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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Deckeln mit Aufreisslaschen,

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Herstellen eckiger, mit an den Deckelenden AufreiBia-
schen aufweisender Dackel aus einer Folienbahn mit einer
Schneidanordnung zum Einschneiden eines randoffenen
Einschnitts in die Folienbahn, einem Umfaitteil zum Umfal-
ten der beidseitig der Schneidebene der Schneidanordnung
angeordneten Folienbereiche auf sich selbst zurlick zur
Bildung der AufreiBlaschen und einer Trennanordnung zum
Ablangen der Folienbahn zwecks Deckelbildung.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art so weiterzubilden,
da sowoh! mit konstruktiv als auch mit verfahrensmaRig
geringem Aufwand die Deckel ohne Beeintrachtigung ihrer
Aufreieigenschaften hergestelit werden kdnnen.

Dies wird dadurch erreicht, daB das Umfaltteil zwei in
Richtung zur Folienbahnmitte unter einem Winke! auf einen
in der Schneidebene der Schneidanordnung liegenden/Punkt
2ulaufende Umfaltkanten aufweist.

und daR die Trennanordnung zum Abidngen der Folien-
bahn entlang und in Fortsetzung des Einschnittes ausgebil-
det ist.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von

Deckeln mit AufreiBlaschen

- Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zZum

Herstellen eckiger, mit an den Deckelenden AufreiB-
laschen aufweisender Deckel aus einer Folienbahn,
welche an wenigstens einem ersten ihrer beidén
Lingsrédnder zur Bildung wenigstens eines randoffenen
Einschnittes eingeschnitten wird, worauf zur Bildung
der Aufreiflaschen die beidseitig des Einschnittes
angeordneten Folienbereiche entlang je einer Falt-
linie auf sich selbst zuriickgefaltet werden und die
Eolienbahn zur Bildung der Deckel abgeldngt wird.

Die Erfindung betrifft auch eine'Vorrichtung zum Her-
stellen eckiger, an den Deckelecken AufreiBlaschen auf-
weisender Deckel aus einer Folienbahn mit einem die
Folienbahn haltenden Rahmen, wenigstens einer Schneid-
anordnung'ium Einschneiden eines randoffenen Einschnitts
in die Folienbahn an wenigstens einem ersten ihrer bei-
den Folienbahn-Lingsrinder, sowie mit einer Umfaltan-
ordnung mit einem Umfaltteil und eine Trennanordnung
zum Abléngen der Folienbahn zur Bildung der Deckel,
wobei der Umfaltteil von einer auf einer Seite der Fo-
lienbahnebene befindlichen Ausgangsstellung unter Um-
falten der beidseitig der Schneidebene angeordneten
Folienbereiche auf sich selbst zuriick zurBildung der
AufreiBlaschen in eine auf der anderen Seite der Folien-
bahn befindliche , die Aufreiflaschen zumindest teil-
weise niederhaltende Endstellung und zurlickbewegbar
ist.
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Aus der DE-PS 15 86 221 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs erwihnten Art bekannt.
Es handelt sich dabei um eine Maschine zum Ver-
schlieBen von gefiillten Behdltern, wie beispiels-
weise Menlischalen, mit Deckeln, die ebenfalls mit
dieser Maschine hergestellt werden. Zu diesem
Zweck durchliuft von einer Vorratsrolle eine Folien-'
bahn, - die beispielsweise aus Alu-
minium oder Kunststoffmaterial bestehen kann, -
schrittwelse eine Vorrichtung zum Herstellen der
Deckel. Sie besteht aufeinanderfolgend aus einer
Schneidstation, einer Umfaltstation und einer
Trennstation zum Abtrennen der Deckel. Die Deckel
werden anschlieBend einer Verschliefstation zum
VerschlieBen der Behilter zugefiihrt. Jeder Be-~
hilter ist mit einem sich nach aufen erstreckenden
Flansch versehen. Der Deckel wird nach dem Auflegen
auf den Beh3lter um diesen Flansch herum nach unten
umgefaltet. Dabei sind die Abmessungen der sich iliber
die gesamte Linge der Schmalseiten des Behdlters er-

' streckenden AufreiBlaschen der Art, daB ihre freien

Endbereiche nach dem Umfalten des Deckels auf dessen
Oberseite angeordnet und somit leicht ergreifbar sind.

Jeder Deckel ist iliber die Gesamtlidnge einer
seiner von den Folienbahn-Lingsrdndern gebildeten
Stirnseiten parallel zu dieser umgefaltet und mit zwei
mit gegenseitigem Abstand angeordneten; randoffenen Ein-

schnitten versehen. Der Deckel weist somit drei Aufreiflaschen auf,
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mittels derer er in drei Teilabschnitten leicht und
vollstédndig liber die Gesamtabmessung der Stirnseite
vom Behdlter geldst werden kann.

Die Einschnitte werden in der Schneidanordnung
widhrend der Stillstandsphase zwischen zwei Vorschub-
schritten der Folienbahn mittels zweier mit entsprechen-

-dem gegenseitigem Abstand angeordneter Schneidanordnun-

gen in Form von Messerpaaren eingeschnitten. Der Vor-
schub zwischen zwei Stillstandsphasen entsprichtfder
Ldnge der drei Aufreiflaschen.

Die so eingeschnittene Folienbahn wird mit dem
nidchsten Vorschubschritt der Umfaltstation zugeflihrt,
in welcher mittels des Umfaltteils entsprechender Linge
die Folienbereiche zwischen den Einschnitten umge-
faltet werden.

In der folgenden Trennstation erfolgt das Abtrennen
je eines Folienabschnittes mittig zwischen zwei Einschnit-
ten, so daB ein Deckel mit zwei den Deckelecken zugeordne-
ten Aufreiflaschen und einer dazwischen befindlichen Auf-
reiBlasche entsteht. '

Die Deckelherstellung nach diesem bekannten
Vqrfahren erfordert relativ aufwendige, priazise
zueinander eingestellte Einrichtungen mit groRem
Platzbedarf. Es sind zwei im Abstand voneinander
angeordnete Messer und eine in ihren Funktions-
elementen exakt darauf algestimmte separate Umfalt-
station allein zur Bildung der AufreiRlaschen er-
forderlich, zusdtzlich noch eine Trennstation. Fiir
Jjede der Stationen wird als Bauldnge die Linge eines
Deckelzuschnitts beansprucht und jede Station erfordert

einen eigenen Antrieb.
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Ein weiterer Nachteil besteht darin, daf eine ver-
hiltnismifig grofe Anzahl von Einschnitten pro Deckel ein-
geschnitten und die entsprechenden Folienbereiche umge-
faltet werden miissen. Entsprechend grof ist auch im Ver-
gleich zur Deckelfldche der Mehraufwand an Folienmaterial.

" Eine Umriistung auf Deckel oder Aufreiflaschen anderer Abmessungen
ist nur in einer Spezialwerkstatt mdglich, da nicht nur die Messer in
der Schneidstation und das Umfaltblech in der Umfalt-
station auf die geinderten MaBe neu eingestellt, sondern
auch beide Stationen zueinander und. Zur Trennstation auf
den neuen Taktabstand eingerichtet'werden miissen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art so weiterzubilden,
daf sowohl mit konstruktiv als auch mit verfahrensmdfig
geringem Aufwand die Deckel ohne Beeintri@chtigung ihrer
AufreiBeigenschaften hergestellt werden k&nnen.

Dies wird bezliglich des Verfahrens dadurch erreicht, daR zwi-
schen zwel Folienbahn-Vorschubschritten an einer einzigen Bearbei-
tungsstation die Einschnitte eingeschnitten und dabei erhaltene
beidseitig der Einschnitte angeordneie Folienbereiche um jeweils

" eine vom ersten Lingsrandschritt schrig bis zum Einschnitt verlaufen-

de Faltlinie zur Bildung von Eckaufreiflaschen umgefaltet werden
und daB nachfolgend die Folienbahn entlang und in Fortsetzung des
Einschnittes abgelidngt wird.

¢ Somit sind zwei benachbarte Deckel an ihren einander zugewandten
Deckelecken an einer Folienbahnseite mit je einer schrigen AufreiB-
lasche versehen. Zur Herstellung beider AufreiBlaschen ist ledig-

lich ein einziger Einschnitt erforderlich. Das Umriisten auf Deckel
anderer Abmessungen kann infolgedessen mit geringerem

Zeitaufwand und h&herer Genauigkeit durchgefiihrt werden,
da es lediglich erforderlich ist, den Vorséhub der Folien-
bahn zwischen zwei Stillstandsphasen und gegebenenfalls
den Abstand zwischen einer Schneidanordnung zum Einschnei-
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den des Einschnittes und einer Téennénordnung zum Ablﬁngen-
der Folienbahn auf die neuen DeckelmaRe abzustimmen. Dies
kann beispielsweise durch Erhbhung der Vorschubgeschwindig-
keit bei gleicher Taktzeit und Verschieben der Trennanord-
nung geschehen. Ein Wechsel von Werkzeugen ist nicht er-
forderlich. Die Abstandsveéridnderung bei Umétellung auf
andere DeckelmafRe entfdllt v6llig, wenn z.B. das Ablédngen
der Fqliénbahn in Fortsetzung des Einschneidens erfolgt,

beispielsweise mittels der dafiir angepaften Schneidanord-
nung.

Durch Ausbildung der Aufreiflaschne als schridge
Laschen an den Deckelecken kann der Deckel diagonal
‘leicht und liber die Gesamtfléche des Behdlters abgezo—'
gen werden, so daB die glinstigen AufreiReigenschaften A
der mit dem bekannten Verfahren und der bekannten Vorrich-
tung hergestellten Deckel zumindest erhalten bleiben. Ein
zus#tzlicher Vorteil ergibt sich daraus, daR der Deckel
.wdhrend des Abldsens vom Behdlter nicht zerstdért wird und
dadurch leichter gehandhabt werden kann. Auch der Material-
aufwand fiir den Deckel ist geringer, da seine Abmessungen
nicht groBer sein miissen als fiir die Ausfiihrung eines
sicheren Verschlusses des Behdlters erforderlich ist. Der
zusidtzliche Folienbedarf der Aufreiflaschen nach dem Stand
der Technik entfdllt.

Vorzugsweise werden die dem Einschnitt zugeordneten Folienbe-
reiche bereits im wesentlichen wihrend des Einschneidens
umgefaltet. "Durch diese Gleichzeitigkeit des Schneid-

und Umfaltvorganges ergibt sich eine Vereinfachung des
'Verfahrensablaufes. Es entfdllt unter anderem die im
Stand der Technik notwendige prdzise Steuerung der Folien-
bahn zur Sicherung der genauen Ausrichtung der in der
Schneidstation eingeschnittenen Einschnitte auf das Um-
faltbleeh in der nachfolgenden Umfaltstation.
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' Die Gleichzeitigkeit des Schneid- und Usifaltvor-
ganges wird vorzugsweise dadurch erreicht, daB die um-
zufaltenden Folienbereiche beidseitig der Schneidebene
einer stationiiren Schneidanordnung zum Einschneiden des
Einschnitts gehalten und unter kontinuierlichem Ein-
schneiden an der Schneidanordnung in Faltrichtung vor-
beibewegt und weiter umgefaltet werden.

Gem@B einer anderen Verfahrensweise ist es mbglich,
die umzufaltenden Folienbereiche beidseitig der Schneid-
ebene einer beweglich angeordneten Schneidanordnung zu
ergreifen, die Schneidanordnung unter Einschneiden des
Einschnitts gegen die Folienbahn zu bewegen und die Folien-
bereiche umzufalten.

GemZR einer Weiterbildung der Erfindung ist es mbg-
lich, an beiden Folienbahn-Lingsrdndern miteinander fluch-
tende Einschnitte einzuschneiden und die Folienbahn ent-
lang und in Fortsetzung dieser Einschnitte abzulingen.

Die Aufgabe wird hinsichtlich der Vorrichtung da-
durch geldst, daB das Umfaltteil 2zwei in Richtung zZur
Folienbahnmitte unter einem Winkel V-formig zusammenlaufen-
de Umfaltkanten aufweist, daR der gedachte Schnittpunkt

der Umfaltkanten in der Schneidebene

der Schneidanordnung liegt | und daB die Trennanordnung
zum Abldngen der Folienbahn entlang und in Fortsetzung
des Einschnitfes ausgebildet ist.

Die im Stand der Technik bekannten zwei Stationen,
nimlich die Schneidstation und die Umfaltstation, sind
nunmehr durch eine einzige Station ersetzt, in welcher
sowohl das Einschneiden der Einschnitte als auch das
Umfalten der zugeordneten Folienbereiche erfolgt. Es ent-
fallen somit nicht nur die kostenaufwendigen Steuerungs-

.
.
*
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einrichtungen zur prédzisen Ausrichtung der Einschnitte auf
das Umfaltteil sondern es wird dariiberhinaus der Platzbe-
darf in ?olienbahn—Léngsrichtung entscheidend verringert.
Eine weitere Verringerung des Platzbedarfes ergibt sich
daraus, da® nunmehr lediglich eine einzjige Schneidanord-
nung anstelle der im Stand der Technik notwendigen zwei
Schneidanordnungen erforderlich ist. Auch die entsprechen-
den Abmessungen des V-formigen Umfalt teils sind wesent-
lich geringer als die des aus dem Stand der Technik be-
kannten rechteckigen Umfaltteils.

Vorzugsweise ist die Schneidanordnung als ein mit
seiner Schneidkante auf der der Ausgangsstellung des Um-
faltteils gegeniiberliegenden Seite der Folienbahn ange-
ordnetes und relativ zur Folienbahn bewegbares Messer
ausgébildet.v ' ’ .

Vorteilhafterweise ist das Umnfaltteil als ein im

.wesentlichen dreiecksférmiger Plattenteil mit zwei seiner

Stirnkanten die Faltkanten darstellend ausgebildet.

GemipR einer Weiterbildung der Erfindung kann das Um-
faltteil einen zumindest an seiner Spitze randoffehen,
in der Schneidebene des Messers verlaufénden Schlitz auf-
weisen, dessen Breitenabmessung grodfer als die Dicken-.
abmessung zumindest des der Messerschneide zugeofdneten
Bereichs der Messerklinge ist. Dadurch ist es méglich,
widhrend der Bewegung des Umfaltteils von seiner Ausgangs-
in seine Endstellung, d.h. wdhrend des Umfaltens, den
?inschnitt einzuschneiden.

Vorzugsweise ist zumindest wihrend des Umfaltens
ein Gegenhalter mit zwel Gegenhalterkanten auf der der
Ausgangsstellung 1les Umfaltteils gegeniiberliegenden
Seite der Folienbahn angeordnet, wobei die Gegenhalter-
kanten eine Durcﬁtrittséffnung fiir den Durchtritt des Um-
faltteils wdhrend des Umfaltens definieren.
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In diesem Zusammenhang ist es glinstig, das Um-
faltteil in seiner Endstellung oberhalb des in der Ar-
beitstellung befindlichen Gegenhalters anzuordnen. Der
Gegenhalter ist dann vorzug§weise nach dem Umfaltvor-
gang aus seiner Arbeitstellung in eine von der End-<
stellung des Umfaltteils entfernten Ruhestellung be-

wegbar.

10 GemdB einer Weiterbildung der Erfindung kann das
Umfaltteil von seiner Ausgangsstellung, in der die Um-
faltkanten pardlel zur Ebene der Folienbahn angeordnet
sind, translatorisch in seine Endstellung und -zuriick bewegbar aus-
gebildet sein. Hierbei ist es vorteilhaft, das Umfalt-

15 teil von der Ausgangsstellung zur Endstellung entlang

einer den Folienbahnlingsrand schneidenden Kreisbahn

bewegbar auszubilden. Auch der Gegenhalter kann translatorisch und/oder

entlang einer Kreisbahn bewegbar sein,die vorzugsweise in dér'

Ebene der Kreisbahn des Umfaltteils angeordnet ist.

20

Die Funktionselemente zur Bewegung des Umfalt-
teils und des Gegenhalters sind vorzugsweise mechanisch
miteinander gekoppelt und relativ zueinander zwangsge-

25 steuert.

-30 .,
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Zur Erzielung einer besonders kurzen Bauweise ist
es vorteilhaft, die Trennanordnung in die Schneid-
und Umﬁﬂtanordnung zu integrieren.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines Aus-
fihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
ndher beschrieben.

Es zeigen:

Fig.” 1 eine Draufsicht einer.erfindungsgemaﬁen
Vorrichtung zum Herstellen von Deckeln in schematischer
Darstellung,

Fig. 2 eine teilgeschnittene Seitenansicht der
in Fig. 1 angedeuteten Schneid- und Umfaltanordnung in

Umfaltvorganges,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III
in Fig. 2,

) Fig. 4 eine teilgeschnittene Seitenansicht der
in Fig. 2 dargestellten Schneid- und Umfaltanordnuhg
bei beendigtem Schneid- und Umfaltvorgang,

Fig. 5 einé vergréﬁerté Darstellung des in Fig.?2
mit "X" bezeichneten Ausschnitts,
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Fig. 6 bis 10 jeweils eine der Fig. 5 entspre-
chende Darstellung der Schneid- und Umfaltanordnung in
aufeinanderfolgenden Phasen des Schneid- und Umfalt-
vogangésn

Fig. 11 eine der Fig. 5 entsprechende Darstel-
lung einer zweiten Ausfiihrung der Schneid- und .Umfalt-
anordnung, und

Fig. 12 eine der Fig. 11 entsprechende Darstel-
lung einer dritten Ausfiihrung der Schneid- und Umfalt-
anordnung.

In der in Fig. 1 schematisch dargestellten Vor-
richtﬁhg wird eine Folienbahn 1 schrittweise von einer
Vorratsrolle 2 mittels eines nicht dargestellten An-
triebs in einer horizontalen Ebene abgezogen. Die Folien-
bahn 1 durchlduft in Forderrichtung F nacheinander eine
Schneid- und Umfaltstation und eine Trennstation

3, in welcher die Folienbahn 1 zwecks Her-
stellung von Deckeln 4 abgelingt wird. AnschlieRend
kénnen die Deckel U4 einer nicht dargestellten Ver-
schliefstation zum Verschliefen von gefiillten Beh3ltern
zugefiihrt werden.

Die Schneid- und Umfaltstation besteht aus zwei
Schneid- und Umfaltanordnungen 5,6, deren eine einem
ersten Folienbahn-Lingsrand 7 unﬂ deren anderéldei.ge-
geniiberliegenden zweiten Folien-Lingsrand 8 zugeordnet
ist. Beide Anordnungen 5,6 sind einander gleich.

Ihre einander entsprechenden Bauelemente sind deshalb
mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Jede Schneid-
und Umfaltanordnung 5,6 weist je eine Schneidanordnung 9
und je ein Umfaltteil- 10 auf. Beide--Messer 9 schneiden
in einer noch zu beschreibenden Weise je einen hier
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nicht dargestellten randoffenen Einschnitt in die Folien-
bahn 2 ein. Beide Einschnitte liegen auf einer zu den Folienbahn-
Léngsridndern 7, 8 normalen, 'd.h. diese rechtwinkelig schneidenden
Geraden. Die beidseitig jedes Einschnittes angeordneten
Folienbereiche 11 werden in ebenfalls noch zu beschrei-
bender Weise mittels der Umfaltteile 10 auf sich selbst
zurlick nach oben umgefaltet, wobei die Faltlinien vom
jeweiligen Folienbahn-Lingsrand 7 bzw. 8 schridg bis zum
folienbahninneren Ende des jeweiligen Einschnittes ver-
laufen, wie in Fig. 1 dargestellt.In der Tremnstation 3
wird die Folienbahn 1 entlang und in Fortsetzung der

~ Einschnitte, d.h. entlang ihrer Verbindungsgeraden,abgelingt,

so daB Jjeder Deckel an jedem seiner Ecken mit einer
dreieckigen AufreiBlasche versehen ist. '

In Fig. 2 und 3 sind die Schneid- und Umfalt-
anordnungen 5,6 detailliert dargestellt. Da beide einan-
der Mgleich- sind, ist im folgenden die dem ersten
Folienbahn-Lingsrand 7 (links in Fig. 2 und 3) zuge-
ordnete Anordnung 5 beschrieben. In einem Rahmen 12
der gesamten Vorrichtung ist ein Stiitzblech 13 zur Ab-
stlitzung der Folienbahn 1 unterhalb derselben und

angeordnet. Die Schneidanordnung 9 ist im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Messer, genauer
gesagt als Messerklinge, ausgebildet, welche in einer
am Rahmen 12 befestigten Klemmhalterung 14 aufgenbmmen
ist. Beide Messer 9 sind in einer gemeinsamen Messer-
bzw. Schneidebene ME oberhalb der Folienbahn 1 und
diese etwa 2zur Hélfte liberragend angeordnet. Die Messer-
ebene ME verliduft senkrecht zur Folienbahn 1. A

Das Umfaltteil 10 ist plattenférmig ausgebildet
und weist an seinem der Folienbahn 1 zugewandten Ende

.einen gleichschenkligen Dreiecksansatz auf, dessen eine
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Spitze in der Messerebene ME angeordnet ist und dessen
in Richtung zur Spitze V-fdrmig zueinander verlaufende
Stirnkanten die Umfaltkanten 15 des Umfaltteils 10 dar-
stellen. Das Umfaltteil 10 ist iliber seine Gesamtliinge
durch einen Schlitz 16 in zwei symmetrische Unfaltteil-
Hilften 17 geteilt. Die Breite des Schlitzes 16 ist
etwas groRer als die Dicke der Messerklinge 9. o

Das Umfaltteil 10 ist von einer in Fig. .2 und 5
dargestellten Ausgangsstellung A in eine in Fig. 4

und 9 gezeigten Endstellung E bewegbar. In der Ausgangs-
stellung A befindet sich das Umfaltteil 10 in etwa pa-

rallel zur Folienbahn 1 unterhalb'derselbeh.

Die Bewegung des Umfalt-
teils 10 von der Ausgangsstellung A in die Endstellung E
erfolgt in Richtung zur Folienbahnmitte schrig nach oben.
Dabei unterfassen die beiden Umfaltteil-Hilften 17 die
zugeordneten Folienbereiche 11 und falten diese nach
oben um, wobei das in den Schlitz 16 eintauchende Mes-
ser 9 nach MaRgabe des Fortschreitens des Umfaltvorgan-
ges den Einschnitt einschneidet. Genau genommen, lduft
der Einschnitt immer etwas dem Umfaltvofgang"voraus,
da andernfalls die Folienbahn 1 nicht eingeschnitten
sondern eingerissen werden wiirde. In der Endstellung E

befindet sich das Umfaltteil in einer der Folienbahn-
mitte niheren Position in etwa parallel zur Folienbahn

1 oberhalb derselben und h#lt die umgefalteten Folien-
bereiche 11 nieder. Das Stiitzblech 13 weist eine dfm
Umfaltteil angepaBte, dreiecksférmige Ausnehmung 18
auf, welche den Durchtritt des Umfaltteils 10 wiéhrend
des Umfaltvorganges ermdglicht.

Un den Umfaltvorgang zu unterstiitzen, ist jeder
Schneid- und Umfaltanordnung 5,6 ein plattenférmiger
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Gegenhalter 19 zugeordnet. Dieser befindet sich widhrend
des Umfaltens in seiner Arbeitsstellung AR parallel zur
Folienbahn 1 oberhalb derselben, Jjedoch unterhalb des
Messers 9. Er ist an seiner der Folienbahnmitte abge-
wandten Seite mit einem als Durchtrittséffnung 20 be-
zeiqhheﬁen randoffenen dreiecksférmigen Einschnitt ver-
sehen, dessen Spitze oder Scheitelstelle 21 in der
Messerebene ME angeordnet ist.Die dieDur¢htrittséffnung
20 definierenden und in der Scheitelstelle 21 zu-
sammenlaufenden Stirnkanten des Gegenhalters 19 stel-

~13-

len dessen Gegenhalterkanten 22 dar, welche in Zusammen-
wirken mit dem Umfaltteil 10 die Faltlinien der Auf-

"reiflaschen 11 bestimmen. Mit anderen Worten, das Um-

faltteil 10 faltet die umzufaltenden Folienbereiche 11
um die Gegenhalterkanten 22 herum. Zu diesem,iwecke be-
findet sich die Scheitelstelle 21 .des Gegenhalters 19
in der Arbeitsstellung'AR unterhalb des folienbahn- 5
inneren Endes des Messers 9 und die Gegenhalterkanten 22
verlaufen unter denm gleicHen Winkel wie die Umfaltkan-
ten 15 des Umfaltteils 10 bis wenigstens zum jeweiligen Folien-
bahn-Lingsrand 7 bzw. 8. Das Umfaltteil 10 tritt mit
Spiel durch die Durchtrittséffnung 20 wdhrend des Um-
faltens hindurch. Die vom Umfaltteil 10 - insbesondere
seinen Umfaltkanten 15 - dabei um das Kurbellager 30
bzw. 93 beschriebene Kreisbahn durchliuft eine Schei-
telposition und bewirkt beim nachfolgenden Absenken
ein Andriicken der umgefalteten Folienbereiche auf

den Gegenhalter 19. Das Umfaltteil 10 ist nach be-
endetem Umfaltvorgang oberhalb des Gegenhalters 19

‘angeordnet. Nach dem Umfalten wird, um den schritt-

weisen Vorschub der Folienbahn 1 in Forderrichtung 1
F zu erm8glichen, der Gegenhalter 19 aus seiner Ar-
beitsstellung AR (siehe Fig. 4 und 9) in eine Ruhe-
stellung R (siehe Fig. 2 und 5) bewegt.
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Der Rahmen 12 umfaBt

1 beidseitig der Folienbahn 1 Jje einen vertikalen Rahmen-
abschnitt 231, 232, die an ihren oberen Enden
durch einen die Folienbahn 1 liberspannenden horizontalen
Briickenabschnitt 23 und an ihren unteren Enden durch eine

5 Rahmenleiste 233 verbunden sind. Der Briickenabschnitt 23
und die Rahmenleiste 233 verlaufen mittig zur Messerebene ME
und weisen in etwa die gleiche Breite wie das Unfaltteil 10
auf. Sie dienen zur Lagerung der Einrichtungen zum Bewegen
des Umfaltteils 10 und des Gegenhalters 9 von der Ausgangs-

1C)stellung A bzw. der Ruhestellung R in die Endstellung E
bzw. Arbeitsstellung AR. Diese Bewegungen erfolgen auf
Kreisbahnen und sind zwangsgesteuert. Dabei ist die Be-
wegung des Umfaltpeils 10 translatorisch.

15 Nachstehend ist der Antrieb des Umfaltteils 10 und des
Gegenhalters 19 der dem ersten Folienbahn-Lingsrand 7
(links in Figuren 2 bis 4) zugeordneten Schneid- und Um-
faltanordnung 5 beschrieben.

zc’Der Antrieb des Umfaltteils 10 geht von einer in Folienbahn-
liangsrichtung verlaufenden, oszillierend angetriebenen An-
triebswelle 24 aus, die in einem an dem vertikalen Rahmen-
abschnitt 231 etwa in der Ebene der Folienbahn 1 befestig-
ten Lagerbock 25 gelagert ist. Die Ubertragung der oszillie-
25renden Bewegung dieser Antriebswelle 24 auf das Umfaltteil
10 erfolgt mittels einer gegenliufigen Umfalt-Doppel-
schwinge. Diese besteht aus einer an der Antriebswelle 24
befestigten Umfalt-Antriebsschwinge 26, einem Parallel-
kurbeltrieb 27 sowie einem beide verbindenden Koppelarm 28.
30Der Parallelkurbeltrieb 27 umfaft vier Kurbeln 29. Jeweils
ein Paar dieser Kurbeln 29 ist an jeder Lingsseite der Rah-
menleiste 233 im Bereich unterhald des Folienbahn-Lings-
randes 7 mittels Kurbellager 30 an der Rahmenleiste 233
gelagert. Die Kurbellager 30 der -einander an den Lingsseiten -
der Rahmenleiste 233 gegeniiberliegenden folienbahniuBeren und

folienbahninneren Kurbeln 29 fluchten miteinander. -
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Jewells eine Umfaltkoppel 31 verbindet mittels Kurbel-
gelenken 32 die oberen freien Enden der Kurbeln 29 Jjedes
Kurbelpaares. Hierbei sind die kurbelgelenke 32 der einan-
der gegenﬂberliegenden Kurbeln 29 als diese verbindende

6 Achsenlgpsgeb;ldet. Die- be?@gn_pyta;pkoppeln 31 ,8ind im
 Bereich der folienbahnfiuBeren Kurbeln 29 durch einen

*blockértigen Aufsatz 34 verbunden. An dessen Oberseite ist

das Umfaltteil 10 derart befestigt, daR es mit seiném

die Umfaltkanten 15 aufweisénden dreiecksférmigen Ab-
10 gchnitt ausreichend weit in Richtung zur Folienbahnmitte
{iber den Aufsatz 34 iibersteht, um die umzufaltenden Folien-
bereiche 11 v8llig umzufalten. Der Koppelarm 28 greift
mit seinenm einen Ende liber ein Koppelarmgelenk 33 an der Um- -
falt-Antriebsschwinge 26 und..mit seinem anderen
156 Ende an der Kurbelgelenkachse 32 der-folienbahn&uferen
Kurbeln 29 an.

Der Antrieb des Gegenhalters 19 geht ebenfalls von der
i Antriebswelle 24 aus. Die ibertragung der 0521111erenden
20 Bewegung dieser Welle 24 auf den Gegenhalter 19 erfolgt
mittels einer gegenldufigen Gegenhalter-Doppelschwinge.
Diese besteht aus einer an der Antriebswelle 24 befestig-
ten Gegenhalter-Antriebsschwinge 35, einer Anordnung
zweier mittels zueinander fluchtender Gegenhéltérlageﬁ 36
256 an beiden Lingsseiten des horizontalen Briickenabschnitts 23
gelagerten Gegenhalterschwingen 37 sowie einer die Gegen-
halter-Antriebsschwinge 35 und die Gegenhalterschw1ngen 37
verbindenden Gegenhalterkoppel 40. Deren Verblndung mit
der Gegenhalter-Antriebsschwinge 35 erfolgt durch ein
‘Koppelgelenk 41 und mit den Gegenhalterschwingen 37 durch
ein Gegenhaltergelenk 42 in Form einer beide Gegenhalter-
schwingen 37 verbindenden Achse. Beide Gegenhalterschwin-
gen 37 sind mit Jje einer sich iiber die Gegenhaltergelenk-
achse 42 in Richtung zur Folienbahn 1 hinaus erstreckenden
Verléngerung -43 versehen. An den freien Enden digserrver—
ldngerungen ist der Gegenhalter 19 diese verbindend be-

35

festigt. Die mittleren Bereiche der beiden Verldngerungen
43 sind durch eine Verstrebung 45 verbunden.
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Die Gegenhalterkbppel 40 ist iliber die Gegenhalter-
gelenkachse 42 hinaus mit einer Koppelverlingerung 46
ausgebildet, die ein Langloch 47 aufweist. In diesem
Langloch ist die in der Ruhestellung R des Gegenhalters
19 an dem der Folienbahnmitte abgewandten #HuBeren Lang-
lochende angeordnete Gegenhaltergelenkachse U2 verschieb-
bar gelagert. Die Verldngerungen 43 sind durch je eine
am vertikalen Rahmenabschnitt 231 und der Verstrebung 45 befestigte
Zugfeder 48 mit Vor'spannung in Richtung der Arbeitsstellung AR des
Gegenhalters 19 gehalten. ’

Zur Bewegung des Umfaltteils 10 und des Gegenhalters 19
der dem zweiten Folienbahn-Lingsrand 8 zugeordneten
Schneid- und Umfaltanordnung 6 sind gleichfalls ‘eine
Gegenhalterschwingenanordnung und ein Parallelkurbel-
trieb vorgesehen. Diese Bauteile einschliefilich Gegen-
halterlager, Gegenhaltergelenk bzw. -achse, Verlidnge-
rungen und Verstrebung bzw. Kurbeln, Umfaitkoppeln,
Kurbelgelenke und Kurbellager sind Komplementdr-Ele-
mente zu ihren Gegenstiicken in der Schneid- und Umfalt-
anordnung 5. Sie werden aus diesem Grunde mit den
gleichen Bezugszeichen, jedoch mit einer vorangestellten
9, bezeichnet. ‘ '

Zur ibertragung der Bewegung der Gegenhaltergchwingen
37 der Schneid- und Umfaltanordnung 5 auf die Komple-
mentér-Gegenhalterschwingen 937 der Schneid- und Umfalt-
anordnung 6 ist eine Koppelstange 49 vorgesehen, die
zur Bildung einer komplementdren gegenldufigen Gegen-
halter-Doppelschwinge mit ihrem einen Ende an der Gegen-
halter-Gelenkachse 42 der Gegenhalterschwingen 37 und
mit ihrem anderen Ende an der Komplementdr-Gegenhalter-
gelenkachse 942 der Komplementir-Gegenhalterschwingen 937
angreift. '
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Zur Ubertragung der Bewegung des Parallelkurbeltriebes
27 und damit des Umfaltteils 10. der Schneid- und Umfalt-
anordnung 5 auf den Komplémentér-Parallelkoppeitrieb 927
der Schneid- und Umfaltanordnung 6 ist eine {Ubertragungs-
koppel 50 vorgesehen, die zur Bildung einer komplemen-
téren gegeqlﬁufigen Umfalt-Doppelschwinge mit ihrem
einen Ende einer Kurbelverléngerung 51 einer der folien-
bahniuferen Kurbeln 29 des Parallelkurbeltriebs 27 und
mit ihrem anderen Ende an der Kurbelgelenkachse 932
der folienbahnduReren Kurbeln 929 des Kompleménﬁér-
Parallelkurbeltriebs 927 angreift.

Die Ubertragungskoppel 50 und die Koppelstange 49 sind
auf der in Foérderrichtung F vorlaufend angeordneten
Lingsseite der Rahmenleiste.233 bzw. des horizontalen
'Brﬁckenabschnitts 23 angeordnet. Auf deren gegeniiber-
liegenden, nachlaufend angeordneten Lingsseiten sind die

Umfalt-Antriebsschwinge 26, der Koppelarm 28, die Gegen-

halter-Antriebsschwinge 35, Gegenhalterkoppel 40 und
die Koppelverlingerung 46 angeordnet.

Die Mittelpunkte der Parallelkurbeltriebe 27 und 927
sind in etwa -vertikal unterhalb des folienbahninneren
Endes des jeweiligen Messers 9 angeordnet.

In den Figuren 5 bis 10 sind das Umfaltteil 10 und der
Gegenhalter 19 der den ersten Folienbahn-Lingsrand 7
zugeordneten Schneid- und Umfaltanordnung 5 in ver-
schiedenen Phasen des Umfaltvorganges gezeigt. Die
nicht dargestellten Elemente 10 und 19 der den zweiten

" Folienbahn-L#ngsrand 8 zugeordneten Schneid- und Umfalt-
anordnung 6 sind infolge der bereits beschriebenen Zwangs-

steuerung in Jjeweils entsprechend gleicher Position.



1

10

15

20

25

30

35

s L - 0154828

L3

-

Fig.5 zeigt das Umfaltteil 10 und den Gegenhalter 19
in ihrer bereits in Fig.2 dargestellten Ausgangs-
stellung A bzw. Ruhestellung R. Ausgehend von diesen
Stellungen bewegen sich beide Elemente 10, 19 in Rich-
tung der mit P bzw. B bezeichneten Pfeile

Fig.6 zeigt das Umfaltteil 10 in einer Ebene mit dem
Stiitzblech 13 innerhalb dessen'Ausnehmung 18, wobei
"es die umzufaltenden Folienbereiche 11 gerade unter-
fakt. Der Gegenhalter 19 befindet sich in seiner Ar-
beitsstellung AR parallel oberhalb der Folienbahn 1.

Gem3EB Fig.7 sind die umzufaltenden Folienbereiche vonm
Umfaltteil 10 bereits erfaft und schrég nach oben am
Messer 9 vorbeigefiihrt. Dabei taucht das Messer 9

in den Schlitz 16 des Umfaltteils 10 unter Einschnei-
den des randoffenen Einschnittes in die Folienmbahn 1
ein. Der genaue Ablauf des Einschneid- und Umfalt-
vorganges wurde bereits weiter oben beschrieben.

Rechts in Fig.7 ist in einer Draufsicht die Stellung
der umzufaltenden Folienbereiche 11 relativ zur Folien-
bahn 1 dargestellt. Hierbei sind die Faltlinien mit

FL bezeichnet. Fig.8 zeigt eine dér Fig.7 nachfolgende
Phase, in welcher die hochgefalteten Folienbereiche 11 senkrecht zur
Folienbahn 1 stehen. .

Gemdp Fig. 9 ist der Umfaltvorgang bereits beendet.
Die umzufaltenden Folienbereiche 11 sind v&llig auf
sich selbst zuriickgefaltet und werden von dem in der
Endstellung (siehe auch Fig.l) befindlichen Umfalt-
teil 10 auf den Gegenhalter 19 niedergehalten, nachdem
sich das Umfaltteil 10 auf seiner Kreisbahn in die
Endstellung abgesenkt hat.
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Geméﬂ Fig 10 wird das Umfaltteil 10 bereits wieder
in Richtung PE seiner Ausgangsstellung A bewegt.
Der Gegenhalter 19 befindet sich gerade am Beginn
der Rﬁckfﬁhrbewegung in Richtung BE seiner Ruhestellung
R. Das gegeniiber dem Umfaltteil 10 verzdgerte Ein- |
setzen der Rlickbewegung des Gegenhalters 19 ist be-
dingt durch die Langlochflihrung des Gegenhaltergelenks
42 in der Koppelverlingerung U46. Erst wenn das folien-
bahnédufere Ende des Langlochs 47 an das Gegenhalterge-
lenk 42 anschlégt, erfolgt die Riickbewegung des Gegen-
halters 19 gegen die Riickhaltekraft der Zugfeder 48.

Fig.11 zeigt eine zwelte Ausfilihrung der Schneidan-

ogdnung. Diese besteht hier aus einem Messer 52, das

in einer Klemmhalterung 521 befestigt ist. Die
Klemmhalterung 521 selbst ist um eine Achse 53 am
Rahmen 12 verschwenkbar gelagert. Die Verstrebung 45
der Gegenhalterschwinge 37 weist an seinem unteren Ende
eine Rolle 54 auf, die bei der Bewegung des Gegenhal-
ters 19 in seine Arbeitsstellung AR an einer Schrig-
fldche 55 der Klemmhalterung 521 entlanggleitet und diese
gegen die Kraftwirkung einer Feder 56 nach unten ver-

-schwenkt. Dabei schneidet das Messer 52 einen rand-

offenen Einschnitt vor Beginn des Umfaltvorganges ein
(siehe gestrichelte Linien).

Fig.12 zelgt eine dritte Ausfiihrung der Schneidan-
ordnung. Hierbei ist ein Messer 57 an der Verstrebung
45 der Gegenhalterschwingen 37 derart angeordnet,

daR es mit seiner Schneide {liber den. Gegenhalter 19

in Richtung zur Folienbahn 1 hinausragt. Dadurch wird
bewirkt, daB das Messer 57 widhrend der Bewegung des
Gegenhalters 19 von seiner Ruhestellung R'in seine
Arbeitsstellung AR (Siehe gestrichelte:Linien) den
randoffenen Einschnitt vor Beginn des Umfaltvorganges
in die Folienbahn 1 einschneidet.
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1 Natilirlich ist es auch mdglich, anstelle eines
Messers andere Schneidmittel, z.B. einen feinen Draht
oder sogar einen Laserstrahl zum Einschneiden des Ein-
schnitts zu verwenden.
5
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Verfahren und
Vorrichtung zur Herstellung von Deckeln

mit Aufreiflaschen
20 .

1. Verfahren zum Herstellen eckiger, mit an den Deckel-
enden Aufreiflaschen aufweisender Deckel aus einer Fo-
lienbahn, welche an wenigstens einem ersten ihrer bei-
den Ld@ngsrédnder zur Bildung wenigsténs eines randoffe-~

26 nen Einschnittes eingeschnitten wird, worauf zur Bil-
dung der Aufreiflaschen die beidseitig des Einschnittes
angeordneten Folienbereiche entlang je einer Faltlinie
auf sich selbst zurilickgefaltet werden und die Folien-
bahn zur Bildung der Deckel ‘abgeldngt wird, dadurch »

80 gekennzeichnet , daB zwischen zwel Folien-.

bahn-Vorschubschritten an einer einzigen Bearbeitungs-
station die Einschnitte eingeschnitten und die dabei er-
haltenen beidseitig der Einschnitte angeordneten Folien-

bereiche (11) um jeweils eine vom ersten Lingsrand (7)

schréig bls zum Einschnitt verlaufenden Faltlinie (FL)
zur Bildung von Eckaufreiflaschen umgefaltet werden

und da® nachfolgend die Folienbahn (1) entlang und in

Fortsetzung des Einschnittes abgelidngt wird.

3b
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e -

3.

kennzeichnet, daR die dem Ein-
schnitt zugeordneten Folienbereiche (11) be-

reits im wesentlichen wihrend des Einschnei-

dens umgefaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, d a d ﬁ rech
gekennzeichnet , daB die umzufalten-
den Folienbereiche (11) beidseitig der Schneid-

-ebene (ME) einer stationiren Schneidanordnung (9)

zum Einschneiden des Einschnittes gehalten und
unter kontinuierlichem Einschneiden an der Schneid-
anordnung (9) in Faltrichtung (P) vorbeibewegt und
weiter umgefaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet , daB die umzufaltenden
Folienbereiche (11) beidseitig der Schneidebene
(ME) einer beweglich angeordneten Schneidanordnung
(52, 57) ergriffen werden, die Schneidanordnung
(52,57) unter Einschneiden des Einschnitts gegen -
die Folienbahn (1) bewegt wird und die Foliénbe-
reiche (11) umgefaltet werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis
L, dadurch gekennzeichnet,
da® der Einschnitt im wesentlichen normal zur Lings-
achse der Folienbahn (1) eingeschnitten wird.
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1 6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis
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5, dadurch gekennzelchnet,
daf an beiden Folienbahn-L&ngsrindern (7,8) mit-
einander fluchtende Einschnitte eingeschnitten wer-
den und die Folienbahn (1) entlang und in Fort-
setzung der Einschnitte abgeléngt wird.

Vorrichtung zum Herstellen eckiger, an ‘den Deckelecken
AufreiBlaschen aufweisender Deckel aus einer Folien-
bahn mit einem die Folienbahn haltenden Rahmén, wenig-
stens einer Schneidanordnung zum Einschneiden eines
randoffenen Einschnittes in die Folienbahn an wenig-
stens einem ersten ihrer beiden Folienbahn-Lings-
rdnder, sowie mit einer Umfaltanordnung mit einem
Umfaltteil und eine’ Trennanordnung zum Ablingen der
Folienbahn zur Bildung der Deckel, wobei der Umfaltteil
von einer auf einer Seite der Folienbahnebene befind-
lichen Ausgangsstellung unter Umfalten der beidséitig
der Schneidebene der Schneidanordnung angeordneten
Folienbereiche auf -sich selbst zuriick zur Bildung der
AufreiBlaschen in eine auf der anderen Seite der
Folienbahn befindliche ., die Aufreiflaschen zumin-
dest tellweise niederhaltende Endstellung qnd zZu-
riickbewegbar ist, dadurch gekenn -
zeichnet , daB das Unfaltteil (10)

: zwel in Richtung zur Folienbahnmitte
unter einem Winkel V-férmig zusammenlaufende Umfalt-
kanten (15) aufweist, daR der gedachte Schnittpunkt der

Umfaltkanten in der Schneid-

ebene (ME) der Schneidanordnung (9,52,57) liegt, -
und daf die Trennanordnung (3) zum Ablingen der
Folienbahn (1) entlang und in Fortsetzung des Ein-
schnittes ausgebildet ist.
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i1.

-klennzedichn e t " dad die Schneidanordnung

(9,52, 57) als 'ein mit seiner Schneidkante auf der - der
Ausgangsstellung (8): des Umfaltteils (100 gegenﬁber-
liegenden Seite. der F¢lien5ahn (%) angeordnebes und
relativ zur Folienbahn (1) bewegbares Messer (9, 52 57)
ausgebildet ist.

Vofrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadureh - -

gekennzeichne t , dag das Umfaltteil.(10)
als ein im wesentllchen drelecksformiger Plattente11 '

-mit zwei seiner Stirnkanten d1e Umfaltkanten (15) dar-

stellend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, d adurch
gekennzeichnet , daB das Umfaltteil (10)
einen zumindest an seiner Spitze randoffenen, in der
Schneidebene (ME) des Messers (9,52,57) verlaufenden
Schlitz (16) aufweist,dessen Breitenabmessung gréfer
als die Dickenabmessung des Messers (9,52,57) ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 7

bis 10, dadurch gekennzeichnet
daB® zumindest wdhrend des Umfaltens ein Gegenhalter
(19) mit zwei Gegenhalterkanten (32) auf der' der :
Ausgangsstellung (A) des Umfalzteils (10) gegeniiber-
liegenden Seite der Folienbahn (1) in einer folien-
bahn-randnahen Arbeitsstellung (AR) angeordnet i§t,
wobei die Gegenhalterkanten (22) eine Durchfritté-
6ffnung (20) fir den Durchtritt des Umfaltteils (10)
widhrend des Umfaltens definieren.
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112. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch g e k 91n5ﬂ4§28
zeichnet, daB die Gegenhalterkanten (22) in der
Arbeitsstellung (AR) des Gegenhalters (19) vom ersten Folien-
bahn-Léngsrand (7) ausgehend schrig bis zur Schneidebene

b (ME) der Schneidanordnung (9, 52, 57) verlaufend und in
einer Scheitelstelle (21) der Durchtrittséffnung (20) zu-
sammenlaufend ausgebildet sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch g e k e n n -

10z e i chnet, daR in der Arbeitsstellung (AR) des
Gegenhalters (19) die Scheitelstelle (21) im Bereich des
folienbahninneren Endes des Schneidbereiches der Schneidan-
ordnung (9, 52, 57) angeordnet ist.

156 14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch g e -
kenn=zeilcechnet, daf die Umfaltkanten (15) des
Unfaltteils (10) und die Gegenhalterkanten (22) des Gegen-
halters (19) mit gleichem Winkelbetrag schrig zueinander
verlauflfend ausgebildet sind.

20 ,

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch g e k enn -
zeichnet, daf das Umfaltteil (10) mit einem Spiel
durch die Durchtrittséffnung (20) hindurchtretbar ausgebil-
det ist.

26
16. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 11 bis
15, dadurch ge kennzeichnet , daR das Umfalt-
teil (10) in seiner Endstellung (E) oberhalb des in der
Arbeitsstellung (AR) befindlichen Gegenhalters (19) ange-

30 prdnet ist.

17. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 11 bis

6, dadurch gekennzedichnet , daR die Gegen-

halterkanten (22) in der Arbeitsstellung (AR) im wesentli-
35 chen parallel zur Ebene der Folienbahn (1) verlaufend ange-

gebildet ist.
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1 18. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 11 bis
17, dadurch g e kennzeichnet, daR der Gegen-
halter (19) nach dem Umfaltvorgang aus seiner Arbeitsstel-
lung (AR) in eine von der Endstellung (E) des Umfaltteils
5 (10) entferr.te Ruhestellung (R) bewegbar ist.

19. Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprﬁche'7-bis -
18, dadurch g e kennzeichnet, daBAein Stitz-
blech (13) fir die Folienbahn (1) unterhalb derselben am

10 Rahmer. (12, 231, 233) angeordnet ist und eine den AuRenab-
messur.gen des Umfaltteils angepalte Ausnehmung (18) fiir den
Durchtritt des Umfaltteils (10) aufweist.

20. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 7 bis
15 19, dadubch g ekennzeichnet, daR das Umfalt-
teil (10) von seiner Ausgangsstellung (A), in der die Um-

faltkanten (15) parallel zur Ebene der Folienbahn (1) ange-
ordnet sind, translatorisch in seine Endstellung (E) und
zurlick bewegbar ist.
20
21. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 7 bis
20, dadurch g e kenn=zeichnet, daB das Umfalt-
teil (10) von der Ausgangsstéllung (h) zur Endstellung (E)
entlang einer den Folienbahn-Lingsrand (7, 8) schneidenden
25 Kreisbahn bewegbar ist und den Mittelpunkt in etwa vertikal
unterkalb des folienbahninneren Endes des Schneidbereiches

der Schneidanordnung (9, 52, 57) angeordnet ist.

22. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 11 bis
3021, dadurch g e kennzeichn ert , daB der Gegen-
halter (19) von seiner Ruhestellung (R) translatorisch in

seine Arbeitsstellung (AR) und zuriick bewegbar ist.

23. Vorrichtung nach wenigstens einem“defwﬁpsprﬁchgi11wbis
35 22, dadurch gekennzeichnet, daR der Gegen-
halter (19) entlang einer Kreisbahn bewegbar ist deren Mittel-

punkt in etwa vertikal oberhalb des folienbahninneren Endes
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1 des Schneidbereiches der Schneidanordnung (9, 52, 57) ange-
ordnet ist und welche Kreisbahn in der Ebene der Kreisbahn
des Umfaltteils (10) angeordnet ist.

B24. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 22 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB der Gegen-
halﬁen (19) mittels einer gegenliufigen Gegenhalter-Doppel-
schwinge antreibbar ist, die eine angetriebene Gegenhalter-
Antriebsschwinge (35),; eine im Rahmen (12, 23) gelagerte

10 Gegenhalterschwinge (37) und eine beide verbindende Gegen-
halterkoppel (U40) aufweist, wobei der Gegenhalter (19) am
freien Ende einer Verléngerung (43) der Gegenhalterschwinge
(37) lber deren Gegenhaltergelenk (42) hinaus angeordnet ist.

1525. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 20 bis
24, dadurch gekennzedichnet, daB das Umfalt-
teil (10) mittels einer gegenldufigen Umfalt-Doppelschwinge
antreibbar ist, die eine angetriebene Umfalt-Antriebsschwin-
ge (26), einen Parallelkurbeltrieb (27) mit zwei am Rahmen

90 (12, 233) mittels Kurbellager (30) gelagerten, durch eine
Umfaltkoppel (31) verbundenen Kurbeln (29) sowie einen an
einer Kurbel (29) des Parallelkurbeltriebs (27) angreifen-
den Koppelarm (28) als Verbindung zur Umfalt-Antriebsschwin-
ge (26) aufweist, wobei die Umfaltkoppel (31) des Parallel-

26kurbeltriebs (27) als Halterung (34) flir das Umfaltteil (10)
ausgebildet ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 und 25, dadurch g e -
kennzeichnet, daB die Gegenhalter-Antriebs-

30 schwinge (35) und die Umfalt-Antriebsschwinge (26) als Arme
eines um eine Antriebswelle (24) schwingend angetriebenen
doppelarmigen Schwinghebels ausgebildet sind.

27. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 24 bis
3526, dadurch gekennzes/ichnet , daR eine von dem
Gegenhaltergeleénk  (42) der Gegenhalterschwifige (37) ausge-
hende Koppelstange (49) mit einer im Rahmen (12, 23) mit-
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tels eines Gegenhalterlagers (936) gelagerten Komplement‘:‘ag—!B
Gegenhalterschwinge (937) zur Bildung einer komplementsren
gegenléufigen Gegenhalter-Doppelschwinge verbunden ist, wo-

tei am freien Ende einer Verldngerung (943) der Komplementir-

Gegenhalterschwinge (937) {iber ihr Gegenhalterlager (936)

F.inaus ein dem zweiten Follienbahn-Lingsrand (8) zugeordneter

Yomplementdr-Gegenhalter (19) angeordnet ist.

z8. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 25 bis
27, dadurch ge k ennzedichnet, daR eine {ber-
tragungskoppel (50), die mit dem freien Ende einer Kurbel-
verléngerung (51) einer Kurbel (29) des Parallelkurbeltriebs
(27) Uber deren Kurbellager (30) hinaus verbunden ist, an
einer Kurbel (929) eines Komplementidr-Parallelkurbeltriebs
(927) angreift, dessen Umfaltkoppel (931) als Halterung
(934) eines dem zweiten Folienbahn-L#ngsrand (8) zugeordne-
ten Komplementlr-Umfaltteils (10) ausgebildet ist

29. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 24 bis
28, dadurch gekennzeichnet, daf die Gegen-
halterkoppel (40) liber das Gegenhaltergelenk (42) hinaus mit
einer Koppelverléngerung (46) ausgebildet ist, die ein Lang-
loech (47) aufweist, in welchem das in der Ruhestellung (R)
ces Gegenhalters (19) an dem der Folienbahnmitte abgewandten.
ZuBeren Langlochende angeordnete Gegenhaltergelenk (42) ver-
schiebbar gelagert ist und daR die Gegenhalterschwinge (37)
durch eine an ihrer Verliéngerung (43) und am Rahmen (12,
231) befestigte Einrichtung (48) unter Vorspannung in Rich-
tung der Arteitsstellung (AR) des Gegenhalters (19) gehalten

.ist.

30. Vorrichtung nach wenistens einem der Anspriiche 8 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Messer
(9) stationdr angeordnet ist.

31. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis
29, dadurch ge kennwzeichnet  , daR jedes Messer
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1(52) am Rahmen mlttels eines Ge}ans (53) angelenkt und
' durch eTn Druckelement (5“) am Gegenhalter (19, 37) wihrend
dessen Bewegung in die Arbeitsstellung (AR) gegen die Vor-
spannung einer Feder (56) in Raehtung zur Folienbahn (1)
b zwecks Einschneiden des Einschnrtts verschwenkbar ist.

32. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis

29, dadurch ge k-ennzedichnet, daR jedes Messer

(57) am Gegenhalter (19, 37) {iber dessen Unterseite in Rich-
10 tung zur Folienbahn (1) her?orstehend angeordnet ist.

33. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 7 bis

32, dadurch g e k ennzei cfh net , daR die Trenn-

anordnung (3) in die Schneid- und Umfaltanordnung (5, 6)
15 integriert ist.

20
2‘5" . T |. -:«
30,

35
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