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(54) System zur Herstellung und anschliessend
Beuteln oder Sacken
(57)  Die Erfindung betrifft ein System zur Herstel-

lung und anschlielenden Palettierung von Schlauchab-
schnitten, Beuteln oder Sacken, welches die folgenden
Merkmale aufweist:

- zumindest eine Funktionseinheit zur Herstellung
der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke,

- zumindest eine Ablage- und Stapelvorrichtung,
welche die fertiggestellten Schlauchabschnitte,

Flg 2. m

4a,4b

\21

en Palettierung von Schlauchabschnitten,

Beutel oder Sacke ablegt und stapelt,
- zumindest ein Speicherelement wie eine Palette, in
dem die Stapel (11) abgelegt werden.

Die vorliegende Erfindung zeichnet sich insbeson-
dere durch zumindest eine Ausrichteinheit (4) fur die
Stapel (11) der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke
aus, welche die gegenseitigen Abweichungen der Kan-
ten der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke verrin-
gert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System und ein Verfahren zur Herstellung und anschlielenden Palettierung von
Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken nach den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 20.

[0002] Derartige Systeme sind seit langem bekannt. Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke werden in der Regel
aus ein- oder mehrlagigen Materialbahnen in daflr vorgesehenen Verarbeitungsmaschinen hergestellt. Zur Bildung
von Schlauchabschnitten werden Vorrichtungen verwendet, wie sie beispielsweise in der Patentschrift DE 36 40 219
C1 und in der DE 44 40 660 C2 gezeigt und beschrieben werden. Aus derartigen Schlauchabschnitten kénnen dann
Sacke, etwa in Form von Kreuzbodenventilsacken, hergestellt werden. In der Patentschrift DE 195 49 618 C2 wird
gezeigt, wie die Enden eines Schlauchstiicks zur Herstellung eines solchen Kreuzbodens aufgezogen werden. Es ist
jedoch auch eine Vielzahl anderer Sack- und Beutelarten bekannt, die auf verschiedenen Vorrichtungen hergestellt
werden. So sind auch Vorrichtungen bekannt, mit welchen aus Papierbahnen Traggriffbeutel hergestellt werden.
[0003] Auch wenn die genannten Druckschriften sich zumeist mit Papierbahnen oder - schlauchen beschéftigen, ist
die vorliegende Erfindung nicht auf dieses Material beschrankt. Denkbar sind auch Schlauchabschnitte, Beutel oder
Sacke aus Kunststoff oder aus einem Verbundmaterial aus Kunststoff und Papier. Gleichfalls kann das Material, wie
eingangs angedeutet, aus einer oder mehreren Lagen bestehen.

[0004] Die besagten Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke werden in der Regel zum Zwecke ihres Abtransportes
oder der Lagerung gestapelt. Bekannte Systeme umfassen zum Stapeln der Produkte in der Regel eine Stapelvor-
richtung, wie sie etwa in der Patentschrift DE 37 07 845 C2 offenbart ist. Diese Stapel werden anschlieRend in der
Regel auf Paletten abgelegt, um auf einfache Weise abtransportiert werden zu kénnen. Die Stapel kénnen jedoch
auch, bevor sie auf Speicherelementen angeordnet und abgelegt werden, noch auf oder in Zwischenspeichern zwi-
schengelagert werden. Nach dem Stapeln und eventuellen Zwischenspeichern werden die Stapel auf Speicherele-
menten angeordnet und abgelegt.

[0005] Die Stapel aus Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sécken, lassen sich in groRer Anzahl auf einem Speicher-
element anordnen und stapeln, wenn innerhalb der einzelnen Stapel die Kanten der libereinander liegenden Schlauch-
abschnitte, Beutel oder Sacke genau lbereinander liegen. Bei den bekannten Systemen zur Herstellung und zur Pa-
lettierung besteht in dieser Hinsicht Verbesserungspotenzial. Daruiber hinaus werden die Stapel in der Regel handisch
auf dem Speicherelement abgelegt. Diese Vorgehensweise ist langsam und mit groen Ungenauigkeiten behaftet,
sehr personalintensiv und damit teuer. Insgesamt sind das Anordnen und Speichern der Stapel nach dem Stand der
Technik sehr ineffektiv.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein System zur Herstellung und anschlieBenden Palet-
tierung von Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken vorzuschlagen, das die genannten Nachteile vermeidet.
[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 ge-
I6st. Demnach umfasst das genannte System eine Ausrichteinheit fir die Stapel der Schlauchabschnitte oder Sacke,
welche die gegenseitige Abweichung der Kanten der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke verringert. In dieser Aus-
richteinheit wird also die Gestalt des Stapels einer Quaderform besser angendhert. Im Vergleich einer héndischen
Ausrichtung kann dies sehr viel genauer und zudem auch schneller erfolgen.

[0008] Da mitdem Einsatz einer derartigen Einrichtung die Stapel - zumindest nahezu - eine Quaderform aufweisen,
kann ein damit erzeugter Stapel vorteilhafterweise mittels einer Palettiervorrichtung, welche die Stapel auf dem zu-
mindest einen Speicherelement ablegt, ergriffen werden. Bei einer von einem Quader stark abweichenden Form des
Stapels ware der Einsatz einer solchen Palettiervorrichtung nicht moglich oder es wiirden Schlauchabschnitte, Beutel
oder Sacke in dem Stapel sogar beschadigt. Durch den Einsatz einer Palettiervorrichtung kénnen aufgrund der prazi-
seren Ablage der Stapel auf einem Speicherelement wesentlich mehr Stapel abgelegt werden als im Fall der handi-
schen Ablage. Bei einer zu ungenauen Anordnung der Stapel auf dem Speicherelement kénnen Stapel verrutschen
und herabfallen. Durch die Anordnung einer Palettiervorrichtung in einem erfindungsgeméafRen System lassen sich
somit Transport- und Lagerkosten einsparen.

[0009] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung verfligt die Ausrichteinheit tGiber einen Ausrichttisch, welcher mit
Anschlagen ausgestattet ist. Auf diesem Ausrichttisch kann der Stapel unabhéngig von dem gesamten System aus-
gerichtet werden. So kann der Ausrichttisch beispielsweise separat bewegt werden. An einem derartigen Ausrichttisch
sind zwei Anschlage vorgesehen. Verlauft die Hauptachse der auszurichtenden Schlauchstlicke, Beutel oder Sacke
quer zu deren Transportrichtung, so erstreckt sich ein Anschlag vorteilhafterweise parallel zur Hauptachse der
Schlauchstiicke, Beutel oder Sacke, wahrend der zweite Anschlag parallel zur Transportrichtung verlauft. Beide An-
schlage bilden also einen rechten Winkel. Allgemein kénnen die Anschlage jedoch auf zwei beliebigen Linien ange-
ordnet sein, wobei beide Anschlage einen beliebigen Winkel bilden kénnen.

[0010] Vorteilhaft ist auch, wenn der Ausrichttisch Gber Mittel zum Neigen des Stapels verfiigt. Diese Mittel zum
Neigen kdnnen beispielsweise Férderbander sein, die den Stapel von einer horizontalen Ebene auf eine schrage Ebene
Uberfuhren. Die schréage Ebene ist dann ebenfalls Bestandteil des Ausrichttisches, wobei diese schrage Ebene dann
zur Ausrichtung des Stapels herangezogen werden kann. In diesem Fall wirken auf die Schlauchstiicke, Beutel und



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 591 396 A2

Sacke auch auf die Schwerkraft beruhende Krafte, die zur gegenseitigen Verschiebung der Schlauchstiicke, Beutel
und Séacke fuhren kénnen.

[0011] Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die Mittel zum Neigen des Stapels eine Schwenkvorrichtung um-
fassen, mit welcher der Ausrichttisch derart schwenkbar ist, dass der Stapel gegen die Schwerkraft geneigt ist. Nach
der Schwenkbewegung ist der Stapel geneigt, so dass die Schwerkraft auf die Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke
wirkt, so dass deren Kanten sich an die Anschlage anlegen.

[0012] Jeder einzelne Schlauchabschnitt, Beutel oder Sack kann sich mit seinen Kanten an die Anschlage anlegen.
Dies fuhrt zu einer nahezu optimalen Quaderform des Stapels.

[0013] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Erfindung bildet die Schwenkachse, um welche die Schwenkvor-
richtung den Schwenktisch schwenkt, einen Winkel mit beiden Anschlagen. Bei einer Schwenkbewegung des Tisches
legen sich die einzelnen Schlauchstlicke, Beutel oder Sacke jeweils mit einer Kante an jeden Anschlag an, so dass
nach diesem Anlegen die Schlauchstlicke, Beutel oder Sacke eine wohldefinierte Position im Raum einnehmen. Diese
Ausrichtung ist besonders effektiv, wenn die Schwenkachse und jeder Anschlag einen Winkel von etwa 45 Grad ein-
schlieRen. Je nach Format der Schlauchstiicke, Beutel oder Sacke kann auch ein anderer Winkel vorteilhaft sein.
Betragt beispielsweise die Lange eines Schlauchstlicks, Beutels oder Sacks das doppelte seiner Breite, so kann ein
Winkel von 30 Grad (zwischen der Langskante des Beutels und der Schwenkachse) vorteilhaft sein. Betrachtet man
allgemein die langere Kante des Schlauchstiicks, Beutels oder Sacks, so schlief3t die Schwenkachse mit dieser Kante
beziehungsweise der dieser Kante zugeordnete Anschlag vorteilhafterweise einen Winkel zwischen 0 Grad und 45
Grad ein.

[0014] Der Ausrichteinheit missen die Stapel zugefihrt werden. In einem erfindungsgemafRen System ist daher eine
erste Transportvorrichtung vorgesehen, welche Foérderelemente wie Transportrollen oder Férderbander umfasst, wel-
che dem Ausrichttisch die Stapel in einer Transportrichtung zu- und/oder abflhrt. Vorteilhafterweise umfasst diese
Transportvorrichtung ein Ubergangselement, welches die Transportvorrichtung mit dem Ausrichttisch verbindet und
welches schwenk- oder verfahrbar ist. Eine derartig ausgestaltete Transportvorrichtung ist insbesondere dann vorzu-
sehen, wenn die Schwenkachse mit den Anschlagen einen Winkel bildet und die Schwenkachse nicht durch die Spitze
des Ausrichttisches verlduft, denn dann ragt der Schwenkbereich des Ausrichttisches in den Bauraum der Transport-
vorrichtung hinein.

[0015] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung verfiigt das System Uber eine zweite Transportvorrichtung zum For-
dern der Stapel auf dem Ausrichttisch, welche iber einen Antrieb verfiigt, der gestellfest angebracht ist und bei der
Schwenkbewegung des Tisches ruht. Dieser Antrieb, der ortsfest am Maschinengestell befestigt sein kann, Ubertragt
die Antriebskraft auf ein Kraftlibertragungsmittel, das, wenn der Ausricht- oder Schwenktisch nicht verschwenkt ist, in
Wirkverbindung mit weiteren Antriebskraftiibertragungsmitteln steht. Das erste Kraftlibertragungsmittel kann eine
Scheibe sein, die mit Federkraft in Richtung des Ausrichttisches gedrickt wird, um eine optimale Kraftibertragung zu
gewahrleisten. Die weiteren Kraftibertragungsmittel kdnnen eine oder mehrere Wellen sein, auf die Férderbander
oder -riemen aufgespannt sind.

[0016] Vorteilhaft ist es, den Ausrichttisch mit einem Vibrationserzeugungselement auszustatten. Durch die Erzeu-
gung von Vibrationen ausreichender Amplitude und geeigneter Frequenz kénnen sich die einzelnen Schlauchstiicke,
Beutel oder Sacke kurzzeitig voneinander entfernen, so dass die Reibungskraft zwischen ihnen herabgesetzt wird.
Eine unabhangige Bewegung der einzelnen Schlauchstiicke, Beutel oder Sacke wird so erleichtert. Ist der Ausrichttisch
verschwenkt, so kann sich jedes einzelne Schlauchstiick, jeder Beutel oder jeder Sack mit seinen Kanten an die An-
schlage anlegen. Damit wird auf einfache Weise ein Stapel erzeugt, der eine nahezu perfekte Quaderform aufweist.
[0017] Um den Stapel in eine Quaderform zu Uberfiihren, kann es auch ausreichend sein, Mittel zum Neigen des
Stapels vorzusehen, welchen den Ausrichttisch bereits in seiner Ruhelage neigen oder in einer geneigten Position
halten, so dass der Stapel geneigt wird, wenn er eine Position auf dem Ausrichttisch einnimmt. Der Stapel kann in
dieser Ausfiihrungsform der Erfindung beispielsweise auf einen schrag stehenden Ausrichttisch tGberfuhrt werden, so
dass durch den Einfluss der Schwerkraft eine Ausrichtung stattfindet. Nach Beendigung des Ausrichtvorganges kann
der Ausrichttisch durch die Mittel zum Neigen in eine geeignete Position Gberfihrt werden, so dass der Stapel abtrans-
portiert werden kann.

[0018] In weiterer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung verfiigt der Ausrichttisch Uber ein Vibrationsvermitt-
lungselement, welches den Stapel zumindest zeitweise tragt und welches von dem Vibrationserzeugungselement mit
Vibrationen beaufschlagbar ist. Mit diesem Vibrationsvermittlungselement wird der Stapel vorzugsweise vor der Be-
aufschlagung mit Vibrationen von dem Forderelement oder den Fdrderelementen abgehoben. Das unterste Schlauch-
stlick, der unterste Beutel oder der unterste Sack unterliegen damit nicht mehr der Haftreibungskraft, welche zwischen
dem Forderelement und diesem Schlauchstlick, Beutel oder Sack wirkt.

[0019] Dabei umfasst das Vibrationsvermittiungselement vorteilhafterweise einen kammartig ausgebildeten Trage-
tisch. Bei dieser Ausformung kann der Tragetisch zwischen den Férderelementen, beispielsweise Férderbandern ru-
hen. Zum Zwecke der Ausrichtung des Stapels kann der Tragetisch so angehoben werden, dass die einzelnen Zinken
des Tragetisches zwischen den Férderbdndern empor treten und dann den Stapel alleine tragen. Die Anzahl der Zinken
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und damit der Forderbdnder muss so bemessen sein, dass sich die Schlauchstlicke, Beutel oder Sacke zwischen den
Zinken mdglichst wenig durchbiegen.

[0020] Vorteilhaft ist es auch, wenn das Vibrationsvermittiungselement Auflageflachen umfasst, auf welchen die
Stapel zum Liegen kommen, welche eine geringere Reibung zum Stapelmaterial aufweisen als die zweite Transport-
vorrichtung. Die Haftreibung zwischen den Auflageflachen wird dabei durch die GroRe der Auflageflachen bestimmt
als auch von deren Reibungskoeffizienten. Die Auflageflachen kénnen daher die Seitenkanten von flachig ausgebil-
deten Trageelementen sein. Um einen mdglichst geringen Reibungskoeffizienten zu erzielen, kénnen diese Tra-
geelemente aus Metall bestehen. Auch eine geeignete Beschichtung der Trageelemente kann vorgesehen sein, die
neben einer geringen Reibung auch den Vorteil einer hohen Verschleil¥festigkeit bieten kann.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist der Ausrichttisch ein Klemmmittel auf, mit
welchem der oder die Stapel auf dem Ausrichttisch festlegbar sind. Der quaderférmige Stapel, der kurz zuvor auf dem
geneigten oder verschwenkten Ausrichttisch erzeugt wurde, soll vor dem Weitertransport nicht wieder seine Ausrich-
tung verlieren. Aus diesem Grunde kann mit den Klemmmitteln der Stapel auf den Transportmitteln festgelegt werden,
bis die einzelnen Sacke wieder eine horizontale Position eingenommen haben. Erst dann kann die Pressung des
Stapels gegen die Transportmittel wieder aufgehoben werden. Zudem kann das Klemmmittel in die Nahe des oder der
Stapel gebracht werden, so dass die obersten Lagen der Stapel nicht wahrend der Vibration vom Ausrichttisch herab-
fallen oder in sich zusammensacken.

[0022] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung weist das erfindungsgemafRe System zumindest zwei Aus-
richttische auf. Auf diese Weise kann der Durchsatz der Ausrichteinheit der Kapazitat der anderen Komponenten des
Systems, insbesondere der Produktionskapazitat der Funktionseinheit zur Herstellung von Schlauchabschnitten, Beu-
teln oder Sacken angepasst werden.

[0023] Vorteilhaft ist dabei, wenn die zumindest zwei Ausrichttische in der Transportrichtung der Stapel aufeinander
abfolgen. Dadurch kénnen die Sackstapel sequenziell transportiert werden, so dass die Transportvorrichtungen inner-
halb des erfindungsgemafien Systems einfach gehalten werden kénnen.

[0024] In vorteilhafter Ausgestaltung umfasst der in der Transportrichtung der Stapel erste der zumindest zwei Aus-
richttische eine zweite Transportvorrichtung, mit der Stapel Uiber den ersten Ausrichttisch auf den zweiten Ausrichttisch
transportierbar sind. Direkt nachdem ein Stapel Uber den ersten Ausrichttisch hinweg auf den zweiten Ausrichttisch
transportiert worden ist, kann der erste Ausrichttisch mit einem weiteren Stapel beaufschlagt werden. Auf diese Weise
konnen zwei Ausrichttische gleichzeitig je einen oder mehrere Stapel ausrichten. Auf gleiche Weise kann der in Trans-
portrichtung zweite der zumindest zwei Ausrichttische Uber eine Transportvorrichtung verfiigen, mit der Stapel von
dem ersten Ausrichttisch Uiber den zweiten Ausrichttisch abtransportierbar sind.

[0025] Zum gleichzeitigen Ausrichten von Stapeln auf mehreren Ausrichttischen ist es vorteilhaft, diese Schwenkti-
sche mithilfe einer Schwenkvorrichtung zu schwenken, wobei die Schwenkbewegungen der Ausrichttische mit einem
Koppelelementin einer gegenseitigen Abhangigkeit stehen. Ein einziger Antrieb kann dabei fiir die Schwenkbewegung
aller Schwenktische sorgen, wobei der Antrieb auf eine Koppelstange wirken kann. Die Koppelstange wiederum wirkt
auf alle Schwenktische, so dass diese zu gleichen Zeiten gleiche Schwenkbewegungen ausfiihren. Damit ist gewahr-
leistet, dass sich die Schwenktische, die beim Verschwenken ausgreifende Bewegungen ausflihren, nicht gegenseitig
berihren.

[0026] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgeméafRen Systems ist eine Anlenkung zumindest
eines Teils der Anschldge vorgesehen, mit welcher die Anschlage derart aus einer Anschlagposition relativ zu dem
Ausrichttisch in eine Freigabeposition bewegbar sind, dass die Stapel an der Anschlagposition vorbei transportierbar
sind, wenn sich die Anschlage in der Freigabeposition befinden. Dazu besteht der Anschlag, welcher quer zur Trans-
portrichtung angeordnet ist, aus mehreren einzelnen Elementen, beispielsweise Stdben oder Rohren, die einendig
drehbar an einem Trageelement gelagert sind. Uber ein Kopplungselement kénnen die einzelnen Elemente gemeinsam
quer zur Transportrichtung gedreht werden, so dass sie von der Anschlagposition in die Freigabeposition und umge-
kehrt Uberfihrt werden kénnen. Diese Art der Bewegung ist besonders schnell. In der Freigabeposition sind zudem
die bewegbaren Elemente besonders platzsparend angeordnet, so dass insgesamt Bauraum eingespart werden kann.
Zusatzlich kann der Anschlag um einen kleinen Winkel in Transportrichtung verschwenkt werden, damit der Anschlag
nicht mehr in Kontakt mit dem Stapel steht. Dadurch wird vermieden, dass die Ordnung des in Quaderform gebrachten
Stapels wieder zerstort wird.

[0027] Weitere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung gehen aus der gegenstandlichen Beschreibung und den An-
spruchen hervor. Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig. 1  Eine Draufsicht auf ein erfindungsgeméaRes System zur Herstellung und anschlieRenden Palettierung von
Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken

Fig. 2  Seitenansicht eines Ausschnitts der Ausrichteinheit gemag Il - 1l in Fig. 1.

Fig. 3  Draufsicht auf einen Ausrichttisch gemag Il - Ill in Fig. 2.

Fig. 4  Ansicht des Anschlages gemaB IV - IV in Fig. 3.
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Fig. 5 Seitenansicht eines Ausschnitts des Systems gemaf Il - Il in Fig. 1.

[0028] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemales System zur Herstellung und Palettierung von Schlauchstiicken, Beuteln
oder Sacken 1 (im folgenden abkiirzend als System bezeichnet). Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wurden jedoch
Vorrichtungen zur Herstellung und zur Bildung von Stapeln nicht dargestellt. Die Stapel 11 aus Schlauchstlicken, Beu-
teln oder Sacken werden in Transportrichtung z zunachst durch Transportbander 2, 3 der Ausrichteinheit 4 zugefiihrt.
Diese Ausrichteinheit 4 umfasst zwei Ausrichttische 4a, 4b, in welchen zwei Stapel 11 gleichzeitig ausgerichtet werden
kénnen. Nach der Ausrichtung werden die Stapel 11 lber ein weiteres Transportband 5 einer in diesem System 1
optionalen Wendestation 6 zugefihrt, in welcher die Stapel 11 gewendet werden kénnen. An die Wendestation 6
schlie3t sich eine Kontrollstation 7 an, in welcher die Qualitat der Stapel 11 sowie der einzelnen Stapelbestandteile
kontrolliert werden kann. Uber eine Transporteinrichtung 8 werden Stapel 11 einem Hohenférderer 9 zugefiihrt, mit
welchem die Stapel 11 in im wesentlichen vertikaler Richtung geférdert werden. Anschlieend gelangen die Stapel 11
auf ein Transport- und Speicherband 10, auf welchem die Stapel zwischengespeichert werden, bis sie in einer nicht
dargestellten Palettiervorrichtung angeordnet und auf Paletten gestapelt werden.

[0029] Die Figur 2 zeigt die Ansicht Il - Il aus Figur 1, also eine Seitenansicht eines Ausrichttisches 4a oder 4b. Der
Ausrichttisch 4a, 4b besteht aus einem Grundrahmen 15, der an einer in der Fig. 2 nicht dargestellten Schwenkachse
befestigt ist. Im Grundrahmen 15 sind eine Welle 17 und mehrere Umlenkrollen 18 drehbar gelagert, auf welchen 17,
18 Forderbander 16 aufgespannt sind. Die Welle 17 und damit die Férderbander 16 werden von dem Antrieb 19, der
ein Antriebsrad 20 dreht, angetrieben. Mithilfe dieser Férderba&nder 16 kann der Stapel 11 dem Ausrichttisch 4a, 4b
zu- und von diesem abgeflihrt sowie auf dem Ausrichttisch 4a, 4b bewegt werden.

[0030] Der in Transportrichtung z transportierte Stapel 11 wird so lange von den Férderbandern 16 bewegt, bis er
den Anschlag 21 berthrt. Diese Beriihrung wird von geeigneten, aber nicht ndher beschriebenen Sensoren detektiert.
In diesem Moment wird der Antrieb 19 gestoppt. AnschlieRend wird der Tragetisch 22, der wie in der Fig. 3 dargestellt
kammférmig ausgebildet ist, in Richtung des Doppelpfeils A angehoben, so dass der Stapel 11 und die Férderbander
16 nicht mehr in Kontakt stehen. Der nicht dargestellte Hubantrieb des Tragetisches 22 ist dazu auf geeignete Weise
mit dem Grundrahmen 15 verbunden. AnschlieRend wird das Klemmmittel 23 entlang des Doppelpfeils B in Richtung
auf den Stapel 11 bewegt, ohne diesen 11 jedoch zu berihren. Die Hubstrecke des Klemmmittels 23 kann dabei
automatisch festgelegt oder vor Produktionsbeginn manuell eingestellt werden. Der ebenfalls nicht dargestellte Hub-
antrieb des Klemmmittels 23 ist auf geeignete Weise mit dem Grundrahmen 15 verbunden.

[0031] Der Schwenkantrieb 24 bewegt nun den Schwenkhebel 25 in Richtung des Pfeils C. Mit dem Schwenkhebel
25 ist gelenkig eine Stange 26 verbunden, welche 26 wiederum gelenkig mit dem Grundrahmen 15 verbunden ist. Die
Bewegung des Schwenkhebels 25 fiihrt daher zu einer Schwenkbewegung des Grundrahmens 15 des Ausrichttisches
4a, 4b um die Schwenkachse 27. In dieser Position verharrt der Ausrichttisch 4a, 4b, und der Vibrationsantrieb 30, der
beispielsweise ein mit einer Unwucht ausgestatteter Elektromotor sein kann, versetzt den Tragetisch 22 in Vibrationen.
Auch die Anschlage 21 und 31 kénnen durch den Vibrationsantrieb 30 in Vibrationen versetzt werden. Auf diese Weise
werden die einzelnen Schlauchstlicke, Beutel oder Sacke des Stapels 11 jeweils kurzzeitig derart voneinander abge-
hoben, dass zwischen ihnen die Reibungskraft herabgesetzt wird. Die einzelnen Schlauchstiicke, Beutel oder Sacke
kénnen so unabhéangig voneinander unter Einwirkung der Schwerkraft gegen den Anschlag 21 und auch gegen den
in Figur 3 dargestellten Seitenanschlag 31, welcher im wesentlichen parallel zur Transportrichtung des Stapels 11
ausgerichtet und seitlich von diesem angeordnetist, rutschen. Nachdem die Vibrationen beendet sind, wird das Klemm-
mittel 23 weiter in Richtung auf den Stapel bewegt, so dass dieser zwischen dem Tragetisch und dem Klemmmittel 23
klemmend gehalten wird. Anschlielend wird der Schwenkhebel 25 von dem Schwenkantrieb 24 entgegen der Richtung
des Pfeils C bewegt. Nach dem Lésen des Klemmmittels 23 vom Stapel 11, dem Absenken des Tragetisches 22 und
dem weiter unten erlduterten Wegschwenken des Anschlages 21 kann der Stapel 11 in Transportrichtung z vom Aus-
richttisch 4a, 4b, entfernt werden.

[0032] Die Figur 3 zeigt die Ansicht IlI- [l in Figur 2. In dieser Draufsicht auf den Ausrichttisch 4a, 4b ist die Schwenk-
achse 27 zu erkennen, die einen Winkel mit dem Anschlag 21 und dem Seitenanschlag 31 einschlieft. Die Schwenk-
achse 27 ist UGber Lager 32 drehbar im nicht dargestellten Maschinengestell gelagert. Durch die Schwenkbewegung
des Ausrichttisches 4a, 4b in Richtung des Pfeils D wird die Welle 17 von dem Antriebsrad 20 abgehoben. Nur wenn
sich der Ausrichttisch 4a, 4b in der Ruheposition befindet, stehen Antriebsrad 20 und Welle 17 in einer reibschlissigen
Wirkverbindung. Eine Bewegung entgegen der Pfeilrichtung D Gberfuhrt den Ausrichttisch 4a wieder in seine Aus-
gangslage.

[0033] Die Figur 4 zeigt eine Detailansicht des Anschlags 21 gemaf der Ansicht IV - IV in Figur 3. Dargestellt ist die
Anschlagposition des Anschlages 21. Um die Anschlagelemente 35, die eine stift- oder rohrartige Form haben kénnen,
des Anschlags 21 in die Freigabeposition, in der der Stapel 11 unter dem Anschlag hindurch abtransportiert werden
kann, bringen zu kdnnen, wird zunachst die Haltestange 34, welche Uber Lager 33 drehbar mit dem Grundrahmen 15
verbunden ist, in Richtung des Pfeils E um einen kleinen Winkel rotiert, bis die Anschlagelemente 35 den Stapel 11
nicht mehr berGihren. Nun wird die Kupplungsstange 36 durch einen geeigneten Antrieb in Richtung des Pfeils F bewegt.
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Da die Anschlagelemente 35 sowohl mit der Kupplungsstange 36 als auch mit der Haltestange 34 gelenkig verbunden
sind, fihrt die Bewegung der Kupplungsstange 36 zu einer Schwenkbewegung der Anschlagelemente 35 in Richtung
des Pfeils G. Das Erreichen der Endposition der Anschlagelemente 35 kann durch einen geeigneten Sensor iberwacht
oder durch Anschlage oder Puffer mechanisch begrenzt werden. Es versteht sich, dass die Bewegungen entgegen
der Pfeilrichtungen E, F, G den Anschlag 21 wieder in seine Ausgangsstellung zurlickbringen.

[0034] Die Figur 5 zeigt eine Seitenansicht einer Ausrichteinheit 4 mit einem Ausrichttisch 4a, 4b, dem die Stapel
zufiihrenden Férderband 3 und dem die Stapel abfiihrenden Transportband 5. Da aufgrund der in Figur 3 dargestellten
Lage der Schwenkachse 27 der Ausrichttisch 4a, 4b in den Bauraum des Transportbandes 5 hineinragt, kdnnen die
Umlenkrollen 41, welche die Transportriemen 42 flihren oder antreiben, in Transportrichtung z (siehe Doppelpfeil H)
bis in eine Position 41' bewegt werden, so dass das Transportband nicht mehr in den Schwenkbereich des Ausricht-
tisches hinein ragt. Gleichfalls kénnen die Umlenkrollen 43 des Forderbandes 3 entgegen der Transportrichtung z in
eine Position 43' gebracht werden.

[0035] Nach Beendigung der Ausrichtung des Stapels 11 werden zum Zweck des Abtransports des ausgerichteten
Stapels 11 bzw. zur Zufiihrung eines auszurichtenden Stapels 11 die Umlenkrollen 41, 43 wieder in ihre urspriinglichen
Positionen gebracht.

[0036] Auch zur Ausrichtung von Stapeln anderer flacher Gegenstande - wie etwa Papierbdgen - kdnnten Merkmale
der vorstehenden Beschreibung und/oder der Anspriiche vorteilhaft verwendet werden.

Bezugszeichenliste
1 System zur Herstellung und Palettierung von Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken
2 Férderband
3 Foérderband
4 Ausrichteinheit
4a, 4b Ausrichttisch
5 Transportband
6 Wendestation
7 Kontrollstation
8 Transporteinrichtung
9 Hoéhenforderer
10 Transport- und Speicherband
11 Stapel aus Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken
12
13
14
15 Grundrahmen
16 Foérderbander
17 Welle
18 Umlenkrollen
19 Antrieb
20 Antriebsrad
21 Anschlag
22 Tragetisch
23 Klemmmittel
24 Schwenkantrieb
25 Schwenkhebel
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(fortgesetzt)
Bezugszeichenliste
s 26 Stange
27 Schwenkachse
28
29
10 30 Vibrationsantrieb
31 Seitenanschlag
32 Lager
/5 33 Lager
34 Haltestange
35 Anschlagelemente
36 Kupplungsstange
20 37
38
39
25 40
41 Umlenkrollen
41" Umlenkrollen
42 Transportriemen
30 43 Umlenkrollen
43' Umlenkrollen
44
35
z Transportrichtung der Stapel 11
A. Bewegungsrichtung des Tragetisches 22
B. Bewegungsrichtung der Klemmplatte 23
40 C. Bewegungsrichtung des Schwenkhebels 25
D. Bewegungsrichtung der Schwenkachse 27
E. Bewegungsrichtung der Haltestange 34
45 F. Bewegungsrichtung der Kupplungsstange 36
G. Bewegungsrichtung der Anschlagelemente 35
H. Bewegungsrichtung der Umlenkrollen 41, 41', 43, 43'
% Patentanspriiche
1. System (1) zur Herstellung und anschlielienden Palettierung von Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken, wel-
ches die folgenden Merkmale aufweist:
55

- zumindest eine Funktionseinheit zur Herstellung der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke,
- zumindest eine Ablage- und Stapelvorrichtung, welche die fertiggestellten Schlauchabschnitte, Beutel oder
Sacke ablegt und stapelt,
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- zumindest ein Speicherelement wie eine Palette, in dem die Stapel (11) abgelegt werden
gekennzeichnet durch

- zumindest eine Ausrichteinheit (4) fiir die Stapel (11) der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke,
- welche die gegenseitigen Abweichungen der Kanten der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke verringert.

System (1) nach Anspruch 1
gekennzeichnet durch
zumindest eine Palettiervorrichtung, welche die Stapel (11) auf dem zumindest einen Speicherelement ablegt.

System (1) nach einem der beiden vorstehenden Anspriiche
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausrichteinheit (4) Uber einen Ausrichttisch (4a, 4b) verflgt,

- welcher mit Anschlagen (21, 31) ausgestattet ist.

System (1) nach dem vorstehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass
der Ausrichttisch (4a, 4b) tGber Mittel zum Neigen (24, 25, 26, 27) des Stapels (11) verfiigt.

System (1) nach dem vorstehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Mittel zum Neigen (24, 25, 26, 27) des Stapels (11) eine Schwenkvorrichtung (24, 25, 26, 27) umfassen,
- mit welcher der Ausrichttisch (4a, 4b) derart schwenkbar ist, dass der Stapel (11) gegen die Schwerkraft ge-
neigt ist.

System (1) nach dem vorstehenden Anspruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schwenkachse (27), um welche die Schwenkvorrichtung (24, 25, 26, 27) den Ausrichttisch (4a, 4b) schwenkt,
einen Winkel mit den Anschlagen (21, 31) bildet.

System (1) nach einem der drei vorstehenden Anspriiche
gekennzeichnet durch
eine erste Transportvorrichtung (3, 5),

- welche Foérderelemente (41, 41', 42, 43, 43') wie Transportrollen (41, 41', 43, 43') oder Férderbander (42)
umfasst,

- welche dem Ausrichttisch (4a, 4b) die Stapel (11) in einer Transportrichtung (z) zu- oder abfiihrt und

- welche ein Ubergangselement (41, 41', 43, 43') umfasst, welches die Transportvorrichtung (3, 5) mit dem
Ausrichttisch (4a, 4b) verbindet und welches schwenk- oder verfahrbar ist.

System (1) nach einem der vier vorstehenden Anspriiche

gekennzeichnet durch

eine zweite Transportvorrichtung (16, 17, 18, 19, 20) zum Férdern der Stapel (11) auf dem Ausrichttisch (4a, 4b),
welche Uber einen Antrieb (19) verfligt, der gestellfest angebracht ist und bei der Schwenkbewegung des Aus-
richttisches (4a, 4b) ruht.

System (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 8
dadurch gekennzeichnet, dass
der Ausrichttisch (4a, 4b) mit einem Vibrationserzeugungselement (30) ausgestattet ist.

System (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 9

gekennzeichnet durch

Mittel zum Neigen des Stapels, welche den Ausrichttisch (4a, 4b) bereits in seiner Ruhelage neigen oder in einer
geneigten Position halten, so dass der Stapel (11) geneigt wird, wenn er eine Position auf dem Ausrichttisch (4a,
4b) einnimmt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12,

13.

14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

EP 1 591 396 A2

System (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 10

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ausrichttisch (4a, 4b) Uber ein Vibrationsvermittlungselement (22) verfiigt, welches den Stapel (11) zumindest
zeitweise tragt und welches von dem Vibrationserzeugungselement (30) mit Vibrationen beaufschlagbar ist.

System (11) nach dem vorstehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass
das Vibrationsvermittlungselement (22) einen kammartig geformten Tragetisch (22) umfasst.

System (1) nach einem der beiden vorstehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Vibrationsvermittlungselement (22) Auflageflachen umfasst, auf welchen die Stapel (11) zumindest zum Liegen
kommen, wobei die Auflageflache eine geringere Reibung zum Stapelmaterial (11) aufweisen als die zweite Trans-
portvorrichtung (16, 17, 18, 19, 20).

System (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 11

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ausrichttisch (4a, 4b) Uber ein Klemmmittel (23) verfuigt, mit welchem die Stapel (11) auf dem Ausrichttisch
(4a, 4b) festlegbar sind.

System (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 14
gekennzeichnet durch
zumindest zwei Ausrichttische (4a, 4b).

System (1) nach dem vorstehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest zwei Ausrichttische (4a, 4b) in der Transportrichtung (z) der Stapel (11) aufeinander abfolgen.

System (1) nach dem vorstehenden Anspruch

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest der in der Transportrichtung (z) der Stapel (11) erste (4a) der zumindest zwei Ausrichttische (4a, 4b)
Uber eine zweite Transportvorrichtung (16, 17, 18, 19, 20) verfugt, mit der Stapel (11) Gber den ersten Ausrichttisch
(4a) auf den zweiten Ausrichttisch (4b) transportierbar sind.

System (1) nach einem der beiden vorstehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest zwei der Ausrichttische (4a, 4b), welche in Transportrichtung (z) aufeinander abfolgen, mit Hilfe einer
Schwenkvorrichtung (24, 25, 26, 27) schwenkbar sind, wobei die Schwenkbewegungen der beiden Ausrichttische
(4a, 4b) mit einem Koppelelement in einer gegenseitigen Abhangigkeit stehen.

System (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 18

gekennzeichnet durch

eine Anlenkung zumindest eines Teiles der Anschlage (21, 35), mit welcher die Anschlage (21, 35) derart aus
einer Anschlagsposition relativ zu dem Ausrichttisch (4a, 4b) in eine Freigabeposition bewegbar sind, dass die
Stapel (11) an der Anschlagposition vorbei transportierbar sind, wenn sich die Anschlage (21, 35) in der Freiga-
beposition befinden.

Verfahren zur Bildung von Stapeln (11) aus Schlauchabschnitten, Beuteln oder Sacken, bei dem zunachst
Schlauchabschnitte, Beutel oder Sécke abgelegt und gestapelt werden

dadurch gekennzeichnet dass

anschlielend ein Ausrichten der Kanten der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke des Stapels (11) erfolgt.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet dass

die zur nachtraglichen Ausrichtung der Kanten der Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke des Stapels notwendige
Kraft auf die Schlauchabschnitte, Beutel oder Sacke des Stapels zumindest teilweise durch eine Neigung des
Stapels gegen die Schwerkraft bereitgestellt wird.
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22. Verfahren nach den beiden vorstehenden Anspriichen,

dadurch gekennzeichnet dass

eine Ausrichteinheit nach einem der Anspriiche 3 bis 19 zum Ausrichten der Schlauchabschnitte, Beutel oder

Sacke des Stapels (11) verwendet wird.

10
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