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@ Vorrichtung zum Herstellen von Bodenbeuteln.

@ Bei Schittgutpackmaschinen, die mit einem Form-

dornrad ausgeristet sind, wird der Zuschnitt zundchst
U-férmig um eine Langsseite herumgelegt, dann die Seiten-
laschen gefaltet und letztlich der Boden an der Stirnseite
des Formdornes hergestelit. Bei dieser Herstellungsart ent-
steht generell ein dreifacher Boden. Wird der Zuschnitt
aber zunéchst U-férmig um die Stirnseite herumgefaitet,
entsteht ein Bodenbeutel mit einem einfachen Boden, was
einen geringeren Packmittelbedarf bedeutet.

Um den Formvorgang des Zuschnittes an der Stirn-
seite des Formdornes beginnen zu kénnen, ist ein Packmit-
teltisch (24) parallel zur Unterseite der Formdorne (2) und
um 90° nach oben vor die Stirnseite eines Formdornes (2)
verschwenkbar angeordnet. Die U-Falter sind als beidseitig
auf einer Kreisbahn am Formdorn (2) entlangbewegbare
und um ihre Kegelachse drehbare Kegelwalzen (6) ausge-
bildet und der Antrieb ist als mehrteiliger Malteserantrieb
(19, 20, 21) ausgefibhrt.

Diese Vorrichtung ist glnstig in Schuittgutverpak-
kungsmaschinen einsetzbar, bei denen die fertigen Boden-
beutel sofort geflillt und verschliossen werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Bodenbeuteln nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

Bei Schiittgutpackmaschinen, die mit einem Form-
dornrad ausgeristet sind, wird der Zuschniit zu-
nachst U-formig um eine Langsseite herumgelegt,
dann die Seitenlaschen gefaltet und letztlich der Bo-
den an der Stirnseite des Formdornes hergestellt.
Bei dieser Herstellungsart enisteht generell ein
dreifacher Boden. Wird der Zuschnitt aber zu-
nachst U-formig um die Stimseite herumgefaltet,
entsteht ein Bodenbeutel mit einem einfachen Bo-
den, was einen geringeren Packmittelbedarf bedeu-
tet.

Eine Maschine mit Formdornrad ist durch die DE-
PS 918 847 bekannt geworden. Bei dieser Maschine
ist ein Formdornrad mit acht Formdornen vorgese-
hen, deren Lingsseitenwandungen um die Seiten-
kanten aufklappbar sind. Diese Klappen sind dop-
pelwandig mit aussen liegenden Bohrungen ausge-
fuhrt. An diese Elemente kann Vakuum angelegt
werden. Zum Zeitpunkt der Zuschnittzufiihrung
sind die beiden Seitenwandungen aufgeklappt, so
dass eine Fléche entsteht. Ist der Zuschnitt zuge-
fuhrt, wird Vakuum angelegt, womit dieser fesige-
halten wird. Durch Einklappen der Seitenwénde des
Formdornes wird der Zuschnitt zun&chst U-formig
um jenen herumgelegt. Bei einer kurzen Rast des
Formdornes wird durch Drehung eines konischen
Fligelrades zunschst die hintere, iber den Form-
dorn Uberstehende Lasche und beim Weiterschal-
ten die vordere (berstehende Lasche mittels einer
Faltplatte umgelegt. Darauf wird in einer Bodenfalt-
station in einem folgenden Arbeitsgang die Boden-
faltung hergestellt. Alle Nahte werden im Arbeits-
verlauf miteinander verklebt. Diese Vorrichtung ist
zum U-formigen Umlegen eines Zuschnittes um eine
Langsseite des Formdornes geeignet, kann aber
beim U-formigen Umfalten um die Stinseite des
Formdornes nicht angewendet werden, da die tech-
nische Ausfihrung zur Bewegung der Seitenwénde
um die Stirnkanten kompliziert ist und eine hohe Lei-
stung nicht erreichbar ist. Eine weitere Losung ist in
der DE-OS 3 125624 dargestellt. Bei dieser wird
der Zuschniit auf einen unter dem Formdorn befind-
lichen Papiertisch gebracht und von einem durch
den Papiertisch hindurchbewegbaren Formstempel
U-formig um eine Langsseite des Formdornes ge-
legt. Mittels eines Faltbleches wird dann die eine
iiberstehende Lasche und mittels einer zylindri-
schen Faliwalze die zweite Lasche umgefaltet.
Auch diese Losung ist effektiv nur bei Maschinen
einsetzbar, bei denen die U-formige Grundfaltung
um die Langsseite des Formdornes erfolgt. Bei For-
mung um die Stirnseite wird der Hub des Formstem-
pels zu gross, womit, da auch immer ein Rickhub
notwendig ist, nur geringe Leistungen erreichbar
sind.

Die Erfindung bezweckt, den Packmittelbedarf
an Formdornmaschinen bei hoher Leistung zu ver-
ringern.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Formvorgang des Zuschnittes an der Stirnseite des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Formdornes zu beginnen. Geldst wird diese Aufga-
be durch eine als Formdornmaschine ausgebildete
Vorrichtung zum Herstellen von Bodenbeuteln mit
den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1.

Es sind zwei umlaufende, diametral gegeniiberiie-
gende Kegelwalzenpaare so angeordnet, dass ihre
dem Formdorn zugekehrten Mantellinien parallel zu
den senkrechten Léngsseiten des Formdornes lie-
gen und die Kegelachsen zweier sich gegeniiberlie-
gender Kegelwalzen sowie die diesen zugekehrie
verlangerte Stimkante des Formdornes sich im
Drehpunkt der Kegelwalzenpaare schneiden. Der
Maltesertrieb ist als sechsteiliges Malteserkreuz
mit einem mit drei Treiberrollen bestiickten Treiber
ausgebildet, wobei zwischen der Treiberwelle und
der Arbeitstakiwelle eine Zahnradstufe mit der
Ubersetzung von 2:3 und zwischen der Malteser-
kreuzwelle und der die Kegelwalzen tragenden Wel-
le eine Zahnradstufe mit der Ubersetzung von 2:3
angeordnet sind.

Der Maltesertrieb kann auch als vierteiliges Mal-
teserkreuz mit einem mit vier Treiberrollen bestiick-
ten Treiber ausgebildet sein, wobei zwischen der
Treiberwelle und der Arbeitstakiwelle eine Zahnrad-
stufe mit der Ubersetzung von 1:2 und zwischen der
Malteserkreuzwelle und der die Kegelwalzen fra-
genden Welle eine Zahnradstufe mit der Uberset-
zung von 1:1 angeordnet sind.

Ein schwenkbarer Klemmhalter ist mit seinem
Schwenkpunkt oberhalb des Formdornes angeord-
net, wobei die Stirmseite des Formdornes im
Schwenkbereich der Klemmilache des Klemmhalters
liegt. Durch diese Ausfithrungsform kann der Pack-
mittelzuschnitt, von der Stirnseite des Formdornes
beginnend, verzugsfrei und schonend an die senk-
rechten Langsseiten des Formdornes angelegt wer-
den, woran sich alle weiteren Faltvorgénge an-
schliessen. Es entsteht ein Bodenbeutel mit einfa-
chem Boden, was eine Reduzierung des Packmittel-
bedarfes zwischen drei bis finf Prozent zur Folge
hat.

Infolge der umlaufenden Kegelwalzenpaare ist
kein Riickhub nétig, wodurch eine hohe Leistung er-
reichbar ist.

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden.

In der zugehérigen Zeichnung zeigen :

Fig. 1 die stark schematisierte Vorderansicht der
Vorrichtung nach dem Anlegen und Fixieren des Zu-
schnittes an die Stirnseite eines Formdornes, vor
dem Beginn des U-formigen Faltvorganges;

Fig. 2 den Schnitt A-A nach Fig. 1;

Fig. 3 den Schnitt B-B nach Fig. 1;

Fig. 4 den Schnitt C-C nach Fig. 1 nach dem U-
formigen Falten des Zuschnittes um den Formdorn
und Abschwenken des Klemhalters;

Fig. 5 das Antriebssystem fiir die umlaufenden
Kegelwalzenpaare.

Wie aus den Fig. 1, 3 und 4 ersichtlich ist, liegt ei-
ne Welle 1 mit ihrer Mittellinie in der Ebene der Stirn-
seite eines Formdornes 2 des Formdornrades 3, pa-
rallel zu der ihr zugekehrten oberen Stirnkante des
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Formdornes 2. Die Welle 1 ist in auskragenden Ge-
stellwandteilen 4 beidseitig gelagert. Die Welle 1
tragt mittig zum Formdorn 2 zwei diametral gegen-
iberliegende Kegelwalzenpaare, die von zwei ge-
geniiberstehenden, seitlich federnd an Naben 5 an-
gelenkten, um ihre Kegelachse drehbaren Kegelwal-
zen 6 gebildet werden. Die Form der Kegelwalzen 6
sowie ihre raumliche Anordnung ist so gewéhl,
dass ihre dem Formdorn 2 zugekehrten Mantellinien
parallel zu den senkrechten Langsseiten des Form-
dornes 2 liegen und die Kegelachsen zweier sich ge-
geniiberliegender Kegelwalzen 6 sowie die diesen
zugekehrte verlangerte senkrechte Stirmkante des
Formdornes 2 sich in der Mittellinie der Welle 1
schneiden. Damit ist gewahrleistet, dass die der
senkrechten Lingsseite des Formdornes 2 zuge-
kehrte Mantellinie der Kegelwalzen 6 immer parallel
zueinander liegen und auch beim Abrollen der Kegel-
walzen 6 an den senkrechten Langsseiten keine Re-
lativbewegungen auftreten. Die Naben 5 der Kegel-
walzen 6 sind mittels Stiften auf der Welle 1 lagefi-
xiert. Zwischen den Naben 5 ist ein Klemmhalter 7
drehbar auf der Welle 1 gelagert. Der Klemmhalter 7
besteht aus einem Klemmarm 8, dessen gabelférmi-
ge Klemmflache im Wirkzustand an der Stimseite
des Formdornes 2 anliegt und einem Schwenkarm 9,
der aus konstruktiven Griinden als U-formiger He-
belarm ausgebildet ist. Wihrend der eine Schenkel
des Hebelarmes mit der Nabe des Klemmhalters 7
verbunden ist, ist der zweite Arm an dem einen En-
de einer auf der Welle 1 lose sitzenden Hohlwelle 10
befestigt. Das andere Ende der Hohlwelle 10 ist mit
einem radial abstehenden Hebelarm 11 ausgestattet,
an dem eine Zugstange 12 angelenkt ist. Die
Zugstange 1 wird in bekannter Weise (ber einen
Kurventrieb betatigt.

Die Welle 1 ist an einem {ber ein Gestellwandteil 4
hinausragenden Wellenstumpf mit einem Kegelrad 13
fest verstiftet und kdmmt mit einem zweiten auf ei-
ner Antricbswelle 14 befestigten Kegelrad 15 mit
dem Ubersetzungsverhéltnis 1:1. Die Antriebswelle
14 wird iber ein im nicht dargestellten Zentralgetrie-
be integriertes Malteserkreuzgetriebe angetrie-
ben. Wie in der Fig. 5 dargestellt ist, besteht das
Antriebssystem aus einer Arbeitstakiwelle 16, auf
der ein Zahnrad 17 sitzt, das mit einem Zahnrad 18
kammt, welches mit einem, mit drei Treiberrollen 19
bestlickten Treiber 20 fest verbunden ist. Das
Ubersetzungsverhélinis der beiden Zahnrader 17;
18 ist dabei 2:3.

Der dreiteilige Treiber 20 ist so zu einem sechs-
teiligen Malteserkreuz 21 angeordnet, dass dann,
wenn eine Treiberrolle 19 das Malteserkreuz 21 ver-
lasst, eine zweite Treiberrolle 19 eingreift. Bei die-
ser Anordnung entsieht, bei kontinuierlicher Dre-
hung der Arbeitstakiwelle 16, eine ungleichférmige
Bewegung ohne Rast, was fir den noch zu be-
schreibenden Faltvorgang von Bedeutung ist.

Mit dem Malteserkreuz 21 ist ein weiteres Zahn-
rad 22 fest verbunden, welches mit einem auf der
Antriebswelle 14 sitzenden Zahnrad 23 kammt. Das
Ubersetzungsverhéltnis dieser beiden Zahnréder
22; 23 ist dabei 3:2.

Durch diese Antriebsanordnung fiir die Kegelwal-
zen 6 wird erreicht, dass die Kegelwalzen 6 eine ge-
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gen Null gehende Geschwindigkeit besitzen, wenn
sie das umzufaltende Packmittel berlihren, wodurch
das Packmittel nicht einreissen kann. Bei dem an-
schliessenden U-Faltvorgang nimmt die Geschwin-
digkeit stark zu, um dann wieder bis gegen Null ab-
zufallen. Bei zwei durch den dreiteiligen Treiber 20
ausgefiihrten Schaltungen des Malteserkreuzes 21
wihrend einer Drehung der Arbeitstakiwelle 16 be-
schreiben die Kegelwalzenpaare einen Winkel von
180°. .

Unter der Drehebene des Formdornrades 3 ist
ein Packmitteltisch 24 waagerecht und nach oben
schwenkbar in den Gestellwandteilen 4 gelagert. In
der Rast des Formdornrades 3 liegt ein Formdorn 2
mit der Stirnseite mittig tiber dem Packmitteltisch 24.

Der Schwenkpunkt des Packmitteltisches 24 ist
so gelegt, dass dieser zur Mittellinie des Packmittel-
tisches 24 und zur waagerechten Mittellinie der
Stirnflache des Formdornes 2 jeweils einen Winkel
o von 45° bildet.

Der Schwenkantrieb fiir den Packmitteltisch 24
erfolgt iiber eine in bekannter Weise kurvengetrie-
bene Zugstange 25, die am Packmitteltisch 24 ange-
lenkt ist. Die Formdorne 2 des Formdornrades 3
und der Packmitteltisch 24 sind in bekannter Weise
so gestaltet, dass an diese Vakuum angelegt wer-
den kann.

Von einer nicht dargestellien Bobine wird das
Packmittel abgerollt und auf den Packmitteltisch 24
aufgeschoben. Mittels einer Schneideinrichtung
26, die vor dem Packmitteltisch 24 angeordnet ist,
wird ein Zuschnitt abgetrennt. Mittels des zu die-
sem Zeitpunkt an den Packmitteltisch 24 angelegten
Vakuums wird dieser Zuschnitt festgehalten. Uber
die Zugstange 25 wird jetzt der Packmitteltisch 24
mit dem Zuschnitt nach oben vor die Stirnseite des
Formdornes 2 geschwenki. Am Ende dieser Bewe-
gung wird der Klemmhalter 7 lber die Zugstange 12
an die Stirnseite herangeschwenkt. Hat der Klemm-
arm 8 den Zuschnitt an der Stirnseite des Form-
dornes 2 fixiert, wird das Vakuum am Formdorn 2
angelegt, am Packmitteltisch 24 aufgehoben und
letzterer zuriickgeschwenkt. Wie in der Fig. 3 dar-
gestellt, hat das untere Faltwalzenpaar jetzt auch
die Position erreicht, bei der es den an der Stirnsei-
te des Formdornes 2 fixierten Zuschnitt beriihrt und
die Geschwindigkeit der Antriebswelle 14 von Null
wieder ansteigt. Die Kegelwalzen 6 setzen sich in
Bewegung und zwei von diesen rollen an den senk-
rechten Léngsseiten des Formdornes 2 ab und le-
gen den Zuschnitt an diese an. Inzwischen wird
schon wieder ein neuer Zuschnitt auf den Packmit-
teltisch 24 aufgeschoben. ist das Kegelwalzenpaar
am Formdorn 2 vorbeigerollt, wird der U-férmige,
um die Stirnseite des Formdornes 2 herumgefaltete
Zuschnitt an diesem mittels des angelegten Vaku-
ums festgehalten. Nach dem Abschwenken des
Kiemmarmes 8 wird das Formdornrad 3 mit dem
Formdorn 2 zur nachsten Station weitergeschaltet.
In dieser Station werden die Uberstehenden Rand-
bereiche des Zuschnittes in bekannter Weise umge-
faltet und alle Néhte werden in der Folge verklebt.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Bodenbeuteln
aus einem leicht formbaren Packmittel, insbesonde-
re Papier, mit einem Packmitteltisch zur Aufnahme 5
eines Zuschnittes, einem Formdornrad mit mehreren
Formdornen, um die jeweils ein Zuschnitt mit einer
Falteinrichtung zundchst U-férmig gefaltet wird und
mit Faltern zum Umlegen der tberstehenden Rand-
bereiche des Zuschnittes auf die noch freien Seiten 10
des Formdornes und Uberlappen der Randbereiche
zu Klebenahten sowie Antriebsmitteln fir die Faltor-
gane, dadurch gekennzeichnet, dass
— der Packmitteltisch (24) parallel zur Unterseite
der Formdorne (2) und um 90° nach oben vor die 15
Stirnseite eines Formdornes (2) verschwenkbar an-
geordnet ist,

— die U-Falter als beidseitig auf einer Kreisbahn am
Formdorn (2) entlangbewegbare und um ihre Kegel-
achse drehbare Kegelwalzen (6) ausgebildet sind, 20
und

-~ der Antrieb als mehrteiliger Maltesertrieb ausge-

fithrt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei umlaufende diametral ge- 25
geniberliegende Kegelwalzenpaare so angeordnet
sind, dass ihre dem Formdorn (2) zugekehrten Man-
tellinien parallel zu den senkrechten L&ngsseiten
des Formdornes liegen und die Kegelachsen zweier
sich gegeniiberliegender Kegelwalzen (6) sowie die 30
diesen zugekehrte verlangerte Stirnkante des
Formdornes (2) sich im Drehpunkt der Kegelwalzen-
paare schneiden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Malteseririeb als sechstei- 35
liges Malteserkreuz (21) mit einem mit drei Treiber-
rollen (19) bestiickten Treiber (20) ausgebildet ist,
wobei zwischen der Treiberwelle und der Arbeits-
takiwelle (16) eine Zahnradstufe (17; 19) mit der
Ubersetzung von 2:3 und zwischen der Malteser- 40
kreuzwelle und der die Kegelwalzen (6) tragenden
Welle (1) eine Zahnradstufe (22; 23) mit der Uber-
setzung von 3:2 angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Maiteseririeb als vierteili- 45
ges Malteserkreuz mit einem mit vier Treiberrollen
(21) bestiickten Treiber (20) ausgebildet ist, wobei
zwischen der Treiberwelle und der Arbeitstakiwelle
(16) eine Zahnradstufe (17; 19) mit der Ubersetzung
von 1:2 und zwischen der Malteserkreuzwelle und 50
der die Kegelwalzen (6) tragenden Welle (1) eine
Zahnradstufe (22; 23) mit der Ubersetzung von 1:1
angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3 oder
1, 2 und 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein 55
schwenkbarer Kiemmhalter (7) mit seinem Schwenk-
punkt oberhalb des Formdornes (2) angeordnet ist,
wobei die Stirnseite des Formdornes (2) im
Schwenkbereich der Klemmflache des Klemmhalters
(7) liegt. 60
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