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©  Eine  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Beuteln 
oder  Säcken  aus  einer  vorzugsweise  mit  Seitenfaiten 
versehenen. 

Schlauchfolienbahn  aus  thermoplastischem 
Kunststoff  besteht  aus  Leit-  und  Vorzugswalzen,  die 
das  jeweils  vordere,  mit  einer  Bodenschweißnaht 

-.versehene  Ende  der  Schlauchfolienbahn  in  vertikaler 
^Richtung  frei  herabhängend  intermittierend  um  je- 

weils  eine  Beutel-  oder  Sacklänge  zwischen  in  einer 
horizontalen  Ebene  Öffnungs-  und  Schließbewegun- 

Qgen  ausführenden  Schweißbacken  einer  Schweißvor- 
richtung  hindurchschieben.  Um  ein  Ankleben  der 

00  Schlauchbahn  an  den  Schweißbacken  der  Schweiß- 
et)  Vorrichtung  mit  Sicherheit  zu  vermeiden,  ist  oberhalb 

der  Schweißvorrichtung  mindestens  auf  der  Innensei- 
®te  der  hängend  zugeführten  Schlauchfolienbahn  (26) 
QU  ein  um  eine  horizontale  Achse  gestellfest  gelagerter 

Rechen  (53)  vorgesehen,  der  mit  jedem  Vorschub- 
takt  derart  ausschwenkbar  ist,  daß  das  mit  der  Bo- 
dennaht  versehene  Ende  der  Schlauchfolienbahn 

von  den  Schweißbalken  gelöst  und  behinderungsfrei 
durch  nachgeschaltete  Schneid-  und  Klemmeinrich- 
tungen  hindurchgeführt  werden  kann. 
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Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Beutein  oder  Säcken  aus  einer  vorzugsweise  mit  Seitenfalten  versehe- 
nen  Schlauchfoiienbahn  aus  thermoplastischem  Kunststoff 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum 
Herstellen  von  Beuteln  oder  Säcken  aus  einer  vor- 
zugsweise  mit  Seitenfalten  versehenen  Schlauchfo- 
lienbahn  aus  thermoplastischem  Kunststoff  mit  Leit- 
und  Vorzugswalzen,  durch  die  das  jeweils  mit  einer  5 
Bodenschweißnaht  versehene  vordere  Ende  der 
Schlauchfolienbahn  in  vertikaler  Richtung  frei  her- 
abhängend  intermittierend  um  jeweils  eine  Beutel- 
oder  Sacklänge  zwischen  in  einer  horizontalen 
Eben  Öffnungs-und  Schließbewegungen  ausführen-  10 
de  Schweißbacken  einer  Schweißvorrichtung  hin- 
durchschiebbar  ist  und  vorzugsweise  mit  einer  un- 
terhalb  der  Schweißbacken  angeordneten  Quer- 
schneideinrichtung  und  mit  unterhalb  von  dieser 
paarweise  an  einer  Transporteinrichtung  vorgese-  75 
henen  Greifern,  die  die  von  der  Schlauchfolienbahn 
abgetrennten  und  mit  Bodenschweißnähten  verse- 
henen  Beutel  oder  Säcke  mit  horizontaler  Förder- 
richtung  hängend  über  eine  Kühlstrecke  zum  Ab- 
kühlen  der  Bodenschweißnähte  einer  diese  zu  ei-  20 
ner  Füllstation  transportierenden  Übergabeeinrich- 
tung  zuführen.  Zum  Abfüllen  von  Füllgütern  in  Säk- 
ke  verwenden  Hersteil-  und/oder  Abfüllbetriebe 
häufig  Füllmaschinen,  denen  eine  Maschine  zum 
Herstellen  der  zu  befüllenden  Säcke  in  der  Weise  25 
vorgeschaltet  ist,  daß  diese  von  einer  Vorratsrolle 
eine  vorzugsweise  mit  Seitenfalten  versehene 
Schlauchfolienbahn  aus  thermoplastischem  Kunst- 
stoff  intermittierend  abzieht  und  von  dieser  kurz  vor 
der  Befüllung  mit  Bodenschweißnähten  versehene  30 
Schlauchstücke  ab-  trennt,  die  die  Säcke  bilden, 
die  nach  dem  Befüllen  mit  einer  kopfseitigen  Ver- 
schlußnaht  versehen  werden.  Um  die  kurz  vor  dem 
Befüllen  der  Säcke  hergestellte  Bodenschweißnaht 
genügend  auskühlen  zu  lassen,  damit  diese  vor  35 
dem  Befüllen  der  Säcke  eine  ausreichende  Festig- 
keit  gewinnt,  ist  es  bekannt,  die  mit  den  Boden- 
schweißnähten  versehenen  Säcke  Uber  eine  soge- 
nannte  Kühlstrecke  der  Füllvorrichtung  zuzuführen. 

Bei  der  bekannten  Vorrichtung  kann  es  da-  40 
durch  zu  Störungen  kommen,  daß  die  Schlauchfo- 
lienbahn  nach  dem  Anbringen  einer  Querschweiß- 
naht  an  einem  Schweißbacken  kleben  bleibt,  so 
daß  ein  behinderungsfreier  Transport  der  Schlauch- 
folienbahn  zu  nachgeschalteten  Bearbeitungsstatio-  45 
nen  nicht  gewährleistet  ist. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  die  be- 
kannte  Vorrichtung  derart  zu  verbessern,  daß  ein 
Ankleben  der  Schlauchbahn  an  den  Schweißbak- 
ken  der  Schweißvorrichtung  mit  Sicherheit  vermie-  50 
den  wird. 

Erfindungsgemäß  wird  diese  Aufgabe  bei  einer 
Vorrichtung  der  gattungsgemäßen  Art  dadurch  ge- 
löst,  daß  oberhalb  der  Schweißstation  mindestens 

auf  der  Innenseite  der  hängend  zugeführten 
Schlauchfolienbahn  ein  um  eine  horizontale  Achse 
gestellfest  gelagerter  Rechen  vorgesehen  ist,  der 
mit  jedem  Vorschubtakt  derart  ausschwenkbar  ist, 
daß  das  mit  der  Bodennaht  versehene  Ende  der 
Schlauchfolienbahn  von  den  Schweißbacken  gelöst 
und  behinderungsfrei  durch  die  nachgeschalteten 
Schneid-  und  Klemmeinrichtungen  hindurchgeführt 
werden  kann.  Zweckmäßigerweise  ist  der  Rechen 
in  Ringnuten  einer  Vorzugswalze  angeordnet  und 
um  deren  Drehachse  schwenkbar.  Die  Schwenkbe- 
wegung  des  Rechens  kann  von  der  Öffnungsbewe- 
gung  einer  oberhalb  der  Schweißeinrichtung  ange- 
ordneten  Klemmbacke  abgeleitet  sein,  so  daß  die 
Konstruktion  hinsichtlich  des  Schwenkantriebes 
vereinfacht  ist. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
nachstehend  anhand  der  Zeichnung  näher  erläu- 
tert.  In  dieser  zeigt 

Fig.  1  die  erfindungsgemäße  Vorrichtung 
zum  Herstellen  von  Beuteln  oder  Säcken  mit  Kühl- 
karussell  in  schematischer  Darstellung  in  Seitenan- 
sicht, 

Fig.  2  einen  Schnitt  durch  die  Vorrichtung 
gemäß  Linie  II-II  in  Fig.  1, 

Fig.  3  den  in  Fig.  1  mit  strichpunktierter  Linie 
eingekreisten  Teil  in  vergrößerter  Darstellung, 

Fig.  4  den  mittleren  Teil  der  Vorrichtung 
gemäß  Fig.  1  in  vergrößerter  Darstellung  und 

Fig.  5  die  aus  Fig.  4  ersichtliche  Verriege- 
lungsplatte  in  Draufsicht. 

Ein  Rahmengestell  1  weist  Seitenwände  2  und 
3  auf,  die  andeutungsweise  aus  Fig.  2  ersichtlich 
sind.  Beide  Seitenwände  2,  3  sind  durch  eine 
Quertraverse  4  miteinander  verbunden.  Diese 
Quertraverse  4  trägt  etwa  mittig  eine  nach  unten 
ragende  feste  Achse  21  ,  auf  der  nahe  der  Traverse 
4  ein  Schwenkarm  5  gelagert  ist,  der  über  eine 
Druckmittel-Kolben-Zylindereinheit  6,  deren  Zylin- 
der  durch  ein  Tragstück  gestellfest  gehalten  ist,  in 
jeweils  eine  von  zwei  möglichen  Endstellungen  be- 
wegt  werden  kann. 

Aus  Fig.  5  ist  zu  erkennen,  daß  der  als  Winkel- 
hebel  ausgebildete  Schwenkarm  5  an  seinem  frei- 
en  Ende  ein  Formteil  5  trägt  und  in  seinem  Win- 
kelbereich  mit  einer  Sicherungsrolle  7  versehen  ist. 
Auf  die  Funktion  dieser  Teile  wird  weiter  unten  in 
der  Beschreibung  eingegangen. 

Weiterhin  ist  an  der  Traverse  4  eine  weitere 
vertikale  Achse  8  befestigt,  die  unterhalb  des 
Schwenkarmes  5  einen  vierarmigen  Drehteller  9 
trägt,  der  durch  einen  Zahnriemen  10  von  einem 
Motor  11  taktweise  um  jeweils  90°  verdrehbar  ist. 
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Die  Drehrichtung  des  Drehtellers  ist  in  Fig.  2  mit 
einem  Pfeil  A  angegeben. 

Auf  Fig.  2  ist  ersichtlich,  daß  die  frei  auskra- 
genden  Arme  9a  des  gleichsam  eine  Nabe  bilden- 
den  Drehtellers  9  Formstücke  12  tragen,  die  jeweils 
zwei  nach  oben  ragende  Zapfen  13  aufweisen. 
Drehbar  um  jeden  Zapfen  13  ist  ein  Hebel  14 
gelagert,  der  an  seinem  freien  Ende  als  Greifer  15 
ausgebildet  ist.  Jeder  dieser  Greifer  15  liegt  dabei 
unter  der  Kraft  der  Federn  16  an  einer  Gegenfläche 
17  an,  wobei  jedes  Formstück  mit  zwei  Gegenflä- 
chen  17  versehen  ist.  Über  je  einen  Lenker  18  sind 
die  einander  zugewandten  Hebel  14  zweier  be- 
nachbarter  Arme  9a  funktionsmäßig  derart  mitein- 
ander  verbunden,  daß  die  beiden  zugehörigen 
Greifer  15  gleichzeitig  öffnen  bzw.  schließen,  um 
beispielsweise  einen  Sack  19  ergreifen  und  halten 
zu  können. 

Geöffnet  werden  die  Greifer  15  durch  die  keil- 
oder  kurvenförmigen  Nockenfiächen  des  Formteil 
5  des  Tragarms  5.  Wird  durch  Ausfahren  der 
Kolbenstange  der  Druckmittel-Kolben-Zylinderein- 
heit  6  der  Tragarm  5  verschwenkt,  drückt  das 
Formteii  5  die  mit  den  Hebeln  14  verbundenen 
Druckrollen  20  des  Formstückes  12  auseinander, 
so  daß  die  Greifer  15  um  die  Zapfen  13  ver- 
schwenken  und  sich  von  den  zugehörigen  Gegen- 
flächen  17  lösen.  Über  die  Lenker  18  werden  dabei 
gleichzeitig  die  Greifer  15  benachbarter  Formstük- 
ke  gelöst.  In  der  in  Fig.  2  dargestellten  Lage  wür- 
den  also  bei  Betätigung  der  Druckmittel-Kolben- 
Zylindereinheit  6  die  dem  oberen  und  die  dem 
rechten  Zeichnungsrand  zugewandten  Greiferein- 
heiten  15  gelöst  'werden. 

Um  sicherzustellen,  daß  bei  ungewolltem  Ein- 
schalten  des  Motors  1  1  durch  das  ausgeschwenkte 
Formstück  5'  Beschädigungen  auftreten,  läuft  die 
im  Winkelbereich  des  Schwenkarms  5  gelagerte 
Sicherungsrolle  7  bei  einer  Verschwenkung  des 
Schwenkarms  zur  Öffnung  der  Greifer  in  eine  Füh- 
rungsnut  22  einer  'Riegelplatte  23  ein.  Diese  Rie- 
gelplatte  23  ist  über  Schraubbolzen  24  fest  mit 
dem  Drehteller  9  verbunden,  so  daß  dieser  durch 
die  Sicherungsrolle  7  des  Schwenkarms  5  an  einer 
Drehung  gehindert  wird,  und  zwar  solange,  wie  sich 
das  Formteil  5  zwischen  den  Rollen  20  eines 
Formstücks  1  2  befindet. 

Aus  Fig.  1  ist  ersichtlich,  daß  von  einer  Rolle 
25  ein  Schlauch  26  von  oben  in  eine  Einlaufstation 
27  einläuft.  Diese  Einlaufstation  27  ist  ortsfest  mit 
dem  rahmenförmigen  Gestell  1  verbunden  und  aus 
Fig.  3  näher  ersichtlich.  Fig.  3  zeigt  die  zentrale 
Achse  8  des  Kühlkarussells  und  einen  Teil  des 
Drehtellers  9.  Von  den  Greifern  1  5  und  den  Gegen- 
flächen  17  des  Drehtellers  9  wird  ein  mit  einer 
Bodennaht  versehener  Schlauchabschnitt  19  fest- 
geklemmt,  der  aber  zunächst  noch  mit  der 
Schlauchbahn  26  verbunden  ist.  Oberhalb  der  Grei- 

fer  15  und  17  ist  eine  parallel  an  Lenkern  geführte 
Koppelstange  28  vorgesehen,  die  an  ihrem  der 
Bahn  26  zugewandten  Ende  eine  Klemmleiste  29 
trägt,  die  mit  einer  in  einem  gestellfesten  Träger  30 

5  befestigten  Gegenleiste  31  zusammenwirkt.  Neben 
der  Gegenleiste  31  weist  der  Träger  30  noch  eine 
Messernut  32  sowie  eine  Schweißbacke  33  auf.  In 
die  Messernut  32  taucht  zur  Abtrennung  des  Sak- 
kes  19  von  der  Schlauchbahn  26  ein  Messer  34 

10  ein,  während  mit  der  Schweißbacke  33  eine  zweite 
Schweißbacke  35  zusammenwirkt,  um  das  vorlau- 
fende  Ende  der  Schlauchbahn  26  mit  einer  Boden- 
naht  zu  versehen.  Das  Messer  34  und  die  Schweiß- 
backe  35  sind  an  einer  an  Lenkern  parallel  geführ 

15  ten  zweiten  Koppelstange  36  befestigt.  Beide  Kop- 
pelstangen  28,  36  werden  über  Druckmittel-Kolben- 
Zylindereinheiten  37  betätigt. 

Oberhalb  der  Schweißbacken  33  und  35  ist 
eine  weitere  Klemmeinrichtung  vorgesehen,  die  die 

20  Schlauchbahn  26  einklemmt.  Diese  besteht  aus 
einem  mit  einer  Klemmleiste  38  versehenen 
Schwenkhebel  39,  der  über  eine  Druckmittel- 
Kolben-Zylindereinheit  40  bewegbar  ist.  Mit  dem 
Schwenkhebel  39  fest  verbunden  ist  ein  eine  Rolle 

25  41  tragender  Arm,  wobei  die  Rolle  41  in  der 
Klemmstellung  des  Schwenkhebels  39  einen  Ab- 
stand  zu  einem  Führungsstück  43  aufweist.  Dieses 
Führungsstück  43  ist  mit  einem  Hebel  44  verbun- 
den,  der  über  eine  Feder  45  gegen  einen  Anschlag 

30  46  gehalten  ist.  Der  Schwenkpunkt  des  Hebels  44 
liegt  auf  der  Achse  der  Vorzugsrolle  47.  Er  weist 
einen  nach  unten  weisenden  Ansatz  auf,  der  als 
Gegenhalter  48  zur  Klemmleiste  38  ausgebildet  ist. 
Zum  Lösen  der  Klemmung  werden  zunächst  nach 

35  dem  Bilden  einer  Bodennaht  und  erfolgtem  Trenn- 
schnitt  die  Druckmittel-Kolben-Zylindereinheiten  37 
und  40  betätigt  und  dadurch  werden  die  Koppelst- 
angen  28,  36  sowie  der  Hebel  39  weggeschwenkt. 
Im  Zuge  dieser  Bewegung  gelangt  die  Rolle  41  in 

40  Kontakt  mit  der  Nockenfläche  des  Führungsstücks 
43.  Dies  bewirkt  ein  Verschwenken  des  Gegenhal- 
ters  48  in  Pfeilrichtung  C,  wordurch  zum  einen  das 
frei  herabhängende  Ende  der  Bahn  26  von  der 
Schweißbacke  33  gelöst  und  zum  anderen  abge- 

45  lenkt  wird.  Aufgrund  dieser  Ablenkung  ist  sicherge- 
stellt,  daß  die  Bahn  nicht  mit  dem  Träger  30  kolli- 
diert,  wenn  sie  von  den  Vorzugsrollen  47  und  51 
beim  nächsten  Takt  um  eine  Sacklänge  vorgezo- 
gen  wird. 

so  Um  weiterhin  zu  verhindern,  daß  sich  die  Bahn 
26  um  die  Vorzugsrollen  47  und  41  herumwickeln 
kann,  sind  die  Vorzugsrollen  mit  Ringnuten  49,  50 
versehen,  in  die  Abstreiffinger  52  und  53  eingrei- 
fen.  Von  diesen  Fingern  sind  die  Finge  52  gestell- 

55  fest  gehalten  und  die  Finger  53  als  Abstreifrechen 
an  dem  Gegenhalter  48  befestigt. 
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Ansprüche 

1  .  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Beuteln  oder 
Säcken  aus  einer  vorzugsweise  mit  Seitenfalten 
versehenen  Schlauchfolienbahn  aus  thermoplasti-  s 
schem  Kunststoff 
mit  Leit-  und  Vorzugswalzen,  durch  die  das  jeweils 
vordere,  mit  einer  Bodenschweißnaht  versehene 
Ende  der  Schlauchfolienbahn  in  vertikaler  Richtung 
frei  herab-  hängend  intermittierend  um  jeweils  eine  10 
Beutel-  oder  Sacklänge  zwischen  in  einer  horizon- 
talen  Ebene  Öffnungs-  und  Schließbewegungen 
ausführende  Schweißbacken  einer  Schweißvorrich- 
tung  hindurchschiebbar  ist, 
dadurch  gekennzeichnet,  75 
daß  oberhalb  der  Schweißvorrichtung  mindestens 
auf  der  Innenseite  der  hängend  zugeführten 
Schlauchfolienbahn  (26)  ein  um  eine  horizontale 
Achse  gestellfest  gelagerter  Rechen  (53)  vorgese- 
hen  ist,  der  mit  jedem  Vorschubtakt  derart  aus-  20 
schwenkbar  ist,  daß  das  mit  der  Bodennaht  verse- 
hene  Ende  der  Schlauchfolienbahn  von  den 
Schweißbacken  gelöst  und  behinderungsfrei  durch 
nachgeschaltete  Schneid-  und  Klemmeinrichtungen 
hindurchgeführt  werden  kann.  2s 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Rechen  (53)  in  Ringnuten 
einer  Vorzugswalze  (47)  angeordnet  und  um  deren 
Drehachse  schwenkbar  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  30 
oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schwenk- 
bewegung  des  Rechens  (53)  von  der  Öffnungsbe- 
wegung  eines  einen  Klemmbacken  tragenden  He- 
bels  (39)  abgeleitet  ist. 

35 
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