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(54) Title: DEVICE FOR COOLING ADHESIVE APPLIED TO A SURFACE OF SACK BODIES

(34)

Bezeichnung

AUFGEBRACHTEM KLEBSTOFF

VORRICHTUNG ZUR KUHLUNG VON AUF EINER OBERFLACHE VON SACKKORPERN

(57) Abstract: The device (1) for cooling adhesive (23)
applied to a surface (24) of sack bodies (20) comprises a
transfer conveyor (2) and a cooling conveyor (4). The
transfer conveyor (2) conveys the sack bodies (20) at a
transfer speed (3) to the cooling conveyor (4), and the
cooling conveyor (4) conveys sack bodies (20), taken from
the transfer conveyor, at a cooling conveyor speed (5). The
transfer speed (3) is higher than the cooling conveyor speed
(5), as a result of which the sack bodies (20) overlap each
other on the cooling conveyor. By means of this higher
packing density, a long dwell time of the sack bodies (20) in
the cooling conveyor (4) is achieved, with at the same time a
high throughput of sack bodies (20) through the device.

(57) Zusammenfassung: Die Vorrichtung (1) zur Kiihlung
von auf einer Oberfliche (24) von Sackkérpern (20)
aufgebrachtem Klebstotf (23) umfasst einen
Transferforderer (2) und einen Kiihlférderer (4). Der
Transferforderer (2) befordert die Sackkdrper (20) mit einer
Transfergeschwindigkeit (3) zum Kiihlférderer (4), und der
Kiihlférderer (4) befordert vom Transferforderer (2)
iibernommene Sackkorper (20) mit einer
Kiihlfordergeschwindigkeit (5). Die

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Transfergeschwindigkeit (3) ist héher als die Kiihlférdergeschwindigkeit (5), wodurch die Sackkorper (20) aut dem Kiihlférderer
einander {iberlappend angeordnet werden. Durch diese héhere Packungsdichte wird eine hohe Verweilzeit der Sackkérper (20) im
Kiihlférderer (4) bei gleichzeitig hohem Durchsatz an Sackk&rpern (20) durch die Vorrichtung erreicht.
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Vorrichtung zur Kiithlung von auf einer Oberfliche von Sackkorpern aufgebrachtem
Klebstoff

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kithlung von auf einer Oberfliche von
Sackkorpern aufgebrachtem Klebstoff, umfassend einen Transferforderer und einen
Kiihlforderer, wobei der Transferforderer Sackkorper mit einer Transfergeschwindigkeit
zum Kiihlforderer befordert und der Kiihlforderer vom Transferforderer iibernommene

Sackkorper mit einer Kiihlfordergeschwindigkeit befordert.

Der Markt verlangt immer hiufiger nach hochwertig bedruckbaren stabilen Séicken fiir den
Consumer Bereich. Besonders gefragt sind Seitenfaltensicke, wie z.B. Pinch Bottom Sicke,
aus Kunststoff insbesondere Kunststoffgewebe(-verbund), da dieses Material im Vergleich

zu Sdcken aus Papier eine sehr hohe Reiflfestigkeit aufweist.

Besonders im Tierfutterbereich stellt austretendes Fiillgut nicht nur ein Problem in Form von
Verunreinigungen dar, sondern es werden auch Schidlinge angelockt, was zu

Hygieneproblemen fiihren kann.

Die Herstellung von Seitenfaltenverpackungen aus Papier ist seit vielen Jahrzehnten

bekannt. In der Praxis werden solche Verpackungen nach folgendem Verfahren hergestellt:

* FEine flache Papierbahn wird mit geraden oder gestuften Perforationslinien im
Abstand der spéteren Abschnittsldnge versehen.

* Die flache Bahn wird zu einem Schlauch geformt und liangs verklebt.

* AnschlieBend werden die Schlauchabschnitte durch Abreilen entlang der
Perforationslinien getrennt.

* Ein Endbereich des abgerissenen Schlauchabschnitts wird zu einem Boden geformt
und verklebt.

Die Konstruktion einer "Pinch Bottom-Verpackung" ist z.B. aus der US 4008850 A bekannt,
wobei in diesem Dokument auch vorgeschlagen wird, kunststoffbeschichtetes Papier fiir das

Bahnmaterial zu verwenden und Kunststoffbeschichtungsflachen zu verkleben.
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Da die Nachfrage nach Pinch Bottom Sicken aus Kunststoff, insbesondere
Kunststoffgewebe(-verbund), stetig ansteigt, steigen auch die Anforderungen an die

Produktionsgeschwindigkeiten von Konfektionsanlagen fiir diese Sicke.

Ein Verfahren zur Herstellung von Pinch Bottom Sécken aus Kunststoff ist in der
DE 102009056078 B4 beschrieben. Hier erfolgt die Konfektion der Sidcke zumindest
teilweise in Querrichtung zum Schlauchmaterial und der Pinch Boden wird mittels
Wirmefiigeverfahrens gebildet. Allerdings sind die Produktionsgeschwindigkeit und die
Genauigkeit solcher Konfektionsanlagen durch eine erforderliche Eckumlenkung

eingeschrankt.

Besonders hohe Produktionsgeschwindigkeiten werden von Konfektionsanlagen erreicht, in
denen die Materialbahn bzw. der Materialschlauch und die Sackabschnitte wihrend der

Konfektion in Langsrichtung gefiithrt werden.

Um den Sack beim spéteren Abfiillprozess schnell und sauber verschlieBen zu kénnen, wird
bereits wihrend der Konfektion der Sicke reaktivierbarer Klebstoff (z.B. Hot Melt) auf die

offene Pinch Oberseite aufgetragen.

Damit die Sicke, die nach dem Herstellungsprozess gestapelt und palettiert werden, nicht
zusammenkleben, muss der aufgetragene Klebstoff vollstindig blockfrei, also nicht mehr
klebrig, sein. Dazu wird bei der Verwendung eines Hot Melt Klebstoffes Abkiihlung und
Zeit benotigt.

Die Abkiithlung und Zeit, die benétigt wird, bis der auf der offenen Pinch Oberseite
aufgetragene Klebstoff blockfrei ist, stellen einen limitierenden Faktor fiir die
Produktionsrate von Konfektionsanlagen dar. Ist der Klebstoff durch eine schnellere
Produktion nicht vollstindig blockfrei, kann es beim anschlieBendem Stapeln bzw.
Palettieren zum Zusammenkleben der Sédcke an den Pinch Oberseiten kommen. Dies fithrt zu

erheblichen Schwierigkeiten beim Befiillen der Sdcke in automatischen Abfiillanlagen.

Die Abkiihlung von Hot Melt Klebstoffen kann durch Kithltrommeln, an deren Oberfldche
die Sicke gefiihrt werden, oder entlang sonstiger Kiihlstrecken erfolgen. Kiithltrommeln
haben den Vorteil, dass der Klebstoff an der Kiithltrommel anliegt und die Kithlenergie somit

direkt iibertragen werden kann.
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Eine Moglichkeit die Produktivitit der Sack-Konfektionsanlagen zu steigern, wire die
Rotationsgeschwindigkeit von Kiihltrommeln zu erhoéhen und die Temperatur des die
Kiihltrommel durchstromenden Kiihlmittels zu senken. Dadurch konnte der Klebstoff auch
bei einer kiirzeren Umlaufzeit der Kiithltrommel abgekiihlt werden. Allerdings wiirde sich bei
der Verwendung von Kiihlmittel mit niedrigerer Temperatur Kondenswasser auf der
Kiihltrommel bilden. Da der Klebstoff nicht nur Abkiihlung, sondern auch Zeit bendotigt, um
seine Blockfreiheit zu erreichen, kann nur durch eine schnellere Kithlung eine Blockfreiheit

des Klebstoffes auf dem Sack direkt nach der Konfektion nicht garantiert werden.

Auch eine Erhdhung des Umfanges der Kiihltrommel kann zu einer besseren Kiihlleistung
der Kiihltrommel fithren, dabei hitte der Klebstoff auch mehr Zeit, um seine Blockfreiheit zu
erreichen. Allerdings wiirde sich der Einbau einer gro3eren Kiihltrommel nachteilig auf den

Platzbedarf der Konfektionsanlage auswirken.

In der WO 2013/109567 A1l wird eine Erfindung beschrieben, die das Zusammenkleben der
hergestellten Pinch Bottom Sécke beim Stapeln oder Palettieren vermindert bzw. verhindern
kann. Dazu wird der Klebstoff an der offenen Oberseite des Pinch Sackes mit einer
speziellen Diise, welche mehrere Auslasséffnungen fiir den Klebstoff aufweist, aufgetragen,
wodurch der Klebstoff in mehreren Streifen aufgetragen wird, sodass die Oberflidche des
aufgetragenen Klebstoffes nicht gleichmifBig ist, sondern Erhdhungen und Vertiefungen
aufweist. Es wird auch eine Variante beschrieben, bei der der Klebstoff in Form eines
»fiberized overspray* aufgetragen wird. Insgesamt wird dadurch die Klebstoffoberfldche,
mit der ein Sack im Stapel am néchsten Sack anliegt, reduziert und auch die Gefahr des
Zusammenklebens der Sidcke vermindert. Allerdings wird in diesem Dokument nicht darauf
eingegangen, wie eine hohere Produktionsrate von Pinch Bottom Sicken mit reaktivierbarem
Klebstoff an der offenen Pinch Oberseite erreicht und Blockfreiheit direkt nach der

Herstellung garantiert werden kann.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, Pinch Bottom Sicke (z.B. aus
Kunststoffgewebeverbund) mit reaktivierbarem Klebstoff an der offenen Pinch Oberseite bei
hoher Produktionsrate herzustellen, wobei die Sicke bereits unmittelbar nach der Konfektion

blockfrei sind, um beim Stapeln und Palettieren nicht zusammenzukleben.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe durch Bereitstellen einer Vorrichtung zur Kithlung von auf
einer Oberfliche von Sackkorpern aufgebrachtem Klebstoff, umfassend einen
Transferforderer und einen Kiihlférderer, wobei der Transferforderer Sackkorper mit einer

Transfergeschwindigkeit zum Kiihlforderer befordert und der Kiihlforderer vom
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Transferforderer iibernommene Sackkorper mit einer Kiihlfordergeschwindigkeit befordert.
Erfindungsgemal ist die Transfergeschwindigkeit hoher als die Kiihlfordergeschwindigkeit,
wodurch die stromaufwirts vom Kiihlforderer mit der Transfergeschwindigkeit in der Sack-
Konfektionsanlage bewegten Sackkorper am Kiihlforderer teilweise ilibereinanderliegend,
sozusagen "geschuppt" angeordnet, zusammengeschoben werden, wobei der reaktivierbare
(z.B. Hot Melt) Klebstoff, der an einer Oberfliche der Sackkorper aufgebracht wurde, an
dem Kiihlforderer anliegt. Durch die geringere Kiithlférdergeschwindigkeit in Verbindung
mit der teilweise libereinanderliegenden Anordnung der Sackkorper erreicht man eine lange
Verweilzeit der Sackkorper am Kiihlforderer, wodurch der Klebstoff auch bei hoherer
Produktionsrate, d.h. hoher Transfergeschwindigkeit, ausreichend Zeit zum Abkiihlen hat

und die Sackkorper am Ausgang des Kiithlforderers bereits blockfrei sind.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen und der

nachfolgenden Beschreibung erldutert.

Um eine saubere Klebstoffaufbringung zu erzielen und zu vermeiden, dass Klebstoff die
Sack-Konfektionieranlage verschmutzt, ist es giinstig, wenn eine
Klebstoffiibertragungseinheit vorgesehen ist, die Klebstoff auf eine freiliegende Oberfliche
von auf dem  Transferfoérderer  geférderten  Sackkorpern  aufbringt.  Die

Klebstoffiibertragungseinheit kann den Klebstoff von einer Klebstoffauftragseinheit erhalten.

Damit der Klebstoff ausreichend gekiihlt wird, ist bevorzugt vorgesehen, dass der
Kiihlforderer die Sackkorper mit dem Klebstoff gegen eine gekiihlte Fldache des
Kiihlforderers anliegend befordert. Die Kiithlwirkung, d.h. Temperaturiibertragung, kann
noch weiter gefordert werden, wenn eine Anpresseinrichtung vorgesehen ist, die die
Sackkorper gegen den Kiihlforderer anpresst, wodurch die Sackkorper gleichzeitig gegen
Verrutschen gesichert werden. Eine platzsparende, aber sehr verlédssliche Anpresseinrichtung
weist zumindest einen dem Kiihlforderer gegeniiberliegenden Endlosriemen auf, der sich
synchron mit dem  Kihlférderer bewegt. Um das  Ubereinanderschieben
aufeinanderfolgender Sackkorper zu erleichtern, kann zwischen dem Kiihlférderer und der
Anpresseinrichtung in einem Einlaufbereich ein Spalt ausgebildet sein, der sich
vorzugsweise in Forderrichtung verjiingt. Das Ubereinanderschieben (d.h. die "Schuppen'-
Anordnung) aufeinanderfolgender Sackkorper geht noch leichter vonstatten, wenn die

Anpresseinrichtung im Einlaufbereich federnd gelagert ist.

Um sicher zu stellen, dass ein nachfolgender Sackkorper nicht zwischen den vorhergehenden

Sackkorper und den Kiihlforderer, sondern iiber den vorangegangenen Sackkorper
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geschoben wird, konnen zwischen dem Transferforderer und dem Kiihlférderer Sackkorper-
Fihrungsmittel, insbesondere zumindest ein Einlaufleitblech, angeordnet sein. Um das
Weitertransportieren oder Stapeln von fertig konfektionierten Sackkorpern am Ausgang des
Kiihlforderers verlédsslich zu gestalten, kann am Ausgang zumindest ein Auslaufleitblech

angeordnet sein.

Um ein Verrutschen der Sackkorper wihrend ihrer Beforderung auf dem Transferforderer
bzw. dem Kiihlforderer zu verhindern, ist/sind in einer bevorzugten Ausfithrungsform der
Erfindung der Transferforderer und/oder der Kiihlforderer mit Sackkorper-Haltemitteln
versehen, wobei die Sackkorper-Haltemittel vorzugsweise als Greifer und/oder

Vakuumsauger ausgebildet sind.

In einer bevorzugten, kontinuierlich bewegbaren, platzsparenden und mittels Kiithlmittel gut
kiihlbaren Ausfithrungsform der erfindungsgeméfen Vorrichtung ist der Kiihlférderer als
Kiihltrommel ausgebildet, deren Mantelfliche die Kiihlfldche bildet.

Durch eine raue Kiihlfliche des Kiihlférderers kann die Grenzfldche zwischen Kiihlfldche
und Oberfldche des Klebstoffes erhoht werden. Durch die Einprdgung der rauen Kiihlfldche
in den Klebstoff vergroBert sich auch die Oberflidche des Klebstoffes, womit eine Erhchung
der Kiihlleistung erzielt wird und auch die Kiithlung von dickeren Klebstoffschichten

ermoglicht wird.

In einer bevorzugten, kontinuierlich bewegbaren und platzsparenden Ausfiihrungsform der

erfindungsgeméflen Vorrichtung ist der Transferforderer als Transfertrommel ausgebildet.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 und 2 niher
beschrieben, die eine Ausfiihrungsform der erfindungsgeméflen Kiihlvorrichtung zu

verschiedenen Betriebszeitpunkten in schematischer Seitenansicht zeigen.

Bei der Konfektion von Pinch Bottom Sidcken werden an aus lings zusammengeklebten
Flachbahnen oder aus Schlauchgewebe gebildeten Schlauchabschnitten Seitenfalten gebildet.
Danach wird an einem Ende der Schlauchabschnitte, dem so genannten "factory end" 21, das
beim befiillten Sack das untere Ende und somit den Boden darstellt, ein Pinch Boden
geformt, indem das Schlauchende entlang einer Faltlinie um 180° umgeschlagen und mit der
Schlauchwand verbunden/verklebt wird. Bei dem solcherart hergestellten Sackkorper 20
erfolgt anschlieBend der Auftrag eines reaktivierbaren Klebstoffes 23 an einer

Sackkorperoberfliche 24 nahe dem offenen Ende des Sackkdrpers 20. Dieses offene Ende
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wird "customer end" 22 genannt und bleibt bei der Auslieferung der Sackkdrper an einen
Kunden offen. Der Kunde befiillt den Sackkorper mit einem Produkt, zumeist ein Schiittgut,
wie z.B. Tierfutter, und verschlieft nach dem Befiillen den Sack durch Reaktivierung des
Klebstoffes 23 und Umschlagen des offenen Endes des Sackkorpers 20 auf den Klebstoff 23.

Danach kann der befiillte Pinch Bottom Sack in die Geschifte ausgeliefert werden.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung 1 stellt einen Teil einer Sack-
Konfektionieranlage dar, bei der die an ihrem "factory end" 21 schon verschlossenen
Sackkorper 20 von stromaufwirts angeordneten Stationen der Sack-Konfektionieranlage
entlang des Pfeils 32 zu einem Eingangsforderer 30 gelangen und zwischen dem
Eingangsforderer und einer Anpresseinrichtung 31 zu einem Transferforderer 2 in Form
einer Transfertrommel beférdert, vom Transferfoérderer 2 mittels Greifern 16 und
Vakuumsaugern 17 ibernommen, an der Mantelfliche des trommelférmigen
Transferforderers gehalten und mit einer Transfergeschwindigkeit (Pfeil 3) bewegt werden.
Es sei erwihnt, dass auch der Eingangsforderer 30 eine Fordergeschwindigkeit aufweist, die
gleich der Transfergeschwindigkeit 3 ist. Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, ist das
"factory end" 21 das fithrende Ende der Sackkorper 20 auf dem Transferforderer 2 und das

"customer end" 22 das hintere Ende.

Am Weg der Sackkorper 20 auf dem Transferforderer 2 ist eine drehzylinderférmige
Klebstoffiibertragungseinheit 6 angeordnet, die Klebstoff 23 nahe des "customer end"” 22 auf
eine freiliegende Oberfldache 24 der von auf dem Transferforderer 2 geférderten Sackkorper
20 aufbringt. Die Klebstoffiibertragungseinheit 6 erhdlt den Klebstoff 23 von einer
Klebstoffauftragseinheit 7. Nach dem Aufbringen des Klebstoffes 23 auf den Sackkorper 20
wird dieser zu einem Kiihlforderer 4 gefiihrt und in einem Einlaufbereich 12 mithilfe von
Leitblechen 14 in einen Spalt 13 zwischen dem Kiihlforderer 4 und einer Anpresseinrichtung
8 tibergeben. Der Kiihlforderer 4 ist als Kiihltrommel ausgebildet und weist eine durch ein
nicht dargestelltes Kiihlmittel gekiihlte Mantelflidche auf, die als Kiihlfldche 4a dient. Wie
aus den Zeichnungen ersichtlich, wird bereits ein vorhergehender Sackkdrper 20 im Spalt
zwischen dem Kihlforderer 4 und der Anpresseinrichtung 8 mit einer
Kiihlfordergeschwindigkeit (Pfeil 5) befordert, wobei die Oberfliche 24 des Sackkorpers 20,
auf der sich der Klebstoff 23 befindet, der Kiihlfliche 4a zugewandt ist, die zur Erhhung
der Grenzfliche zum Klebstoff 23 rau ausgebildet ist. Die Anpresseinrichtung 8 weist
mehrere tiber die Breite der Sackkorper 20 verteilte Endlosriemen 9 auf (in der Seitenansicht
der Figuren 1 und 2 ist nur ein Endlosriemen 9 zu sehen), die die Sackkorper 20 gegen die
Kihlfldache 4a pressen. Die Endlosriemen 9 sind iiber mehrere Umlenkrollen 10a, 10b, 10c,
10d umgelenkt und bewegen sich synchron, d.h. ebenfalls mit Kiihlférdergeschwindigkeit,
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mit dem Kiithlforderer 4. Dabei konnen die Umlenkrollen freilaufende Rollen sein und die
Endlosriemen 9 von der Kiihlfliche 4a des Kiihlforderers 4 oder von den Sackkorpern 20
mitgezogen werden, oder — alternativ dazu — kann zumindest eine Umlenkrolle eine

angetriebene Rolle sein.

Bei der Ubergabe der Sackkorper 20 vom Transferforderer 2 an den Kiihlférderer 4 unter
Fihrung durch die Leitbleche 14 werden am Transferforderer 2 die Greifer 16 geldst und die
Vakuumsauger 17 abgeschaltet. Da die Transfergeschwindigkeit 3 hoher ist als die
Kiihlférdergeschwindigkeit 5 schiebt sich bei der Ubergabe das fithrende Ende des
nachfolgenden Sackkorpers 20 iiber das hintere Ende des vorhergehenden Sackkorpers 20,
wodurch sich die beiden Sackkorper teilweise iiberlappen. Es entsteht eine "Schuppen-
Anordnung”. Um den Uberlappungsvorgang zu erleichtern, ist im Einlaufbereich 12 die

Umlenkrolle 10d mittels einer Feder 11 beweglich gelagert.

Nach der Ubergabe der Sackkérper 20 an den Kiihlférderer 4 werden die Sackkorper 20 in
Schuppen-Anordnung mit der langsamen Kithlférdergeschwindigkeit 5 befordert und haben
dadurch eine lange Verweilzeit mit ihrem Klebstoff 23 an der Kiihlfliche 4a. Da die
Packungsdichte der Sackkorper 20 im Kiihlforderer 4 wesentlich hoher ist als in den
vorangegangenen Stationen der Sack-Konfektionieranlage, durch die die Sackkorper mit der
Transfergeschwindigkeit bewegt worden waren, wird dennoch ein hoher Durchsatz an
Sackkorpern 20 erreicht. Am Ausgang des Kiihlforderers 4 ist ein Auslaufleitblech 15
angeordnet, mit dem die gekiihlten Sackkorper 20 zwischen einen Ausgangsforderer 33 und
eine Anpresseinrichtung 34 gefilhit und dann in Richtung 35 zur Stapelung und

anschliefenden Palettierung abgegeben werden.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung (1) zur Kithlung von auf einer Oberfliche (24) von Sackkorpern (20)
aufgebrachtem Klebstoff (23), umfassend einen Transferforderer (2) und einen Kiihlforderer
(4), wobei der Transferforderer (2) die Sackkorper (20) mit einer Transfergeschwindigkeit
(3) zum Kiihlforderer (4) befordert und der Kiihiférderer (4) vom Transferférderer (2)
ibernommene Sackkdrper (20) mit einer Kiihlfordergeschwindigkeit (5) befordert, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transfergeschwindigkeit (3) hoher ist als die
Kiihlfordergeschwindigkeit (5).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Klebstoffiibertragungseinheit
(6), die Klebstoff (23) auf eine freiliegende Oberfliche (24) von auf dem Transferférderer
(2) geforderten Sackkorpern (20) aufbringt, wobei die Klebstoffiibertragungseinheit (6)

vorzugsweise als Drehzylinder ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine Klebstoffauftragseinheit (7), die
Klebstoff auf die Klebstoffiibertragungseinheit (6) auftragt.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kihlforderer (4) eine gekiihlte Kiihlfliche (4a) aufweist, die der mit Klebstoff (23)
versehenen Oberfldche (24) der geférderten Sackkorper (20) zugewandt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine

Anpresseinrichtung (8), die die Sackkorper gegen den Kithlforderer anpresst.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresseinrichtung (8)
zumindest einen dem Kiihlforderer gegeniiberliegenden Endlosriemen (9) aufweist, der sich

synchron mit dem Kiihlférderer (4) bewegt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Kihlforderer (4) und der Anpresseinrichtung (9) in einem Einlaufbereich (12) ein Spalt (13)
ausgebildet ist, der sich vorzugsweise in Forderrichtung verjiingt, wobei bevorzugt die

Anpresseinrichtung im Einlaufbereich federnd (11) gelagert ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Transferforderer und dem Kithlférderer Sackkorper-Fihrungsmittel,

insbesondere zumindest ein Einlaufleitblech (14), angeordnet sind.
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

am Ausgang des Kiihlforderers zumindest ein Auslaufleitblech (15) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Transferforderer und/oder der Kithlforderer Sackkorper-Haltemittel aufweisen, wobei die
Sackkorper-Haltemittel vorzugsweise als Greifer (16) und/oder Vakuumsauger (17)

ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kiihlforderer (4) als Kiihltrommel ausgebildet ist, deren Mantelfliche die gekiihlte
Kiihlfldche (4a) bildet.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Kiihlférderer eine raue Kiihlfliche (4a) aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Transferforderer (2) als Transfertrommel ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl auf dem Transferforderer (2) als auch auf dem Kiihlforderer (2) die Sackkorper (20)

mit ihren Lingsachsen in Forderrichtung angeordnet sind.

15. Verfahren zur Kiihlung von auf einer Oberfliche (24) von Sackkorpern (20)
aufgebrachtem Klebstoff (23), umfassend das Befordern der Sackkorper (20) auf einem
Transferforderer (2) mit einer Transfergeschwindigkeit (3), das Ubergeben der Sackkorper
(20) an einen Kiihlforderer (4) und Befordern der Sackkorper (20) auf dem Kiihlforderer (4)
mit einer Kihlfordergeschwindigkeit (5), wobei die Sackkorper (20) wihrend ihrer
Beforderung auf dem Kiihlforderer (4) gekiihlt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die

Transfergeschwindigkeit (3) hoher ist als die Kiihlfoérdergeschwindigkeit (5).

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Sackkorper (20) sowohl
auf dem Transferforderer (2) als auch auf dem Kiihlforderer (2) mit ithren Lingsachsen in

Forderrichtung beférdert werden.

17. Vertahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass Klebstoff (23) auf
eine freiliegende Oberfliche (24) der Sackkorper (20) aufgebracht wird, wihrend die
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Sackkorper (20) auf dem Transferforderer (2) gefordert werden, wobei vorzugsweise der
Klebstoff (23) mittels einer als Drehzylinder ausgebildeten Klebstoffiibertragungseinheit (6)

aufgebracht wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kiihlforderer (4) die Sackkorper mit dem Klebstoff (23) gegen eine gekiihlte Kiihlfldache (4a)
des Kiihlforderers (4) anliegend befordert.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sackkorper wihrend ihrer Beforderung auf dem Kiihlforderer gegen den Kiihlférderer

angepresst werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sackkorper (20) wihrend ihrer Beforderung auf dem Transferforderer und/oder dem
Kiihlforderer von Sackkorper-Haltemitteln gehalten werden, die vorzugsweise als Greifer

(16) und/oder Vakuumsauger (17) ausgebildet sind.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die

Sackkorper (20) auf dem Kiihlforderer einanander teilweise tiberlappend beférdert werden.
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