies ist in Fig. 1 schematisch
durch die gestrichelte Linie 18, 18a angedeutet. Diese Ausfiihrungen
zeigen zugleich, daB der Ablagetisch 15, der zugleich mit einer spdter
noch zu beschreibenden hin- und hergehenden Greifvorrichtung versehen
ist, an Folienvarbeitungsmaschinen unterschiedlicher Ausbildung ange-
bracht werden kann. Dies wird nachfolgend auch in Verbindung mit Fig. 11

beschrieben werden.

Die in den nachfolgenden Figuren 2 bis o dargestellten Elemente sind
in den Seitenwandungen 13 und 14 bzw. 15 und 17 gelagert. Die Figuren 2
bis 6 zeigen zeichnerisch lediglich die Lagerung in den Wandungen 13

und 15.

Die zu verarbeitende doppellagige Folie 19 wird iiber eine erste Umlenk-

rolle 20 und zweite Umlenkrolle 20a dem Vorzugswalzenpaar 21, 22

- 16 -
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zugefiihrt. Sie gelangt zwischen den Blaskamm-Rohrchen 23 und 24
hindurch zu der TrennschweiBeinrichtung 25, bestehend aus den
SchweiBbalken 26 und 27, die iiber zugeordnete Stege 28, 29 mit

Rollen 30, 31 an den Nocken 32 und 33 anliegen, die iiber entsprechen-
de Antriebswellen 34 und 35 angetrieben sind. Der SchweiBbalken 27
ist mit einem Messer 36 versehen. Der SchweiBbalken 26 hat eine
entsprechende langsverlaufende Ausnehmung. Es sei bemérkt, daB die
Trenn-Schweifeinrichtung bekannt ist. Sie kann durch eine andere

Trenn- und Schweifeinrichtung ersetzt sein.

Unterhalb der Trenn-SchweiBeinrichtung ist der rotierende Niederschli-
ger 37 vorhanden, der aus dem Hohlrohr 38 und dem sich liber die Lidnge
des Rohres 38 auf einer etwa Kreislinie gebogenen Blechstreifen 39
besteht. Vorhanden sind von dem Hohlrohr 38 ausgehende sich iiber die
Ldange erstreckende Blasdisen 40. Diese konnen in Ge§ta1t eines ldngs-
verlaufenden Schlitzes vorhanden sein. Es kann sich auch um Bohrun-
gen handeln, die in geringem Abstand hintereinander in einer oder

in zwei Reihen vorhanden sind.

Zwei Lochreihen an Ausblasdiisen 40, 40a usw. sind in Figur 8 darge-
stellt. Der Niederschldger wirkt zusammen mit der Stapeleinrichtung,
"te zundchst aus einer sich parallel zum Rohr 38 sowie liber die Breité
der Maschine erstreckenden Leiste 41 besteht, die iiber-ein Blech 42
an der Wandung 13 und entsprechend auch an der Wandung 14 angeschraubt

ist, wie dies aus Figur 7 hervorgeht.

- 17 -
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Hinter der Leiste 41 ist die Nadelleiste 43 angeordnet, die nach vorne
in Richtung zu dem Niederschldger Nadeln 44 und, wie Figur 7 zeigt, in
Abstdnden eine Vielzahl von Nadeln 44a und 44b hat. Die Nadelleiste
ist an beiden Enden befestigt an der Kolbenstange 45 eines Pneumatik-
zylinders 46, der iiber Verbindungselemente an der Wandung 13 befestigt
ist. Dadurch ist die Nadelleiste zuriickziehbar, wie spdter noch be-
schrieben wird. Die Leiste 41 hat nach unten im Bereich der Nadeln 44
offene Ausnehmungen 47, 47a, wdhrend das Blech 39 gegeniiberliegende,

nach aufen offene Ausnehmungen 48, 48a hat.

In den Seitenwandungen 13, 16 sind Kettenrdder 49, 50, 51 und 52 gela-
gert, die eine Kette 53 tragen. Die Kettenrdder 49 und 52 sind mit aus-
kuppelbaren Antrieben versehen. An den Seitenteilen 14 und 17 ist eine
spiegelbildliche Amordnung vorhanden. Die Kette 53 trdgt, wie auch aus
Figur 9 zu ersehen ist, einen Greiferbalken 54, der aus:dem oberen
Balken 54a und dem unteren Balken 54b besteht. die zangenartig beweg-
bar sind. Nach Figur 9 besteht der untere Balken aus einem Quertrdger 55,
der an seinen beiden Enden eine Ko]bén-Zy]inder-Anordnung 56 trédgt, damit
Uber die Kolbenstange die Leiste 54b in angegebener Doppelpfeilrichtung
verschiebbar ist. Der obere Balken besteht aus einzelnen Abschnitten.
Diese sind um die Achse 57 liber eine Kolben-Zylinder-Anordnung 58 an-

und absenkbar. Eine nicht dargestellte Zugfeder sichert als Ausgangs-
stellung die Offenstellung. Die Balken haben an den einander zugekehr-
ten Innenflidchen gegeniiberliegende und in Abstdnden befindliche Reihen

an Hockern 59. Zwischen diesen Hockern mit flachen schrédg anlaufenden

Keilfldchen greift ein in Gestalt eines Bleches ausgebildetes Schwert

- 18 -
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59 ein, das sich zwischen den Seitenwangen 13 und 14 erstreckt und

an der Seitenwange 13 iliber einen Flansch 60 befestigt ist. Dieses
Schwert hat entsprechend der Darstellung in Figur 10 in Abstanden
befindliche Ausnehmungen 61, 61a die so bemessen und in einem solchen
Abstand ahgeordnet sind, daB zwischen diesen die vorerwahnten Hocker
des Greiferbalkens eingreifen konnen. Der Greiferbalken 54 ist an

der Seitenwandung 13 innerhalb einer Schiene 62 gerhrt.

Die in Figur 9 dargestellte LOsung eriibrigt, daB am Maschinenrahmen 13
Uiber Befestigungselemente 62, 62a der Luficylinder 63 befestigt ist,
an dessen Kolbenstange 64 eine sich iiber die Breite der Beutelmaschine
erstreckende Klemmleiste 65 angeordnet ist, die zusammenwirkt mit

dem Forderband 66, das um die beiden Walzen 67 und 68 gefiihrt ist, die
in dem Rahmen 16 und 17 gelagert sind. Die Walze 68 ist mit dem Motor-

antrieb versehen.

An den Rahmen 13 ist noch ein weiterer Pneumatikzylinder 69 befestigt,
dessen Kolbenstange 70 an dem einen Schenkel 71 eines Winkelhebels 72
gelagert ist, der um die Achse 73 schwenkbar ist und der an seinem

vorderen unteren Ende des Schenkels 74 das Kettenrad 75 trdgt.
Nachdem die fiir die Funktion wesentlichen Bestandteile der Folienver-

arbeitungsmaschine beschrieben sind, sei nunmehr auf die Arbeitsweise

in Verbindung mit den Figuren 2 bis 6 eingegangen.

- 19 -
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Von der Folienbahn 19 werden durch die Trenn-SchweiB-Einrichtung 25
einzelne Beutel hergestellt und abgetrennt. Dabei steht der Nieder-
schldger 37 in der in Figur 2 angegebenen Wartestellung. Bevor die
SchweiBbalken 26 und 27 den vom Schlauch abgetrennten Beutel frei-
geben, ist dieser durch die Saugdffnungen 40 am Niederschldger fest- |
gehalten. Dieser wird dann in angegebener Pfeilrichtung 76 im Uhr-
zeigersinn gedreht. Dabei schldgt das dufere Ende des E]eches 39,
wie aus Figur 3 hervorgeht, die obere Kante des Beutels auf die lber
die Leiste 41 zum Beutel hin vorstehenden Stifte 44 auf. Da der
Beutel auf dem Stift aufgeschlagen ist, wird er bei weiterer Rota-
tion der Schlagleiste von dieser geldst, wie das in Figur 3 ange-
deutet ist. Nachdem auf diese Weise eine vorbestimmte Anzahl von
Beuteln aufgestapelt worden ist, wird liber die Kette 53 durch den
Antrieb des Kettenrades 49 der Greifer-Balken in Richtung zu dem
Beutelstapel bewegt, und zwar so weit, daB das Schwert 59 zwischen
die Balken 54a und 54b eingreift und die Folienlagen des Stapels
damit die Zange 0ffnen. Der Beutelstapel wird somit gefaltet. Mit
dem Zuriickfahren des Greiferbalkens wandert die Zange aus dem Be-
reich des Schwertes mit dem Ergebnis, daB die Zange sich unter der
Wirkung der Zugfeder 47 schlieBt und die Beutel des Stapels dabei
festhdlt.

Entsprechend der Darstellung in Figur 6 wird der Greiferbalken durch

den Antrieb des Kettenrades 52 so weit liber das Band 66 gefahren,

daB das untere Ende des Ru:utelstapels noch im Bereich der Umlenk-
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walze 67 vorhanden ist. Dort wird das untere Ende des Beutelstapels
durch die Klemmleiste 65 des Pneumatikzylinders 63 festgeklemmt mit
dem Ergebnis, daP bei weiterer Bewegung des Greifer-Balkens 54 der
Beutelblock aus der Zange herausgezogen wird und damit auf das Ober-
trum 66a des Bandes abgelegt wird, das in angegebener Pfeilrichtung
77 absatzweise bewegbar ist. Sofern Beutelstapel nur kurzer Lange
abgelegt werden, dann soll der Greiferbalken 54 einen geringeren
Hohenabstand zu dem Obertrum 66a des Bandes haben. Um dies zu er-
reichen, wird iiber den Pneumatikzylinder 69 und der Kolbenstange 70
und dem Hebel 72 das Kettenrad 75 in angegebener Drehrichtung 77a
nach unten bewegt, so daB der Greiferbalken einen geringeren Hohen-
abstand zur Ablage hat. Vorhanden sind entsprechende die Kettenldnge

ausgleichende Elemente.

Figur 6 zeigt, daB der Greiferbalken 54 bereits wiedér in seine Warte-
stellung zuriickgefahren worden ist, um bald den néchsfen Beutel zu
ergreifen. Der Klemmbalken 65 klemmt noch den Beutelstapel an der
Walze 67 fest, wobei der Beutelstapel noch durch ein Stanzmesser 78,
angetrieben durch die Kolbenstange 79 des Pneumatikzylinders 80, ge-

stanzt wird.
Es ist zu ersehen, daB in keiner Phase des Bearbeitungsablaufes weder

der einzelne Beutel noch der Stapel an Beuteln frei war, sondern bei

allen seinen Bewegungsabldufen gehalten wurde. Dadurch ist ein genaues

- 21 -
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Ausrichten moglich. Auch ist mit dieser Losung die Verarbeitung ver-
schiedenartigster Beutelmaterialien in Bezug auf chemische Zusammen-
setzung, Flexibilitdt und sonstiger physikalischer Eigenschaften und
unterschiedlicher Beutelformate, insbesondere in Bezug auf die Lidnge,

moglich,

Die Ausbildung des sich iiber die Breite der Maschine erstreckenden
Greiferbalkens, der mit den Gegenbalken auf der anderen Seite der
Beutelstapel, besonders vorteilhaft in Gestalt eines Schwertes, das
ortsfest gelagert ist, zusammenwirkt, ermdglicht die Erfassung der
Beutelstapel unabhdngig von der Breite der Beutelstapel. So ist ver-
stdndlich, daB auch nebeneinander zwei oder noch mehr Beutelstapel
gleichzeitig transportiert werden konnen, weil die erfindungsgemdfe

Ldsung hier keine Beschrdnkung erkennen 1&aB8t.

Fig. 11 zeigt, daP der Greifer-Balken in Verbindung mit dem Gegenbalken
auf der anderen Seite der Beutel, vorteilhaft in Gestalt des ortsfesten
Schwertes, auch zwei gegeniiberliegende Beutelstapel erfassen und weg-
transportieren kann, weil auch in dieser Hinsicht die erfindungsgeméBe

Losung keinerlei Beschrdnkung unterworfen ist.

Fig. 11 zeigt, daB unterhalb der Trenn-Schweifvorrichtung zwei STapel-
ablagen vorhanden sind, so daf zu der bisher beschriebenen Stapelablage
spiegelbildlich die Stapelablage 41a, 42a mit der Nadelleiste 43a und

deren Antrieb durch den Zylinder 46a hinzukommt. Es erfolgt die Arbeits-~

- 22 -
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weise, daB der erste Beutel auf der ersten Stapeleinrichtung 41a,

der zweite Beutel éuf die zweite Stapeleinrichtung 41, der dritte

Beutel wiederum auf der ersten STapeleinrichtung 41 und so weiter aufge-
schlagen wird, und zwar durch einen Schldger 81, der entsprechend der
Darstellung in den Figuren 12 und 13 eine Leiste 82 hat, die sich lber
die Breite der Folienverarbeitungsmaschine erstreckt und an beiden Enden
an einem Arm 83 gelagert ist, der an der Seitenwandung 13 an einem Dreh-
zapfen 84 in angegebener Pfeilrichtung 85 hin- und hergehend schwenkbar
gelagert ist. In Fig. 12 sind mit den Bezugszeichen 41 und 41a die

Leisten bezeichnet, zwischen denen nach unten offenen Aussparungen 47

die Nadeln 44 durchgreifen.
Die Wirkungsweise sei anhand von Fig. 13 beschrieben.

Sofern durch die SchweiBbalken 26 und 27 Beutel mit einerSeitennaht oder
einer doppelten Bodennaht hergestellt werden und die TrennschweiBeinrichtung
zwei in einem Abstand hintereinander befindliche SchweiBeinrichtungen 86, 86a
und 87, 87a hat, dann ist es moglich, daP der Beutel oder Sack bei seinem
Aufstapeln im Bereich der Stapeleinrichtung eine noch erhitzte SchweiBnaht.
hat.

S ofern die Beutel mit geringer Taktzahl, beispielsweise 50 Beutel pro

Minute hergestellt werden, dann ist zufolge der hier iangsamen Verarbeitungs-
zeit ein ausreichendes Abkiinlen der SchweiBn@hte gegeben, insbesondere

sofern entsprechend der Darstellung nach Fig. 2 die Luftblasrthrchen 23

und 24 vorhanden sind. Um eine hdhere Takzahl zu erreichen, wird vorgeschlagen,
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den ersten Beutel beispielsweise auf die Ablage 41a mit den Stiften 44a
aufzuschlagen und den nachfolgenden Beutel auf die Ablage 41 mit den
dortigen Stiften 44. Es erfolgt somit ein abwechse]ndes Aufschlagen
auf die eine Ablage durch den einen Beutel und auf die gegeniiberliegende

Ablage durch den nachfolgenden Beutel.

Um dies zu erreichen, ist der Schldger im Bereich unterhalb der SchweiB-
einrichtung mit einer jeden Seite zugeordneten Ausblastffnung 88 und 89
versehen. Sofern der Schldger nach links in Richtung zur Ablage 41a

bewegt wird, dann blasen die Ausldsse 88. Wird er in Richtung der Ablage 41
nach rechts bewegt, dann blasen die Ausldsse 89, die sich lber die |
gesamte Ldnge der Schlagleiste erstrecken. Sie konnen aus einem durchgehen-
den Schlitz, aber auch aus in dichtem Abstand befindlichen einzelnen
Bohrungen bestehen. Um den notwendig schnellen Wechsel des Pendelschldgers
zu erreichen, sind an den Armen, in Fig. 13 dargestellt, Hem Arm 83,

iiber Drehgelenke 90 und 91 Kolbenstangen 92 und 93 von Pneumatikzylindern 94
und 95 angeordnet, die liber zugeordnete Halterungen 96 und 97 an Dreh-

achsen 98 und 99 schwenkbar sind.

Fig. 13 zeigt ebenfalls das Schwert 59 in Verbindung mit der Zange aus
den Balkenteilen 54a und 54b. Diese sind nach Fig. 13.an einer Kolbenstan-
ge 100 befestigt, weil der in den Zeichnungen dargestellte Kettenantrieb,

der den Greiferbalken trdgt, auch durch einen Pneumatikantrieb ersetzt

sein kann.
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Figur 14 zeigt die gegeniiber der Figur 11 abgewandelte LOsung mit
der MaBgabe, daB ein Schldger 101 angewendet ist, der in Horizontal-
ebene entsprechend der Doppelpfeilrichtung 102 hin- und hergehend
bewegt ist. Vorhanden sind die Stifte 44 und 44a an zugeordneten,

gegeniiberliegenden Kolbenstangen der Zylinder 46 und 46a.

Nach den Figuren 15 und 16 ist unterhalb der Trenn- und SchweiBvor-
richtung26 und 27 die Stapeleinrichtung 41 und 41a vorhanden mit den
vertikalen Bereichen 103 und 103a sowie horizontalen Bereichen 104
und 104a. Der Schldger 101 ist an seiner Unterseite oder an seiner
Oberseite befestigt an einem Forderband 105, das iiber Umlenkroilen
106 und 107 hin- und hergehend bewegt wird, so daB die Beutel nach-
einanderfolgend abwechselnd auf die Stapeleinrichtung 41 und 41a auf-

gestapelt werden.

Den horizontalen Stapelfldchen 104 sowie 104a sind Werkzeuge 108 bzw.
108a zugeordnet, die Lochungen, Stanzungen, Perforationen oder vor-
teilhaft SchweiBungen ausfiihren. Es konnen aber lediglich auf Fest-
halte-Einrichtungen sein, deren Wirkungsweise in Verbindung mit

Figur 16 beschrieben wird.

Figur 16 zeigt die Bewegung des Schldgers 101 in der Pfeilrichtung 109
nach rechts mit der MaBgabe, daB das obere Ende des Beutels 110 zu-
folge des plotzlichen Schlages nach links abgebogen ist. Durch das

Ausblasen von Luft aus der Dise 101a wird dann das obere Ende des
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Beutels, wie in gestrichelter Linie dargestellt ist, nach rechts
abgelenkt. An der vertikalen Schiene 103 ist eine Beutelklemmleiste
111 angeordnet, die einen horizontalen Schenkel 112 und einen verti-
kalen Schenkel 113 hat. Der vertikale Schenkel ist mit einer Flihrung
versehen, damit entgegen dem Druck einer Schraubenlinienfeder 114

eine Riickfederung stattfindet. Sobald der Schldger 101 oder gegebenen-
falls eine an diesem angeordnete vorspringende Leiste f15 den Beutel
an der Staplleiste 112 angedriickt hat, dann ist zugleich mit diesem
Zeitpunkt oder kurze Zeit spédter auch das obere Beutelende auf der
Arbeitsfldche 104 bzw. dem darauf vorherigen Beutelende aufgelegt.
Dann geht die Niederhaltevorrichtung 108 nach Figur 2 oder ein um

die Achse 115 drehbarer Festhalter nach unten und klemmt das obere
Beutelende fest. Dadurch ist die Lage des Beutels und zufolge der
horizontalen Erstreckung der oberen Auflagefldche die Lage des Beutel-

blocks gesichert. Auf diese Weise kann das Bearbeiteﬁ erfolgen.

Aus Figur 16 ist zu ersehen, daB wahlweise nach dem einen System aber

auch lediglich mit den Stiften gearbeitet werden kann.

Figur 17 zeigt Beutel, die durch SchweiBndhte 117 in der Weise zu
einem Block miteinander verbunden sind, daB in an sich bekannter Weise
der nachfolgende Beutel mit dem vorhergehenden Beﬁte] des Beutelblocks
durch eine Schweifinaht verbunden wird. Dazu sind die beiden SchweifB3-

balken 108, 108a vorhanden.An diesen sind jeweils elastische Bleche
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117, 117a angeordnet, die mit dem Niedergehen des SchweiBbalkens

die Luft zwischen den Beuteln austreiben und somit zusammengedriickte
Stapel ergeben, die das Verschweifen zum Stapel begiinstigen und
nahezu fluchtende Kanten 118, 118a ergeben. Die Niederhalter oder
Festhalter 116, 116a haben horizontale Auflagefidchen 119, 119a fiir
die stirnseitigen Kanten der Beutel, so daB deren gegebenenfalls
noch klebef@higen SchweiBnahte 120, erhalten, durch die die SchweiB-
einrichtung 26, 27 nicht einander anbacken kdnnen. Zum Festhalten
des Beutelstapels wirken die SchweiBbalken 108 und Festhaltevorrich-
tung abwechselnd untereinander, so daB es keiner besonderen Nadeln

44, 44a bedarf.

- Patentanspriiche -
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1. Folienverarbeitungsmaschine zum Herstellen, Stapeln und Ablegen

von flachen Verpackungen aus thermoplastischer Kunststoffolie, wie
Beuteln oder Sdcken, mit einer in horizontaler Ebene arbeitenden

Trenn- und SchweiBvorrichtung zur Verarbeitung der dort vertikal
zugefiihrten doppellagigen Folienbahnen und einer unmittelbar an

die Trenn- und SchweiBvorrichtung angeschlossenen, vorzugsweise mit
Stapelstiften versehene Stapelvorrichtung, in der die Verpackungeﬁ
hangend gehalten sind und mit ‘einer angeschlossenen Fordervorrichtung,
auf der die Verpackungen abgelegt und gegebenenfalls durch eine
Stanzeinrichtung mit Ausstanzungen versehen und dann wegtransportiert
werden, dadurch gekennzeichnet , daB im Bereich
zwischen der Stapelvorrichtung (41, 44) und der Férdervorrichtung (15)
eine hin- und hergehende Greifeinrichtung (54) angeorndet ist,die

den Stapel der Gegenstdnde erfaPt und zur Fordervorrichtung (15) transpor-

tiert und auf dieser ablegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifeinrichtung (54) als Balken ausgebildet
ist und sich in horizontaler Ebene iiber die wesentliche Breite der

Folienverarbeitungsmaschine (10) erstreckt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn -
zeichnet , daB dem Greifer-Balken (54) ein auf der anderen

Seite des Beutelstapels vorhandener Gegenbalken (59) zugeofdnet ist.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Greifer-Balken (54) einen oberen Balken-
teil (54a) und einen unteren Balkenteil (54b) aufweist, die nach Art
einer Zange um eine horizontale Drehachse oder zugeordnete horizontale

Drehachsen (55, 56) schwenkbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch geke n‘n -

zeichnet, daB zwischen dem oberen Balkenteil und dem unteren
Balkenteil bei Faltung des dazwischenliegenden Beutelstapels ein

Schwert eingreift.

6. Yorrichtung nach den Anspriichen 4 und 5, dadurch
gekennzeichnet , daB die Balken (54a und 54) der
Greifeinrichtung (54) an ihren einander zugekehrten Fldchen mit in
Abstdnden befindlichen Hockern versehen sind, zwischen dénen die

Zungen eines Schwertes eingreifen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn -
zeichnet, daB das Schwert sich in horizontaler Ebene iiber
die wesentliche Breite der Maschine erstreckt und am Maschinenrahmen

ortsfest angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der Anspriiche
2bis7, dadurch gekennzeichnet , daB der hin-
und hergehende Greifer-Balken jeweils an seinen beiden Enden an einer

dort vorhandenen zugeordneten Kette gelagert ist.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der Anspriiche
2bis8, dadurch gekennzeichnet, daB der hin-
und hergehende Greifer-Balken an seinen beiden Enden an den vorderen

Enden zugeordneter Kolbenstangen von Pneumatikzylindern angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zange durch eine am Maschinen-

rahmen angebrachte Kulisse getdffnet ist.

11. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Zange eine diese 0ffnende
und gegebenenfalls schlieBende pneumatische Kolben-Zylinder-Anordnung

vorhanden ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der Anspriiche
2bis8 dadurch gekennzeichnet, AaB in der
Maschine eine sich iiber deren wesentliche Breite erstreckende hin-
und hergehende Klemmleiste angeordnet ist, die den von der Greifein-
richtung auf den Forderer aufgelegten STapel der Gegenstdande an dam

Forderer festklemmt.

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fordervorrichtung (15) in an sich bekannter
weise ein absatzweise bewegbares Band (66) darstellt, das als Ablage-
tisch ausgebildet ist und am Ablagetisch (78) eine Stanze zum Anbringen

von Ausstanzungen im Beutelstapel vorhanden ist.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der

Anspriiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet .

daB der rotierende Niederschldger (37) aus einem Hohlrohr (38) besteht,
an dem ein gebogener, sich iiber die Ldnge des Rohres erstreckender Blech~
streifen (39) angeordnet ist, in dem Hohlrohr und in dem Blechstreifen
sich liber deren Ldnge erstreckende Saugoffnungen (40) vorhanden sind und
an der duBeren Kante des Blechstreifens in Abstdnden, die den Abstédnden
der Stapelstifte (44) der Stapeleinrichtung entspricht, nach auBen

offene Ausnehmungen (48) vorhanden sind.

15. Arbeitsverfahren mit der Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Beutel
vor ihrem Verlassen der Trenn- und SchweiBeinrichtung durch die Saug-
wirkung an dem rotierenden Niederschldger gehalten und von diesem auf
die Stifte aufgeschlagen werden und diese Halterung an den Stiften die
Beutel von dem Niederschldger befreit, nach dem Stapeln einer vorbe-
stimmten Anzahl von Beuteln die Greifeinrichtung den Beutelstapel er-
faBt und danach die Stapelstifte durch deren Zuriickziehen den Beutel-
stapel freigeben und nach dem Transport des Beutelstapels auf die
Fordervorrichtung die AnpreBleiste den Beutelstapel an der Forder-
vorrichtung festhdlt und erst danach die Greifvorrichtung den Beutel-

stapel freigibt.

16. Arbeitsverfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn -
zeichnet , daB der an der Fordervorrichtung aufliegende: Beutel-
stapel durch die Stanzvorrichtung mit Ausstanzungen versehen und danach
der Beutelstapel durch Zuriickziehen der Anprefleiste von der Forder- -

vorrichtung freigegeben wird.
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17. Vorrichtung zum Stapeln von Beuteln oder dergleichen Verpackungen

aus thermoplastischer Kunststoffoiie, die im AnschluB an die in
horizontaler Ebene arbeitende Trenn- und SchweiBvorrichtung angebracht
ist und Stifte aufweist, die an einer Nadelleiste angebracht sind, die
durch eine pneumatische Kolben-Zylinder-Anordnung riickziehbar ist und

ein hin- und hergehender Schldger angeordnet ist, der die Beutel pach—
einanderfolgend auf die Stifte éufsch]ﬁgt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dicht unterhalb der Trenn- und SchweiBvorrichtung
und zu dieser parallel verlaufend spiegelbildlich zur Vertikalebene der
Beutelzufuhr jeweils eine Stiftreihe (44, 44a) angeordnet ist und

ein Schldger solcher Art vorhanden ist, der den ersten Beutel auf die erste
Stiftreihe (44) und den zweiten Beutel auf die gegeniiberliegende zweite
Stiftreihe (44a) und den dritten Beutel auf die erste Stiftreihe (44) und
den vierten Beutel auf die zweite Stiftreihe (44a) und in dieser Weise

solange aufschldgt, bis eine vorbestimmte Anzahl von Beuteln aufgeschiagen

ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schldger (81) aus einer sich iiber die Breite
oder wesentliche Breite der Beutelherstellungsmaschine (10) er-
streckenden Leiste (82) besteht, die um eine Horizontalachse (84) hin-
und herschwingend gelagert ist, wobei die Lagerachsén (84) kurzer Linge
nur im Bereich ihrer Befestigung an den Seitenwandungen (13; 14)

der Maschine (10) vorhanden sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
n‘et, dap die Leiste (82) an beiden, den Stiftreihen (44, 44a) zuge-

richteten Seiten mit Ausblastffnungen (88, 89) versehen ist.

-6 -
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20. Vorrichtung nach den Anspriichen 17 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daB zu beiden Seiten der die Schlag-
Jeiste (82) tragenden Arme (83) die Kolbenstangen (92, 93) von

Pneumatikzylindern (94, 95) angeordnet sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge kenn -
zeichnet , daB die Zylinder (94, 95) um horizontale Achsen

(98, 99) schwenkbar gelagert sind.

22. Vorrichtung zum Stapeln von Beuteln oder dergleichen Verpackungen
aus thermoplastischer Kunststoffolie, die im AnschluP an die in
horizontaler Ebene arbeitende Trenn- und SchweiBvorrichtung ange-

bracht ist und eine Stapeleinrichtung mit einem hin- und hergehenden
Schldger aufweist, und wobei unterhalb der Trenn- und S¢hweiBvorrich-
tung und zu dieser verlaufend spiegelbildlich zur vertikalen Ebene

der Beutelzufuhr die Stapeleinrichtung angeordnet und ein Schldger solcher
Art vorhanden ist, der den ersten Beutel auf die erste Stapeleinrichtung
und den zweiten Beutel auf die auf die gegeniiberliegende Stapelein-
richtung und den dritten Beutel auf die erste Stapeleinrichtung, den
vierten Beutel auf die zweite Stapeleinrichtung und in dieser Weise
solange aufschlagt, bis eine vorbestimmte Anzahl von Beuteln aufgeschla-
gen ist,

dadurch gekennzeichnet , daB die Stapeleinrichtung
eine horizontale Arbeitsfldche (104) aufweist, mit der in Verbinduné

mit Werkzeugen (108, 108a) eine Weiterbearbeitung der Beutel oder des

Beutelistapels erfolgt.
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23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet , daB die Stapelvorrichtung einen ersten vertikalen
Bereich (103) hat, an der die Beutel gestapelt werden und einen sich
daran anschlieBenden, nach auBen gerichteten horizontalen Bereich (104),

an dem der Beutel oder der Beuteiblock verarbeitet wird.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-~-
zeichnet , daB einer jeden Stapelvorrichtung zugeordnet,
der erste vertikale Bereich (103) in an sich bekannter Weise mit

einer zuriicknehmbaren Nadelreihe (44) versehen ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-

zeichnet , daB der erste vertikale Bereich (133) mit einer
in horizontaler Ebene verlaufenden Stapelleiste (111) versehen ist
und an der horizontalen dariiberliegenden Ablage (104) eine im Takt

der Stapelung arbeitende Festhalte-Einrichtung (108, 116) vorhanden ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-

zeichnet , daB die Stapellleiste (111) entgegen dem Druck

einer Feder (114) verschiebbar ist.

27. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet , daB die Festhalte-Einrichtung (116) der oberen
horizontalen Arbeitsfldche (104) aus einer Welle (115) besteht,

an der hin- und hergehend drehbar Festhaltefinger vorhanden sind.
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28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet , daB die Festhaltefinger (116, 116a) mit jeweils
einer Auflagefldche (119, 119a) fiir die Kante des Beutel versehen

sind.

29. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet , daB das Werkzeug (108, 108a)aus einem SchweiBbalken

zum Verblocken der Beutel besteht.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zejichnet, dab an jedem SchweiBbalken (108, 108a) an der nach
auPBen gerichteten Seite ein elektrisches, in Richtung nach auBen

abgebogenes Abstreifblech (117, 117a) vorhanden ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der
Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand der Stapeleinrichtung (41, 104) zur TrennschweiB-

einrichtung (26, 27) veranderlich ist.
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