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@ Beutelstapel sowie Verfahren und Vorrichtung zu seiner Herstellung.

@ Ein Beutelstapel besteht aus aus rechteckigen Fo-
lienabschnitten aus thermoplastischem Kunststoff her-
gestellten Beuteln, die um ihre Bodenfaltkanten auf sich
gefaltet, mit SeitenschweiBnahten und an ihren Off-
nungsseiten mit griffigen Grifflochausstanzungen und seit-
lichen, durch Perforationslinien begrenzten Eckstiicken ver-
sehen sind, die miteinander fiuchtende Stapel- oder
Aufhéngelécher aufweisen. Um eine erleichterte Hand-
habung und eine Materialeinsparung zu schaffen, ist nur die
Beutelrlickwandung jedes Beutels (2} mit die beiden oberen
Endbereiche begrenzenden Perforationslinien (9) versehen.
Die Beutelvorderwand weist in ihren Eckbereichen Aus-
schnitte auf, die durch etwa mit den Perforationslinien (9)
deckungsgleiche Trennschnitte gebildet sind.
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Beutelstapel sowie Verfahren und Vorrichtung
' zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Beutelstapel, bestehend aus aus
rechteckigen Folienabschnitten aus thermoplastischem Kunststoff
gebildeten Beuteln, die um ihre Bodenfaltkanten auf sich gefal-
tet, mit SeitenschweiBinihten und an ihren Offnungsseiten mit
mittigen Grifflochstanzungen und seitlichen, durch Perforations-
linien begrenzten Eckstiicken versehen sind, die fluchtende
Stapelldcher aufweisen.

Ein Beutelstapel dieser Art, bei dem zur Materialeinsparung auf
den sonst Ublichen, sich tiber die Beutelbreite erstreckenden und
mit Aufhédngeldchern versehenen Aufhingestreifen, von dem die Beu-
tel léngs einer Perforationslinie abgerissen werden, verzichtet
worden ist, 1st aus der DE-GMS 74 29 628 bekannt.

€



-2 - 0256375

Aufgabe der Erﬁindung ist es, einen Beutelstapel der eingangs
angegebenen Art zu schaffen, der bei erleichterter Handhabung
eine weitere Materialeinsparung ermdglicht.

Erfindungsgem#B wird diese Aufgabe bei einem Beutelstapel der
gattungsgemdfen Art dadurch geldst, daB nur die Riickwand jedes
Beutels mit deren beiden oberen Eckbereiche begrenzenden Perfo-
rationslinien versehen ist und daB die Beutelvorderwand in ihren
Eckbereichen Ausschnitte aufweist, die etwa deckungsgleich mit
den Eckbereichen der Riickwand sind. Der erfindungsgemiB Beutel-
stapel ermdglicht gegeniber dem bekannten Beutelstapel eine
50%ige Materiéleinsparung, weil nur die Riickwidnde der Beutel
mit der Stapelung und Halterung dienenden Eckbereichen versehen
sind. Weiterhin 14Bt sich der einzelne Beutel leichter von dem
Beutelstapel abreissen, weil hierzu nur eine eine Wandung er-
fassende Perforationslinie zu durchtrennen ist.

ZweckmiBigerweise sind die Perforationslinien kurvenfdrmig,
vorzugsweise viertelkreisformig, mit etwa senkrecht zu den Off-
nungs- und Seitenridndern stehenden Teilen ausgebildet.

Nach einer besonderen erfinderischen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, daB die Perforationslinien unterschiedlich lange Stege auf-
weisen, wobei die Stegldngen dem Kraftverlauf beim AbreiBen der
Beutel entlang der Perforationslinien und der eventuellen Kur -
venform der Perforationslinien in der Weise angepaBt sind, daB
ein AbriB entlang der Perforationslinie gewdhrleistet ist. Diese
Ausgestaltung ist aus Griinden einer einfachen und wirtschaft-
lichen Herstellung der erfindungsgemidBen Beutel besonders vor-
teilhaft und zweckmidBig. Denn die erfindungsgemdfen Beutel wer-
den zweckmifigerweise ausgehend von einer flach liegenden Kunst-
stoffolienbahn hergestellt, deren Seitenteile derart auf deren
Mittelteil umgelegt werden, daB deren Seitenkanten im dichten
Abstand vor deren Mittellinie liegen. Bei der Bearbeitung dieser
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derart gefalteten Kunststoffolienbahn muB diese vor dem Querab-
schweifien der einzelnen Beutel Zugspannungen aufnehmen und ohne
wesentliche Dehnungen iibertragen. Bel der Herstellung der Beutel
werden die eingeschlagenen Seitenteile der Kunststoffolienbahn
durch halbkreisflérmige Ausstanzungen geschwicht, so daB eine
weitere Schwidchung auch des Mittelteils vermieden werden sollte.
Da die Perforationslinien in dem Mittelteil angebracht werden
miissen, kann auf dessen Schwdchung nicht vollstdndig verzichtet
werden. Die Stegldngen der gestanzten Perforationslinien werden
erfingungsgemdB also so ausgestaltet, daB einerseits eine Schwi-
chung der Bahn méglichst vermieden wird, andererseits aber auch
ein zerstdrungsfreier Abrif der Beutel von dem Beutelblock

gewdhrleistet ist.

Die Perforationslinien kGnnen so angeordnet werden, daB sie in
den Bereichen des Offnungsrandes und der Seitenkante der Beutel
lange Materialstege und zwischen diesen kiirzere Materialstege
aufweisen. Diese Anordnung der kiirzeren und lidngeren Material-
stege trdgt den in der Bahn auftretenden Zug- und Scherspannun-
gen Rechnung, so daB die Bahn trotz der eingestanzten Perfora-
tionslinien keinen nennenswerten Dehnungen unterliegt.

Sollte beim Abrif der Beutel von dem Beutelstapel der Anri8 im
Bereich der Beutelseitenkanten erfolgen, kdnnen die lingeren
Materialstege der Abreifiperforationslinien in Kauf genommen
werden, weil dieser Bereich ohnehin durch die SeitenschweiBnaht
geschwidcht ist.

ZweckmédfBigerweise nehmen die Materialstege in ihrer Ldnge von
den langen zu den kurzen hin kontinuierlich ab, so daB ein guter
Abrif der Beutel von dem Stapel nach dem Anrif an den Seitenkan-
ten gewdhrleistet ist. Bei der Verteilung der kiirzeren und lidn-
geren Materialstege ist zu beachten, daff die Folie aufgrund der
Materialeigenschaften bestrebt ist, geradlinig weliterzureiBen.
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Weist die Abreifiperforationslinie eine gekriimmte Form auf,
sollten insbesondere im Kriimmungsbereich einen besseren Abrif
gewihrleistende kiirzere Stege vorgesehen werden.

ZweckmiBigerweise endet die Oberkante der Offnungsseite der
Vorderwand jeées Beutel vor der Oberkante der Ruckwand, so daB
diese einen ﬁBerdeckungsfreien Streifen aufweist. Eine derartige
Ausgestaltung;von gestapelten Beuteln ist an sich aus der DE-0S
24 08 831 bekannt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB die
Beutel in dem Stapel im Bereich der perforierten Ecken miteinan-
der verblockt sind. Die Verblockung kann auch im Bereich der Sta-
pel- oder Aufhingeldcher erfolgen.

Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemifen Beutel
zeichnet sich erfindungsgemidB dadurch aus, daB die Seitenteile
einer Kunststoffolienbahn derart auf deren Mittelteil umgelegt
werden, daB deren Seitenkanten in dichtem Abstand vor deren Mit-
tellinie liegen, daB die derart gefaltete Kunststoffolienbahn
intermittierend um jeweils eine Beutelbreite durch Stanz- und
SchweiBstationen gefordert wird, in denen zundchst die Eckberei-
che der spiteren Riickwinde von vier nebeneinander und paarweise
spiegelbildlich zueinander liegenden Beuteln durch eine geschlos-
sene Linie mit den Perforationslinien und mit den Stapelldchern
versehen, nachfolgend die Eckstanzausschnitte der spdteren Beu-
telvorderwandungen ausgefihrt, anschliessend die Grifflochaus-

stanzungen und die die Beutelseitenndhte bildenden QuerschweiB-
trennnihte oder paarweisen QuerschweiBnihte mit zwischen diesen
liegenden Quertrennschnitten angebracht und schlieflich die noch

paarweise zusammenhingenden Beutel durch lings der Mittellinie
der Kunststoffolienbahn ausgefithrte Schnitte voneinander ge-
trennt und gestapelt werden.
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Die die AbreiBperforationslinien und Eckstanzausschnitte bilden-
den Schnitte koénnen durch umlaufende kreis- oder ellipsenférmige
Schnitte ausgefiihrt werden. Dabei ist allerdings der die Eck-
stanzausschnitte bildende Schnitt durch den zwischen den nach
innen geschlagenen Seitenkanten der Bahm vorhandenen Spalt
unterbrochen.

Besonders glinstig ist es, wenn die AbreiBperforationslinien in
ihren Endbereichen geradlinig ausgebildet sind und etwa recht-
winkelig auf den Seiten- und Uffnungskanten stehen. In weiterer
Ausgestaltung der Erfindung ist daher vorgesehen, daB die umlau-
fenden Schnittlinien bzw. AbreiBperforationslinien als viereckij-
ge Schnittlinien mit abgerundeten Ecken oder mehreckige Schnitt-
linien derart ausgefiihrt werden, daB die in die Seiten- und
Offnungskanten einlaufenden Perforationslinien etwa rechtwinke-
lig zu diesen stehen.

Vorrichtungen zur Durchfilhrung des erfindungsgemséBen Verfahrens
sind Gegenstand der Anspriiche 10 bis 12.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend anhand der
Zeichnung niher erlidutert. In dieser zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht des
Beutelstapels,

Fig. 2 den Eckbereich eines Beutels,

Fig. 3 einen Schnitt durch die die Eckbereiche

der Beutel stanzende Einrichtung in
schematischer Darstellung,

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Kunststoff-
folienbahn mit einem kreisférmigen
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Stanz- und Perforationsschnitt,

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Kunststoff-,
folienbahn mit einem viereckigen Stanz-
und Perforationsschnitt,

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine Kunststoff-
folienbahn mit einem achteckigen Ausstanz-
und Perforationsschnitt und

Fig. 7 einen Schnitt durch eine zweite
Ausfihrungsform einer die Eckbereiche
der Beutel stanzenden Einrichtung.

Der Beutelstapel 1 besteht aus gestaptelten Beuteln Z, die aus
rechteckigen Kunststoffolienabschnitten durch Falten um die Bo-
denfaltlinie 3 auf sich selbst gebildet worden sind. Dabei enden
die Uffnungskanten 4 der vorderen Wanduhgen im Abstand vor den
Offnungskanten 5 der hinteren Wandungen der Beutel 2, so daB an
der Offnungsseite tiberdeckungsfreie Streifen 6 der Rickwandung
gebildet sind. Im Bereich der Offnungsseite sind die Beutel 2
mittig'in iblicher Weise mit Grifflochstanzungen 7 versehen. In
den Eckbereichen der Uffnungsseiten sind die vorderen Wandungen
der Beutel 2 mit etwa viertelkreisfdérmigen Ausstanzungen verse-
hen, die durch die Schnittkanten 8 begrenzt sind. Die Riickwandun-
gen sind etwa deckungsgleich mit diesen Schnittkanten mit vier-
telkreisférmigen Perforationslinien 9 versehen. Die durch die
Perforationslinien 9 begrenzten Eckbereiche 10 der Rickwandungen
sind mit Stanzléchern 11 versehen, die dem Stapeln und/oder dem

Aufhingen der gestapelten Beutel 2 dienen.

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB die Perforationslinien 9 etwa
senkrecht in die oberen Offnungsrinder und in die seitlichen
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Rénder einlaufen. Die Perforationslinien 9 weisen im Bereich der
Offnungsridnder 5 und im Bereich der Seiten lingere Materialstege
12, 13 auf. Die Materialstege 12, 13 sind durch durchgezogene
Linien dargestellt. Zwischen den lingeren Materialstegen 12, 13
ist ein Bereich mit kiirzeren Materialstegen vorgesehen.

Die Schnittkanten 8 und die Perforationslinien 9 sind etwa
deckungsgleich angeordnet. In der Zeichnung sind sie der besse-
ren Ubersichtlichkeit halber versetzt zueinander dargestellt,

Die einzelnen Beutel 2 sind in iiblicher Weise mit Seitenschweif3-
nihten versehen.

Zum AbriB eines Beutels 2 von dem Beutelstapel 1 wird dieser er-
griffen und in Richtung des Pfeils A von dem Beutelstapel 1 ab-
gezogen.

Die Herstellung der Beutel wird nun anhand der Fig. 3 kurz er-
ljutert.

Zur Herstellung der Beutel werden die Seitenteile 15, 16 einer
Kunststoffolienbahn auf deren Mittelteil 17 um die Faltkanten

3 geschlagen, und zwar derart, daB die innenliegenden Seitenkan-
ten 18, 19 im Abstand vor der Mittellinie 20 liegen. Die derart
vorbereitete doppelt gefaltete Bahn 21 wird anschliessend durch
einen Forderer in bekannter Weise intermittierend um jeweils
einer Beutelbreite entsprechende Schritte durch die Stanzstation

22 gefordert, in der die Eckausbildungen der spdteren Beutel ge-
stanzt werden.

Die Stanzeinrichtung besteht aus einer gestellfesten Messer-
platte 23, die mit vier Stanzwerkzeugen 24 mit ringférmiger
Schneide zum Stanzen der Stapel- oder Halteldcher 11 und mit

diese etwa kreisfdrmig einfassenden Perforationsmessern 25
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versehen ist,;&ie dem Stanzen der Perforationslinien 9 dienen.
Zum Ausstanzen der Stapel- oder Aufhingeldcher 11 und der diese
einfassenden, umlaufenden Perforationslinien 9 wird die Wider-
lagerplatte 26 auf das entsprechende Mittelteil 17 der Kunst-
stoffolienbahn 21 abgesenkt. Die Widerlagerplatte 26 ist zu
jhrer Betidtigung an der Kolbenstange 28 des gestellfesten Zylin-
ders 29 befestigt. Die Oberseite der Widerlagerplatte 26 dient
als Widerlager fiir die ebenfalls etwa kreisfdrmig angeordneten
Messer 30, die an der Messerplatte 31 angeordnet sind. Die Mes-
serplatte 31 wird durch die Kolbenstangen 32, 33 von Zylindern
34, 35 betitigt, die an einer Halteplatte 36 befestigt sind, die
ihrerseits auf der Kolbenstange 28 des Zylinders 29 befestigt
sind.

Der zwischen den Seitenkanten 18, 19 der Folienbahn 21 gebildete
Spalt ist so breit; daB er die Kolbenstange 28 aufzunehmen ver-
mag, so daB die Widerlagerplatte 26 zwischen das Mittelteil 17
und die eingeschlagenen Seitenteile 15, 16 der Folienbahn 21
eingefahren werden kannm.

Die Zylinder 29, 34, 35 sind in nicht dargestellter Weise mit
Versorgungsschliuchen versehen, durch die diesen ein Druckmit-
telmedium, beispielsweise Ul oder Druckluft, zugefihrt wird.

Das an der Unterseite der Messerplatte 31 angeordnete ringfor-
mige Messer 30 stanzt die Eckausschnitte 8 in die spdteren Eck-
bereiche der eingeschlagenen Bahnteile.

Die Breite der die Perforationen 9 einschneidenden Messer 25 ist

derart, daB der Perforationsschnitt in Querrichtung der Bahn
lange Stegteile 12 und in Lingsrichtung der Bahn kurze Stegteile

&
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13 aufweist.
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Von der mit den entsprechenden Eckausgestaltungen versehenen
Bahn 21 werden spiter 1lings den gestrichelt eingezeichneten

- Querlinien 40 durch QuerschweiBtrennshte die einzelnen Beutel
abgeschweiBt. Die auf diese Weise im Bereich der Mittellinie
zusam- menhdngenden Doppelbeutel werden spiter noch durch
Léngsschnitte voneinander getrennt.

Die Grifflochausstanzungen 7 k6nnen mit den QuerschweiBtrenn-

ndhten oder aber auch separat gestanzt werden.

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf eine Kunststoffolienbahn 41,
die in den Eckbereichen der noch zusammenhdngenden Beutel mit
einem viereckigen umlaufenden Perforationsstanzschnitt 42 und
einem etwa deckungsgleichen Ausschnitt langs einer Schnittlinie
43 versehen ist, die im Bereich der Lingsmittellinie 20 der
Folienbahn durch den zwischen den Innenkanten 44, 45 der einge-
schlagenen Bahnteile gebildeten Spalt unterbrochen ist.

Die quadratischen Perforationsstanzschnitte und Ausschnitte
weisen derart abgerundete Ecken auf, daB sie in der dargestell-
ten Weise rechtwinkelig in die spidteren Offnungsrinder und Sei-
tenkanten der Beutel einmiinden.

Die Perforationsstanzschnitte 42 sind im Bereich der Seitenkan-
ten und Offnungsrinder der spdteren Beutel mit ldngeren Stegen
und zwischen diesen mit kiirzeren Stegen ausgefiihrt.

In Fig. 4 ist eine Draufsicht auf eine Kunststoffolienbahn dar-
gestellt, die im Bereich der Ecken der noch zusammenh#ngenden
Beutel mit einem runden Perforationsstanzschnitt 46 und einem
etwa deckungsgleichen ebenfalls runden Ausschnitt 47 versehen
ist. In den dargestellten Winkelbereichen, die die spiteren
Offnungsridnder und Seitenkanten der Beutel einschlieBen, sind
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die Stege der Perforationsstanzschnitte jeweils 0,5 mm lang und
zwischen diesen nur 0,3 mm lang ausgefihrt,

Aus Fig. 6 ist eine Draufsicht auf eine Kunststoffolienbahn
ersichtlich, die im Bereich der noch zusammenhingenden Ecken der
spiteren Beutel mit einem achteckigen Perforationsstanzschnitt
48 und einem etwa deckungsgleichen Ausschnitt 49 versehen ist.
Durch die achteckige Form der Perforationsstanzschnitte ist
gewdhrleistet, daB diese mit relativ langen Schenkeln in die
spidteren Offnungsriander und Seitenkanten der Beutel einmiinden.
Die auf den spiteren Uffnungsrindern und Seitenkanten der Beutel
etwa senkrecht stehenden Schenkel der Perforationsstanzlinien
sind mit lidngeren Stegen ausgebildet.

Anhand der Fig. 7 wird nun eine zweite Ausfiihrungsform einer
Einrichtung zum Stanzen der Eckausbildungen der sp#teren Beutel
niher erliutert. Auf einem Triger 50 des Gestells ist eine
Messerplatte 51 mit einem kreisfdrmigen Perforationsmesser 52
befestigt. Oberhalb dieses Perforationsmessers 52 ist an Fih-
rungsbolzen 53, 54 eine Halterung 55 fir eine Widerlagerplatte

56 befestigt, die das Perforationsmesser 52 uberdeckt. Die Fuh-

rungsbolzen 53, 54 sind in Bohrungen einer Fithrungsplatte 57 des
Gestells lingsverschieblich gefiihrt. Durch Druckfedern 58 ist
die Widerlagerplatte 56 in ihrer oberen Lage gehalten.

Oberhalb der Widerlagerplatte 56 ist ein kreisformiges Stanz-
messer 60 an der Kolbenstange 61 des Pneumatikzylinders 62

befestigt.

Die Fiihrungsbolzen 53, 54 greifen zwischen den Spalt, der zwi-
schen den inneren Kanten der eingeschlagenen Seitenteile der
Folienbahn 45 gebildet ist, so daB die Widerlagerplatte 56 zwi-
schen dem Mittelteil und den eingeschlagenen Seitenteilen der
Folienbahn 45 liegt.
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Wird tUber die Kolbenstange 61 das kreisférmige Stanzmesser 60
herabgefahren, st3B8t dies auf die Oberseite der Widerlagerplatte
56, die durch weiteres Absenken des Stanzmessers 60 stabilisiert
und mitgenommen wird, bis sie sich auf den gezackten Kranz des
unteren kreisfdérmigen Perforationsstanzmessers 52 legt. Durch
entsprechenden von dem Pneumatikzylinder 62 ausgeilibten Druck
erfolgen sodann die Stanzausschnitte sowie die Ausfithrung der
umlaufenden AbriBperforationslinie.

Nach Anheben des oberen Stanzmessers 60 hebt sich unter der
Wirkung der Druckfedern auch die Widerlagerplatte 56 von dem
unteren Perforationsmesser 52 ab, so daB die Bahn 45 intermit-

tierend weiterbewegt werden kann.

Zum Ausfihren der Aufhidngeldcher sind Stanzwerkzeuge 65 vorge-
sehen, die liber eine Trigerplatte 66 an der Kolbenstange eines
Pneumatikzylinders 67 befestigt sind. Die Stanzwerkzeuge 65
durchsetzen die Messerplatte 51 und die Widerlagerplatte 56 in
eﬁtsprechenden Bohrungen, die zugleich auch der Fiihrung dienen.
Wahrend der Ausfithrung der Stanzschnitte und Ausbildung der um-
laufenden Perforationslinien werden zum Stanzen der Aufhinge-
lécher die Stanzwerkzeuge 65 ausgefahren und wieder zuriickge-
fihrt.
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Patentanspriiche:

1. Beutelstapel, bestehend aus aus rechteckigen Folienabschnit-
ten aus thermoplastischem Kunststoff gebildeten Beuteln, die
um ihre Bodenfaltkanten auf sich gefaltet, mit SeitenschweiB-
nihten und an ihren Offnungsseiten mit mittigen Griffloch-
stanzungen und seitlichen, durch Perforationslinien begrenz-
ten Eckstiikken versehen sind, die miteinander fluchtende
Stapel- oder Aufhingeldcher aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

daB nur die Beutelriickwandung jedes Beutels (2) mit deren
beiden oberen Eckbereiche begrenzenden Perforationslinien
(9) versehen ist und daB die Beutelvorderwand in ihren
Eckbereichen Ausschnitte aufweist, die durch etwa mit den
Perforationslinien (9) deckungsgleiche Trennschnitte (8)
gebildet sind.

2. Beutelstapel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Perforationslinien unterschiedlich lange Stege aufwei-
sen, wobei die Stegldngen dem Kraftverlauf beim Abreifen der
Beutel entlang der Perforationslinie und eventuell auch der
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Kurvenform der Perforationslinien in der Weise angepaft
sind, daB ein AbriB entlang der Perforationslinie gewdhr-
leistet ist.

Beutelstapel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Perforationslinien (9) in den Bereichen des Offnungs-
randes (5) und der Seitenkante eimnes jeden Beutels kurze
Materialstege (12, 13) und zwischen diesen kiirzere Material-

stege aufweisen.

Beutelstapel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialstege in ihrer Linge von
den langen (12) zu den kurzen (13) hin kontinuierlich
abnehmen.

Beutelstapel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberkante (4) der UOffnungsseite
der Vorderwand jedes Beutels (2) vor der Oberkante (5)
der Riickwand endet, so daB diese einen Uberdeckungsfreien
Streifen (6) aufweist.

Beutelstapel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beutel (2) in dem Stapel (1) im
Bereich der perforierten Ecken (10) miteinander verblockt

sind.

Verfahren zur Herstellung von Beutelstapeln nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf die Seiten-
teile (15, 16) einer Kunststoffolienbahn (21) derart auf
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deren Mittelteil (17) umgelegt werden, daf deren Seiten-
kanten (18, 19) im dichten Abstand vor deren Mittelinie
(20) liegen,

dapB die derart gefaltete Kunststoffolienbahn (21)
jntermittierend um jewells eine Beutelbreite durch Stanz-
und SchweiBstationen gefordert wird, in denen zunichst die
Eckbereiche (10) der spateren Riickwiande von vier nebenein-
ander und paarweise spiegelbildlich zueinander liegenden
Beuteln durch eine geschlossene Linie mit den Perforations-
jinien (9) und mit den Stapel- oder Aufhingelochern (11)
versehen, nachfolgend die Eckstanzausschnitte der spiteren
Beutelvorderwandungen ausgefiihrt, anschliessend die Griff-
lochausstanzungen und die die Beutelseitennihte bildenden
Querschweiﬁtrennéhte oder paarweisen Querschweifndhte mit
zwischen diesen liegenden Quertrennschnitten angebracht

und daB schlieflich die noch paarwelse zusammen-
hingenden Beutel durch ldngs der Mittellinie (20) der
Kunststofffolienbahn ausgefithrte Schnitte voneinander

getrennt und gestapelt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
die Abreinerforationslinien und Eckstanzschnitte bilden-
den Schnitte durch umlaufende kreis- oder ellipsenformige

 gchnitte (46, 47) ausgefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
die Abreipperforationslinien und Eckstanzausschnitte bil-
denden Schnitte durch viereckige Schnittlinien mit abge-
rundeten Ecken (42, 43) oder mehreckige Schnittlinien (48,

1@ :-\
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49) ausgefiihrt werden und daB die in die Uffnungskanten
und Seitenteile der Beutel einlaufenden Perforationslinien
rechtwinkelig zu diesen stehen.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, daB die die Eckausbildungen der
Beutel (2) stanzende Einrichtung (22) aus einer gestell-
festen Messerplatte (23) mit kreis- oder ellipsenfdérmig
angeordneten Perforationsmessern (25) und mit die Stapel-
oder Aufhdngeldcher stanzenden Messern {(24) besteht, auf
die eine an einer Kolbenstange (28) eines gestellfesten
Zylinders (29) befestigte Widerlagerplatte (26), die zwi-
schen das Mittelteil (17) der intermittierend gefdorderten
Kunststoffolienbahn (21) und deren eingeschlagenen Seiten-
teile (15, 16) greift, absenkbar ist, und

daf die Oberseite der Widerlagerplatte (26) das
Widerlager fiir die die viertelkreisfdrmigen Ausschnitte
stanzende Messerplatte (31) ist, die an Kolbenstangen (32,
33) von Zylindern (34, 35) befestigt ist, die auf einem
an der Kolbenstange (28) des gestellfesten Zylinders (29)
befestigten Quertriger (36) angeordnet sind.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, daf die die Eckausbildungen der
gestapelten Beutel stanzende Einrichtung aus einer gestell-
festen Messerplatte (51) mit einem kreis- oder ellipsen-

formig ausgebildeten Perforationsmesser (52) besteht,

dafl oberhalb der Messerplatte (52) absenkbar und
hebbar an der Kolbenstange (61) eines Druckmittelzylinders

’

(;
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(62) ein kreis- oder ellipsenférmiges, die viertelkreisfdr-
migen Ausschnitte stanzendes Messer (60) befestigt ist und

dap zwischen dem Messer und der Perforationsmes-
serplatte (51,52) eine Widerlagerplatte (56) vorgesehen
ist, die zwischen das Mittelteil der intermittierend gefdr-
derten Kunststoffolienbahn (45) und deren eingeschlagenen
Seitenteile greift, parallel zu sich selbst verschieblich
und absenkbar in dem Maschinengestell geftihrt und derart
durch Federn (58) in ihrer oberen Stellung gehalten ist,
dap sie durch das obere Messer (60) abgesenkt und gegen
das Perforationsmesser (52) gedriickt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
im Gestell durch einen Pneumatikzylinder (68) heb- und
absenkbare, die Aufhi#ngeldcher stanzende Messer (65) an-
geordnet sind, die die untere Messerplatte (51) und die
Widerlagerplatte (56) in entsprechenden Fihrungs- und
Matrizenbohrungen durchsetzen.



0256375
1/17

Ny i
g,.h:"’ L ~-{H
8 7 T8 /!




0256375

211




0256375




FIG. &

L17

0256375




0256375




FIG. 6

0256375




0256375

111

FIG.7

ASMNNUNNNNNN = 51\\\\\\\\y\>\>\;
¢ / g v
1 {58 L S8y /1
4 / g g
1l = 1/ 1
J- s V]
RS o N\
60

V2727 IV oy
4 /] ’l /
¢ 2 I ] ;
2 1
4 / / g
50 ~JA A 9 @ % [
5 Lt g [
g /] b 4 4
g AN [/
L2777 e U 22
NN\
67—




£PA Form 1503 03 B2

0256375
; e ummer der Anmaelgun
_0)) p::::,,,:: * EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT """ ™"
EP 87 11 0985

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kennzeichnung des Dokumants mit Angabs, sows:t erforgeriich,

Kategorie der maBgeblichan Teile AE:::'r'sf;f;h :mgfgm; I‘(IZ:‘?;J %f F:;
Y GB~A-1 016 676 (MUNKSJO AB) 1,5,6 |B 85 D 33/00
* Spalte 2, Zeilen 48~50; Figur * B 31 B 23/00
D,Y |DE-U-7 429 628 (NIEDERMAYR 1,5,6
PAPIERWARENFABRIK)
* Anspriiche; Figuren *
Y Us-A=-4 305 503 (H. MEMBRINO) 5
* Zusammenfassung; Figur 1 *
A GB=-A- 707 346 (MASCHINENFABRIK 7-9
WINDMOLLER & HOLSCHER)
A BE-~A~ 805 713 (PRINTEX) 9-12
* Anspriiche; Figuren *
- RECHERCHIERTE _
A |EP-A-0 136 171 (W. BROWN) 7-12 SACHGEBIETE i &1 4)
* Anspriiche; Figuren * B 65D

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alis Patentanspriche erstelit

DEN"HXS"

T

CLARKE 27!

—00> <X

. von besonderer Bedeutung allein betrachtet
. vonh besonderer Bedeutung in Verbindung mit siner

* technologischer Hintergrund

. nichtschrittiiche Offenbarung

- Zwischeniiteratur .

. der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

g m

anderen Verdifentlichung derseiben Kategorie

: #iteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
: in der Anmeldung angefihrtes Dokument :
: aus andern Grinden angefuhries Dokument

& : Mitglied der gieichen Patentfamilie, Gberein-
- stimmendes Dokument

nach dem Anmeldedatum verotientiicht worden st




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

