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69 Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln aus aufeinanderliegenden Kunststoffbahnen durch
Querschweissen.

6) In Forderrichtung sind hinter den Schweissbacken L

(7, 8) Halteleisten (21, 22) an Ketten (9, 10) so ge- e — e W v
haltert, dass bei ihrem Auseinanderfahren im Bereich A R PR
der in Férderrichtung vorderen Kettenrider (13, 14) die
vorderen Enden der abgetrennten Beutel hinter den Quer-
schweissnihten festgehalten werden. Die Beutel werden
abwechselnd durch die oberen und die unteren Ketten
mitgenommen. Zudem sind Einrichtungen (42, 42") zum
Abnehmen der Beutel von den Halteleisten und zu deren
Stapelung vorgesehen. Es wird eine hohe Arbeitskapazi-
tét erzielt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln aus auf-
einanderliegenden Kunststoffbahnen durch Querschweissen,
mit mehreren lings einer ebenen, von den Bahnen durch-
laufenen Bearbeitungsstrecke paarweise und beidseits der
Bahnen an endlosen, an den Enden der Bearbeitungsstrecke
iiber Kettenrider laufenden Ketten gefiihrten, gegeneinan-
der wirkenden, die Bahnen zwischen sich einschliessenden
und quer zu diesen liegenden Schweissbacken mit je zwei
parallel zueinander verlaufenden Schweissleisten, zwischen
denen auf einer Seite ein diese liberragendes Schneidmesser
und auf der anderen eine dieses aufnehmende Nut angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung hin-
ter den Schweissbacken (7, 8) Halteleisten (21, 22) auf den
Ketten (9, 10 bzw. 15, 16) befestigt sind, deren Halteein-
richtungen beim Auseinanderfahren der Halteleisten (21, 22)
im Bereich der in Forderrichtung vorderen Kettenrader (13,
14 bzw. 19, 20) in der Weise die vorderen Enden der von
den Bahnen abgetrennten Beutel (25) hinter den Quer-
schweissniihten festhalten, dass diese von den mit den obe-
ren und/oder unteren Ketten (9, 10 bzw. 15, 16) umlaufen-
den Halteleisten (21, 22) mitgenommen werden, und dass
Einrichtungen zum Abnehmen der Beutel von den Halte-
leisten (21, 22) und zu deren Stapelung vorgesehen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halteeinrichtungen aus Seitengreifern bestehen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halteleisten (21, 22) zum Festhalten der Beu-
tel (25) mit Saugdiisen versehen sind und die in Forder-
richtung vorderen Kettenridder (13, 14) an ihrem Umfang
Saugluftanschliisse (41) aufweisen, die mit zu den Saug-
diisen fiihrenden Leitungen in Verbindung treten.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteleisten (21, 22) mit den
Schweissbacken (7, 8) zu einer Einheit (51) zusammenge-
fasst sind (Fig. 5).

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die mit Seitengreifern versehenen Halteleisten (22)
an parallel zu den die Schweissbacken (8) tragenden Ket-
ten (10) verlaufenden endlosen Ketten (16) befestigt sind,
die iiber im Abstand in Forderrichtung vor den Schweiss-
backenkettenriidern (13, 14) angeordnete Kettenrider (20)
laufen und dass Einrichtungen zam Abnehmen der Beutel
von den Halteleisten und zu deren Stapelung vorgesehen
sind (Fig. 3).

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1,2, 4 und
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitengreifer der Halte-
leisten (21, 22) zur kontinuierlichen Stapelbildung oberhalb
von im Abstand voneinander unter dem Untertrum der
Schweissbacken- bzw. Halteleistenketten angeordneten Sta-
peltischen oder -Biindern im Wechsel der Stapelbildung ff-
nen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass paarweise zusammenwirkende
und die Beutel zwischen sich festklemmende Halteleisten
(21, 22) an parallel zu den die Schweissbacken tragenden
Ketten (9, 10) verlaufenden endlosen Ketten (15, 16) be-
festigt sind, die iiber in Abstand in Férderrichtung vor den
Schweissbackenkettenridern (13, 14) angeordnete Ketten-
rider (19, 20) laufen, dass die Beutel abwechselnd von den
mit den oberen und den unteren Ketten (15, 16) umlau-
fenden Halteleisten (21, 22) mitgenommen werden und dass
Einrichtungen zum Abnehmen (42, 42’) der Beutel von den
Halteleisten und zu deren Stapelung vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Abnahmeeinrichtungen
aus mit Saugern (43) oder Greifern versehenen Abnahme-

zylindern (42, 42’) bestehen, deren Umfang grésser ist als
die Linge der langsten Beutel (25).

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- -
net, dass mit den Abnahmezylindern (42, 42°) Stanzzylinder

s (28) und die ausgestanzten Stiicke abtransportierende Ein-
richtungen zusammenwirken.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abnahmezylinder (42, 42°) mit einem
deren Mantel lings einer Mantellinie durchsetzenden Falz-

10 schwert (29) versehen sind, die die Beutel mit der durch
dieses gebildeten Querfalz in eine Zange (30) oder einen
Einzugsspalt eines weitertransportierenden Férderers (31,
32) schieben.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,

15 dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer (32) die quer-
gefalteten Beutel auf eine Stapeleinrichtung (44, 45) ab-
wirft.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Umfang der Abnahmezy-

20 linder (42, 42°) gr&sser ist als der Abstand zwischen den
Halteleisten (21, 22).

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteleisten (21, 22) eine
Hohe aufweisen, die im Bereich der Kettenrdder (13, 14),

25 (19, 20) zu einer derartigen Beschleunigung des Beutels
fithrt, dass die zwischen den Werkzeugen in der Bearbei-
tungsstrecke (23) vorhandenen Beutelschlaufen (24) aufge-
hoben werden.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

10 net, dass paarweise zusammenwirkende und die Beutel zwi-
schen sich festklemmende Halteleisten (21, 22) an parallel
zu den die Schweissbacken tragenden Ketten (9, 10) ver-
laufenden endlosen Ketten (15, 16) befestigt sind, die {iber
im Abstand in Férderrichtung vor den Schweissbackenket-

35 tenridern (13, 14) angeordnete Kettenrider (19, 20) laufen,
zwischen die der Einlaufspalt (27) eines die Beutel an ihrer
vorauslaufenden Schweissnaht ergreifenden Forderers (26)
gefiihrt ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

4o zeichnet, dass der Forderer (26) die Beutel an einen Abnah-
mezylinder (27) iibergibt.

45
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung

von Beuteln aus aufeinanderliegenden Kunststoffbahnen
durch Querschweissen, mit mehreren léngs einer ebenen,
von den Bahnen durchlaufenen Bearbeitungsstrecke paar-
so weise und beidseits der Bahnen an endlosen, an den Enden
der Bearbeitungsstrecke iiber Kettenrdder laufenden Ketten
gefiihrten, gegeneinander wirkenden, die Bahnen zwischen
sich einschliessenden und quer zu diesen liegenden Schweiss-
backen mit je zwei parallel zueinander verlaufenden Schweiss-
55 leisten, zwischen denen auf einer Seite ein diese tiberra-
gendes Schneidmesser und auf der anderen eine dieses auf-
nehmende Nut angeordnet ist.
Eine in der DE-OS 28 10 896 beschriebene Vorrichtung
dieser Art befasst sich mit der Herstellung fester Schweiss-
¢o ndhte, iiber die keine, einen Verlust bedeutende Material-
streifen iiberstehen, lisst aber offen, wie die einzelnen mit-
Schweissnihten versehenen und von der Bahn abgetrennten
Beutel zum Zwecke ihrer Stapelung aus der Vorrichtung
heraus beférdert werden.
¢s  Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung
der eingangs angegebenen Art in der Weise weiterzubilden,
das sich die in dieser mit hoher Geschwindigkeit gefertigten
Beutel storungsfrei abfiihren und stapeln lassen.



Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass in Forderrichtung hinter den Schweissbacken Halte-
leisten auf den Ketten befestigt sind, deren Halteeinrich-
tungen beim Auseinanderfahren der Halteleisten im Bereich
der in Férderrichtung vorderen Kettenriider in der Weise
die vorderen Enden der von den Bahnen abgetrennten Beu-
tel hinter den Querschweissniihten festhalten, dass diese von
den mit den oberen und/oder unteren Ketten umlaufenden
Halteleisten mitgenommen werden, und dass Einrichtungen
zum Abnehmen der Beutel von den Halteleisten und zu de-
ren Stapelung vorgesehen sind. Wenn gemiss einer Aus-
fihrungsform, die mit den oberen und den unteren Ket-
tenridern umlaufenden Halteleisten die Beutel abwech-
selnd nach oben und nach unten hin mitnehmen, lassen sich
die in einer Fertigungslinie mit hoher Geschwindigkeit zuge-
fithrten Beutel in einfacher Weise auf zwei Forderlinien ver-
teilen, in denen sie nur mit der halben der sonst erforderli-
chen Fordergeschwindigkeit weitertransportiert zu werden
brauchen. Durchfahren die Beutel die Bearbeitungsstrecke in
Schlaufen hingend, um diese moglichst kurz zu halten, er-
hoht sich die Abzugsgeschwindigkeit der fertigen Beutel ent-
sprechend, da diese nur gestreckt weitergeférdert werden
konnen, um eine einwandfreie Haltung und Stapelung zu
ermdglichen. Die erfindungsgemisse Vorrichtung erlaubt
eine einfache und sichere Ubergabe an die Abnahmeeinrich-
tungen, die den die Beutel zu den Stapelstationen fordernden
Transporteinrichtungen zugeordnet sind.

Die mit den Halteleisten zusammenwirkenden Halteein-
richtungen kdnnen aus bekannten Seitengreifern bestehen,

Die Halteleisten kénnen auch zum Festhalten der Beu-
tel mit Saugdiisen versehen sein, wobei die in Forderrichtung
vorderen Kettenrider an ihrem Umfang Saugluftanschliisse
aufweisen, die mit zu den Saugdiisen fiihrenden Leitungen
in Verbindung treten.

Eine kompakte Bauweise lésst sich erreichen, wenn
die Halteleisten mit den Schweissbacken zu einer Einheit
zusammengefasst sind.

Nach einer erfinderischen Ausgestaltung ist vorgesehen,
dass die mit Seitengreifern versehenen Halteleisten an par-
allel zu den die Schweissbacken tragenden Ketten verlau-
fenden endlosen Ketten befestigt sind, die tiber im Abstand
in Forderrichtung vor den Schweissbackenkettenridern an-
geordnete Kettenrdder laufen und dass Einrichtungen zum
Abnehmen der Beutel von den Halteleisten und zu deren
Stapelung vorgesehen sind. Die an besonderen Ketten um-
laufenden Halteleisten fiihren die fertigen Beutel nach dem
Offnen der Schweissbacken aus der Bearbeitungsstrecke
heraus, so dass die nunmehr freiliegenden gerade gebildeten
Schweissnihte auskiihlen und spannungsfrei schrumpfen
konnen.

Die durch die an besonderen Ketten umlaufenden Halte-
leisten aus der Bearbeitungsstrecke herausgefiihrten Beutel
kdnnen in vorteilhafter Weise dadurch gestapelt werden, dass
die Seitengreifer der Halteleisten zur kontinuierlichen Sta-
pelbildung oberhalb von im Abstand voneinander unter dem
Untertrum der Halteleistenketten angeordneten Stapelti-
schen oder -Bindern im Wechsel der Stapelbildung 6ffnen.
Bei dieser Ausgestaltung kann der jeweils zuletzt gebildete
Stapel abgefordert werden, wihrend der nichste neu gebil-
det wird.

In anderer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass paarweise zusammenwirkende und die Beutel zwischen
sich festklemmende Halteleisten an parallel zu den die
Schweissbacken tragenden Ketten verlaufenden endlosen
Ketten befestigt sind, die {iber im Abstand vor den Schweiss-
backenkettenridern in Forderrichtung angeordnete Ketten-
rdder laufen, dass die Beutel abwechselnd von den mit den
oberen und den unteren Ketten umlaufenden. Halteleisten
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mitgenommen werden und dass Einrichtungen zum Ab-
nehmen der Beutel von den Halteleisten und zu deren Sta-
pelung vorgesehen sind. Diese Vorrichtung gestattet einmal
eine stérungsfreie Abkiihlung der frisch gebildeten Schweiss-

5 nihte und zum anderen das Abfordern der hergestellten
Beutel aus der Maschine in zwei mit geringerer Geschwin-
digkeit férdernden Forderlinien.

Die die fertigen Beutel von den iiber die Kettenriider
laufenden Halteleisten abziehenden Abnahmeeinrichtungen

10 kdnnen aus mit Saugern oder Greifern versehenen Abnah-
mezylindern bestehen, deren Umfang grosses ist als die Lin-
ge der lingsten Beutel. Die mit gleicher Umfangsgeschwin-
digkeit wie die Halteleisten umlaufenden Abnahmezylinder
beriihren den von den Halteleisten beschriebenen Kreisbo-

15 gen einer gemeinsamen Tangente, so dass eine sichere Uber-
gabe gewihrleistet ist.

Der Abnahmezylinder kann mit einem Stanzzylinder
und die ausgestanzten Stiicke abtransportierenden Einrich-
tungen, beispielsweise Saugwalzen, zusammenwirken. Auf

20 diese Weise lassen sich die Beutel beispielsweise mit Trag-
griffldchern oder sogenannte Hemdchenbeutel mit die Griffe
bildenden Ausschnitten versehen.

Die Abnahmezylinder werden zweckmissigerweise mit
einem deren Mantel lings einer Mantellinie durchsetzenden

25 Falzschwert versehen, die die Beutel mit der durch dieses
gebildeten Querfalz in den Einzugsspalt eines weitertrans-
portierenden Férderers schieben. Durch diese Querfaltung
kann die Fordergeschwindigkeit weiter herabgesetzt werden,
was zur Stapelbildung zweckmissig ist. Der Forderer kann

30 die quergefalteten Beutel auf eine Stapeleinrichtung zu deren
Stapelung abwerfen. Werden aus einer mit Seitenfalten ver-
sehenen Schlauchbahn hergestellte sogenannte Hemdchen-
beutel nach ihrer Querfaltung in dieser Weise gestapelt, las-
sen sich diese zu ihrem Gebrauch in einfacher Weise da-

35 durch entnehmen, dass sie an ihrem Ausschnitt ergriffen
werden.

Um zu verhindern, dass die Beutel die Saug- oder Greif-
einrichtungen tiberdecken und dadurch das sichere Ergreifen
des folgenden Beutels stéren, ist der Umfang der Abnahme-

40 zylinder grosser als der Abstand zwischen den Halteleisten,

Um auch in der Bearbeitungsstrecke in Schlaufen héingen-
de Beutel sicher tibergeben zu kénnen, weisenr die Halte-
leisten zweckmissigerweise eine Héhe auf, die im Bereich
des Kettenrades zu einer derartigen Beschleunigung des

45 Beutels fiihrt, dass zwischen den Werkzeugen in der Bear-
beitungsstrecke vorhandene Beutelsschlaufen aufgehoben
werden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass paarweise zusammenwirkende und die Beu-

so tel zwischen sich festklemmende Halteleisten an parallel zu
den die Schweissbacken tragenden Ketten verlaufenden end-
losen Ketten befestigt sind, die iiber im Abstand in Férder-
richtung vor den Schweissbackenkettenriidern angordnete
Kettenrider laufen, zwischen die der Einlaufspalt eines die

ss Beutel an ihrer vorauslaufenden Schweissnaht ergreifenden
Forderers gefiihrt ist. Dieser Forderer zieht die fertigen Beu-
tel nach guter Auskiihlung der Schweissnihte aus den sich
6ffnenden Halteleisten ab und iibergibt diese an einen Ab-
nahmezylinder.

60  Der die gefalteten Beutel iibernehmende Férderer kann
diese an einen diese hingend fordernden, mit Greifern ver-
sehenen Forderer iibergeben, der diese iibereinander auf
einer Stapelbildevorrichtung ablegt. Es kénnen auch im Ab-
stand hintereinander zur wechselweisen Stapelbildung zwei

65 Stapelbildevorrichtungen vorgesehen sein.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nachstehend
anhand der Zeichnung niher erldutert. In dieser zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht der Schweissvorrichtung mit
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Einrichtungen zum Abnehmen und Stapeln der Beutel in
schematischer Darstellung,

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform der Schweiss- und
Stapelvorrichtung in schematischer Darstellung,

Fig. 3 eine dritte Ausfithrungsform der Schweiss- und
Stapelvorrichtung in schematischer Darstellung,

Fig. 4 eine vierte Ausfithrungsform der Schweiss- und
Stapelvorrichtung ohne besondere, die Beutel aus der Bear-
beitungsstrecke herausfiihrende Fordereinrichtungen in sche-
matischer Darstellung und

Fig. 5 eine Vorrichtung nach Fig. 4, bei der die Schweiss-
werkzeuge mit den Halteleisten zu einer Einheit zusammen-
gefasst sind.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung wird eine
Bahn 1 in bekannter, jedoch nicht dargesteliter Weise von
einer Vorratsrolle abgezogen und einer Vorrichtung 2 zum
Herstellen von Beuteln zugefiihrt. Die Bahn 1 kann zwi-
schen der Vorratsrolle und der Vorrichtung 2 eine Druck-
maschine durchlaufen und mit Aufdrucken versehen wer-
den. Sie kann aus einem flachgelegten Schlauch, aus einem
einseitig offenen Halbschlauch oder auch aus einem flach-
gelegten Schlauch, dessen obere Lage mittig lings durch-
trennt ist, bestehen. Die Vorrichtung kann auch mit zwei
einseitig offenen Halbschliuchen beschickt werden. Die
Bahn 1 wird iiber die Leitwalzen 3, 4 einem Zugwalzen-
paar 5 zugefiihrt. Vor dem Zugwalzenpaar 5 ist eine Leit-
walze 6 angeordnet, durch die ein grosser Umschlingungs- .
winkel der unteren Zugwalze erzielt wird. Die Bahn 1 ge-
langt sodann zwischen ein Werkzeugpaar 7, 8, das iiber
nicht dargestellte Werkzeugtriiger an beiderseits von diesen
laufenden Kettenpaaren 9, 10 befestigt ist. Die Ketten 9,

10 laufen iiber Kettenrider 11 bis 14. Auf den Ketten sind
die Werkzeugpaare 7, 8 in gleichen Abstinden voneinan-
der angeordnet.

Parallel zu den Ketten 9, 10 laufen Ketten 15, 16 iiber
Kettenriider 17 bis 20 um, auf denen parallel zu den Werk-
zeugen 7, 8 und in dichtem Abstand hinter diesen Halte-
leisten 21, 22 gefiihrt sind. Die in Forderrichtung vorde-
ren Kettenriider 19, 20 der Halteleistenketten 15, 16 sind
im Abstand vor den Schweissbackenkettenrddern 13, 14
angeordnet, so dass die in der Bearbeitungsstrecke 23 her-
gestellten Beutel zwischen den Halteleisten 21, 22 aus dieser
herausgefiihrt werden.

Das Zugwalzenpaar 5 lauft entweder schneller oder gleich
schnell wie die Ketten 9, 10 und 15, 16. Im ersten Fall
bildet die Bahn 1 zwischen den einzelnen Werkzeug- und
Klemmleistenpaaren 7, 8, 21, 22, wie aus den Figuren er-
sichtlich, Schlaufen 24. Im zweiten Fall liuft die Bahn 1 in
gestreckter Lage durch die Vorichtung 2 hindurch.

Die Werkzeugpaare 7, 8 weisen Schweissbacken mit je
zwei parallel zueinander verlaufenden Schweissleisten auf,
zwischen denen auf einer Seite ein diese iiberragendes
Schneidmesser und auf der anderen Seite eine dieses auf-
nehmende Nut angeordnet ist. In der Bearbeitungsstrecke 23
werden die Beutel mit Seitenschweissnéhten oder Boden-
und Kopfschweissnihten versehen und durch Quertrenn-
schnitte von der Bahn abgetrennt. Zwischen den Ketten-
riddern 13, 14 6ffnen sich die Werkzeugpaare 7, 8, so dass
die Beutelwerkstiicke 25, die zwischen den Halteleisten-
paaren 21, 22 eingeklemmt sind, von den Ketten 15, 16
aus der Bearbeitungsstrecke 23 heraustransportiert werden.

Bis auf die an den Ketten 15, 16 umlaufenden Halte-
leisten 21, 22 entspricht die Vorrichtung der in der obge-
nannten DE-OS beschriebenen Schweissmaschine.

Zwischen die Kettenrider 19, 20 ist ein Doppelbandfor-
derer 26 gefiihrt, dessen Einlaufspalt 27’ die die Haltelei-
sten 21, 22 iiberragenden, durch Querschweissnéhte ge-
schlossenen Enden der Beutelwerkstiicke 25 zu dem Zeit-

punkt erfasst, in dem sich die Halteleisten 21, 22 durch
Umlauf iiber die Kettenrider 19, 20 6ffnen.

Der Doppelbandférderer 26 iibergibt die Beutel an den
Abnahmezylinder, der mit Halteeinrichtungen fiir die Beutel

s versehen ist, die aus Saugern, Greifern oder Haltebindern
bestehen konnen. Mit dem Abnahmezylinder 27 wirkt ein
Stanzzylinder 28 zusammen, der die Beutel beispielsweise
mit Griffischern oder die aus Seitenfaltenschlauchbahnen
hergestellten Hemdchenbeutel mit den die inneren Kanten

10 der Seitenfalten erfassenden Ausschnitten versieht. Die aus-
gestanzten Folienstiicke werden von einer nicht dargestellten
Saugwalze abgefiihrt.

Der Abnahmezylinder 27 ist mit einem nockenbettig-
ten Falzschwert 29 versehen, das lings einer Mantellinie

1s des Abnahmezylinders 27 ausfahrbar ist und die Beutel mit
ihrem Querfalz in die Greifzange 30 des Gegenzylinders 31
schiebt. Der Gegenzylinder 31 bildet zugleich eine obere
Umlenkrolle des Doppelbandférderers 32, der die einmal
quergefalteten Beutel in die Greifer 33 der in gleichen Ab-

20 stinden mit Greifern besetzten und iiber die Kettenréder 35,
36, 37 umlaufenden Greiferkette 34 einfiihrt.

An der Greiferkette 34 werden die einmal quergefalte-
ten Beutel zuniichst hingend gefdrdert und nach Umlei-
tung iiber eine Umlenkstange 38 zu ihrer Stapelung iiber

25 einem Stapelband 39 freigegeben.

Zur wechselweisen Stapelbildung, die den Abtransport
eines Stapels gestattet, wihrend der andere gebildet wird,
kénnen im Abstand voneinander zwei Stapelbdnder ange-
ordnet sein, iiber denen die Greifer zur Stapelbildung im

30 Wechsel 6ffnen.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung unterscheidet sich
von der anhand der Fig. 1 beschriebenen durch die Art der
Abnahme der Beutel von den Halteleisten. Die Halteleisten
21, 22 sind an ihren den Beutelwerkstiicken 25 zugewandten

35 Seiten mit Saugluftdiisen versehen. Die Kettenréder 19, 20
weisen einen zentralen Saugluftkanal auf, von denen radia-
le Saugluftleitungen 40 abzweigen. Die Saugluftleitungen 40
sind im Bereich der Oberfliche der Kettenrider 19, 20 mit
Anschlussstiicken 41 versehen, die mit den auf den Riick-

40 seiten der Halteleisten 21, 22 angeordneten Eingingen von
zu den Saugdiisen fiihrenden Leitungen in dichtende Ver-
bindung treten. Die zu den Halteleisten 21, 22 im Bereich
der Kettenrider 19, 20 fiihrenden Saugluftleitungen 40 sind
durch nicht dargestellte Einrichtungen so gesteuert, dass

45 die Saugluft nur wihrend des Offnens der Klemmleisten
und dem Transport der Beutelwerkstiicke 25 bis zu den Ab-
nahmezylindern 42, 42’ wirksam wird. Die Anordnung der
Saugluftkanile sowie die Steuerung der Saugluft ist so ge-
wihlt, dass die Beutelwerkstiicke 25 abwechselnd von den

50 mit dem oberen Kettenrad 19 und dem unteren Kettenrad
20 umlaufenden Halteleisten mitgenommen und von diesen
an die Abnahmezylinder 42, 42’ iibergeben werden. Die Hohe
der Klemmleisten 21, 22 iiber den Ketten 15, 16 ist so gross,
dass die Beutelwerkstiicke 25 im Bereich der Kettenrider

55 19, 20 so stark beschleunigt werden, dass diese im Wechsel
an die Abnahmezylinder iibergeben werden konnen, ohne
dass sich deren Enden mit den neu zugefithrten Beutelwerk-
stiicken {iberlappen.

Die Abnahmezylinder 42, 42’ laufen mit der gleichen

60 Umfangsgeschwindigkeit um wie die Abnahmeleisten. An
der Ubernahmestelle beriihren sich die von den Halteleisten
21, 22 beschriebenen Kreisbdgen mit dem von dem Abnah-
meorgan der Abnahmezylinder beschriebenen Kreis. Das
Abnahmeorgan 43 kann aus Saugdiisen oder auch aus Grei-

¢s fern bestehen.

Auf den Abnahmezylindern 42, 42’ kénnen die Beutel-
werkstiicke von den Stanzzylindern 28 in der beschricbe-
nen Weise mit Ausstanzungen versehen werden.



Die Beutel werden sodann durch die Falzmesser 29 in
die Falzzangen 30 der Gegenzylinder 31 unter ihrer Quer-
faltung geschoben und durch den Doppelbandférderer 32
sodann zu ibrer Stapelung auf die Stapelbinder 44, 45 ab-
geworfen.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung ist nur eine
untere, mit Halteleisten 22 besetzte endlose Kette 16 vor-
gesehen, die die Beutel aus der Bearbeitungsstrecke 23
herausfiihrt. Zur Umlenkung der zwischen den Ketten 16
herabhéingenden Beutel iiber das vordere Kettenrad 20 sind
zwischen den beidseits angeordneten Kettenridern Fithrungs-
stangen 46 angeordnet. Die Beutel werden von den Halte-
leisten 22 im Untertrum der Kette 16 weiter beférdert und
nach Umlenkung iiber die Fiihrungsstangen 47, 48 im Wech-
sel zu ihrer Stapelbildung auf die Stapelbinder 49, 50 ab-
geworfen.

Die in Fig. 4 dargestellte Vorrichtung unterscheidet, sich
von den Ausfiihrungsformen nach den Fig. 1 bis 3 dadurch,
dass neben den die Werkzeuge 7, 8 tragenden Ketten 9, 10
keine besonderen Ketten fiir die Halteleisten 21, 22 vorge-
sehen sind. Die Halteleisten 21, 22 sind unmittelbar hinter
den Schneid- und Schweisswerkzeugen 7, 8 an den Ketten
9, 10 befestigt. Die Halteleisten 21, 22 nehmen die Beu-

5 636049

tel im Bereich der vorderen Kettenrider 13, 14 in der glei-
chen Weise mit, wie dies anhand der Fig. 2 beschrieben
worden ist.

Auch die Abnahme, Weiterbeférderung und Stapelung

5 der Beutel erfolgt in entsprechender Weise. Da sich die Hal-
teleisten 21, 22 beim Umlauf iiber die vorderen Kettenri-
der 13, 14 von den Schweisswerkzeugen 9, 10 entfernen,
werden die Schweissnéhte von den Schweissbacken abgezo-
gen, so dass eine storungsfreie Ubergabe an die Abnahme-

10 zylinder 42, 42’ gewihrleistet ist.

Bei dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 5 sind die Halte-
leisten mit den Werkzeugen zu einer Einheit 51 zusam-
mengefasst worden, so dass sich eine kompaktere und ein-
fachere Konstruktion ergibt. Um die Beutel im Bereich der

15 vorderen Kettenriider 13, 14 abwechselnd nach oben und
unten mitnehmen zu kénnen, ist jedes zweite Werkzeug 51
mit einer Saugdiise 52 versehen, die iiber entsprechende Lei-
tungen und Anschliisse in der beschriebenen Weise mit den
radial verlaufenden Saugleitungen 40 in Verbindung treten.

20  Um zum Zwecke einer guten Ubergabe an die Abnahme-
zylinder 42, 42’ die Schweissnihte von den Schweissbacken
zu 18sen, konnen entsprechende Abhebvorrichtungen vorge-
sehen sein.

3 Blitter Zeichnungen
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