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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Konfek- 
tionsmaschine  für  die  automatische  Herstellung 
von  Doppelsäcken  aus  je  einem  aus  einem  Gewe- 
be,  insbesondere  Rundgewebe  bestehenden  Aus- 
sensack  und  einem  aus  einer  Polyolefin-,  insbe- 
sondere  Polyäthylen-Folie  bestehenden  innen- 
sack,  mit  mindestens  einer  Einrichtung  zum  takt- 
mässigen  Ablängen  und  Weiterfördern  einer 
schlauchförmigen  Endlosgewebebahn  zur  Bil- 
dung  der  Aussensäcke,  mit  einer  Einrichtung  zum 
faktmässigen  Ablängen  und  Weiterfördern  und 
gegebenenfalls  Schweissen  einer  Bodennaht  ei- 
ner  schlauchförmigen  Folienbahn  zur  Bildung 
der  Innensäcke  und  mit  einer  Einrichtung  zum 
automatischen  Einbringen  eines  Innensackes  in 
einen  Aussensack  zur  Bildung  eines  Doppel- 
sackes  und  zu  deren  Weiterförderung. 

Es  ist  allgemein  bekannt,  dass  die  rationellste 
Art  der  Sackhersteilung  das  Rundweben  ist,  wo- 
bei  sich  neben  Jute  als  Sackmaterial  insbesonde- 
re  Polyolefin,  etwa  Polypropylen  (PP)  oder  Poly- 
äthylen  (PE),  durchgesetzt  haben,  die  in  Form  von 
flachen  Bändchen  verwoben  werden.  Säcke  aus 
solchen  Geweben  sind  chemikalienbeständig, 
wasserunempfindlich,  hygienisch,  atmungsaktiv, 
unverrottbar  u.  a. 

Um  solche  gewobenen  Säcke  auch  für  kornfein- 
ste  und  feuchtigkeitsempfindliche  Schüttgüter 
wie  Zement  verwenden  zu  können,  ist  es  bekannt, 
die  Polyoiefingewebe  vor  dem  Abnähen  oder  dem 
Verschweissen  der  Bodennaht  zu  beschichten. 
Anlagen  für  solche  Beschichtungsvorgänge  sind 
aber  sehr  aufwendig  und  wenig  rentabel. 

Entsprechend  werden  zweckmässiger  Säcke 
aus  Jute  und  Polyoiefingewebe  mit  einem  Innen- 
sack  aus  beispielsweise  einer  Schlauchfolie  aus 
Polyäthylen  mit  geschweisster  Bodennaht  verse- 
hen. 

Hierfür  sind  bereits  Einrichtungen  bekannt  (DE- 
B-1  221  544  ;  DE-B-1  155  588),  welche  vorgefertig- 
te  Innensäcke  in  vorgefertigte  Aussensäcke  ein- 
schieben,  wofür  letztere  mittels  Saugnäpfen  an 
der  Mündung  keilförmig  geöffnet  werden,  worauf 
der  Innensack  mittels  in  den  Innensack  einge- 
steckter-  Keilplatte  in  den  geöffneten  Aussensack 
eingeschoben  wird. 

Solche  Einrichtungen  sind  aber  kompliziert 
und  störanfällig  und  neigen  leicht  zu  Beschädi- 
gungen  der  Säcke  beim  Einstossen  des  Innen- 
sackes  in  den  Aussensack  resp.  beim  Herauszie- 
hen  der  Keilplatte. 

Es  ist  deshalb  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 
dung,  eine  Konfektionsmaschine  für  die  automati- 
sche  Herstellung  von  Doppelsäcken  aus  je  einem 
aus  einem  Gewebe,  insbesondere  Rundgewebe 
beliebigen  Materials  bestehenden  Aussensack 
und  einem  aus  einer  Polyolefin-Schlauchfolie  be- 
stehenden  Innensack  zu  schaffen,  welche  geeig- 
net  ist,  allen  Anforderungen  bezüglich  höchster 
Arbeitsgeschwindigkeit,  optimaler  Automation 
über  alle  Konfektionsstufen  hinweg  und  raumspa- 
render  und  somit  übersichtlicher  Konzeption  zu 

genügen.  Zudem  soll  die  erfindungsgemässe  Kon- 
fektionsmaschine  gestatten,  Innensäcke  in  die 
Aussensäcke  einzubringen,  die  in  der  Länge  und 
Breite  variieren  können. 

5  Dies  wird  erfindungsgemäss  dadurch  erreicht, 
dass  die  Einrichtung  zum  automatischen  Einbrin- 
gen  eines  Innensackes  in  einen  Aussensack  eine 
freiarmige  Konsole  zur  Aufnahme  eines  Innen- 
sackes,  einen  hin-und-her  gehenden  Schlitten  mit 

10  einer  Vorrichtung  zur  Aufnahme  und  zum  Auf- 
spreizen  und  Ueberstülpen  eines  Aussensackes 
über  die  Konsole  sowie  einen  Ablagetisch  für  den 
Doppeisack  unterhalb  der  Bewegungsebene  des 
Schlittens  umfasst. 

15  Eine  solche  Maschine  ist  in  der  Lage,  taktmäs- 
sig  sowohl  die  Aussensäcke  als  auch  die  Innen- 
säcke  optimal  vorbereitet  zur  Stelle  deren  Zusam- 
menfugung  zu  verbringen,  dort  zum  Doppelsack 
zusammenzufügen  und  danach  zur  Fertigkonfek- 

20  tion,  etwa  mittels  einer  Nähstufe  und  einer  Stapel- 
einrichtung,  weiterzufördern.  Dieses  Zusammen- 
fügen  ist  unabhängig  davon  möglich,  wie  lang 
und  breit  der  Innensack  bezüglich  des  Aussen- 
sackes  ist.  Eine  solche  Maschine  ist  auch  unab- 

25  hängig  davon,  welches  Sackmaterial  zur  Herstel- 
lung  der  Innensäcke  bzw.  Aussensäcke  verwendet 
wird,  wobei  es  durchaus  möglich  ist,  z.  B.  die 
Bodennaht  eines  Innensackes  durch  Schweissen 
einer  schlauchförmigen  Foiienbahn  herzustellen. 

30  Die  erfindungsgemässe  Maschine  ist  daher  sehr 
vielseitig  in  ihrer  Anwendbarkeit  und  gestattet 
eine  rationelle  und  betriebssichere  Arbeitsweise. 
Hierbei  ist  auch  von  Vorteil,  dass  eine  Verschweis- 
sung  oder  Verklebung  der  Ränder  der  Sackmün- 

35  düngen  von  Aussensack  und  Innensack  nach  der 
Ueberstülpung  des  Aussensackes  über  den  Innen- 
sack  problemlos  möglich  ist. 

Weitere  Vorteile  der  Erfindung  ergeben  sich 
aus  den  Ansprüchen  2  bis  9  und  der  nachfolgen- 

de  den  Beschreibung. 
Eine  beispielsweise  Ausführungsform  des  Erfin- 

dungsgegenstandes  ist  nachfolgend  anhand  der 
Zeichnung  näher  erläutert.  Es  zeigen  : 

Fig.  1  in  schematischer  Draufsicht  eine  erfin- 
45  dungsgemässe  Konfektionsmaschine  für  die  auto- 

matische  Herstellung  von  Doppelsäcken  ; 
Fig.  2  die  Anordnung  gemäss  Fig.  1  in  Seiten- 

ansicht  ; 
Fig.  3  ein  Detail  der  erfindungsgemässen  Kon- 

50  fektionsmaschine,  in  grösserem  Massstab  ;  und 
Fig.  4  in  schematischer  Darstellung  eine  Aus- 

führungsvariante  der  Anordnung  gemäss  Fig.  3. 
Die  in  den  Fig.  1  und  2  veranschaulichte  Konfek- 

tionsmaschine  für  die  automatische  Herstellung 
55  von  Doppelsäcken  33  aus  hier  je  einem,  aus 

einem  Polyolefinrundgewebe  bestehenden  Aus- 
sensack  11  und  einem  aus  einer  Polyäthylen- 
Schlauchfolie  bestehenden  Innensack  22  umfasst 
hier  zunächst  in  Reihe  eine  Einrichtung  1  zum 

60  taktmässigen  Ablängen  und  Weiterfördern  einer 
auf  einer  Rundwebmaschine  hergestellten  End- 
losgewebebahn  31  zur  Bildung  der  Aussensäcke 
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11  ; 
eine  Einrichtung  2  zum  taktmässigen  Ablängen 

und  Weiterfördern  und  gegebenenfalls  Schweis- 
sen  einer  Bodennaht  einer  schlauchförmigen  Fo- 
lienbahn  32  zur  Bildung  der  Innensäcke  22  ;  und 

eine  Einrichtung  3  zum  Einbringen  der  Innen- 
säcke  22  jeweils  in  einen  Aussensack  11  zur 
Bildung  der  Doppelsäcke  33  und  zu  deren  Weiter- 
förderung.  Diese  Weiterförderung  erfolgt  in  einer 
Querrichtung  mittels  einer  Querfördereinrichtung 
7,  15,  16  und  einem  Quer-Transporttisch  18  zu 
mindestens  einer  Näheinrichtung  34,  wie  dies 
nachfolgend  noch  näher  erläutert  ist. 

Die  Einrichtung  1  zum  taktmässigen  Ablängen 
und  Weiterfördern  der  Aussensäcke  11  umfasst  in 
ansich  bekannter  Weise  eine  sogenannte  Rollen- 
Schneidemaschine  41  ,  bei  welcher  von  der  Gewe- 
bebahn-Vorratsrolle  31'  mittels  motorisch  ange- 
triebenen  Abzugsrollen  42  die  Gewebebahn  31 
kontinuierlich  abgezogen  wird.  Die  kontinuierlich 
abgezogene  Gewebebahn  31  gelangt  dann  zu 
einem  Klemmplattentisch  43  und  von  dort  zu 
einem  Transporttisch  1',  welcher  eine  Abgabestel- 
le  für  den  einzelnen  Aussensack  11  bildet,  wie 
noch  näher  erläutert  ist. 

Mit  dem  Klemmplattentisch  43  wirkt  ein  Klemm- 
lineal  44  zusammen,  dessen  Antriebsmittel  45  in 
einem  vorgegebenen  Takt  angesteuert  werden, 
um  dieses  Klemmlineal  44  zum  temporären  Stop- 
pen  des  durchlaufenden  Gewebes  31  abzusenken 
und  die  Gewebebahn  festzuklemmen,  worauf  mit 
dem  nachgesetzten  Messer  46  ein  Trennschnitt 
an  der  Gewebebahn  31  erfolgen  kann,  womit  eine 
Teii-Gewebebahn,  welche  den  Aussensack  11 
bildet,  abgelängt  wird. 

Die  Zulieferung  der  endlosen  Gewebebahn  31 
kann  hierbei  auch  direkt  von  der  Rundwebma- 
schine  her  unter  Ausschaltung  einer  Zwischen- 
speicherung  auf  der  Rolle  31'  erfolgen. 

In  gleicher  Weise  umfasst  die  Einrichtung  2 
zum  taktmässigen  Ablängen  und  Weiterfördern 
der  Innensäcke  22  ebenfalls  eine  Rollen-Schnei- 
demaschine  41',  bei  welcher  von  der  Schlauchfo- 
lie-Vorratsrolle  32'  mittels  motorisch  angetriebe- 
nen  Abzugsrollen  42'  die  Folie  32  kontinuierlich 
abgezogen  wird.  Die  kontinuierlich  abgezogene 
Folie  32  gelangt  dann  zu  einem  Klemmplatten- 
tisch  43'  und  von  dort  zu  einem  Transporttisch  2', 
welcher  eine  Abgabestelle  für  den  einzelnen  In- 
nensack  22  bildet,  wie  noch  näher  erläutert  ist. 

Mit  dem  Klemmplattentisch  43'  wirkt  ein  Klemm- 
lineal  44'  zu  sammen,  dessen  Antriebsmittel  45'  in 
einem  vorgegebenen  Takt  angesteuert  werden, 
um  dieses  Klemmlineal  44'  zum  temporären  Stop- 
pen  der  durchlaufenden  Folie  32  abzusenken  und 
die  Folie  festzuklemmen,  worauf  mit  dem  nachge- 
setzten  Messer  46'  ein  Trennschnitt  an  der  Folie 
32  erfolgen  kann,  womit  eine  Teil-Folie,  welche 
den  Innensack  22  bildet,  abgelängt  wird. 

Zwischen  der  Schneidemaschine  41'  für  die 
Schlauchfolie  32  zur  Bildung  der  Innensäcke  22 
und  der  nachgeschalteten  Abgabestelle  2'  ist 
zweckmässig  noch  eine  hier  nicht  näher  gezeigte 
Schweisszone  vorgesehen,  welche  gestattet,  am 
Innensack  22  eine  Bodennaht  zu  schweissen. 

Erfindungsgemäss  weist  nun  weiter  die  Einrich- 
tung  3  zum  Einbringen  jeweils  eines  Innensackes 
22  in  einen  Aussensack  11  Mittel  zwischen  der 
Abgabestelle  1'  der  Einrichtung  1  zur  Bildung  der 

5  Aussensäcke  11  und  der  Abgabestelle  2'  der 
Einrichtung  2  zur  Bildung  der  Innensäcke  22  zum 
Auflegen  oder  Ueberstülpen  jeweils  eines  Innen- 
sackes  22  auf  eine  freiarmige  Konsole  5  ;  zum 
Aufspreizen  und  Ueberstülpen  eines  betreffenden 

10  Aussensackes  11  über  die  betreffende  Konsole  5 
und  den  dort  aufliegenden  oder  übergestülpten 
Innensack  22  und  zum  Abziehen  des  so  gebilde- 
ten  Doppelsackes  33  von  der  Konsole  5  auf,  wie 
nachfolgend  noch  näher  und  im  einzelnen  erläu- 

15  tert  ist. 
Bei  einer  den  Fig.  1  bis  3  entnehmbaren  ersten 

Ausführungsform  umfasst  die  Einrichtung  3  zum 
Einbringen  jeweils  eines  Innensackes  22  in  einen 
Aussensack  11  einen  zwischen  den  beiden  vorge- 

20  nannten  Abgabestellen  1'  und  2'  hin-und-her  ge- 
henden  Schlitten  4,  der  in  einer  ersten  Bewe- 
gungsphase  einen  Innensack  22  von  der  betref- 
fenden  Abgabestelle  2'  übernimmt  und  auf  die 
freiarmige  Konsole  5  ablegt  und  in  einer  zweiten, 

25  gegenläufigen  Bewegungsphase  einen  Aussen- 
sack  11  von  der  betreffenden  Abgabestelle  1' 
übernimmt,  dessen  Sackmund  11'  öffnet  und  den 
Aussensack  11  über  die  Konsole  5  und  den  dort 
abgelegten  Innensack  22  stülpt.  Hierfür  umfasst 

30  der  Schlitten  4  zur  Aufnahme  eines  Innensackes 
22  bzw.  eines  Aussensackes  1  1  sowie  gegebenen- 
falls  zum  Aufspreizen  des  Sackmundes  11'  des 
Aussensackes  11  sowie  gegebenenfalls  zum  Ab- 
ziehen  des  Doppelsackes  von  der  Konsole  5 

35  Saugköpfe  8. 
Wie  insbesondere  Fig.  3  erkennen  lässt,  weist 

hierbei  der  Schlitten  4  querverstellbare,  zum  Ein- 
greifen  in  den  Sackmund  11'  eines  Aussensackes 
1  1  bestimmte  Spreizfinger  auf. 

40  Weiter  ist  erfindungsgemäss  vorgesehen,  dass 
der  Doppelsack  33  vor  der  Ablage  eines  nachfol- 
genden  Innensackes  22  auf  der  Konsole  5  durch 
den  Schlitten  4  selbst  bei  dessen  ersten  Bewe- 
gungsphase  oder  durch  einen  Greiferarm  6  von 

45  der  Konsole  5  abgezogen  und  auf  einen  Tisch  7 
unterhalb  der  Bewegungsebene  des  Schlittens  4 
abgelegt  wird.  Hierbei  kann  die  Konsole  5  für  das 
Abziehen  eines  Doppelsackes  33  temporär  und 
im  Maschinentakt  gegen  den  Tisch  7  hin  abkipp- 

50  bar  oder  absenkbar  sein. 
Die  Anordnung  kann  hierbei  so  sein,  dass  sich 

die  Schlittenführung  4'  auf  der  Seite  der  Abgabe- 
stelle  1'  für  die  Aussensäcke  11  nach  unten  neigt, 
um  ein  Absenken  des  Schlittens  4  auf  das  hier 

55  niedrigere  Niveau  der  Abgabestelle  1'  vergleichs- 
weise  der  Abgabestelle  2'  zu  erreichen,  womit  die 
betreffenden  Saugköpfe  8  die  obere  Bahn  des 
betreffenden  Aussensackes  11  an  seinem  Sack- 
mund  11'  leicht  ansaugen  können  und  diesen 

60  öffnen,  um  den  geöffneten  Sackmund  11'  über 
die  Greiferfinger  9  (Fig.  3)  zu  ziehen,  weiche 
dann  den  Sackmund  11'  aufspreizen  und  festhal- 
ten,  bis  der  Schlitten  4  auf  seiner  Bewegung  zur 
Abgabestelle  2'  für  den  Innensack  22  hin  den 

65  Aussensack  1  1  über  den  auf  der  Konsole  5  ange- 

3 
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ordneten  Innensack  22  gestülpt  hat.  Der  Schlitten 
4  bewegt  sich  dann  gesteuert  weiter  zur  Abgabe- 
stelle  2'  für  den  Innensack  22  hin  und  nimmt  dort 
mit  den  genannten  Saugköpfen  8  einen  bereitlie- 
genden  Innensack  22  auf  und  zieht  diesen  auf  die 
Konsole  5,  von  welcher  inzwischen  der  vorher 
zusammengefügte  Doppelsack  33  beispielsweise 
mittels  dem  Greiferarm  6  abgezogen  wurde.  Die- 
ses  Abziehen  kann  noch  durch  eine  Kippbewe- 
gung  der  Konsole  5  gegen  den  Ablagetisch  7  hin 
unterstützt  werden. 

Es  ist  leicht  zu  ersehen,  dass  der  vorbereitete 
Innensack  22  vergleichsweise  zum  Aussensack 
11  unterschiedliche  Länge  aufweisen  und  unter- 
schiedlich  tief  in  diesen  eingelegt  werden  kann. 

Aber  auch  in  der  Breite  kann  der  Innensack  22 
vergleichsweise  zum  Aussensack  11  variieren 
und  beispielsweise  erheblich  breiter  sein. 

Um  diesen  dann  vor  dem  Einbringen  in  den 
Aussensack  11  zu  raffen,  ist  die  Auflagefläche  5' 
cier  Konsole  5  mit  einer  Sattelung  versehen, 
welche  am  aufliegenden  Innensack  22  Längsfal- 
ten  22'  bildet. 

Weiter  münden  an  der  Auflagefläche  5'  der 
Konsole  5,  welche  natürlich  auch  eben  sein  kann, 
Unterdruck-Kanäle  aus,  welche  über  einen  Regler 
10'  an  einer  Vakuum-Pumpe  10  angeschlossen 
sind  (Fig.  3).  Damit  ist  es  möglich,  den  betreffen- 
den  Innensack  22  auf  der  Konsole  5  ohne  weitere 
Hilfsmittel  festzuhalten. 

Insbesondere  bei  der  Anordnung  gemäss 
Fig.  3  ist  es  möglich,  durch  entsprechende  Steue- 
rung  des  Saugstromes  von  der  Mitte  der  Konsole 
her  zu  den  Seitenkanten  hin  eine  präzise  Faltung 
des  Innensackes  22  entlang  der  Sattelung  der 
Auflagefläche  5'  der  Konsole  5  zu  erreichen  und 
damit  eine  Verkürzung  der  Sackbreite  vorzuneh- 
men,  um  diesen  ohne  weiteres  in  den  Aussensack 
11  einbringen  zu  können. 

Weiter  ist  vorgesehen,  am  einen  und/oder  ande- 
ren  Rand  des  Ablagetisches  7  für  die  Doppelsäcke 
33  unterhalb  der  Tischebene  und  wenigstens 
angenähert  fluchtend  mit  der  betreffenden  Rand- 
kante  des  abgelegten  Doppelsackes  vorzugsweise 
kontinuierlich  umlaufende  Umsetz-Rollenmittel 
15  anzuordnen,  welche  mit  oberhalb  der  Tische- 
bene  taktmässig  absenkbar  angeordnete  Tipp- 
Rollenmittel  16  zusammenwirken,  um  die  Doppel- 
säcke  zu  deren  Wegführung  taktmässig  vom 
Tisch  7  auf  einen,  den  Rollenmitteln  15  und  16 
nachgeschalteten  Quer-Transporttisch  8  umzu- 
setzen. 

Diese  Massnahmen  gestatten  ein  sicheres,  fol- 
gegenaues  und  taktmässiges  Querverschieben 
des  fertig  zusammengefügten  und  auf  den  Abla- 
getisch  7  aufgebrachten  Doppelsaokes  33,  der  so 
zu  einer  nächsten  Behandlungsstufe,  beispiels- 
weise  die  vorerwähnte  Nähstrasse  34  zur  Herstel- 
lung  einer  Bodennaht  am  Doppelsack  gelangen 
kann. 

Von  dort  können  die  Doppelsäcke  33  dann 
einer  nicht  näher  gezeigten  Stapelstufe  oder  dgl. 
zugeführt  werden. 

Aus  dem  Vorstehenden  ergibt  sich  nun  eine 
Konfektionsmaschine  für  die  automatische  Her- 

stellung  von  Doppelsäcken,  aus  je  einem,  aus 
einem  Gewebe,  insbesondere  Rundgewebe  beste- 
henden  Aussensack  und  einem,  aus  einer  Polyole- 
fin-,  insbesondere  Polyäthylen-Folie  bestehenden 

5  innensack,  mit  welcher  höchste  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten  bei  einer  optimalen  Automation  über 
alle  Konfektionsstufen  hinweg  erzielbar  sind,  wo- 
bei  sich  die  Könfektionsmaschine  als  raumspa- 
rende,  übersichtliche  und  sehr  einfache  und  somit 

10  praktisch  wartungsfreie  Konzeption  darstellt,  die 
allen  vorgestellten  Anforderungen  bezüglich  än- 
dernden  Dimensionen  von  Innensack  und  Aussen- 
sack  genügt. 

Selbstverständlich  sind  an  einer  solchen  Kon- 
15  fektionsmaschine  eine  grosse  Anzahl  Modifikatio- 

nen  möglich,  ohne  dabei  den  Erfindungsgedan- 
ken  zu  verlassen,  nämlich  dass  sich  die  Konfek- 
tionsmaschine  auszeichnet  durch  mindestens  ei- 
ne  Einrichtung  zum  taktmässigen  Ablängen  und 

20  Weiterfördern  einer  auf  einer  Rundwebmaschine 
hergestellten  Endlosgewebebahn  zur  Bildung  der 
Aussensäcke  ; 

eine  Einrichtung  zum  taktmässigen  Ablängen 
und  Weiterfördern  und  gegebenenfalls  Schweis- 

25  sen  einer  Bodennaht  einer  schlauchförmigen  Fo- 
lienbahn  zur  Bildung  der  Innensäcke  ;  und  eine 
Einrichtung  zum  Einbringen  der  Innensäcke  je- 
weils  in  einen  Aussensack  zur  Bildung  der  Dop- 
pelsäcke  und  zu  deren  Weiterförderung. 

30  Beispielsweise  ist  es  u.  a.  gemäss  Fig.  4  mög- 
lich,  an  der  Einrichtung  3'  zum  Einbringen  jeweils 
eines  Innensackes  22  in  einen  Aussensack  11 
einen  Revolverkopf  50  vorzusehen,  der  hier  vier 
Konsolen  55  der  vorbeschriebenen  Art  umfasst. 

35  Dieser  Revolverkopf  50  dreht  beispielsweise  im 
Uhrzeigersinn  im  Takt  der  Maschine  und  nimmt 
an  der  Abgabestelle  2'  der  Einrichtung  2  zur 
Bildung  der  Innensäcke  22  einen  Innensack  22 
auf  und  schwenkt  dann  um  90°  zur  Abgabestelle 

40  V  der  Einrichtung  1  zur  Bildung  der  Aussensäcke 
11,  die  hier  im  rechten  Winkel  zur  erstgenannten 
Einrichtung  2  angeordnet  ist.  Dort  wird  über  den 
Innensack  22  und  die  betreffende  Konsole  55  ein 
Aussensack  11  übergestülpt.  Mit  einer  weiteren 

45  Drehung  um  90°  gelangt  dann  die  Konsole  55,  die 
nun  einen  Doppelsack  33  trägt,  zu  einer  Station 
51,  bei  der  beispielsweise  die  Ränder  der  Mün- 
dungen  von  Innensack  und  Aussensack  miteinan- 
der  verklebt  werden  können.  Mit  einem  weiteren 

50  Schwenk  des  Revolverkopfes  50  gelangt  dann  die 
betreffende  Konsole  55  mit  dem  an  seiner  Mün- 
dung  verschweissten  Doppelsack  33  zu  einer 
Einrichtung  54  zum  Abziehen  des  Doppelsackes 
und  zu  dessen  Weitertransport  zur  nächsten  Be- 

55  handlungsstufe,  beispielsweise  die  vorgenannte 
Näheinrichtung  (nicht  dargestellt). 

Bei  einer  solchen  Anordnung  können  die  Ver- 
schiebungen  zu  den  Konsolen  hin  und  von  den 
Konsolen  weg  durch  mit  Saugmitteln  und/oder 

60  Greiferfingern  ausgerüstete  Kolben-Zylinder-Sy- 
steme  erfolgen,  womit  auf  besondere  Schlitten 
verzichtet  werden  kann.  Zudem  lassen  sich  mit 
einem  Revolverkopf  weitere  Behandlungsstufen 
erreichen. 

65  Weiter  kann  natürlich  die  Einrichtung  zum  Ver- 
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lieben  oder  Verschweissen  der  Mündungsränder 
'on  Innen-  und  Aussensack  auch  an  der  Konsole 
>  der  vorbeschriebenen  Anordnung  gemäss  den 
:ig.  1  bis  3  vorgesehen  sein  (nicht  dargestellt). 

3atentansprüche 

1.  Konfektionsmaschine  für  die  automatische 
Herstellung  von  Doppelsäcken  aus  je  einem  aus 
5inem  Gewebe,  insbesondere  Rundgewebe  beste- 
lenden  Aussensack  und  einem  aus  einer  Polyoie- 
in-,  insbesondere  Polyäthylen-Folie  bestehenden 
nnensack,  mit  mindestens  einer  Einrichtung  (1) 
tum  taktmässigen  Ablängen  und  Weiterfördern 
äiner  schlauchförmigen  Endlosgewebebahn  zur 
3ildung  der  Aussensäcke  (11),  mit  einer  Einrich- 
:ung  (2)  zum  taktmässigen  Ablängen  und  Weiter- 
:ördern  und  gegebenenfalls  Schweissen  einer 
3odennaht  einer  schlauchförmigen  Folienbahn 
zur  Bildung  der  Innensäcke  (22)  und  mit  einer 
Einrichtung  (3)  zum  automatischen  Einbringen 
sines  Innensackes  (22)  in  einen  Aussensack  (11) 
zur  Bildung  eines  Doppelsackes  (33)  und  zu 
deren  Weiterförderung,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Einrichtung  (3)  zum  automatischen  Ein- 
oringen  eines  Innensackes  (22)  in  einen  Aussen- 
sack  (11)  eine  freiarmige  Konsole  (5)  zur  Aufnah- 
me  eines  Innensackes  (22),  einen  hinund-her 
gehenden  Schlitten  (4)  mit  einer  Vorrichtung  zur 
Aufnahme  und  zum  Aufspreizen  und  Ueberstül- 
pen  eines  Aussensackes  (11)  über  die  Konsole  (5) 
sowie  einen  Ablagetisch  (7)  für  den  Doppelsack 
unterhalb  der  Bewegungsebene  des  Schlittens 
(4)  umfasst. 

2.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Schlitten  (4)  in  einer 
ersten  Bewegungsphase  den  Innensack  (22)  von 
einer  ersten  Abgabestelle  (2')  übernimmt  und  auf 
die  Konsole  (5)  aufbringt  und  in  einer  zweiten, 
gegenläufigen  Bewegungsphase  den  Aussensack 
(11)  von  einer  weiteren  Abgabestelle  (7')  über- 
nimmt. 

3.  Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Abziehen  und 
Ablegen  des  Doppelsackes  (33)  vor  der  Ablage 
eines  nachfolgenden  Innensackes  (22)  auf  der 
Konsole  (5)  durch  den  Schlitten  (4)  selbst  bei 
dessen  erster  Bewegungsphase  oder  durch  einen 
Greiferarm  (6)  erfolgt. 

4.  Maschine  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Konsole  (5)  für  das  Abzie- 
hen  des  Doppeisackes  (33)  temporär  und  im 
Maschinentakt  gegen  den  Tisch  (7)  hin  abkippbar 
oder  absenkbar  abgestützt  ist. 

5.  Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Schlitten  (4) 
Saugköpfe  (8)  für  eine  Aufnahme  eines  Innen- 
sackes  (22)  oder  Aussensackes  (11)  sowie  gege- 
benenfalls  für  ein  Aufspreizen  des  Sackmundes 
(11')  des  Aussensackes  (11)  sowie  gegebenenfalls 
für  ein  Abziehen  des  Doppeisackes  (33)  von  der 
Konsole  (5)  umfasst. 

6.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Schlitten  (4)  querverstell- 

bare,  zum  Eingreifen  in  den  backmuna  o  i  )  eines 
Aussensackes  (11)  bestimmte  Spreizfinger  (9) 
umfasst. 

7.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
5  kennzeichnet,  dass  die  Konsole  (5)  eine  am  auflie- 

genden  Innensack  (22)  Längsfalten  (22')  bildende 
Auflagefiäche  (5')  aufweist. 

8.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  -  Konsole  (5)  an  deren 

10  Auflagefläche  (5')  ausmündende  Unterdruckkanä- 
le  aufweist,  die  mit  einer  Vakuumpumpe  (10) 
verbunden  sind. 

9.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  am  einen  Rande  des  Ablageti- 

15  sches  (7)  für  die  Doppeisäcke  (33)  unterhalb  der 
Tischebene  und  wenigstens  angenähert  fluchtend 
mit  der  betreffenden  Randkante  des  abgelegten 
Doppelsackes  kontinuierlich  umlaufende  Um- 
setz-Rollen  oder  Walzen  (15)  angeordnet  sind, 

20  welche  mit  oberhalb  der  Tischebene  taktmässig 
absenkbar  angeordneten  Tipp-Rollen  oder  Wal- 
zen  (16)  zusammenwirken,  um  die  Doppeisäcke 
zu  deren  Wegführung  taktmässig  vom  Tisch  (7) 
auf  einen  den  Rollen  oder  Walzen  (15  und  16) 

25  nachgeschalteten  Quer-Transporttisch  (18)  umzu- 
setzen. 

Claims 
30 

1.  A  machine  for  the  automatic  manufacture  of 
double  sacks,  each  sack  comprising  an  outer 
sack  made  of  a  fabric,  in  particular  a  tubulär 
fabric,  and  an  inner  sack  made  of  a  polyolefine 

35  film,  in  particular  Polyethylene  film,  essentially 
comprising  at  least  one  device  (1)  for  the  timed 
length-cutting  and  further  transportation  of  a 
tubulär,  endless  web  of  fabric  for  the  formation  of 
the  outer  sack  (11);  a  device  (2)  for  the  timed 

40  lengthcutting  and  transportation  and,  if  required, 
fusing  of  a  bottom  seam  of  a  tubulär  run  of  film 
for  the  formation  of  the  inner  sack  (22)  ;  and  a 
device  (3)  for  the  automatic  insertion  of  an  inner 
sack  (22)  into  an  outer  sack  (11)  for  the  formation 

45  of  a  double  sack  (33)  and  for  the  further  transpor- 
tation  thereof,  characterized  in  that  the  device  (3) 
for  the  automatic  insertion  of  an  inner  sack  (22) 
into  an  outer  sack  (11)  comprises  a  support  (5) 
with  free  arms  for  taking  up  an  inner  sack  (22)  ;  a 

50  reciprocating  carriage  (4)  having  a  device  for 
taking  up  and  for  spreading  and  slipping  an  outer 
sack  (11)  over  the  support  (5),  as  well  as  a 
depositing  table  (7)  for  the  double  sack,  disposed 
below  the  plane  of  motion  of  the  sliding  carriage 

55  (4). 
2.  The  machine  as  defined  in  claim  1  wherein 

the  sliding  carriage  (4)  takes,  at  an  initial  phase  of 
motion,  an  inner  sack  (22)  from  an  initial  supply 
Station  (2')  and  piaces  said  inner  sack  onto  the 

60  support  (5)  and,  at  a  second,  countercurrent 
phase  of  motion,  takes  the  outer  sack  (11)  from 
another  supply  Station  (7'). 

3.  The  machine  as  defined  in  Claims  1  and  2 
wherein  the  drawing-off  and  depositing  of  the 

65  double  sack  (33)  ensues  prior  to  the  depositing  of 
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a  subsequent  inner  sack  (22)  onto  the  support  (5) 
by  means  of  the  sliding  carriage  itself  at  the  initial 
phase  of  motion  thereof  or  by  a  gripper  arm  (6). 

4.  The  machine  as  defined  in  claim  3  wherein 
the  support  (5)  for  the  drawing  off  of  a  double 
sack  (33)  is  supported  temporarily  and  in  time 
with  the  machine,  inclinable  or  capable  of  being 
lowered  in  the  direction  of  the  table  (7). 

5.  The  machine  as  defined  in  Claims  1  to  4 
wherein  the  sliding  carriage  (4)  comprises  suck- 
tion  heads  (8)  for  taking  up  an  inner  sack  (22)  or 
an  outer  sack  (11)  as  well  as,  if  required,  for 
spreading  open  the  mouth  (11')  of  the  outer  sack 
(11)  as  well  as,  if  required,  for  drawing  off  the 
double  sack  (33)  from  the  support  (5). 

6.  The  machine  as  defined  in  claim  1  wherein 
the  sliding  carriage  (4)  has  cross-adjustable 
spreading  fingers  (9)  for  gripping  into  the  mouth 
(11')  of  an  outer  sack  (11). 

7.  The  machine  as  defined  in  claim  1  wherein 
the  support  (5)  has  a  bearing  area  (5  ')  forming 
longitudinal  folds  (22')  on  the  inner  sack  (22)  lying 
thereon. 

8.  The  machine  as  defined  in  claim  1  wherein 
the  support  (5)  has  low-pressure  Channels  open- 
ing  out  at  the  bearing  area  (5')  thereof  and 
connected  to  a  vacuum  pump  (1  0). 

9.  The  machine  as  defined  in  claim  1  wherein 
continuousiy  rotating  changing  rollers  or  rolls 
(15)  are  disposed  on  one  edge  of  the  depositing 
table  (7)  for  the  double  sacks  (33),  below  the 
plane  of  the  table  and  at  least  approximately  in 
alignment  with  the  respective  edge  of  the  depo- 
sited  double  sack,  which  interact  with  tipping 
rollers  (16)  that  are  capable  of  being  lowered  in 
fixed  cycle  and  which  are  disposed  above  the 
plane  of  the  table  in  order  to  change  in  fixed 
cycles,  for  the  taking  away  thereof,  the  double 
sacks  from  the  table  (7)  onto  a  transverse  feed 
table  (18),  downstream  of  the  rollers  or  rolls  (15 
and  16). 

Revendications 

1.  Machine  de  confection  pour  la  fabrication 
des  sacs  doubles  formes  d'un  sac  exterieur  fait  de 
tissus,  en  particulier  de  tissus  sans  fin,  et  d'un  sac 
interieur  fait  d'une  feuille  de  poiyolefine,  en  parti- 
culier  de  Polyethylene,  la  machine  comportant  au 
moins  un  dispositif  (1)  pour  trongonner  en 
cadence  et  reexpedier  une  feuille  continue  de 
tissus  sans  fin  sous  forme  de  tuyau  pour  former 
les  sacs  exterieurs  (11),  un  dispositif  (2)  pour 
trongonner  en  cadence  et  reexpedier  et,  le  cas 
echeant,  souder  la  ligne  de  joint  du  fond  d'une 
feuille  continue  sous  forme  de  tuyau  pour  former 
les  sacs  interieurs  (22),  et  un  dispositif  (3)  pour 
inserer  automatiquement  un  sac  interieur  (22) 
dans  un  sac  exterieur  (11)  afin  de  former  un  sac 
double  et  pour  reexpedier  lesdits  sacs,  caracteri- 
see  en  ce  que  le  dispositif  (3)  pour  inserer 
automatiquement  un  sac  interieur  (22)  dans  un 
sac  exterieur  (11)  comporte  une  console  (5)  en 
saillie  pour  recevoir  un  sac  interieur  (22),  un 

•coulisseau  (4)  ä  va-et-vient  equipe  d'un  dispositif 
pour  recevoir,  ecarter  et  mettre  par-dessus  un  sac 
exterieur  sur  la  console  (5),  ainsi  qu'un  tableau 
d'empilage  (7)  pour  les  sacs  doubles  situe  au- 

5  dessous  du  plan  de  mouvement  du  coulisseau  (4). 
2.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracteri- 

see  en  ce  que  le  coulisseau  (4)  reprend,  dans  une 
premiere  phase  de  son  mouvement,  le  sac  inte- 
rieur  (22)  d'un  premier  dispositif  de  distribution 

10  (2'),  en  le  mettant  sur  la  console  (5),  et,  dans  une 
seconde  phase  de  son  mouvement  en  sens 
oppose,  reprend  le  sac  exterieur  d'un  autre  dispo- 
sitif  de  distribution  (1'). 

3.  Machine  selon  les  revendications  1  et  2, 
15  caracterisee  en  ce  que  le  prelevement  et  le  depöt 

du  sac  double  (33)  sont  effectues  avant  le  depöt 
d'un  sac  interieur  (22)  successif  sur  la  console  (5) 
par  le  coulisseau  (4)  lui-meme  lors  de  la  premiere 
phase  de  son  mouvement  ou  par  une  griffe  (6). 

20  4.  Machine  selon  la  revendication  3,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  console  (5)  est  supportee  de  teile 
fagon  qu'elle  peut  etre  temporairement  basculee 
ou  abaissee  vers  le  tableau  (7)  dans  la  cadence  de 
la  machine  afin  de  prelever  le  sac  double  de  la 

25  console. 
5.  Machine  selon  les  revendications  1  ä  4, 

caracterisee  en  ce  que  le  coulisseau  (4) 
comprend  des  tetes  aspirantes  (8)  pour  la  reprise 
d'un  sac  interieur  (22)  ou  exterieur  (11)  ainsi  que, 

30  le  cas  echeant,  pour  ecarter  l'embouchure  (11') 
du  sac  exterieur  et/ou  le  prelevement  du  sac 
double  de  la  console. 

6.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracteri- 
see  en  ce  que  ie  coulisseau  (4)  comprend  des 

35  doigts  (9)  capables  d'etre  ecartes  transversale- 
ment  et  destines  ä  etre  introduits  dans  l'embou- 
chure  (11')  d'un  sac  exterieur  (11). 

7.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  console  (5)  presente  une  surface 

40  d'appui  (5')  qui  forme  des  plis  longitudinaux  dans 
le  sac  interieur  (22)  se  trouvant  sur  ladite  surface. 

8.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracteri- 
see  en  ce  que  la  console  (5)  est  munie  de  canaux 
ä  vide  qui  debouchent  dans  sa  surface  d'appui 

45  (5'). 
9.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracteri- 

see  en  ce  que  des  rouleaux  ou  cylindres  de 
deplacement  (15)  toumant  d'une  fagon  continue 
sont  disposes  le  long  du  bord  du  tableau  d'empi- 

50  läge  (7)  pour  les  sacs  doubles,  au-dessous  du 
plan  dudit  tableau  et  au  moins  aiignes  au  bord 
respectif  du  sac  double  depose,  lesdits  rouleaux 
ou  cylindres  cooperant  avec  des  rouleaux  ou 
cylindres  de  contact  (16)  disposes  au-dessus  du 

55  plan  du  tableau  et  capables  d'etre  abaisses  selon 
la  cadence  de  la  machine  afin  de  deplacer  dans 
ladite  cadence  les  sacs  doubles  ä  partir  du  tableau 
(7)  sur  un  tableau  transversal  de  transport  (18) 
place  en  aval  desdits  rouleaux  ou  cylindres  (15  et 

60  16). 
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