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(57)  Verfahren zur Herstellung von Beuteln (12) mit
Tragegriffen (48), bei dem das Ausgangsmaterial flr die
Tragegriffe als Endlosmaterial zugefiihrt wird und min-
destens zwei Tragegriffe an jedem fertigen oder noch
unfertigen Beutel angebracht werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ausgangsmaterial flr die mehreren

Fig. 2

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln mit Tragegriffen

zu einem Beutel (12) gehérenden Tragegriffe (48)
zunachst in der Form eines einzigen Materialstreifens
(20) zugefihrt wird, der dann kontinuierlich in mehrere
parallele Teilstreifen (38, 40) fur die einzelnen Trage-
griffe aufgeteilt wird.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von Beuteln mit Tragegriffen.

Beutel aus Papier oder Kunststoff, die beispiels-
weise im Einzelhandel als Tragetaschen verwendet
werden, sind Ublicherweise mit je zwei Tragegriffen ver-
sehen, die an den gegenlberliegenden Wanden des
Beutels angebracht sind. Die Tragegriffe bestehen
zumeist aus zu mehreren Lagen gefalteten Streifen aus
Papier oder Kunststoff, die durch zweimaliges recht-
winkliges Umfalten zu einem U geformt und mit den
freien Enden ihrer freien Schenkel an die Beutelwand
angeklebt oder angeschweift sind.

Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen der
Beutel als solche sind in vielféltigen Ausfiihrungsformen
bekannt. Beispielsweise wird in US-A-3 439 591 ein
Verfahren beschrieben, bei dem die Beutel aus einem
endlosen Schlauch hergestellt werden, der in
Abschnitte geeigneter Lange aufgeteilt wird. Aus jedem
Abschnitt wird durch Einfalten und Verkleben eines
Endes ein Beutel mit geschlossenem Boden gebildet.

Beispiele far Vorrichtungen zum Herstellen und
Anlegen der Tragegriffe werden beschrieben in US-A-3
613 523, US-A-5298 007 und DE-U-94 14 380. Die Tra-
gegriffe werden entweder an den fertigen Beutelin
angebracht oder bereits vor Fertigstellung der Beutel an
dem endlosen Ausgangsmaterial angebracht, bevor
oder nachdem dieses zu einem Schlauch geschlossen
wird. Die Griffanlegevorrichtungen sind zumeist sym-
metrisch oberhalb und unterhalb der Transportbahn far
die Beutel angeordnet, so dafB die Tragegriffe von ent-
gegengesetzten Seiten her an den Beuteln angebracht
werden kénnen. Jeder Griffanlegevorrichtung ist bisher
eine Abrolleinrichtung zugeordnet, mit der das Aus-
gangsmaterial fiir den betreffenden Tragegriff in der
Form eines endlosen Streifens von einer Rolle abgezo-
gen wird. Die Breite dieses Streifens Ist von der Breite
des gewlinschten Tragegrifies und von der Anzahl der
Materiallagen dieses Tragegriffes abhangig und liegt
typischerweise in der GréBenordnung von etwa 8 cm.
Die Rolle, von der dieser Streifen abgezogen wird, hat
einen relativ groBen Anfangsdurchmesser, beispiels-
weise in der GréBenordnung von 1 m, damit allzu hau-
fige Betriebsunterbrechungen durch Rollenwechsel
vermieden werden. Aufgrund des unglinstigen Verhalt-
nisses zwischen Rollenbreite und Rollendurchmesser
sind die Rollen relativ instabil und deshalb schwer zu
handhaben.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
Herstellen von Beuteln mit Tragegriffen zu schaffen, das
eine einfache und sichere Handhabung des Ausgangs-
materials fir die Tragegriffe gestattet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch das in
Patentanspruch 1 angegebene Verfahren geldst. Eine
zweckmaBige Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Ver-
fahrens ist Gegenstand des unabhéngigen Anspruchs
3.
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ErfindungsgemaB wird das Ausgangsmaterial fr
die mehreren zu einem Beutel gehérenden Tragegriffe
zunachst in der Form eines einzigen Materialstreifens
zugefihrt, der dann kontinuierlich in mehrere parallele
Teilstreifen fur die einzelnen Tragegriffe aufgeteilt wird.

Da an jedem Beutel mindestens zwei Tragegriffe
angebracht werden, ist die Breite der Rolle, von der bei
dem erfindungsgeméafen Verfahren der Materialstreifen
abgezogen wird, mindestens doppelt so gro3 wie beim
Stand der Technik, so daB bei gleichem Rollendurch-
messer eine wesentlich héhere Stabilitat der Rolle
erreicht und damit eine wesentlich einfachere Handha-
bung erméglicht wird.

Weiterhin wird durch das erfindungsgeméafe Ver-
fahren eine betrachtliche Vereinfachung der Vorrichtung
erméglicht, da nur noch eine einzige Abrollvorrichtung
fur das Ausgangsmaterial fir samtliche Tragegriffe
benétigt wird. Wenn das Ausgangsmaterial fir die Tra-
gegriffe verbraucht ist, kann mit nur einem einzigen Rol-
lenwechsel das Ausgangsmaterial fur samitliche
Griffanlegevorrichtungen wieder erganzt werden. Hier-
durch 1aBt sich nicht nur die Dauer der far den Rollen-
wechsel benétigten Betriebsunterbrechung verkirzen,
sondern es wird auch die Anzahl dieser Betriebsunter-
brechungen vermindert, weil bei dem erfindungsgema-
Ben Verfahren - anders als beim Stand der Technik -
sichergestellt ist, daB das Material fir die mehreren
Griffanlegevorrichtungen stets genau zum selben Zeit-
punkt erschopft ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Durch die in den Unteranspriichen angegebenen
Merkmale wird insbesondere mit einfachen Mitteln
sichergestellt, daB der Ausgangsmaterialstreifen und
die daraus gebildeten Teilstreifen stets die richtige Zug-
spannung haben und daB die Teilstreifen der Gesamt-
anlage synchron, mit der durch den Arbeitstakt der
Gesamtanlage geforderten Geschwindigkeit zugefuhrt
werden.

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung anhand der Zeichnung naher erlau-
tert.

Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Zufihren des Ausgangsmateri-
als fur die Tragegriffe; und

Fig. 1

Fig. 2 die Vorrichtung nach Figur 1 in der Drauf-

sicht.

In Figur 1 ist von einer Anlage zur Herstellung von
Beuteln mit Tragegriifen lediglich eine Griffanlegestation
10 gezeigt, die in der Richtung senkrecht zur Zeichen-
ebene von den Beuteln 12 durchlaufen wird. Im gezeig-
ten Beispiel soll der Einfachheit halber angenommen
werden, daf3 die Tragegriffe an den im Gbrigen bereits
fertigen Beuteln 12 angebracht werden. Wahlweise Ist
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es jedoch auch méglich, die Tragegriffe etwa an dem
schlauchférmigen Ausgangsmaterial flir die Beutel
anzubringen, bevor daraus die einzelnen Beutel 12 her-
gestellt werden.

Die Griffanlegestation 10 weist eine obere Griffan-
legevorrichtung 14 und eine spiegelbildlich dazu ausge-
bildete untere Griffanlegevorrichtung 16 auf. Die
Griffanlegevorrichtungen sind hier nur als Block darge-
stellt, da ihre Konstruktion als solche bekannt ist.

Den beiden Griffanlegevorrichtungen 14 und 16 ist
eine gemeinsame Abrolleinheit 18 zugeordnet, in der
ein Ausgangsmaterialstreifen 20 (z.B. Papier) von einer
Rolle 22 abgezogen wird. Der Ausgangsmaterialstreifen
20 hat im gezeigten Beispiel eine Breite von etwa 16
cm. Die Rolle 22 hat einen Anfangsdurchmesser von
beispielsweise 1 m und ist drehfest auf eine Spindel 24
aufgesteckt, die bremsbar und wahlweise auch antreib-
bar in einem Antriebsgehause 26 (Figur 2) gelagert ist.

Ein Ténzersystem mit Umlenkwalzen 28 und einer
Tanzerwalze 30 wirkt Uber einen Regler 32 auf die
Bremse der Spindel 24, so daB die Zugspannung des
Ausgangsmaterialstreifens 20 auf beispielsweise 100 N
geregelt wird.

Eine der Tanzeranordnung nachgeschaltete
Langsschneideinrichtung mit einer Messerrolle 34 und
einer Gegenmessertolle 36 teilt den Ausgangsmaterial-
streifen 20 langs seiner Mittellinie in zwei parallele
Teilstreifen 38, 40 auf, die an Umlenkrollen 42 nach
oben bzw. nach unten umgelenkt werden. Der obere
Tellstreifen 38 lauft Gber eine weitere Umlenkrolle 44 zu
einem durch zwei Klemmrollen gebildeten Bahnzug 46,
dessen Antrieb direkt mit der oberen Griffanlegevorrich-
tung 14 gekoppelt ist, so daB der Teilstreifen 38 bedarfs-
gerecht zugefihrt werden kann. In der oberen
Griffanlegevorrichtung 14 wird der Teilstreifen 38 dann
zu U-férmig gefalteten Tragegriffen 48 weiter verarbei-
tet, die auf die Oberseite jedes Beutels 12 aufgeklebt
werden, wie in Figur 2 zu erkennen ist.

In entsprechender Weise wird der untere Teilstrei-
fen 40 in der unteren Griffanlegevorrichtung 16 zu Tra-
gegriffen verarbeitet, die an der (in Figur 2 nicht
erkennbaren) unteren Wand jedes Beutels 12 ange-
bracht werden. Die beiden Griffanlegevorrichtungen 14
und 16 arbeiten synchron.

Fur den unteren Teilstreifen 40 ist jedoch ein Bahn-
zug 50 vorgesehen, der unabhangig von der unteren
Griffanlegevorrichtung 16 durch einen Motor 52 ange-
trieben wird. Die Geschwindigkeit des Motors 52 wird
durch einen Regler 54 geregelt, der mit Hilfe einer MeB-
rolle 56 die Zugspannung des unteren Teilstreifens 40
abtastet. Die Zugspannung des Teilstreifens 40 wird auf
diese Weise auf einen konstanten Wert (im beschriebe-
nen Beispiel 50 N) geregelt, der genau der Halfte der
Zugspannung des Ausgangsmaterialstreifens 20 ent-
spricht.

Die Differenz zwischen der Zugspannung des Aus-
gangsmaterialstreifens 20 und der Zugspannung des
Teilstreifens 40 ist die Zugspannung des anderen Teil-
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streifens 38. Durch das beschriebene Regelsystem wird
somit sichergestellt, daB die beiden Teilstreifen 38 und
40 stets dieselbe Zugspannung haben und es somit
nicht zu einem Verzug des Ausgangsmaterialstreifens
vor der Langsschneideinrichtung 34, 36 kommt. Da
beide Teilstreifen 38, 40 somit auch dieselbe Geschwin-
digkeit haben, wird auch der untere Teilstreifen 40
bedarfsgerecht der unteren Griffanlegevorrichtung 16
zugefihrt, ohne daB geringflgige konstruktionsbe-
dingte Unterschiede zwischen den beiden Griffanlege-
vorrichtungen 14, 16 zu einer Akkumulation von
Zugspannungsunterschieden fahren.

Das oben beschriebene Ausflhrungsbeispiel kann
auf vielfaltige Weise abgewandelt werden. Beispiels-
weise ist es méglich, den Ausgangsmaterialstreifen 20
in mehr als zwei Teilstreifen aufzuteilen, wenn an einem
Beutel mehr als zwei Tragegriffe angebracht werden
sollen oder wenn jeder Tragegriff aus mehreren
getrennten Streifen besteht. In diesem Fall ist der Bahn-
zug fur einen Teilstreifen mit der zugehdrigen Griffanle-
gevorrichtung gekoppelt, und die Bahnzlge fir die
anderen Teilstreifen werden geregelt, wie oben fiir den
Teilstreifen 40 beschrieben wurde. Das Zugspannungs-
verhéltnis ist dabei von der Anzahl der Teilstreifen und,
falls die Teilstreifen unterschiedliche Breiten aufweisen,
auch vom Breitenverhéltnis abhangig.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Beuteln (12) mit Tra-
gegriffen (48), bei dem das Ausgangsmaterial fiir
die Tragegriffe als Endlosmaterial zugefihrt wird
und mindestens zwei Tragegriffe an Jedem fertigen
oder noch unfertigen Beutel angebracht werden,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ausgangsma-
terial fur die mehreren zu einem Beutel (12) gehd-
renden Tragegriffe (48) zunachst in der Form eines
einzigen Materialstreifens (20) zugefthrt wird, der
dann kontinuierlich in mehrere parallele Teilstreifen
(38, 40) fur die einzelnen Tragegriffe aufgeteilt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugspannung des Ausgangsma-
terialstreifens (20) geregelt wird, daB die
Einzugsgeschwindigkeit fur einen Teilstreifen (38)
durch die Arbeitsgeschwindigkeit einer zugehori-
gen Griffanlegevorrichtung (14) bestimmt wird und
daB die Zugspannung des oder der anderen Teilst-
reifen (40) auf einen Wert geregelt wird, der in
einem vorgegebenen Verhaltnis zur Zugspannung
des Ausgangsmaterialstreifens (20) steht.

3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit wenigstens zwei synchron
arbeitenden Giriffanlegevorrichtungen (14, 16),
dadurch gekennzeichnet, daB den Griffanlegevor-
richtungen eine gemeinsame Abrolleinheit (18)
zugeordnet ist, mit der ein Ausgangsmaterialstrei-



5 EP 0 830 937 A1

fen (20) von einer Rolle (22) abgezogen wird, und
daB der Abrolleinheit eine Langsschneideinrich-
tung (34, 36) nachgeschaltet ist, die den Ausgangs-
materialstreifen (20) in mehrere parallele
Teilstreifen (38, 40) aufteilt, die jeweils einer der 5
Griffanlegevorrichtungen (14, 16) zugefihrt wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Langsschneideinrichtung (34, 710
36) eine Einrichtung (30, 32) zur Regelung der Zug-
spannung des Ausgangsmaterialstreifens (20) vor-
geschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 715
zeichnet, daB der Regeleingriff (ber eine Bremse
oder einen Antrieb flr eine die Rolle (22) tragende
Spindel (24) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 5, 20
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb eines
Bahnzugs (46) zum Zufthren eines Teilstreifens
(38) zu einer der Griffanlegevorrichtungen (14)
direkt mit dieser Griffanlegevorrichtung gekoppelt
ist. 25

Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 6, dadurch
gekennzeichnet, daB ein oder mehrere Bahnzlige
(50) zum Zufuhren des oder der tibrigen Teilstreifen

(40) zu den Ubrigen Griffanlegevorrichtungen (16) 30
jeweils gesondert durch einen Motor (52) antreib-

bar sind, deren Geschwindigkeit zugspannungsab-
hangig regelbar ist.
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