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Verfahren und Maschine zur Herstellung einzelner durch Wirme verschweisster Gegenstiinde.

@ Mit dem Verfahren werden Beutel aus einem Strei-
fen mit zwei iibereinanderliegenden Lagen aus ver-

_ schweissbarem Bandmaterial hergestellt. Der Streifen

wird in einer Zick-Zack-Anordnung gehalten, an einem
der zwei Scheitel des Zick-Zack zusammengeschweisst
und der fertige Beutel vom Streifen abgetrennt, zur Hilf-
te gefaltet abgenommen sowie gestapelt.

Die Maschine ist mit zwei Reihen von Haltegliedern
(35,49), die den Streifen in der Zick-Zack-Anordnung
halten, und einer Schweiss- und Trennvorrichtung (15,
49) mit einer erwiirmbaren Trommel (15) versehen, mit 2
der der eine Scheitel mittels der einen Halteglieder (49) ‘,\\\__
in Kontakt gebracht wird, um die zwei Lagen miteinan- 2 .”ﬂ
der zu verschweissen und den fertigen Beutel vom Strei- 47 'El'l;
fen abzutrennen. Eine Abnahmevorrichtung (60) erfasst 644 gl
den Beutel an dem am anderen Halteglied (35) anliegen-
den Scheitel und zieht die zur Hilfte gefalteten, iiber-
lappenden Beutel ab. :

Eine kontinuierliche Speisung und Erwirmung des
Streifens ist vorgesehen, wodurch, wihrend ein Beutel an
seinen Kanten verschlossen und abgetrennt wird, weite-
res Streifenmaterial in die Heizzone eingefiihrt wird. Dies
ergibt eine bedeutende Steigerung hergestellter Beutel
pro Zeiteinheit.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einzelner verschweisster Ge-
genstinde, wie Tuben oder Beutel, aus einem Streifen mit
zwei iibereinanderliegenden Lagen aus Bandmaterial, die mit-
tels Wirme zusammenschweissbar sind, welches Verfahren
das Halten des Streifens in einer Zickzack-Anordnung, das
Zusammenschweissen der zwei Lagen des Streifens an einem
der zwei Scheitel des Zickzacks und das Abtrennen der ein-
zelnen verschweissten Gegenstéinde vom Streifen umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Gegenstinde durch
Erfassen des nichtverschweissten Scheitels und durch Abzie-
hen der zur Hilfte gefalteten Gegenstéinde mit dem nichtver-
schweissten Scheitel voraus abgenommen werden, wobei die
nebeneinanderliegenden Gegenstinde wihrend der Abnahme
einander iiberlappen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Streifen durch zwei Reihen von Haltegliedern an den
Scheiteln des Zickzacks gehalten wird, und dass die einzelnen
Gegenstinde nach dem Abtrennen an dem nichtverschweiss-
ten Scheitel mit den Haltegliedern gehalten werden, bis die
Gegenstiinde abgezogen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweisstemperatur so eingestellt wird, dass die La-
gen des Streifens zusammengeschweisst werden, und dass die
hergestellten Gegensténde vom Streifen abgetrennt werden,
nachdem der Schweissvorgang beendet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Streifen entlang einer gewdlbten Bahn gefordert wird
und dass der im Zickzack angeordnete Streifen an der Innen-
seite des Zickzacks verschweisst wird und die hergestellten
Gegenstéinde an der Aussenseite des Zickzacks abgenommen
werden.

5. Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, die zwei Reihen verschiebbarer Halteglieder (35,
49), um einen zwischen die Halteglieder (35, 49) eingebrach-
ten Streifen mit einer ersten Reihe von Haltegliedern (49)
an der einen Seite und mit einer zweiten Reihe von Halteglie-
dern (35) an der anderen Seite in einer Zickzack-Anord-

nung zu halten, eine Schweiss- und Trennvorrichtung (15, 16),

um die zwei Lagen des Streifens rechtwinklig zum Streifen
durch die Halteglieder (49) der ersten Reihe jeweils zu ver-
schweissen und den Streifen an den verschweissten Scheitel
des Zickzacks in einzelne Gegenstinde zu trennen, und eine
Abnahmevorrichtung (60), um die einzeln hergestellten Ge-
genstiinde von den sich bewegenden Haltegliedern zu entfer-
nen, aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Abnahmevor-
richtung (60) mit den Haltegliedern (35) der zweiten Reihe
in Beriihrung bringbar ist, um den am Halteglied (35) der
zweiten Reihe gehaltenen, nichtverschweissten Scheitel des
Zickzacks zu erfassen und die einzelnen zur Halfte gefalteten
und einander iiberlappenden Gegenstinde abzunehmen.

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abnahmevorrichtung (60) eine drehbare Trommel
(60) aufweist, die am Umfang mit Saugdffnungen (64) ver-
sehen ist, welche Saugdffnungen dazu bestimmt sind, mit
einem entsprechenden Halteglied (35) der zweiten Reihe
zusammenzuwirken, um die am Halteglied gehaltenen und zur
Hilfte gefalteten Gegenstidnde abzunehmen.

7. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet
dass eine Haltevorrichtung (61) vorgesehen ist, um jeden
hergestellten Gegenstand an einem Halteglied (35) der zwei-
ten Reihe zu halten, bis der Gegenstand durch die Abnahme-
vorrichtung (60) abgenommen wird.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die zwei Reihen von Haltegliedern (35, 49) zwischen
zwei Platten (33, 41) angeordnet sind, die derart zueinander
bewegbar sind, dass die zwei Reihen Halteglieder (35, 49)
entlang in sich geschlossener und sternférmig nebeneinander

angeordneter Laufbahnen verschiebbar sind, wobei jedes

Halteglied (35) der zweiten Reihe zwischen zwei benachbar-
ten Haltegliedern (49) der ersten Reihe durchlduft, und dass
eine Fiithrungsvorrichtung (53 bis 59) vorhanden ist, um den

s Streifen zwischen den Haltegliedern (35, 49) zu den End-
punkten der Laufbahnen zu fiihren, so dass die Halteglieder
(35, 49) nach Erreichen der inneren Endpunkte der Lauf-
bahn den Streifen in einer Zickzack-Anordnung halten.

9. Maschine nach Anspriichen 5 bis 8, dadurch gekenn-

10 zeichnet, dass die Schweiss- und Trennvorrichtung (15, 16)
eine Trommel (15) aufweist, die durch Heizelemente (16)
erwirmt wird und so angeordnet ist, dass die an der ersten
Reihe von Haltegliedern (49) gehaltenen Scheitel des Zick-
zacks an die Mantelfliche der Trommel (15) gedriickt werden,

15 um die zwei Lagen des Streifens miteinander zu verschweissen
und den Streifen in einzelne Gegenstéinde zu trennen.

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Halteglied (49) der ersten Reihe federnd montiert
ist, um den Streifen gegen die Trommel (15) zu driicken, wo-

20 bei die Trommel (15) so angeordnet ist, dass sie beziiglich
den federnd montierten Haltegliedern (49) eingestellt werden
kann.

11. Maschine nach Anspriichen 9 und 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trommel (15) drehbar angeordnet ist, der-

25 art, dass die Mantelfldche der Trommel (15) durch den anlie-
genden und sich bewegenden Streifen in Drehung versetzt
wird.

30

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung einzelner verschweisster Gegenstinde, wie Tuben oder
Beutel, aus einem Streifen mit zwei iibereinanderliegenden

35 Lagen aus Bandmaterial, die mittels Warme zusammen-
schweissbar sind, welches Verfahren das Halten des Streifens
in einer Zickzack-Anordnung, das Zusammenschweissen der
zwei Lagen des Streifens an einem der zwei Scheitel des Zick-
zacks und das Abtrennen der einzelnen verschweissten Gegen-

40 stinde vom Streifen umfasst.

Das britische Patent Nr. 1 054 644 beschreibt eine Vor-
richtung zur Herstellung einzelner durch Wirme verschweiss-
ter Gegenstinde, die vom Umfang eines Mitteltrégers abge-
nommen werden. Die Beutel werden einzeln abgenommen

45 und anschliessend in gestapelten Chargen herausgenommen.
Die genaue Wirkungsweise der Abnahmevorrichtung ist nicht
vollstidndig beschrieben und es ist schwierig zu erkennen, wie
die in den Figuren dargestellte Anordnung wirkungsvoll arbei-
ten soll, und es scheint, dass die Beutel den Trégerarm iiber

50 eine bedeutende Drehung bendtigen, um gehalten zu werden,
bevor sie abgenommen werden, so dass verldngerte Ddmp-
fungsketten notwendig sind.

Es ist ein Zweck dieser Erfindung, ein Verfahren zur Her-
stellung einzelner durch Wirme verschweisster Gegenstidnde

55 zu schaffen, bei welchem die hergestellten Beutel sofort nach
dem Schweissen und Trennen leicht abgenommen werden
konnen.

Dieser Zweck wird mit dem eingangs erwihnten Verfahren
dadurch erreicht, dass die einzelnen Gegenstéinde durch Er-

60 fassen des nichtverschweissten Scheitels und durch Abziehen
der zur Hilfte gefalteten Gegenstéinde mit dem nichtver-
schweissten Scheitel voraus abgenommen werden, wobei die
nebeneinanderliegenden Gegenstidnde wihrend der Abnahme
einander iiberlappen.

65 Eine Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens ist erfin-
dungsgemaiss dadurch gekennzeichnet, dass die Abnahmevor-
richtung mit den Haltegliedern der zweiten Reihe in Beriih-
rung bringbar ist, um den am Halteglied der zweiten Reihe



gehaltenen, nichtverschweissten Scheitel des Zickzacks zu er-
fassen und die einzelnen zur Hilfte gefalteten und einander
iiberlappenden Gegensténde abzunehmen.

Im folgenden wird ein Ausfithrungsbeispiel des Verfahrens
der Erfindung durch eine Maschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens anhand der beiliegenden Zeichnungen néher er-
lutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch die Maschine und
Fig. 2 einen Schnitt durch den zentralen, drehenden Auf-

bau der Maschine nach Fig. 1.

Die Maschine hat zwei nebeneinanderliegend angeordnete
Seitenwénde 10 und 11. Die Seitenwand 10 hat eine Offnung
12. Eine Welle 14 ist in Lagern, die im Deckel 13 und in der
Seitenwand 11 vorgesehen sind, drehbar montiert. Die Welle
hat ein zwischen den Lagern angeordnetes Mittelteil, das zu
dem kleineren Durchmesser an den Endabschnitten der Welle,
die in den Lagern laufen, exzentrisch ist. Eine Trommel 15 ist
drehbar auf dem Mittelteil der Welle 14 montiert. Auf der
Welle 14 ist eine Heizung 16 innerhalb der Trommel 15 mon-
tiert. Die Heizung besteht aus einer I-formigen Nabe 17, die
durch zwei Sprengringe (Seegerring) 18 an der Welle 14 ge-
halten wird. Durch Schrauben 19 wird der innere Ring der
Nabe an der Welle 14 befestigt. Am dusseren Umfang der
Nabe sind rund um die Nabe nebeneinanderliegende Gffnun-
gen 20 vorgesehen, die sich in axialer Richtung erstrecken. In
den Offnungen 20 sind elektrische Heizeinrichtungen ange-
ordnet, die eine léngliche Platte 22 aufweisen. Diese Platten
22 greifen in die Offnungen 20 ein und erstrecken sich axial
nach links von der Nabe 17 weg, wie Fig. 2 zeigt. Die Platte
22 ist in der Offnung 20 durch eine weitere Schraube 23, die
sich durch die Offnungen im dusseren Ring der Nabe 17 er-
streckt und in die die mit Gewindebohrungen versehene Platte
22 geschraubt ist, befestigt.

Eine diinnere Platte 24 ist an der Aussenfliche jeder Platte
22 befestigt und trégt ein U-formiges elektrisches Heizele-
ment 25, welches an den auf der Aussenfldche der Platte be-
festigten Flanschen im Abstand von der Platte 22 montiert ist.
Eine mittige Bohrung 26 erstreckt sich teilweise in der Welle
14, und zwar von rechts nach links, wie Fig, 2 zeigt. Die Boh-

rung 26 stellt die Verbindung zum Innern der Trommel an der

Stelle 27 dar und bildet den Durchgang fiir die elektrischen
Dréhte der Heizelemente 25.

Ein Zahnkranz 29 ist an der linken Endplatte der Trommel
15 vorgesehen. Am Deckel 13 ist ein angetriebenes Zahnrad
30 drehbar angeordnet. Der Zahnkranz 29 ist durch Drehung
der Welle 14 um 180° mit dem Zahnrad 30 in Eingriff bring-
bar, um durch das Zahnrad 30 angetrieben zu werden, so dass
die Tromme! in Drehung gehalten wird, um eine gleichméssige
Wirmeverteilung wahrend des Stillstands oder der Anlaufpe-
riode aufrechtzuerhalten.

Eine Reihe von Rollen 31 ist an freien Spindelenden 31,
die sich von den Winden 10, 11 nach einwirts erstrecken, be-
festigt. Auf den Rollen 31 ist je ein Ring mit L-férmigem
Querschnitt mit den Schenkeln 33 und 34 angeordnet, wobei
der Schenkel 34 auf den Rollen 31 liegt. Die Ringe sind durch
eine Anzahl sich in axialer Richtung erstreckender Haltestan-
gen 35, die sich durch an den Ringen vorgesehene Ansitze 36
erstrecken und darin befestigt sind, miteinander verbunden.
Die Haltestangen erstrecken sich in axialer Richtung iiber den
Schenkel 34 hinaus und sind durch Ringe 37 begrenzt. Die
Haltestangen sind derart unterteilt, dass die Abschnitte zwi-
schen dem Ansatz 36 und dem Ring, wie eine kreisférmige
Zahnreihe arbeiten, die mit einem angetriebenen Zahnriemen
38 in Eingriff steht, um den Haltestangenaufbau 35 zu drehen.
Jede Stange ist mit einem drehbar angeordneten Rollenpaar
39 versehen, die an den gegeniiberliegenden Kanten des
Schenkels 33 des Ringes anliegen. Die Rollen 39 sind zwi-
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schen den gegeniiberliegenden Kanten der Schenkel 33 und
einem Sprengring 40 auf den Haltestangen 35 angeordnet.

Ein Messeraufbau besteht aus seitlich gehaltenen Platten
41, die die Trommel 15 umschliessen und in Ebenen neben

5 und einwirts zu den Ebenen, die die Schenkel 33 des Halte-
stangenaufbaus umfassen, liegen. Die Messerschneide ist in
bekannter Weise ausgebildet, um die Beutel wihrend des Be-
triebes der Maschine zu verschliessen und abzutrennen. Die
Umkreise der Platten 41 haben einen V-férmigen Querschnitt

10 wie Fig. 2 zeigt. Die Platten 41 sind drehbar mit einem ring-
formigen Lageraufbau montiert, der aus einer Anzahl neben-
einanderliegender Stangen 42, die den Rahmen der Maschine
bilden, besteht. An jeder Stange 42 ist ein paarweiser Rollen-
aufbau 43 montiert. Jeder Rollenaufbau besteht aus zwei Rol-

15 len 44, deren Achsen im Winkel von 90° zueinander stehen,
so dass der Umkreis der Rollen mit dem zugeordneten Teil
des V-formigen Umkreises einer der Platten 41 zusammen-
wirkt. Jede Platte ist mit einer Reihe regelméssiger nebenein-
anderliegender Schlitze 45 zur Aufnahme der Haltestangen 35

20 versehen, wie spater noch beschrieben wird. Eine Anzahl fe-
derbelasteter Klingen 46, die der Anzahl der Haltestangen 35
entspricht, ist zwischen den gegeniiberliegenden Teilen der
Platten 41 und den Schlitzen angeordnet. Die Klingen weisen
ein Paar Aufhéngungen 47 auf, die an der Platte 41 befestigt

25 sind. Jede Aufhidngung 47 besteht aus einem sich radial zu
der Platte 41 erstreckenden Teil und einem Schenkelteil, der
zur gegeniiberliegenden Platte 41 gerichtet ist. Die Aufhén-
gungen sind mit unterteilten Seitenwinden 48 versehen.

Zwischen den Seitenwiénden 48 jedes Aufhdngungspaares

30 47 ist ein Messer 49 verschiebbar angeordnet. Eine rechteck-
férmige Halteplatte 50 ist an der Oberkante jedes Messers 49
angeordnet. In den Vertiefungen der gegeniiberliegenden Fli-
chen von der Halteplatte 50 und dem Schenkelteil der Auf-
héngung sind Schraubenfedern 51 vorgesehen, um das Messer

35 48 radial nach einwérts auf die Platte 41 vorzuspannen. Die
Halteplatten 50 greifen unter dem Einfluss der Federn 51 in
das radiale dussere Ende der Seitenwinde 48 der Aufhdngun-
gen 47 und auf die Messer 49 in den Aufhdngungen 47 ein,
wihrend die Bewegung der Messer radial nach auswirts gegen

40 den Federeinfluss gerichtet ist, wenn eine Kraft auf die
Schneide des Messers einwirkt.

Die Drehachse des Haltestangenaufbaues 35 und die
Drehachse der Messer 49 sind exzentrisch zueinander, so dass
die Haltestangen 35 nur in einen Teil der Schlitze 45 in der

45 Platte 41 eingreifen, wie Fig. 1 zeigt. Es ist ersichtlich, dass,
wenn der Haltestangenaufbau durch den Riemen 38 angetrie-
ben wird, das Eingreifen der Haltestangen in die Schlitze 45
gleichzeitig die Drehung der Messer bewirkt.

Im folgenden wird Fig. 1 néher beschrieben. Die Zufiih-

so rung fiir das in Beutel zu formende Blattmaterial ist oberhalb
der Trommel 15 in einem Bereich zwischen den Messern und
den Haltestangen, die wegen ihres exzentrischen Verlaufs von-
einander getrennt sind, angeordnet. Die Zufiihrung besteht
aus einem drehenden Stab 52, der hinsichtlich des Rahmens -

s5 der Maschine befestigt ist und sich quer iiber die Breite der
Trommel unter einem Winkel von 45° zu deren Achse er-
streckt. Der Winkel des Messers kann geéndert werden, um
die unterschiedlichen Zufiihrrichtungen des beutelformenden
Materials zur Maschine anzupassen. Das normalerweise in ge-

60 falteter Form zugefiihrte Material wird iiber den Stab 52 ein-
gegeben und iiber den Stab 52 durch eine Walzenanordnung
auf die Haltestangen 35 angelegt. Die Walzenanordnung be-
steht aus einer Walze 53, auf welche das Blattmaterial durch
den Stab 52 gerichtet wird. Das Blattmaterial erstreckt sich

65 dann in den Spalt eines Zufithrwalzenpaares 54, 55, von wel-
chem aus es zwischen die Haltestangen 35 geleitet wird, um
Schleifen zwischen den aufeinanderfolgenden Stangenpaaren
35 zu bilden, und durch eine Bandreihe 55a, welche sich um
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die Walze 55 und die Walzen 56 bis 59 erstreckt, an den
Haltestangen gehalten wird. Die Bénder konnen, falls erfor-
derlich, gezahnte Bénder sein, die zwangsldufig durch die Wal-
zen angetrieben werden. Die Bander erstrecken sich in den
Bereich des Verlaufes der Messer 49, der den Weg der Halte-
stangen 35 kreuzt, so dass die Schleifen an den Haltestangen
gehalten werden, bis sie an den Messern angeordnet sind.

Die Walze 55 kann durch einen Arm 58a, der durch einen
Exzenter auf der Welle der Walze 58 betitigt wird, von der
Walze 54 abgehoben werden, um das Einfithren des Blattma-
terials zu erleichtern.

Wie Fig. 1 zeigt, werden die Beutel im unteren Teil der
Maschine geformt und ausgetragen. Ein Lieferzylinder 60 ist
drehbar montiert, so dass sein Umkreis an die Laufbahn der
Haltestangen anliegt. Der Zylinder 60 hat eine Walze 62 und
eine Spannwalze 63, um das Blattmaterial, das sich um die
Haltestangen erstreckt und in Eingriff mit den Haltestangen
iiber einem Abschnitt des Bogens bei dem die Haltestangen in
die Schlitze 45 der Platte 41 eingreifen, steht, zu halten. Am
Umkreis des Lieferzylinders 60 sind Saugtffnungen 64 vorge-
sehen. Neben dem Lieferzylinder 60 ist eine Ablage 65, auf
welcher die fertigen Beutel gestapelt werden, vorgesehen.

Quer zur Weite der Haltestangen ist eine Anzahl von Biir-
sten 66 angeordnet, um das Blattmaterial an den Haltestangen
zu erfassen und das Blattmaterial im nachfolgenden, den Beu-
tel herstellenden Teil der Maschine zu spannen.

Die Maschine wird von einem nichtdargestellten Motor
iiber Scheiben 67 auf einer gemeinsamen Welle 68 und ein
Getriebe angetrieben. Die Scheiben haben eine Verzahnung,
die auf die Riemen 36 passt, um den Haltestangenaufbau an-
zutreiben. Das Messer wird durch das Eingreifen der Halte-
stangen in den Schlitzen 45 angetrieben. Die Trommel wird
durch die Reibung zwischen dem iiber die Messer laufenden
Blattmaterial an der Stelle, wo das Material um diese Messer
an die Trommel anliegt, gedreht. Der Lieferzylinder wird
durch das Getriebe von der Welle 68 auf dem die Scheiben 67
montiert sind, angetrieben. Dieses Getriebe ist so ausgewdhlt,
dass die Saugoffnungen im Lieferzylinder mit den aufeinan-
derfolgenden Haltestangen, wenn sie den Lieferzylinder pas-
sieren, ausgerichtet sind. Die Zufiihrwalzen 54, 55 werden
direkt durch einen Riemen, der durch die Welle 68 getrieben
wird, oder durch ein Getriebe auf dieser Welle angetrieben.

Eine Vorrichtung zur Anzeige der Beutelzahl umfasst
einen schwenkbar montierten Reibungsarm 69, der durch ein
vom Lieferzylinder 60 angetriebenes Zahnrad bettigt wird,
um fiir einen Augenblick nur die Haltestangeninnenseite zu
erfassen und dadurch den Beutel vorschiebt, um eine Anzeige
an den Lieferstapel zu geben.

Ein Heizmantel in Form eines Wassermantels 70 ist rund
um den oberen Teil der Trommel 15 vorgesehen. Ausserdem
sind wirmeisolierende Platten 70a an den Seitenwénden der
Trommel befestigt, um weitere Wirmeisolationen vorzusehen.
Diese Platten 70a sind unterteilt und an der Trommel so befe-
stigt, dass zur Inspektion der Heizelemente 25 die Platten ent-
fernt werden kénnen. Die Inspektions6ffnungen 71a sind in
der linken Seitenwand der Trommel (Fig. 2) vorgesehen, so
dass sie in Verbindung mit der Offnung 12 in der Wand 10
stehen und eine Offnung in das Trommelinnere ergeben, wenn
die entsprechende Platte 70a entfernt wurde. Ein Abstreifmes-
ser 71 ist an den Umfang der Trommel angeordnet, um das an
der Trommel haftende Material abzustreifen. Der Wasserman-
tel hat eine gekriimmte Form und ist als ein Sammler 72 fiir
das durch den Abstreifer 70 von der Trommel entfernte Ma-
terial ausgebildet. Der Abstreifer 71 kann so ausgebildet wer-
den, dass er fiir Reinigungszwecke leicht entfernbar ist. Ein
separater Getriebemotor ist vorhanden, um den Abstreifer 71
hin und her zu bewegen.

Ein Mantel 73 ist vorgesehen, der sich aus dem Abtrenn-

4

bereich der Haltestangen 35 und der Messer 49 nach dem
Austragsort der geformten Beutel bis zum Umfang der Zu-
fiihrrolle 53 erstreckt, um eine kontinuierliche Oberfldche zu
bilden, iiber die das Blattmaterial von dem Abtrennbereich

s der Haltestangen und der Messer laufen kann, um ein geo6ff-
netes Band zu ergeben, welches von rechts vor dem Ausfah-
ren oder bei einem tatsdchlichen Wechsel durch die Vorrich-
tung gezogen wird.

Im Betrieb besteht das Band aus einem zur Hilfte gefalte-

10 ten Streifen aus verschweissbarem Kunststoffmaterial, das in
Léngsrichtung iiber den Stab 52 zugefiihrt und durch den Stab
iiber die Walze 53 gerichtet wird. Das Band kann anstelle
eines gefalteten Blattes auch durch Schlitzen eines geblasenen
Rohres aus hochfestem Polyithylen auf dessen Lange herge-

15 stellt werden. Das Band wird durch Walzen 54, 55 mit einer
konstanten Geschwindigkeit dem rotierenden Haltestangen-
aufbau zugefiihrt, um Schleifen zwischen den aufeinanderfol-
genden Stangenpaaren 35 zu bilden. Die Zufiihrgeschwindig-
keit kann durch Anderung des Getriebebereichs angepasst

20 werden. Das Band wird gegen die Haltestangen 35 durch die
Bénder 55a bis zu dem Bereich getragen, wo der Verlauf der
Messer 49 jenen der Haltestangen 335 kreuzt. Alternativ kann
das Band durch die Walzen 54, 55 rundum einer Reihe von
Reibungsrollen zugefiihrt werden, so dass es direkt zwischen

25 die Messer 49 und die Haltestangen 35 eingebracht wird. In
der letzten Anordnung sind die Biirsten 66 nicht erforderlich,
aber unterstiitzende Reibungsrollen sind vorzusehen, um den
Streifen dort, wo er sich in Wellenform darstellt, zu ergreifen
und die Zufuhr des Blattmaterials in die Wellenformation

30 oder Zickzack-Anordnung zu unterstiitzen.

Wenn die Messer zwischen die Haltestangen bewegt wer-
den, ist das Band um die nebeneinanderliegenden Haltestan-
gen 35 und die Messer 49 derart angeordnet, dass es sich in
einer Zickzack-Anordnung erstreckt. Wenn sich die Halte-

35 stangen 35 und die Messer 49 vorwirts zum unteren Teil der
Maschine drehen, kommt das die aufeinanderfolgenden
Schneiden der Messer 49 umschliessende Band mit dem Um-
fang der Trommel 15 in Beriihrung, so dass das Band erwédrmt
wird, um die iibereinanderliegenden Lagen an diesen Stellen

40 miteinander zu verschweissen. Jeder Scheitel des Streifens
iiber einem Messer 49 wird wihrend eines bestimmten Zeit-
raumes in Kontakt mit der Trommel] 15 gehalten, um die La-
gen miteinander zu verschweissen und den Streifen durchzu-
trennen, um so einen fertigen Beutel vom restlichen Band ab-

45 zutrennen. Jeder Beutel verbleibt geschleift an seiner entspre-
chenden Haltestange 35, da er durch die Bédnder 61 an diesem
gehalten wird. Wenn die Haltestange 35 und der geformte ]
Beutel den Umfang des Lieferzylinders 60 erreichen, wird der
nichtverschweisste Scheitel, der sich an dem zu dem verschweiss-

so ten Scheitel gegeniiberliegenden Scheitel befand, erfasst und
durch Vakuum, welches durch die Saug6ffnungen 64 im Um-
fang des Zylinders 60 erzeugt wird, am Umfang des Zylinders 60
gehalten, um den Beutel von der Haltestange abzunehmen.
Der Zylinder 60 dreht sich in zeitlicher Abhéngigkeit zu der

ss Haltestange, so dass die Saug6ffnungen 64 mit den Halte-
stangen 35 ausgerichtet sind. Die Beutel werden von den
Haltestangen 35 abgenommen und zur Hilfte gefaltet und
einander iiberlappend am Umfang des Lieferzylinders 60
gehalten und anschliessend vom Lieferzylinder 60 abgestreift,

60 um auf der Ablage 65 gestapelt zu werden. Der Abstand
der Haltestangen und der Saugéffoungen im Lieferzylinder
ist derart, dass die am Umfang des Lieferzylinders gehalte-
nen Beutel einander iiberlappen, so dass sie einwandfrei auf
der Ablage 65 gestapelt werden. Nachdem eine gewihlte

65 Anzahl Beutel geformt wurde, wird der Reibungsarm 6Y der
Zighlvorrichtung betitigt, um das Band gegen eine Halte-
stange zu klemmen, so dass ein falsch angeordneter Beutel
vorhanden ist, der, wenn er auf der Ablage 65 gestapelt ist,



zu der Zeit eine einfache Anzeige gibt, dass die gewihlte An-
zahl Beutel hergestellt wurde.

Um die Weite der hergestellten Beutel anzupassen, kann
die Trommel zum Messer 49 hin oder vom Messer 49 weg im
beutelherstellenden Bereich durch Drehen der Welle 14, auf
welche die Trommel exzentrisch montiert ist, verstellt werden.
Diese Einstellung wird durch das Vorsehen federbelasteter
Messer méglich gemacht, welche iiber einem ausreichenden
Bereich angepasst werden konnen, bevor die Trommel voll-
sténdig aus dem Kontakt mit den Messern geschoben wird.
Eine andere Anpassung fiir die Beutelweite ist, jedes andere
Messer oder jedes andere Messer und jede andere Haltestange
zu verschieben.

Ausserdem konnen die Haltestangen besser an einer end-
losen Kette als an einer rotierenden Scheibe angeordnet wer-
den. Die Kette wird derart gefiihrt, dass der Weg der Heiz-
stibe den Weg der Haltestangen vor und nach der beutelher-
stellenden Zone kreuzt, wobei die Heizstibe federnd gegen
die Trommel 15 vorgespannt sind, wie die Ausfiihrung in
Fig, 1 zeigt. Es ist auch moglich, die Heizstibe und die Halte-
stangen an entsprechenden Ketten vorzusehen. Die Wege der
Stébe und der Haltestangen kreuzen sich vor und nach einer
geraden beutelherstellenden Zone, in der Oberfliche der
Wirmequelle, die eine ebene Fliche ist, gegen die die Heiz-
stébe federnd vorgespannt sind.
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Ausserdem ist es moglich, die Warmequelle statt in der
Trommel 15 in den Stdben vorzusehen, oder die Wirmequel-
len konnen in beiden, der Trommel und den Stében, vorgese-
hen werden.

Es ist ersichtlich, dass die Produktion von Beuteln auf der
beschriebenen Maschine bedeutend grosser als bei herkémm-
lichen Maschinen zur Herstellung derartiger Beutel, z. B. Spei-
sung von Presslingen zu einer Warmpressmaschine, welche
das Schweissen der Seitenkanten der Beutel einschliesst, ist.

In herkémmlichen Maschinen ist ein Zeitraum vorhanden,
withrend dem die Presslinge der Maschine zugefiihrt werden,
wenn keine Wérme an die Beutel angelegt ist.

Die beschriebene Maschine hat Vorteile gegeniiber dem
Anfahr- und Auslaufvorgang einer herkémmlichen Maschine
dadurch, dass eine kontinuierliche Speisung und Erwirmung
vorgesehen ist, wodurch, wihrend ein Beutel an seinen Kanten
verschlossen und abgetrennt wird, weiteres Material in die
Heizzone eingefiihrt wird und die Verschweissoperation der

- nachfolgenden Beutel tatséchlich eingeleitet wird, bevor die

2

=

vorherigen Beutel fertiggestellt wurden. Dies ergibt eine be-
deutende Steigerung der hergestellten Anzahl Beutel pro Zeit-
einheit gegeniiber herkémmlichen Maschinen. Die Produktion
kann ferner durch Anderung der Distanz in der Wellenform
des Bandes innerhalb der beutelformenden Zone gesteigert

25 werden.
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