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@ Maschine zum Herstellen von Tragetaschen mit Grifflochern und diese umgebenden
angeschweissten Verstirkungszetteln aus thermoplastischem Kunststoff.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine
zum Herstellen von Tragetaschen aus thermoplasti-
scher Kunststoffolie mit Griffloch und die Grifflécher
umgebenden angeschweiiten Verstdrkungszetteln
aus Kunststoffolie, mit einer Zufuhrvorrichtung mit
Drehteller flir die Verstdrkungszettel.
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Maschine zum Herstellen von Tragetaschen mit Grifflochern und diese umgebenden angeschweiten
Verstarkungszetteln aus thermoplastischem Kunststoff

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Her-
stellen von Tragetaschen aus thermoplastischer
doppellagiger Kunststoffolienbahn mit durch Schnit-
te in die Folienlagen gebildeten GriffiSchern und
die Grifflscher umgebenden mit den Innenseiten
der Folienlagen verschweiBten Verstdrkungszetteln
aus Folien aus thermopiastischem Kunststoff, mit
einer Abwickeleinrichtung fiir die Folienbahn, ggf.
einer Falteinrichtung zum Herstellen doppellagiger
Folienbahn, einer Bahneinzugsvorrichtung zum
kontinuierlichen Abziehen der Folienbahn an der
Einlaufseite und taktweisen Schrittvorschub an der
Ablaufseite, einer synchron taktweise mit dem Vor-
schub der Folienbahn gesteuerten Zufuhreinrich-
tung fir die abschnittweise aus zwei Folienbidndern
abzutrennenden Verstdrkungszettel zum Anschwei-
fen an je eine Folienlage mit einer Bandabwickel-
einrichtung mit Vorschubwalzen flir die Folienbén-
der, einer zwischen den beiden Folienlagen ange-
ordneten Trennplatte zum Distanzieren der beiden
ibereinander quer zur Vorschubrichtung der Fo-
lienbahn zuflUhrbaren Folienbdnder und einer
Schneideinrichtung zum Abtrennen der Verstér-
kungszettel von den Folienbidndern, einem um eine
zur Vorschubrichtung der Folienbahn senkrechte
Achse takiweise synchron mit dem Schrittvorschub
der Folienbahn drehbaren Drehteller, der mit einem
Abschnitt zwischen die Folienlagen der Folienbahn
hineinragt und auf der Ober- und Unterseite mit
mittels Vakuum beaufschiagbarer Aufnahmeplitze
fir die Ablage und das Festhalten der Verstir-
kungszettel ausgerUstet ist, und den am weitesten
zwischen die Folienlagen hineinragenden Aufnah-
meplédtzen jeweils ober- und unterseitig eine
SchweiBeinrichtung zum AnschweiBen der Verstér-
kungszettel an die Folienlagen zugeordnet ist und
an dem auferhaib der Folienlagen sich befinden-
den Aufnahmeplaiz des Drehtellers die Trennplatte
unter Belassung eines Eintauchspaltes flir das
Messer anschlieft; sowie einer Stanzeinrichtung
zum Stanzen der Grifflécher in die Folienbahn und
Einrichtungen zum SchweiBen und Abtrennen der
Tragetaschen quer zur Vorschubrichtung von der
Folienbahn.

Aus der DE-OS 26 45 560 ist bereits eine
Maschine der gattungsgem&fen bekannt gewor-
den, bei der die Verstirkungszettel flir die Griffio-
cher {iber eine Zufuhreinrichtung auf einen Drehtel-
ler abgelegt und durch schrittweises Drehen in eine
SchweiBposition gebracht werden. Hierbei ist die
Ubergabe und das genaue Abiegen der Verstir-
kungszettel aus Folien auf dem Drenteller proble-
matisch, da die diinne Folie sich leicht zusammen-
schiebt und Falten biidet und verrutscht.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bekannte Maschine mit Zufuhrvorrichtung flr die
Verstirkungszettel zu verbessern, so daB stets eine
genaue und einwandfreie Ablage des Verstirkungs-
zettels auf dem Drehteller erfolgt und somit héhere
Produktionsgeschwindigkeiten erzielbar sind. Auch
ein kontinuierlicher Betrieb der Maschine unter Ver-
meidung von Leertakten, d.h. ein Aussetzen des
Vorschubs der Folienbahn, soll erm&glicht werden.

Die Erfindung I8st die gestellte Aufgabe durch
Weiterbildung der Zufuhreinrichtung flr die aus
Folienbdndern abzuschneidenden Verstdrkungszet-
tel in der Weise, daB die Trennplatte auf der Ober-
und Unterseite in Vorschubrichtung der Folienbén-
der verlaufende Nuten, daB je eine antreibbare mit
ringfdrmigen Nuten versehene Vorzugswalze der
Ober- und Unterseite der Trennplatte zugeordnet
ist und mit jeweils einer in der Trennplatte ange-
ordneten und mit ringférmigen Nuten ausgestatte-
ten Gegenwalze zusammenwirkt dergestalt, daB die
Nuten der Vorzugswalze und die Nuten der Gegen-
walze einander gegenlberstehen und Spaltkam-
mern bilden, die mit den Nuten der Trennplatte
fluchten und durch die Nuten sowie durch die
Spaltkammer verlaufend jeweils eine Kammstange
freitragend angeordnet ist, und der Durchzugsspait
fir die Folienbdnder zwischen den Bereichen maxi-
malen Durchmessers der Vorzugswalze und Ge-
genwalzen und den durch die Kammstangen in den
Spaltkammern erzwungenen Verlauf gebildet wird,
wodurch quer zur Vorschubrichtung der Folienban-
der ein gewellter Austrittsspalt flir die Folienbdnder
gebildet ist und in Vorschubrichtung betrachtet
nach dem Ende der Trennplatte je ein quer zur
Vorschubrichtung der Folienbénder auf- und abbe-
wegbares Messer oberhalb bzw. unterhalb der
Trennplattenebene angeordnet ist.

ErfindungsgemdB wird also die Zufuhreinrich-
tung flr die Herstellung des Verstérkungszetiels so
ausgebildet, daB die Folienbdnder, von denen die
Verstdrkungszettel gebildet werden, gewellt wer-
den, und zwar in der Weise, daB die Scheitellinien
der Wellenberge und -tdler in L&ngserstreckung
und paralle! zur Vorschubrichtung der Folienbdnder
verlaufen, wodurch die Folienb3nder eine grdfere
Steifigkeit erhalten und beim Verlassen der Trenn-
platte und Vorschub auf den Drehteller selbsttra-
gend und ohne einzuknicken einwandfrei bis auf
die Aufnahmeposition auf dem Drehtelier vorge-
schoben werden kdnnen. Nach dem Vorschub der
so geweliten Enden der beiden Folienbédnder in
einer dem Verstédrkungszettel entsprechenden Gré-
Be und Linge erfoigt bei Stilistand des Vorschubs
der Folienb4nder und Stillstand des Drehtellers das
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Abschneiden der Verstdrkungszettel, d.h. der ge-
wellten Enden der Folienbdnder mittels je eines
Messers flr das obere und untere Folienband.

Fir die Wellvorrichtung sind in den Nuten
Kammstangen freitragend gefiihrt, die an dem Uber
den keilférmigen Bereich der Trennplatte hinausra-
genden Ende in einem Kammrlicken gehaltert sind.
Die Kammstangen sind in dieser Halterung auch
verstellbar.

Die nur kurzfristige Wellung des Folienbandes
wihrend der Ubergabe und bis zur positionsgenau-
en Ablage auf dem Drehteller wird anschliefend
wieder aufgehoben, da die Verstirkungszettei glatt
anliegend an den Folienlagen um die spéteren
Griffldcher der Tragetasche angeschweiflt werden
sollen. Hierzu wird in weiterer Ausbildung der Ma-
schine vorgeschlagen, daB jedes Messer an einem
an Fihrungsstangen vertikal bewegbaren Messer-
balken befestigt ist, daB an dem Messerbalken
nachgebend federnd eine Niederhalteplatte befe-
stigt ist, deren Oberflache parallel zur Vorschub-
richtung der Verstérkungszettel gerippt bzw. genu-
tet ist, und die etwas Uber die Messerschneiden-
kante in Richtung auf die Aufnahmeplatie des
Drehtellers vorsteht. Mit dieser Ausgestaltung der
Vorrichtung wird erreicht, daB bei vertikaler Bewe-
gung des Messerbalkens zum Abtrennen der Ver-
stirkungszettel von dem Folienband zuerst die Nie-
derhalteplatte auf dem gewellten Foiienbandende,
das auf dem Drehteller aufliegt, auftrifit, dieses
glattdriickt und festhdlt und dann der Schneidvor-
gang durchgeflhrt wird. Um das einwandfreie an-
schlieBende Abheben der Niederhaiteplatte von
dem abgeschnittenen auf dem Drehteller liegenden
Verstirkungszettel der mittels durch den Drehteller
gefiinrtem Vakuum an diesen angesaugt wird, zu
ermdglichen, ist die Niederhalteplatte gerippt.

In Weiterbildung der Neuerung wird vorge-
schiagen, daB die von der Zufuhreinrichtung bend-
tigten Antriebe flr den Folienbandvorschub, das
Abschneiden der Verstdrkungszettel , die Bewe-
gung des Drehtellers und das Schweifien der Ver-
stirkungszettel an die Folienlagen von einer ange-
tricbenen Welle - Vorlagewelle - erfolgt, die entwe-
der vom Hauptantrieb der Maschine, die den Vor-
schub der Folienbahn steuert, angetrieben wird
oder von einem separaten Antriebsmotor angetrie-
ben wird. Um eine Anpassung der Zufuhrvorrich-
tung fiir die Verstdrkungszettel an unterschiedliche
Taschenbreiten und damit Positionen der Verstér-
kungsbldtter zu ermdglichen, wird vorgeschlagen,
die Zufuhreinrichtung flir die Folienbénder parallel
zur Vorschubrichtung der Folienbahn verschiebbar
anzuordnen.

In weiterer Ausbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, daB von der angetriebenen Vorlegewslle
die Einzelantriebe flir die Vorzugswalzen und Ab-
wickelvorrichtung fiir den Folienbahnvorschub, die
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Hubbewegung der Messer zum Abschneiden der
Verstirkungszettel von den Folienbdndern Uber
eine Kurbenscheibe und Hebelgestdnge, den Dreh-
teller mit Schrittgetriebe und die Hubbewegung der
Schweifistempel zum Anschweifen der Verstdr-
kungszettel Uber Kurvenscheibe und Hebelgestan-
ge abgezweigt sind.

Wenn die Zufuhreinrichtung bei laufendem Be-
trieb der Maschine aufer Betrieb gesetzt werden
soll oder die Maschine fiir bestimmte Ablegesyste-
me der hergestellten Tragetaschen Leertakte bend-
tigt, muB die Zufuhr der Verstdrkungszettel fur die
Zeit der Leertakte unterbrochen werden. Dieses ist
beispielsweise dadurch mdglich, daB vor der Ab-
zweigung der Einzelantriebe fiir die verschiedenen
Funktionen der Zufuhreinrichtung eine pneumatisch
betétigbare Eintourenkupplung angeordnet ist. Sie
kann auf der Vorlegewelle vorgesehen sein und
schaltet bei Betdtigung die Zufuhreinrichtung kom-
plett ab, d.h. daB der Drehteller die SchweiBeinrich-
tungen, die Messer und der Vorschub fir die Fo-
lienbinder abgeschaltet werden. Bei erneutem An-
fahren der Maschine schaltet die Kupplung schlag-
artig zu.

Weitere Einzelheiten der neuerungsgemaifen
Maschine werden nachfolgend anhand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispieles be-
schrieben. Es zeigen

Figur 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner Maschine zum Herstellen von Tragetaschen mit
eingeschweiBten Verstirkungszetteln

Figur 2 eine schematische Aufsicht auf die
Maschine nach Figur 1

Figur 3a-e verschiedene Tragetaschen in
Vorderansicht und schematisch im Querschnitt

Figur 4a, 4b eine ausschnitiweise Aufsicht
auf den Drehteller und Schnitt H-H nach Figur 4a in
verkleinertem MaBstab flir eine Zufuhreinrichtung

Figur 5,6,7 schematisch eine Aufsicht, Sei-
tenansicht und Vorderansicht der Zufuhreinrichtung
fiir die Verstarkungszettel

Figur 8 einen auszugsweisen L&ngsschnitt
durch die Schneideinrichiung mit Niederhalteplatte
und Drehteller

Figur 9 einen auszugsweisen Querschnitt
durch die Trennplatte mit Zuflthrung des Folien-
bandes bis zur Schneideinrichtung

Figur 10 einen Querschnitt durch das gewell-
te Folienband

Figur 11 einen auszugsweisen Querschnitt
gemapB Schnitt CD nach Figur 9

Figur 12 eine schematische Aufsicht auf den
Drehteller.

Figur 13 Maschine in schematischer Teilan-
sicht mit Leertakteinrichtung.

Mit der in den Figuren 1 und 2 schematisch
dargesteliten Maschine k&nnen aus Kunststoffolien-
bahnen 1 z.B. Tragetaschen 2 gem&B Figur 3 her-
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gestellt werden. Die Tragetaschen k&nnen am Bo-
den mit einer eingelegten Bodenfalte 5 versshen
sein, weisen geschweiflte Seitenndhte 6 auf, und
im Bereich der Taschendfinung die Grifflécher 4,
die innerhalb der Tasche 2, siehe Figur 3a bis ¢
angeordnet sind und innenseitig von angeschweiB-
ten Verstdrkungszetteln 3 aus thermoplastischer
Kunststoffolie umgeben sind. Die Griffldcher 4 kdn-
nen auch auf einem teilweise liber die Taschendff-
nung hinausragenden Teil von innenseitig an die
Winde der Tasche 2 angeschweiBten Verstér-
kungszetteln 3 angeordnet sein, siehe Figur 3d, e.
Die Maschine gemaB Figur 1 und 2 kann einbahnig
zum Herstellen von Tragetaschen 2 oder auch dop-
pelbahnig, d.h. zum paarweisen Herstellen von Tra-
getaschen 2 bei entsprechender Ausriistung einge-
setzt werden. Bei der Maschine gemaB Figur 1 und
2 wird die Folienbahn 1 von der Folienroile 10
kontinuierlich abgezogen und Uber ein Faltdreieck
11 geflihrt und auf die Halfte zusammengefaltet,
wobei die Faltkante, die der Bodenkante der Trage-
tasche entspricht, in der Maschine veriduft und die
Folienrdnder entlang einer Seitenkante geflihrt wer-
den. Falls die Tragetasche mit Bodenfalte ausgebil-
det werden soll, kann dies durch Fiihren der gefal-
teten Folienbahn durch die Falteinrichtung 13 erfol-
gen. Danach wird die Folienbahn Uber ein angetrie-
benes Einzugswalzenpaar 16 in die
Vorschubausgleichs-Vorrichtung 15 geflihrt, die als
Speicher zum ausgangsseitig erfolgenden taktwei-
sen schrittweisen Vorschub der Folienbahn dient.
Die doppellagige Folienbahn 1 wird nunmehr taki-
weise jeweils um eine Taschenbreite weitertrans-
portiert und durchldutt die Zufuhrstation 20, in der
die Verstdrkungszettel 3 im Bereich des spéteren
Griffloches an die Innenseiten der Folienlagen der
Folienbahn angeschweiit werden. AnschlieBend
wird mit der Lochstanze 17 das Griffloch gestanzt.
Uber Korrekturwalzen 18 fiir die Ldngeneinstellung
des Rapports entsprechend der Taschenbreite und
ein weiteres angetriebenes Vorzugswalzenpaar 19
wird die Folienbahn einer TrennschweiBeinrichtung
mit z.B. Trennschweifmesser 23 und Schweifge-
genrolle 26 Uber das angetriebene Vorschubwal-
zenpaar 22 zugeflhrt. Hier erfolgt das taktweise
Quertrennschweifien der Seitenschweifindhte 6 mit
gleichzeitigem Abtrennen der Taschen 2, die auf
ginem von umlaufenden Bdndern oder Schniren
gebildeten Ablagerost 31 fallen und von den durch-
laufenden rotierenden Saugarmen 24 eines nachfol-
genden Flugeirades 14 abgehoben und auf der
Ablageeinrichtung 27 an dem néchstgelegenen Ab-
lageplatz mit Aufnahmepfosten 29 zu einem Stapel
2a abgelegt werden. Nach Ablage einer gewlinsch-
ten Anzahl von Tragetaschen zu sinem Stapel wer-
den die Ablagepldtze in Pfeilrichtung P 2 mittels
eines taktweise schrittweise bewegten Transport-
bandes 28 weiterbeférdert. Die Maschine mit ei-
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nem an einem Schwenkarm angeordneten Steuer-
pult 25 ausgerustet.

Wihrend der fiir das schrittweise Weiterbewe-
gen des Stapels 2a und Einfahren eines neuen
leeren Ablageplatzes in die Ablageposition AP flr
die Saugarme 24 des Fliigelrades bendtigten Zeit
kénnen bei der gezeigten Ausristung der Maschi-
ne gemdB Figur 1 und 2 keine Taschen abgelegt
werden. Es miissen mehrere Leertakie eingelegt
werden, d.h. es diirfen vorher keine Taschen ge-
schweifit und abgetrennt und befdrdert werden -
hierflir wird die Ausgleichsvorrichtung 15 fiir die
Folienbahn bendtigt und der Vorschub der Folien-
bahn sowie die Arbeitsvorrichtungen entsprechend
gesteuert. Es ist jedoch auch mdglich, wie in Figur
13 dargestellt, eine Zwischenablegevorrichtung 310
im Bereich der Ablegeposition AP vorzusehen, die
einen pneumatisch in Vorschubrichtung P2 hin-und
herbewegbaren Finger 311 mit Aufnahmepfosten
312 fiir Tragetaschen 2 aufweit und die zusétzlich
in Pfeilrichtung P4 auf- und abbewsegbar ist. In
Ruheposition ist der Finger 311 eingezogen, bei
Bedarf - wenn der Ablegeplatz mit Stapel 2a in
Pfeilrichtung P 2 bewegt wird, wird der Finger 311
zwischen die Saugarme 24 eingreifend ausgefah-
ren, etwa wie in der Figur 13 dargestellf, so daf
sein Aufnahmepfosten 312 Uber der Position des
Aufnahmepfosten 29 steht und Taschen hierauf ab-
gelegt werden k&nnen. Nach Beendigung, d.h.
wenn wieder ein Aufnahmepfosten 29 in der Able-
geposition AP steht, wird der Finger 311 abge-
senkt, siehe Darstellung Figur 13, die aufgesam-
melten Taschen werden vom Finger 311 auf den
Aufnahmepfosten 29 Ubergeben und der Finger
311 wird wieder in Pfeilrichtung P2 eingezogen,
d.h. auBer Aktion gesetzt. Mit dieser Vorrichtung
310 werden Leertakte flir die Maschine vermieden.

Das Flugelrad rotiert in Pfeilrichtung P3. Zur
ErhShung der AusreiBfestigkeit von eingelegten Bo-
denfalten in die Tragetaschen 2 ist es mdglich,
diese zusétzlich in der VorschweiBstation 21 durch
eine Vorschweifung entlang der Seitenkanten zu
verbinden. Die Vorschweifieinrichtung 21 ist auf
Traversen quer zur Vorschubrichtung T der Folien-
bahn entsprechend der Taschenldnge verstellbar.
Zur Maschine geh&rt auch noch ein nicht darge-
stelites Gebldse flr die Erzeugung des Vakuums
flir die Saugarme 24 des Fllgelrades 14. Mit 30 ist
ein Aufsammelbehélter fiir die Stanzabfélle des
Griffloches bezeichnet. Die Folienbahn 1 wird bis
zur Vorschubausgleichsvorrichiung 15 kontinuier-
fich von der Folienrolle 10 abgezogen und von da
ab schrittweise jeweils um eine Taschenbreite wei-
tertransportiert, wobei wihrend des Stillstandes
des Vorschubs takiweise die Zufuhreinrichtung 20,
die Lochstanze 17, ggf. die Vorschweifleinrichtung
21 und die TrennschweiBeinrichtung 23, 26 arbei-
ten.
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Die Zufuhreinrichtung 20 flir die Verstdrkungs-
zettel 3 ist in den Figuren 5 bis 7 in ihrem prinzi-
piellen Aufbau dargestellt. Die aufeinanderliegen-
den Folienlagen 1a, 1b der zusammengefalieten
Folienbahn werden in Transportrichtung T an der
Zufuhrvorrichtung 20 vorbei geflihrt. Die Zufuhrvor-
richtung enthilt den um eine senkrecht zur Vor-
schubrichtung T verlaufende Achse X in Drehrich-
tung R schrittweise drehbaren Drehteller 200, der
Uber ein Schrittgetriebe 52 angetrieben wird. Der
Drehteller 200 ist so seitlich der Folienbahn 1 an
der Maschine angeordnet, daB er mit einem Ab-
schnitt zwischen die beiden Folienlagen 1a, 1b
hineinragt. Die Zufuhreinrichtung 20 einschlieBlich
Drehteller 200 und Schrittgetriebe 52 ist an einem
Rahmen 32 montiert und ggf. in Pfeilrichtung Z
parallel zur Vorschubreichtung T verschiebbar, um
die Position des Drehtellers bei verdnderlicher Ta-
schenbreite entsprechend verdndern zu kdnnen.
Flr den Antrieb der Zufuhreinrichtung ist entweder
ein von dem Hauptantrieb der Maschine abgeleite-
ter Antrieb liber eine Antriebswelle oder ein sepa-
rater Anirieb vorgesehen, die jeweils eine Zwi-
schenwelle 33, auch als Vorlegewelle 33 bezeich-
net, antrieben. Von der Vorlegewelle 33 werden die
einzelnen Antriebe flir die verschiedenen Funktio-
nen der Zufuhreinrichtung 20 abgeleitet. Die Zu-
fuhreinrichtung 20 hat mehrere Funktionen zu erfiil-
len, und zwar von der Erzeugung des Verstér-
kungszettels 3 bis zum Anschweifien desselben an
die Folienlagen. Dies wird anhand der Figuren 5
bis 7, insbesondere Figur 6, erldutert. Es werden
jeweils zwei Verstérkungszettel 3 fiir die obere und
untere Folienlage bendtigt. Diese kdnnen beispiels-
weise aus parallel Ubereinander zugefithrten Folien-
biandern 40a, 40b durch gleichzeitiges Abschnei-
den erzeugt werden. Die beiden Folienbénder 40a,
40b k&nnen beispielsweise durch Doppelaufwick-
lung von einer Folienbandrolle 35 abgezogen wer-
den oder z.B. durch nachtrdgliches Aufschneiden
eines Schlauches. Der Antrieb der Folienbédnder
40a,b kann beispielsweise von der Zwischenwelle
33 Uber nicht ndher dargestelite Kurbelwelle, Kur-
belstange, auf das angetriebene Vorschubwalzen-
paar 39 erfolgen. Danach werden die Folienb&nder
40a, 40b Uber eine keilfdrmige Trennplatte 41 an
den Drehteller 200 bis auf die Héhe der Ober- und
Unterseite des Drehtellers herangefiihrt. Nachdem
das obere und untere Folienband 40a, 40b jeweils
in der gewlnschten L&nge auf der Oberseite bzw.
Unterseite des Drehtellers vorgeschoben ist, erfolgt
mit gleichzeitigem Andriicken der Niederhaltevor-
richtung 50 das Durchtrennen der Folienb&nder
40a, 40b in dem zwischen Drehteller 200 und
Trennplatte 41 belassenen Spalt, womit der Ver-
stirkungszettel hergestellf ist. Es ist jeweils ein
oberes und ein unteres Schneidmesser 220 vorge-
sehen, das an einem Messerbalken 221 befestigt
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ist, der zugleich mit der Niederhaltevorrichtung so
verbunden ist. Die vertikale Bewegung der Messer
220 wird mittels eines Hebelgestdnges 230 Uber
die auf einer Kurvenwelle K sitzende Kurvenschei-
be 234 gesteuert. Die auf dem Drehteller auf der
Ober- und Unterseite abgelegten abgeschnittenen
Verstdrkungszettel werden durch Ansaugen mittels
Vakuum auf dem Drehteller auf ihrem Ablegeplatz
festgehalten. Der Drehteller 200 wird dann mittels
des Schrittgetriebes 52 um eine Position, d.h. hier
um 60° weitergedreht, nach 3 Schnitten ist der auf
dem Drehteller abgelegte und fesigehaltene Ver-
stirkungszettel in der der Aufnahmeposition 1 ge-
geniiberliegenden SchweiBposition IV angekom-
men. Ebenfalls bei Stillstand der Folienbahn und
des Drehtellers 200 wird der Verstdrkungszettel
jeweils an die anliegende Folienlage 1a bzw. 1b
durch Zufahren der oberen und unteren SchweiB-
stempel 370 angeschweift. Die Schweiistempel
370 sind an den SchweiBvorrichtungen 37a bzw.
37b vertikal bewegbar angeordnet und der Antrieb
erfolgt liber eine weitere nicht dargestellte Kurven-
scheibe, die auf der Kurvenwelle K sitzt und die ein
Hebelgestdnge 54 taktweise gesteuert bewegt, das
die Schweiistempel bewegt.

In den Figuren 5 und 7 sind die Schweifvor-
richtungen 37a bzw. 37b aus Ubersichtlichkeits-
griinden nicht dargestellt. Durch Verédnderung der
Kurvenschweibe kann die Schweizeit, d.h. die Ver-
weildauer der Schweifstempel 370 eingestellt wer-
den. Das Gegenlager flr die Schweistempel bildet
jeweils der Drehteller 200. Nach dem Abheben der
Schweifistempel 370 wird der Drehteiler wieder um
eine Position weiter in Pfeilrichtung R gedreht. Das
Vakuum wird in der SchweiBposition wéhrend des
SchweiBens abgestellt und damit der Verstirkungs-
zettel freigegeben. Es ist zweckm@Big, den Drehtel-
ler mit sechs Aufnahmepldizen fiir Verstirkungs-
zettel jeweils auf der Ober-und Unterseite auszurii-
sten. Dann erreicht der in der Beladeposition |
aufgenommene Verstirkungszettel die Schweifipo-
sition IV nach drei weiteren Takien Nach dem
Anschweifien der Verstdrkungszettel kann dann der
Drehteller wieder abklhlen, bis er nach weiteren
drei Takten wieder in der Beladeposition angekom-
men ist. Es sind auch 2 oder 4 Positionen mdglich.

Zusétzlich zu dem angetriebenen Vorschubwal-
zenpaar 39 flir die Folienbdnder sind im Bersich
der Trennplatte 41 Vorzugswalzen 44 vorgesehen,
die Uber die Vorschubwalzen 39 mittels umlaufen-
der Kettenb&nder 45 angetrieben werden. Mit 36 ist
der Maschinenrahmen bezeichnet, 38 bedeutet das
Lager des Drehtellers 200. W&hrend also das Ab-
schneiden der Verstdrkungszettel von den Folien-
bindern bei Stillstand des Drehtellers und Still-
stand der FolienbZdnder und Stillstand der Folien-
bahn bei gleichzeitigem Anschweifien der Verstir-
kungszettel und gleichzeitig erfolgendem Girif-
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flochstanzen und Quertrennschweifien der Trageta-
schen erfolgt, wird wdhrend des Folienbahnvor-
schubes der Drehtelier jeweils um eine Position
weiterbewegt und der Vorschub des Folienbandes
auf den Drehteller vorgenommen. Zusétzliche
Funktionen sind erforderlich bei Maschinenstill-
stand, wie das Abheben des SchweiBstempels. Des
weiteren sind Schieberventile im Drehteller zum
Ansaugen der Verstdrkungszettel, d.h. zum Anle-
gen des Vakuums erforderlich, und zwar das Oft-
nen eines Schieberventiles im Bereich der Belade-
position |, nachdem ein neuer leerer Aufnahmeplatz
eingefahren ist, beispiclsweise mittels eines me-
chanischen Anschlages und das SchiieBen eines
Schieberventiles zum Abstellen des Vakuums im
Bereich der Schweifposition 1V, beispielsweise mit-
tels eines mechanisches Anschlages nach Errei-
chen der SchweiBstation durch den Verstdrkungs-
zettel mit dem Drehteller. Des weiteren ist das
Vorschubwalzenpaar 39 mit einer nicht néher dar-
gestellien Bremse ausgeristet.

Zum Abschalten, Auferbetriebsetzen oder zeit-
weiligem Stillstand, z. B bei Leertakien der Zufuhr-
einrichtung ist beispielsweise eine pneumatisch be-
tatigbare Klauenkupplung vorgesehen, die dem
Hauptantrieb der Zufuhrvorrichtung 20 zugeordnet
ist. Mit Hilfe einer solchen nicht n&her dargestellten
Kupplung kann die Zufuhreinrichtung komplett ein-
und ausgeschaltet werden. '

Figur 8 zeigt eine detaillierte erfindungsgema-
Be Konstruktion der Messer und Niederhalter der
Zufuhreinrichtung 20 fiir die Verstérkungszettel in
einer Schnittansicht nach Figur 6 in etwa 2/3 natlr-
licher GréBe. Die Folienbdnder 40a, 40b werden
iber die Trennplatte 41, die im Zulaufbereich 41a
keilférmig verjlingt ist, herangeflihrt. Die Trennplat-
te endet auf der Hohe des Drehtellers 200, zwi-
schen Trennplatte 41 und Drehteller 200 verbleibt
der Eintauchspalt 211 fur die Messer 220. Die
Folienbinder 40a und 40b werden auf der Obersei-
te 412 bzw. Unterseite 411 der Trennplatte heran-
gefiihrt und in Vorschubrichtung V auf den Drehtel-
fer 200 auf den am Rande ausgebildeten Aufnah-
meplatz 210 vorgeschoben. Auf dem Aufnahme-
platz liegt eine Schicht 201 aus Moosgummi, dar-
unter sind Bohrungen in dem Drehteller mit An-
schluB an eine druckerzeugende Einrichtung. Wenn
der Folienbandvorschub zum Stilistand gekommen
ist, wird an den Aufnahmeplatz 210 von der Seite
des Drehtellers Vakuum angelegt, so daf die Fo-
lienbdnder angesaugt in Position liegenbleiben.
Gleichzeitig wird die Hubbewegung in Pfeilrichtung
S fiir die Messer 220 ausgelSst, die oberseitig und
unterseitig vor dem Drehteller angeordnet sind, d.h.
fir jedes Folienband ein Messer. Die Messer 220
sind mit Schrauben 223 unter Zwischenschaltung
von Druckfedern 222 federnd am Messerbalken
221 befestigt. Der Messerbalken wird an Fiihrungs-
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stangen 229 in Pfeilrichtung S auf- und niederbe-
wegt. An dem Messerbalken sind des weiteren
dem Drehteller zugewandt die Niederhalteplatien
225 an Fihrungsstangen 226 unter Zwischenschal-
tung von Druckfedern 224 in Gleitbuchsen 227
nachgebend federnd gelagert. Im abgehobenen Zu-
stand steht die Niederhalteplatte 225 mit ihrer Un-
terkante etwas (iber Messerkante 220 vor, so daf
bei Bewegung des Messers bzw. Messerbalkens
221 in Richtung auf den Drehteller 200 zuerst die
Niederhalteplatte 225 das aufliegende Folienband
festdriickt und dann mit dem Messer das Durch-
trennen des Folienbandes und Bilden des Verstér-
kungszettels erfolgt. Die Schnittbewegung des
Messers und Niederhalters erfolgt iber die gestri-
chelt gezeichneten beiden gegeneinander beweg-
baren Winkelhebel 231,232, die mittels an ihren
vorderen Enden angeordneten Rolien 233 in nicht
dargestellte Nischen des Messerbalkens 221 ein-
greifen und Uiber den Hebelwinkel 230, der von der
Kurvenscheibe 234 gesteuert wird, bewegt werden.
Die Niederhalter sind auf ihrer dem Drehteller zu-
gewandten Flache mit in Vorschubrichtung V ver-
laufenden Nuten 228 gerillt.

In der Figur 4a ist auszugsweise eine Aufsicht
auf den Drehteller 200 gemé&B Figur 5 dargestellt,
der im Bereich der Aufnahmepldtze 210 mit gera-
der oder - wie gestrichelt eingezeichnet - kreisfGr-
mig verlaufender Stirnkante 207 ausgebildet ein
kann. Bei gerade Stirnkante werden Verstédrkungs-
zettel 3 rechteckig, siehe Figur 3a und bei runder
Stirnkante 207 Verstirkungszettel gem#B Figur 3b
hergestellt, wobei die Messer 220 jeweils dem Ver-
lauf der Stirnkante 207 des Drehtellers 200 folgen,
also gerade oder gebogen sind.

Figur 4b zeigt den Schnitt HH von Figur 4a.
Die zwischen den einzelnen Aufnahmepldtzen 210
vorgesehenen Lbcher 206 dienen der Verringerung
der Masse. Die jeweils paarig auf der Ober-und
Unterseite ausgebildeten Aufnahmeplétze 210 sind
durch eine aufgelegte und befestigte Blechplatte
202 gekennzeichnet, die oberseitig mit einer Moos-
gummischicht 201 abgedeckt ist. In dem Drehteller
sind Kanidle 203 und eine Bohrung 204 vorgese-
hen, an die das Vakuum angeschlossen wird, siehe
auch Schnitt HH gem&B Figur 4b. Von den Kanélen
203 fiihren kleine L8cher 205 bis zur Oberfléche.
Die Schieberventile fir die Zu- und Abschaltung
des Vakuums liegen im Bereich der Bohrungen
204 auferhalb der Aufnahmeplétze und sind nicht
dargestelit. Damit die Niederhalteplatte 225 beim
Abheben nach dem Abschneiden der Verstér-
kungszettel nicht an diesen kleben bleibt, ist sie an
ihrer Oberfliche bevorzugt mit Nuten 228, die pa-
rallel zur Vorschubrichtung V verlaufen, ausgebil-
det. Die Bohrung 204 ist am Ende mittels eines
VerschluBstopfens 218, siehe auch Figur 9, ver-
schlossen.
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Um einen einwandfreien Vorschub der Folien-
bander und Ubergabe von der Trennplatie 41 auf
den Drehteller 200 auf die Ablagepldize 210 zu
erm&glichen, wird die Steifigkeit der Folienbédnder
flir den freitragenden Vorschub in diesem Bereich
durch Wellung erhdht. Hierbei handelt es sich nicht
um eine dauerhafte Weilung, sondern um eine
kurzzeitige Formgebung, die nach dem Aufliegen
der Folienbdnder auf dem Drehteller beim Ansau-
gen und Niederdrlicken mittels der Niederhalteplat-
ten spitestens wieder beseitigt wird, so daf die
Verstérkungsblétter glatt und eben vorhanden sind.
Die Scheitellinien der Wellen bzw. Rippen verlau-
fen hierbei in LAngserstreckung der Folienbédnder.
Flir die Verstdrkungszettel werden Kunststoffolien
aus thermoplastischen warm schweiBbaren Kunst-
stoffen gewihlt, die mit der Folienbahn fir die
Tragetaschen verschweiBbar sind. Man ist bestrebt,
- diese Verstdrkungszettel so diinn wie mdglich zu
machen, um Material zu sparen, andererseits sind
der Dicke nach unten Grenzen gesetzt, da das
Folienband noch so stabil sein muB, dal es den
Vorschub zur Ubergabe von der Trennplatte 41 auf
den Drehteller 200, siehe Figur 8 beispielsweise, in
Richtung V ohne zu Knittern und Zusammenzufal-
ten freitragend durchsteht. Deshalb werden Ubli-
cherweise Folienb3nder flr die Verstédrkungszettel
einer Dicke {iber 100 eingesetzt. Durch die mit der
erfindungsgemifen Vorrichtung erzielte Wellung
der Folienbander ist es mdglich, diese in ihrer
Dicke zu verringern bei ausreichender Stabilitét, so
dap bereits Folienbdnder ab 50 1 Dicke aufwdrts
eingesetzt werden k&nnen. Das bedeutet nicht nur
Materialersparnis, sondern auch eine verkiirzte An-
schweiBzeit und Abkiihlungszeit flir die Versiér-
kungsblatter.

in den Figuren 9 und 11 ist eine konstruktive
Ausbildung der Zufuhrvorrichtung gemé&g Figur 5
bis 7 im Bereich der Trennplatte 41 mit Nuten in
etwa natirlicher Gr&Be in zwei Schnittansichten
dargestellt, mit der eine Langsweliung der Folien-
bander 40a, 40b, siehe schematischer Querschnitt
gemidf Figur 10, hergestellt werden kann. Die
Trennplatte 41 reicht bis dicht an die Schneidebe-
ne der in dem Spalt zum Drehteller gefiihrien Mes-
ser 220 heran. Im Zulaufbereich der Folienbédnder
40a, 40b ist die Trennplatte keilférmig verjlingt, im
Auslaufbereich sind Oberseite und Unterseite der
Trennplatte parallel zueinander auf gleicher HShe
wie der auf der anderen Seite der Schneidebene
der Messer 220 sich anschlieBende Drehteller 200,
siehe auch Figur 8. Die Trennplatte 41 ist in die-
sem Bereich auf der Oberseite und Unterseite mit
in Vorschubrichtung der Folienb&nder verlaufenden
Nuten 413 versehen. In diese Nuten werden die
Folienbinder 40a bzw. 40b mittels Kammstangen
43 gedriickt. Die Kammstangen 43 sind freitragend
parallel in den Nuten 413 geflhrt und werden au-
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Berhalb der Trennplatte 41 in einem Kammrlicken
42, der am Rahmen 32 befestigt ist, gehalten. Die
Kammstangen 43 enden freitragend mit der Trenn-
platte 41 bzw. kurz davor. Des weiteren sind im
Bereich der Trennplatte 41 nochmals angetriebene
Vorzugswalzen 44 vorgesehen, die {iber Ketten 45
von den Vorschubwalzen 39 angetrieben werden,
siehe Figur 6. Als Gegenwalze zu den Vorzugswal-
zen 44 sind in der Trennplatte 41 im keilfrmig
verjlingten Bersich Gegenwalzen 46 angeordnet,
die Uiber ReibschiuB mitgenommen werden. Sowohl
die Vorzugswalzen 44 als auch die Gegenwalzen
46 sind genutet, wobei die Nuten 441 der Vorzugs-
walzen 44 mit den Nuten 461 der Gegenwalzen 46
fluchten und zwischen sich Spaltkammern 47 bil-
den. Die Spaltkammern 47 fluchten wiederum in
Liangserstreckung mit den Nuten 413 der Trenn-
platte und die Kammstangen 43 werden ebenfalls
freitragend durch diese Spaltkammern 47 gefiihrt.
In den nicht genuteten Bereichen der Walzen 44,
46 erfolgt unter Mitnahme in dem Spalt 48 der
Folienbédnder 40a bzw. 40b der Vorschub Uber den
Reibschluf. Die durch die Spaltkammern 47 bzw.
Nuten 413 gefiihrten Teile der Folienbdnder 40a,
40b werden in diesen Bereichen durch die
Kammstangen 43 wellenfdrmig verformt und treten
so gewellt am Ende der Trennplatte 41 stabilisiert
aus und ermdglichen einen einwandfreien freitra-
genden Vorschub durch Schieben auf den Drehtei-
ler. Durch Betitigen der Schneidmesser 220 in
Pfeilrichtung S werden nach dem Festhalten der
geweliten Folienbénder auf den Auflagepldtzen 210
oberseitig und unterseitig des Drehtellers die Fo-
lienbdnder durchtrennt und damit die Verstérkungs-
zettel 3a, 3b gebildet.

Anspriiche

1. Maschine zum Herstellen von Tragetaschen
aus thermoplastischer doppellagiger Kunststoffo-
lienbahn mit durch Schnitte in die Folienlagen ge-
bildeten Grifflochern und die GrifflScher umgeben-
den mit den Innenseiten der Folienlagen ver-
schweiBten Verstdrkungszetteln aus Folie aus ther-
moplastischem Kunststoff, mit einer Abwickelein-
richtung flir die Folienbahn, ggf. einer Falteinrich-
tung zum Herstellen doppellagiger Folienbahn, ei-
ner Bahneinzugsvorrichtung zum kontinuierlichen
Abziehen der Folienbahn an der Einlaufseite und
taktweisen Schrittvorschub an der Ablaufseite, einer
synchron taktweise mit dem Vorschub der Folien-
bahn gesteuerten Zufuhreinrichtung flr die ab-
schnittweise aus zwei Folienbdndern abzutrennen-
den Verstidrkungszettel zum AnschweiBen an je
eine Folienlage mit einer Bandabwickeleinrichtung
mit Vorschubwalzen flir die Folienbdnder, einer
zwischen den beiden Folienbdndern angeordneten
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Trennplatte zum Distanzieren der beiden Uberein-
ander quer zur Vorschubrichtung der Folienbahn
zuflihrbaren Folienbdnder und einer Schneidein-
richtung zum Abirennen der Verstirkungszetiel von
den Folienbindern, einem um eine zur Vorschub-
richtung der Folienbahn senkrechte Achse takiwei-
se synchron mit dem Schrittvorschub der Folien-
bahn drehbaren Drehtsller, der mit einem Abschnitt
zwischen die Folienlagen der Folienbahn hineinragt
und auf der Ober- und Unterseite mit mittels Vaku-
um beaufschiagbarer Aufnahmeplétze fiir die Abla-
ge und das Festhalten der Verstérkungszettei aus-
gerUstet ist, und den am weitesten zwischen die
Folienlagen hineinragenden Aufnahmeplétzen je-
weils ober- und unterseitig eine SchweiBeinrichtung
zum AnschweiBen der Verstéirkungszettel an die
Folienlagen zugeordnet ist und an dem auBerhalb
der Folienlagen sich befindenden Aufnahmeplatz
des Drehtellers die Trennplatte unter Belassung
eines Eintauchspaltes flr das Messer anschlieBt;
sowie einer Stanzeinrichtung zum Stanzen der Grif-
fischer in die Folienbahn und Einrichtungen zum
Schweifen und Abtrennen der Tragetaschen quer
zur Vorschubrichtung von der Folienbahn, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trennplatte (41) der Zu-
fuhreinrichtung (20} flir die Verstirkungszettel auf
der Ober- und Unterseite in Vorschubrichtung der
Folienbédnder (40a, 40b) verlaufende Nuten (413)
aufweist, daB je eine antreibbare mit ringférmigen
Nuten (441) versehene Vorzugswalze (44) der
Ober- und Unterseite der Trennplatte zugeordnet
ist und mit jeweils einer in der Trennplatte (41)
angeordneten und mit ringfdrmigen Nuten (461)
ausgestatteten Gegenwalze (46) zusammenwirkt
dergestalt, daB die Nuten (441) der Vorzugswalze
(44) und die Nuten (461) der Gegenwalze (46)
einander gegeniiberstehen und Spaltkammern (47)
bilden, die mit den Nuten (413) der Trennplatte
(41) fluchten und durch die Nuten (413) sowie
durch die Spaltkammer (47) verlaufend jeweils eine
Kammstange (43) freitragend angeordnet ist, und
der Durchzugsspalt (48) flir die Folienbdnder zwi-
schen den Bereichen maximalen Durchmessers
der Vorzugswalzen (44) und Gegenwalzen {(46) und
den durch die Kammstangen (43) in den Spaltkam-
mern (47) erzwungenen Verlauf gebildet wird, wo-
durch quer zur Vorschubrichtung der Folienbdnder
ein gewellter Austrittsspalt fiir die Folienbé&nder ge-
bildet ist und in Vorschubrichtung betrachtet nach
dem Ende der Trennplatte (41) je ein quer zur
Vorschubrichtung der Folienb&nder auf-und abbe-
wegbares Messer (220) oberhalb bzw. unterhalb
der Trennplattenebene angeordnet ist.
2. Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trennplatte
(41) im Zulaufbersich der Folienbdnder keilfdrmig
verjiingt ist, die Vorzugswalzen (44) und Gegenwal-
zen (48) im keilfdrmigen Abschnitt angeordnet sind
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und die Kammstangen (43) an dem Uber den keil-
férmigen Bereich der Trennplatte (41) entgegen
der Vorschubrichtung der Folienbdnder hinausge-
fihrten Ende in einem Kammricken (42) gehaltert
sind.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Messer
(220) an einem an Flihrungsstangen (229) vertikal
bewegbaren Messerbalken (221) befestigt ist, daB
an dem Messerbalken nachgebend federnd eine
Niederhalteplatte (225) befestigt ist, deren Oberfl4-
che parallel zur Vorschubrichtung der Verstér-
kungszettel (3) gerippt bzw. genutet ist, und die
etwas Uber die Messerschneidenkante in Richtung
auf die Aufnahmeplatte (210) des Drehtellers (200)
vorsteht.

4. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrich-
tung (20) mit einer angetriebenen Vorlegewelle (33)
ausgeriistet ist, von der Einzelantriebe
1. fiir die Vorschubwalzen (39) fiir die Abwickelung
der Folienb3nder (40a, 40b) und den Folienband-
vorschub,
2. fiir die Hubbewegung (S) der Messer (220) zum
Abschneiden der Verstdrkungszettel von den Fo-
fienbdndern (40a, 40b) Uber eine Kurvenscheibe
und Hebelgesténge,
3. flir den Drehteller (200) mit Schrittgetriebe (52)
und Steuerung der Vakuumanschiiisse
4. fir die Hubbwegung der Schweiistempel (370)
zum Anschweifen der Verstdrkungszettel Uber Kur-
venscheibe und Hebelgestinge
abgezweigt sind.

5. Maschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der
Zufuhreinrichtung mittels einer pneumatisch beté-
tigbaren Eintourenkupplung ein- und ausschaltbar
ist.
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