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@ Konfektionsmaschine fiir die automatischer Herstellung von Doppelsécken.

@ Die Konfektionsmaschine fUr die automatische Herstel-
lung von Doppelsécken, aus je einem, aus einem Gewebe,
insbesondere Rundgewebe bestiehenden Aussensack und
einem, aus einer Polyolefin-, insbesondere Polyathylen-Folie
bestehenden Innensack, umfasst eine Einrichtung {1) zum
taktmassigen Abldngen und Weiterfordern einer auf einer
Rundwebmaschine hergestellten Endiosgewebebahn zur Bil-
dung der Aussenséacke (11); eine Einrichtung (2) zum takt-
massigen Abléangen und Weiterférdern und gegebenenfalls
Schweissen einer Bodennaht einer schlauchformigen Folien-
bahn zur Bildung der Innensécke (22); und eine Einrichtung

(3} zum Einbringen der Innensicke (22) jeweils in einen
Aussensack {11) zur Bildung der Doppelsécke (33} und zu
deren Weiterforderung.

Eine solche Konfektionsmaschine ist zundchst in der
Lage, taktmdassig sowoh! die Aussensécke als auch die
Innensdcke optimal vorbereitet zur Stelle deren Zusammen-
fligung zu verbringen, dort zum Doppelsack zusammenzufi-
gen und danach zur Fertigkonfektion, etwa mittels einer
Nahstufe und einer Stapeleinrichtung, weiterzuférdern. Die-
ses Zusammenflgen ist unabhéngig davon mdglich, wie
lang und breit der Innensack beziiglich des Aussensackes ist.
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Konfektionsmaschine fiir die automatische

Herstellung von Doppelsédcken

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Konfektionsmaschine
fiir die automatische Herstellung von Doppelsidcken, aus je
einem, aus einem Gewebe, insbesondere Rundgewebe bestehen-~
den Aussensack und einem, aus einer Polyolefin-, insbe-

sondere Polydthylen-Folie bestehenden Innensack.

Es ist allgemein bekannt, dass die rationellste Art der
Sackherstellung das Rundweben ist, wobei sich neben Jute

als Sackmaterial insbesondere Polyolefin, etwa Polypropylen
(PP) oder Polydthylen (PE) durchgesetzt haben, die in Form
von flachen B&ndchen verwoben werden. S&cke aus solchen Ge-
weben sind chemikalienbestdndig, wasserunempfindlich, hygie-

nisch, atmungsaktiv, unverrottbar u.a.

Um solche gewobenen S&dcke auch filir kornfeinste und feuchtig-
keitsempfindliche Schiittgiiter, wie Zement, verwenden zu
kénnen, ist es bekannt, die Polyolefingewebe vor dem Ab-

nihen oder dem Verschweissen der Bodennaht zu beschichten.
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Anlagen fiir solche Beschichtungsvorgdnge sind aber sehr auf-

wendig und wenig rentabel.

Entsprechend werden zweckmidssiger Sdcke aus Jute und Polyole-
fingewebe mit einem Innensack aus beispielsweise einer

Schlauchfolie aus Pblyﬁthylen mit geschweisster Bodennaht

versehen.

Das Einbringen solcher Innensdcke in die gewobenen Aussen-
sdcke erfolgt bisher von Hand, oder es wird eine Schlauch-
folie in das Abzugszentrum einer Rundwebmaschine gefiihrt und
dort mit dem erzeugten Rundgewebe umgeben. Wihrend das erste- .
re Verfahren personalaufwendig ist, bringt das zweitere Ver-
fahren erhebliche Schwierigkeiten in der Herstellung der
Bodennaht des Innensackes und dessen Li@ngenanpassung be-

zliglich des Aussensackes, sowie bezliglich des Gewebeabzuges

an der Rundwebmaschine.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Konfektionsmaschine fiir die automatische Herstellung von
Doppelsdcken aus je einem, aus einem GeWebe, insbesondere
Rundgewebe beliebigen Materials bestehenden Aussensack
und einem, aus einer Polyolefin-Schlauchfolie bestehenden
Innensack zu schaffen, welche geeignet ist, allen Anfor-

derungen beziiglich héchster Arbeitsgeschwindigkeit, opti-
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maler Automation lilber alle Konfektionsstufen hinweg und
raumsparender und somit {ibersichtlicher Konzeption zu-ge—
niigen. Zudem soll die erfindungsgemésse Konfektionsmaschine
gestatten, Innensdcke in die Aussensicke einzubringen, die

in der Ld&nge und Breite variieren k&nnen.

Dies wird nun zundchst erreicht durch mindestens eine Ein-
richtung zum taktmdssigen Abl&ngen und Weiterfdrdern einer
auf einer Rundwebmaschine hergestellten Endlosgewebebahn

zur Bildung der Aussensdcke;

eine Einrichtung zum taktmissigen Ablingen und Weiterférdern
und gegebenenfalls Schweissen einer Bodennaht einer schléuch—
férmigen Folienbahn zur Bildung der Innensé&cke; und

eine Einrichtung zum Einbringen der Innensdcke jeweils in

einen Aussensack zur Bildung der Doppelsdcke und zu deren

Weiterfdrderung.

Eine solche Konfektionsmaschine ist zundchst in der Lage,
taktmdssig sowohl die Aussensécke als auch die Innensé&cke
optimal vorbereitet zur Stelle deren Zusammenfiigung zu ver-
bringen, dort zum Doppelsack zusammenzufiigen und danach

zur Fertigkonfektion, etwa mittels einer N&dhstufe und
einer Stapeleinrichtung, weiterzufdrdern. Dieses Zusammen-
fligen ist unabhdngig davon mbglich, wie lang und breit der

Innensack bezliglich des Aussensackes ist.
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Hierbei kann eine zweckmissige Ausgestaltung darin gesehen
werden, dass die Einrichtung zum Einbringen jeweils eines
Innensackes in einen Aussensack Mittel zwischen einer Ab~
gabestelle der Einrichtung zur Bildung der Aussensicke und
einer Abgabestelle der Einrichtung zur Bildung der Innen-
sdcke zum Auflegen oder Ueberstiilpen jeweils eines Innen-
sackes auf eine freiarmige Konsole; zum Aufspreizen und
Ueberstiilpen eines betreffenden Aussensackes iiber die be-
treffende Konsole und den dort aufliegenden oder {iberge-
stiilpten Innensack und zum Abziehen des so gebildeten
Doppelsackes von der Konsole umfasst, was eine relativ ein-
fache und so libersichtliche und wartungsarme Konzeption er-
laubt, die variabel weiter ergédnzt werden kann. Beispiels-
weise gestattet eine Anordnung, bei der auch der Innensack
iber die freiarmige Konsole gestiilpt ist, ein Verschweissen
oder Verkleben der Rédnder der Sackmiindungen von Aussensack

und Innensack nach dem Ueberstiilpen des Aussensackes.

Eine optimale Automation kann weiter dadurch erreicht wer-
den, wenn die Einrichtung zum Einbringen jeweils eines
Innensackes in einen Aussensack einen zwischen einer Abgabe-
stelle der Einrichtung zur Bildung der Aussensdcke und
einer Abgabestelle der Einrichtung zur Bildung der Innen-
sdcke hin-und-her gehenden Schlitten umfasst, welcher in

einer ersten Bewegungsphase einen Innensack von der be-
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treffenden Abgabestelle libernimmt und auf eine freiarmige
Konsole ablegt und in einer zweiten, gegenldufigen Bewegungs-
phase einen Aussensack von der betreffenden Abgabestelle
iibernimmt, dessen Sackmund &ffnet und den Aussensack {iber
die Konsole und den dort abgelegten Innensack stlilpt. Hier-
bei kann die weitere Ausbildung der Konfektionsmaschine so
sein, dass der Doppelsack vor der Ablage eines nachfolgen-
den Innensackes auf der Konsole durch den Schlitten selbst
bei dessen ersten Bewegungsphase oder durch einen Greifer-
arm von der Konsole abgezogen und auf einen Tisch unterhalb

der Bewegungsebene des Schlittens abgelegt wird.

Um dann den Doppelsack in die neue, durch den Tisch gebil-
dete Transportebene zu bringen, ist es zweckmissig, wenn
die Konsole fiir das Abziehen eines Doppelsackes tempor&r

und im Maschinentakt gegen den Tisch hin abkippbar oder

absenkbar ist.

Eine hohe griff- und funktionssichere Ausbildung ist ferner
darin zu sehen, dass der Schlitten zur Aufnahme eines Innen-
sackes oder eines Aussensackes sowie gegebenenfalls zum
Aufspreizen des Sackmundes des Aussensackes sowie gegebenen-
falls zum Abziehen des Doppelsackes von der Konsole Saug-
k8pfe umfasst, und ferner, wenn der Schlitten querverstell-

bare, zum Eingreifen in den Sackmund eines Aussensackes
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bestimmte Spreizfinger umfasst.

Um einen Innensack grdsserer Breite in einen Aussensack ein-
bringen zu kénnen, ist es von Vorteil, wenn die Konsole

eine am aufliegenden Innensack Ldngsfalten bildende Auflage-
flédche aufweist. Hierbéi kann ein sicheres Fixieren des
Innensackes auf der Konsole dadurch erreicht werden, dass
die Konsole an deren Auflagefliche ausmiindende Unterdruck-
Kandle aufweist, welche mit einer Vakuum-Pumpe verbunden

sind.

Fiir ein sicheres, folgegenaues und taktmédssiges Querver-
schieben der fertig zusammengefiigten und auf den Ablagetisch
aufgebrachten Doppelsdcke zur ndchsten Behandlungsstufe,
etwa der N&hstrasse fiir die Herstellung der Bodennaht am
Aussensack, ist es zudem vorteilhaft, wenn am einen und/
oder anderen Rand des Ablagetisches filir die Doppelsé&cke
unterhalb der Tischebene und wenigstens angen&hert fluchtend
mit der betreffénden Randkante des abgelegten Doppelsackes
vorzugsweise kontinuierlich umlaufende Umsetz-Rollenmittel
angeordnet sind, welche mit oberhalb der Tischebene takt-
médssig absenkbar angeordnete Tipp-Rollenmittel zusammen-
wirken, um die Doppels&cke zu deren Wegfiihrung taktmissig
vom Tisch auf einen, den Rollenmitteln nachgeschalteten

Quer-Transporttisch umzusetzen.
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Eine beispielsweise Ausfilhrungsform des Erfindungsgegen-
standes ist nachfolgend anhand der Zeichnung n&her erl&utert.

Es zelgen:

Fig. 1 in schematischer Draufsicht eine erfindungsge-
mdsse Konfektionsmaschine fiir die automatische

Herstellung von Doppelsécken;

Fig. 2 die Anordnung gemidss Fig. 1 in Seitenansicht;

Fig. 3 ein Detail der erfindungsgemidssen Konfektions-

maschine, in gr8sserem Massstab; und

Fig. 4 in schematischer Darstellung eine Ausfiihrungs-

variante der Anordnung gemdss Fig. 3.

Die in den Fig. 1 und 2 veranschaulichte Konfektionsmaschine
fiir die automatische Herstellung von Doppelsdcken 33 aus
hier je einem, aus einem Polyolefinrundgewebe bestehenden
Aussensack 11 und einem aus einer Poly&dthylen-Schlauchfolie
bestehenden Innensack 22 umfasst hier zundchst in Reihe

eine Einrichtung 1 zum taktmissigen Ablé&ngen und Weiter-
férdern einer auf einer Rundwebmaschine hergestellten End-
losgewebebahn 31 zur Bildung der Aussensdcke 11;

eine Einrichtung 2 zum taktmdssigen Abldngen und Weiter-
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férdern und gegebénenfalls Schwelssen einer Bodennaht einer
schlauchfdrmigen Folienbahn 32 zur Bildung der Innens&cke 22;
und

eine Einrichtung 3 zum Einbringen der Innensdcke 22 jeweils
in einen Aussensack 1l zur Bildung der Doppelsicke 33 und

zu deren Weiterfdrderung. Diese Weiterfdrderung erfolgt in
einer Querrichtung mittels einer Querfdrdereinrichtung 7,
15,16 und einem Quer-Transporttisch 18 zu mindestens einer
N&heinrichtung 34, wie dies nachfolgend noch ndher erliu-

tert ist.

Die Einrichtung 1 zum taktmdssigen Abldngen und Weiterfdr-
dern der Aussensdcke 11 umfasst in ansich bekannter Weise
eine sogenannte Rollen-Schneidemaschine 41, bei welcher
von der Gewebebahn-Vorratsrolle 31' mittels motorisch an-
getriebenen Abzugsrollen 42 die Gewebebahn 31 kontinuier-
lich abgezogen wird. Die kontinuierlich abgezogene Gewebe-
bahn 31 gelangt dann zu einem Klemmplattentisch 43 und von
dort zu einem Transporttisch 1', welcher eine Abgabestelle
fiir den einzelnen Aussensack 11l bildet, wie noch niher er-

ldutert ist.

Mit dem Klemmplattentisch 43 wirkt ein Klemmlineal 44 zu-
sammen, dessen Antriebsmittel 45 in einem vorgegebenen Takt

angesteuert werden, um dieses Klemmlineal 44 zum tempordren
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Stoppen des durchlaufenden Gewebes 31 abzusenken und die
Gewebebahn festzuklemmen, worauf mit dem nachgesetzten Mes-
ser 46 ein Trennschnitt an der Gewebebahn 31 erfolgen kann,

womit eine Teil-Gewebebahn, welche den Aussensack 11 bildet,

abgeldngt wird.

Die Zulieferung der endlosen Gewebebahn 31 kann hierbei auch
direkt von der Rundwebmaschine her unter Ausschaltung einer

Zwischenspeicherung auf der Rolle 31' erfolgen.

In gleicher Weise umfasst die Einrichtung 2 zum taktméssi-
gen Ablédngen und Weiterfdrdern der Innensdcke 22 ebenfalls
eine Rollen-Schneidemaschine 41', bei welcher von der
Schlauchfolie-Vorratsrolle 32' mittels motorisch angetrie-
benen Abzugsrollen 42' die Folie 32 kontinuierlich abge-
zogen wird. Die kontinuierlich abgezogene Folie 32 gelangt
dann zu einem Klemmplattentisch 43' und von dort zu einem
Transporttisch 2', welcher eine Abgabestelle fiir den einzel-

nen Innensack 22 bildet, wie noch n&her erliutert ist.

Mit dem Klemmplattentisch 43' wirkt ein Klemmlineal 44' zu-
sammen, dessen Antriebsmittel 45' in einem vorgegebenen
Takt angesteuert werden, um dieses Klemmlineal 44' zum
temporédren Stoppen der durchlaufenden Folie 32 abzusenken

und die Folie festzuklemmen, worauf mit dem nachgesetzten
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Messer 46' ein Trennschnitt an der Folie 32 erfolgen kann,
womit eine Teil-Folie, welche den Innensack 22 bildet, ab-

geldngt wird.

Zwischen der Schneidemaschine 41' fiir die Schlauchfolie 32
zur Bildung der Innens&cke 22 und der nachgeschalteten Ab-
gabestelle 2' ist zweckmissig noch eine hier nicht n&her

gezeigte Schweisszone vorgesehen, welche gestattet, am Innen-

sack 22 eine Bodennaht zu schweissen.

Erfindungsgemdss weist nun weiter die Einrichtung 3 zum Ein-
bringen jeweils eines Innensackes 22 in einen Aussensack 11
Mittel zwischen der Abgabestelle 1' der Einrichtung 1 zur
Bildung der Aussensdcke 11 und der Abgabestelle 2' der Ein-
richtung 2 zur Bildung der Innensdcke 22 zum Auflegen oder
Ueberstlilpen jeweils eines Innensackes 22 auf eine frei-
armige Konsole 5; zum Aufspreizen und Ueberstiilpen eines
betreffenden Aussensackes 11 iiber die betreffende Konsole 5
und den dort aufliegenden oder iibergestiilpten Innensack 22
und zum Abziehen des so gebildeten Doppelsackes 33 von der

Konsole 5 auf, wie nachfolgend noch n&her und im Einzelnen

erldutert ist.

Bei einer den Fig. 1 bis 3 entnehmbaren ersten Ausfiihrungs-

form umfasst die Einrichtung 3 zum Einbringen jeweils eines
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Innensackes 22 in einen Aussensack ll einen zwischen den
beiden vorgenannten Abgabestellen 1' und 2' hin-und-her
cehenden Schlitten 4, der in einer ersten Bewegungsphase
einen Innensack 22 von der betreffenden Abgabestelle 2' {iber-
nimmt und auf die freiarmige Konsole 5 ablegt und in einer
zwelten, gegenldufigen Bewegungsphase einen Aussensack 11
von der betreffenden Abgabestelle 1' Ubernimmt, dessen Sack-
mund 1ll1' 8ffnet und den Aussensack 11 iiber die Konsole 5

und den dort abgelegten Innensack 22 stilpt. Hierfilir umfasst
der Schlitten 4 zur Aufnahme eines Innensackes 22 bzw. eines
Aussensackes 1l sowie gegebenenfalls zum Aufspreizen des
Sackmundes 1ll1' des Aussensackes 1l sowie gegebenenfalls zum

Abziehen des Doppelsackes von der Konsole 5 Saugk&pfe 8.

Wie insbesondere Fig. 3 erkennen ldsst, weist hierbei der
Schlitten 4 querverstellbare, zum Eingreifen in den Sack-

mund 1ll' eines Aussensackes 11 bestimmte Spreizfinger auf.

Weiter ist erfindungsgemdss vorgesehen, dass der Doppelsack
33 vor der Ablage eines nachfolgenden Innensackes 22 auf
der Konsole 5 durch den Schlitten 4 selbst bei dessen ersten
Bewegungsphase oder durch einen Greiferarm 6 von der Konsole
5 abgezogen und auf einen Tisch 7 unterhalb der Bewegungs-
ebene des Schlittens 4 abgelegt wird. Hierbei kann die

Konsole 5 filir das Abziehen eines Doppelsackes 33 temporir
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und im Maschinentakt gegen den Tisch 7 hin abkippbar oder

absenkbar sein.

Die Anordnung kann hierbei so sein, dass sich die Schlitten-
fiihrung 4' auf der Seite der Abgabestelle 1' fiir die Aussen-
sdcke 1l nach unten neigt, um ein Absenken des Schlittens 4
auf das hier niedrigere Niveau der Abgabesteile 1' ver-
gleichsweise der Abgabestelle 2' zu erreichen, womit die be-
treffenden Saugkdpfe 8 die obere Bahn des betreffenden
Aussensackes 11 an seinem Sackmund 11' leicht ansaugen k&n-
nen und diesen 8ffnen, um den gebffneten Sackmund 11' {iber
die Greiferfinger 9 (Fig. 3) zu ziehen, welche dann den
Sackmund 11' aufspreizen und festhalten, bis der Schlitten 4
auf seiner Bewegung zur Abgabestelle 2' flir den Innensack 22
hin den Aussensack 11 iiber den auf der Konsole 5 angeord-
neten Innensack 22 gestiilpt hat. Der Schlitten 4 bewegt sich
dann gesteuert weiter zur Abgabestelle 2' fiir den Innen-
sack 22 hin und nimmt dort mit den genannten Saugkdpfen 8
einen bereitliegenden Innensack 22 auf und zieht diesen

auf die Konsole 5, von welcher inzwischen der vorher zu-
sammengefligte Doppelsack 33 beispielsweise mittels dem
Greiferarm 6 abgezogen wurde. Dieses Abziehen kann noch
durch eine Kippbewegung der Konsole 5 gegen den Ablagetisch

7 hin unterstiitzt werden.
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Es ist leicht zu ersehen, dass der vorbereitete Innensack 22
vergleichsweise zum Aussensack 1l unterschiedliche L&nge

aufweisen und unterschiedlich tief in diesen eingelegt wer-

den kann.

Aber auch in der Breite kann der Innensack 22 vergleichs-

weise zum Aussensack 1l variieren und beispielsweise erheb-

lich breiter sein.

Um diesen dann vor dem Einbringen in den Aussensack 11 zu
raffen, ist die Auflagefldche 5' der Konsole 5 mit einer

Sattelung versehen, welche am aufliegenden Innensack 22

Lingsfalten 22' bildet.

Weiter miinden an der Auflagefldche 5' der Konsole 5, welche
natiirlich auch eben sein kann, Unterdruck-Kandle aus, wel-
che {liber einen Regler 1l0' an einer Vakuum-Pumpe 10 ange-
schlossen sind (Fig. 3). Damit ist es mo&glich, den betreffen-

den Innensack 22 auf der Konsole 5 ohne weitere Hilfsmittel

festzuhalten.

Insbesondere bei der Anordnung gemdss Fig. 3 ist es mdglich,
durch entsprechende Steuerung des Saugstromes von der Mitte
der Konsole her zu den Seitenkanten hin eine prdzise Faltung

des Innensackes 22 entlang der Sattelung der Auflagefldche 5'
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der Konsole 5 zu erreichen und damit eine Verkiirzung der
Sackbreite vorzunehmen, um diesen ohne weiteres in den Aus-

sensack 11 einbringen zu kOnnen.

Weiter ist erfindungsgeméss vorgesehen, am einen und/oder
anderen Rahd des Ablagetisches 7 fiir die Doppelsécke 33
unterhalb der Tischebene und wenigstens angendhert fluchtend
mit der betreffenden Randkante des abgelegten Doppelsackes
vorzugsweise kontinuierlich umlaufende Umsetz~Rollenmittel

15 anzuordnen, welche mit oberhalb der Tischebene taktmédssig
absenkbar angeordnete Tipp-Rollenmittel 16 zusammenwirken,

um die Doppelsdcke zu deren Wegfilhrung taktmdissig vom Tisch 7
auf einen, den Rollenmitteln 15 und 16 nachgeschalteten Quer-

Transporttisch 8 umzusetzen.

Diese Massnahmen gestatten ein sicheres, folgegenaues und
taktmédssiges Querverschieben des fertig zusammengefiligten
und auf den Ablagetisch 7 aufgebrachten Doppelsackes 33, der
so zu einer ndchsten Behandlungsstufe, beispielsweise die
vorerwdhnte Ndhstrasse 34 zur Hersteilung einer Bodennaht

am Doppelsack gelangen kann.

Von dort koénnen die Doppels&cke 33 dann einer nicht n&her

gezeigten Stapelstufe oder dgl. zugefiihrt werden.
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Aus dem Vorstehenden ergibt sich nun eine Konfektionsma-
schine fiir die automatische Herstellung von Doppelsicken,

aus je einem, aus einem Gewebe, insbesondere Rundgewebe be-
stehenden Aussensack und einem, aus einer Polyolefin-, ins-
besondere Poly&dthylen-Folie bestehenden Innensack, mit wel-
cher h&chste Arbeitsgeschwindigkeiten bei einer optimalen
Automation liber alle Konfektionsstufen hinweg erzielbar sind,
wobei sich die Konfektionsmaschine als raumsparende, iiber-
sichtliche und sehr einfache und somit praktisch wartungs-
freie Konzeption darstellt, die allen vorgestellten Anfor-

derungen beziliglich &ndernden Dimensionen von Innensack und

Aussensack geniligt.

Selbstverstdndlich sind an einer solchen Konfektionsmaschine
eine grosse Anzahl Modifikationen mdglich, ohne dabei den
Erfindungsgedanken zu verlassen, ndmlich, dass sich die
Konfektionsmaschine erfindungsgemédss auszeichnet durch minde-
stens eine Einrichtung zum taktm&dssigen Abldngen und Weiter-
foérdern einer auf einer Rundwebmaschine hergestellten End-
losgewebebahn zur Bildung der Aussensdcke;

eine Einrichtung zum taktmdssigen Abldngen und Weiterf&rdern
und gegebenenfalls Schweissen einer Bodennaht einer schlauch-

f6rmigen Folienbahn zur Bildung der Innensdcke; und

eine Einrichtung zum Einbringen der Innensédcke jeweils in

einen Aussensack zur Bildung der Doppelsdcke und zu deren
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Weiterfdrderung.

Beispielswelise ist es u.a. gemdss Fig. 4 m8glich, an der
Einrichtung 3' zum Einbringen jeweils eines Innensackes 22

in einen Aussensack 1l einen Revolverkopf 50 vorzusehen,

der hier vier Konsolen 55 der vorbeschriebenen Art umfasst.
Dieser Revolverkopf 50 dreht beispielsweise im Uhrzeiger-
sinn im Takt der Maschine und nimmt an der Abgabestelle 2°'
der Einrichtung 2 zur Bildung der Innens&cke 22 einen Innen-
sack 22 auf und schwenkt dann um 90° zur Abgabestelle 1'

der Einrichtung 1 zur Bildung der Aussensidcke 11, die hier
im rechten Winkel zur erstgenannten Einrichtung 2 angeordnet
ist. Dort wird {iber den Innensack 22 und die betreffende
Konsole 55 ein Aussensack 1l ilibergestiilpt. Mit einer weiteren
Drehung um 90°vgelangt dann die Konsole 55, die nun einen
Doppelsack 33 trdgt, zu einer Station 51, bei der beispiels-
weise die Riénder der Miindungen von Innensack und Aussensack
miteinander verklebt werden kdnnen. Mit einem weiteren
Schwenk des Revolverkopfes 50 gelangt dann die betreffende
Konsole 55 mit dem an seiner Miindung verschweissten Doppel-
sack 33 zu einer Einrichtung 54 zum Abziehen des Doppel-
sackes und zu dessen Weitertransport zur ndchsten Behand-

lungsstufe, beispielsweise die vorgenannte N&heinrichtung

(nicht dargestellt).
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Bel einer solchen Anordnung kdnnen die Verschiebungen zu den
Konsolen hin und von den Konsolen weg durch mit Saugmitteln
und/oder Greiferfingern ausgeriistete Kolben-Zylinder-Systeme
erfolgen, womit auf besondere Schlitten verzichtet werden
kann. Zudem lassen sich mit einem Revolverkopf weitere Be-

handlungsstufen erreichen.

Weiter kann natiirlich die Einrichtung zum Verkleben oder
Verschweissen der Miindungsrédnder von Innen- und Aussensack
auch an der Konsole 5 der vorbeschriebenen Anordnung gemdss

den Fig. 1 bis 3 vorgesehen sein (nicht dargestellt).
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Franz X. Huemer Wien/Oesterreich

Patentanspriiche

Konfektionsmaschine flr die automatische Herstellung von
Doppelsdcken, aus je einem, aus einem Gewebe, insbhe-
sondere Rundgewebe bestehenden Aussensack und einem, aus
einer Polyolefin-, insbesondere Poly&thylen-Folie be-
stehenden Innensack, gekennzeichnet durch mindestens
eine Einrichtung (1) zum taktmdssigen Abl&ngen und Wei-

terfdrdern einer ——— schlauchfdrmigen

Endlosgewebebahn zur Bildung der Aussensdcke (11);

eine Einrichtung (2) zum taktmissigen Abl&ngen und Wei-
terfrdern und gegebenenfalls Schweissen einer Boden-
naht einer schlauchfdrmigen Folienbahn zur Bildung der
Innensdcke (22); und

eine Einrichtung (3) zum Einbringen der Innensdcke (22)
jeweils in einen Aussensack (l11) zur Bildung der Doppel-

sdcke (33) und zu deren Weiterfdrderung.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (3) zum Einbringen je;
wells eines Innensackes (22) in einen Aussensack (1l1)
Mittel zwischen einer Abgabestelle (l1') der Einrich-
tung (1) zur Bildung der Aussensdcke (11l) und einer
Abgabestelle (2') der Einrichtung (2) zur Bildung der

Innensdcke (22) zum Auflegen oder Ueberstiilpen jeweils
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eines Innensackes (22) auf eine freiarmige Konsole (5);
zum Aufspreizen und Ueberstlilpen eines betreffenden
Aussensackes (ll) iber die betreffende Konsole (5) und
den dort aufliegenden oder ilbergestiilpten Innensack (22)
und zum Abziehen des so gebildeten Doppelsackes (33) von

der Konsole (5) umfasst.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (3) zum Einbringen
jeweils eines Innensackes (22) in einen Aussensack (11)
einen zwischen einer Abgabestelle (1') der Einrichtung
(1) zur Bildung der Aussensédcke (l1l) und einer Abgabe-
stelle (2') der Einrichtung (2) zur Bildung der Innen-
sdcke (22) hin-und-her gehenden Schlitten (4) umfasst,
welcher in einer ersten Bewegungsphase einen Innensack
(22) von der betreffenden Abgabestelle (2') iibernimmt
und auf eine freiarmige Komsole (5) ablegt und in einer
zweiten, gegenldufigen Bewegungsphase einen Aussensack
(11) von der betreffenden Abgabestelle (7') ilibernimmt,
dessen Sackmund (11') 6ffnet und den Aussensack (11)

iber die Konsole (5) und den dort abgelegten Innensack

(22) stiilpt.

Konfektionsmaschine nach den Anspriichen 1 und 3, dadurch

gekennzeichnet, dass der Doppelsack (33) vor der Abla-
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ge eines nachfolgenden Innensackes (22) auf der Konsole
(5) durch den Schlitten (4) selbst bei dessen ersten

Bewegungsphase oder durch einen Greiferarm (6) von der
Konsole (5) abgezogen und auf einen Tisch (7) unterhalb

der Bewegungsebene des Schlittens (4) abgelegt wird.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Konsole (5) fiir das Abziehen eines
Doppelsackes (33) tempordr und im Maschinentakt gegen

den Tisch (7) hin abkippbar oder absenkbar ist.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlitten (4) zur Aufnahme eines
Innensackes (22) oder eines Aussensackes (11l) sowie ge-
gebenenfalls zum Aufspreizen des Sackmundes (11') des
Aussensackes (11l) sowie gegebenenfallé zum Abziehen

des Doppelsackes (33) von der Konsole (5) Saugktpfe (8)

umfasst.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch éé-
kennzeichnet, dass der Schlitten (4) querverstellbare,
zum Eingreifen in den Sackmund (11') eines Aussensackes

(11) bestimmte Spreizfinger (9) umfasst.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Konsole (5) eine am aufliegen-
den Innensack (22) Ldngsfalten (22') bildende Auflage-

flidche (5') aufweilst.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 3 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Konsole (5) an deren Auflage-
fldche (5') ausmiindende Unterdruck-Kandle aufweist,

welche mit einer Vakuum-Pumpe (10) verbunden sind.

Konfektionsmaschine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am einen und/oder anderen Rand des
Ablagetisches (7) flir die Doppelsdcke (33) unterhalb
der Tischebene und wenigstens angendhert fluchtend mit
der betreffenden Randkante des abgelegten Doppelsackes
vorzugsweise kontinuierlich umlaufende Umsetz-Rollen-
mittel (15) angeordnet sind, welche mit oberhalb der
Tischebene taktmdssig absenkbar angeordnete Tipp-Rollen-
mittel (16) zusammenwirken, um die Doppelsédcke zu deren
Wegfiihrung taktmidssig vom Tisch (7) auf einen, den Rol-
lenmitteln (15 und 16) nachgeschalteten Quer-Transport-

tisch (18) umzusetzen.
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FIG. 3
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