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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln mit Tragegrif-
fen.

[0002] Beutel aus Papier oder Kunststoff, die bei-
spielsweise im Einzelhandel als Tragetaschen verwen-
det werden, sind ublicherweise mit je zwei Tragegriffen
versehen, die an den gegenuberliegenden Wanden des
Beutels angebracht sind. Die Tragegriffe bestehen zu-
meist aus zu mehreren Lagen gefalteten Streifen aus
Papier oder Kunststoff, die durch zweimaliges recht-
winkliges Umfalten zu einem U geformt und mit den frei-
en Enden ihrer freien Schenkel an die Beutelwand an-
geklebt oder angeschweil}t sind.

[0003] Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen
der Beutel als solche sind in vielfaltigen Ausfiihrungs-
formen bekannt. Beispielsweise wird in US-A-3 439 591
ein Verfahren beschrieben, bei dem die Beutel aus ei-
nem endlosen Schlauch hergestellt werden, der in Ab-
schnitte geeigneter Lange aufgeteilt wird. Aus jedem
Abschnitt wird durch Einfalten und Verkleben eines En-
des ein Beutel mit geschlossenem Boden gebildet.
[0004] Beispiele fur Vorrichtungen zum Herstellen
und Anlegen der Tragegriffe werden beschrieben in US-
A-3613 523, US-A-5 298 007 und DE-U-94 14 380. Die
Tragegriffe werden entweder an den fertigen Beuteln
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 flr
die Beutel angeordnet, so dal die Tragegriffe von ent-
gegengesetzten Seiten her an den Beuteln angebracht
werden koénnen. Jeder Griffanlegevorrichtung ist bisher
eine Abrolleinrichtung zugeordnet, mit der das Aus-
gangsmaterial fir den betreffenden Tragegriff in der
Form eines endlosen Streifens von einer Rolle abgezo-
gen wird. Die Breite dieses Streifens ist von der Breite
des gewilnschten Tragegriffes und von der Anzahl der
Materiallagen dieses Tragegriffes abhangig und liegt ty-
pischerweise in der Gréfienordnung von etwa 8 cm. Die
Rolle, von der dieser Streifen abgezogen wird, hat einen
relativ groBen Anfangsdurchmesser, beispielsweise in
der Gréfenordnung von 1 m, damit allzu haufige Be-
triebsunterbrechungen durch Rollenwechsel vermieden
werden. Aufgrund des unglnstigen Verhaltnisses zwi-
schen Rollenbreite und Rollendurchmesser sind die
Rollen relativ instabil und deshalb schwer zu handha-
ben.

[0005] Aus US-A-4 216 705 ist ein Verfahren nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bekannt, bei dem
mehrere Verstarkungsstreifen fur die Grifflocher von
Tragetaschen aus einem gemeinsamen endlosen Aus-
gangsmaterialstreifen hergestellt werden, der dann mit
einer Langsschneidevorrichtung in mehrere Teilstreifen
aufgeteilt wird. Die Teilstreifen werden zeitgleich auf
Lange geschnitten und auf das Beutelmaterial aufge-
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klebt.

[0006] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren der
oben genannten Art zu schaffen, das eine einfache und
sichere Handhabung des Ausgangsmaterials fir die
Tragegriffe gestattet. Dabei soll insbesondere sicherge-
stellt werden, da® der Ausgangsmaterialstreifen und die
daraus gebildeten Teilstreifen stets die richtige Zugs-
pannung haben und daR die Teilstreifen der Gesamtan-
lage synchron, mit der durch den Arbeitstakt der Ge-
samtanlage geforderten Geschwindigkeit zugefihrt
werden.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
das in Patentanspruch 1 angegebene Verfahren geldst.
Eine zweckmaRige Vorrichtung zur Durchfiihrung die-
ses Verfahrens ist Gegenstand der Anspriiche 2 und 3.
[0008] Das Ausgangsmaterial fir die mehreren zu ei-
nem Beutel gehdrenden Tragegriffe wird zunachstin der
Form eines einzigen Materialstreifens zugefiihrt, der
dann kontinuierlich in mehrere parallele Teilstreifen fiir
die einzelnen Tragegriffe aufgeteilt wird.

[0009] Da an jedem Beutel mindestens zwei Trage-
griffe angebracht werden, ist die Breite der Rolle, von
der bei dem erfindungsgemafen Verfahren der Materi-
alstreifen abgezogen wird, mindestens doppelt so grof3
wie bei einem Stand der Technik, der pro Streifen eine
Rolle verwendet, so daf bei gleichem Rollendurchmes-
ser eine wesentlich héhere Stabilitédt der Rolle erreicht
und damit eine wesentlich einfachere Handhabung er-
moglicht wird.

[0010] Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung na-
her erlautert.

[0011] Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Zufiihren des Ausgangsmateri-
als flr die Tragegriffe; und

Fig. 1

Fig. 2  die Vorrichtung nach Figur 1 in der Draufsicht.
[0012] In Figur 1 ist von einer Anlage zur Herstellung
von Beuteln mit Tragegriffen lediglich eine Griffanlege-
station 10 gezeigt, die in der Richtung senkrecht zur Zei-
chenebene von den Beuteln 12 durchlaufen wird. Im ge-
zeigten Beispiel soll der Einfachheit halber angenom-
men werden, daf} die Tragegriffe an den im Ubrigen be-
reits fertigen Beuteln 12 angebracht werden. Wahlweise
ist es jedoch auch mdglich, die Tragegriffe etwa an dem
schlauchférmigen Ausgangsmaterial fir die Beutel an-
zubringen, bevor daraus die einzelnen Beutel 12 herge-
stellt werden.

[0013] Die Griffanlegestation 10 weist eine obere
Griffanlegevorrichtung 14 und eine spiegelbildlich dazu
ausgebildete untere Griffanlegevorrichtung 16 auf. Die
Griffanlegevorrichtungen sind hier nur als Block darge-
stellt, da ihre Konstruktion als solche bekannt ist.
[0014] Den beiden Griffanlegevorrichtungen 14 und
16 ist eine gemeinsame Abrolleinheit 18 zugeordnet, in
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der ein Ausgangsmaterialstreifen 20 (z.B. Papier) von
einer Rolle 22 abgezogen wird. Der Ausgangsmaterial-
streifen 20 hat im gezeigten Beispiel eine Breite von et-
wa 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 an-
treibbar in einem Antriebsgehause 26 (Figur 2) gelagert
ist. Ein Tanzersystem mit Umlenkwalzen 28 und einer
Tanzerwalze 30 wirkt Uber einen Regler 32 auf die
Bremse der Spindel 24, so dal die Zugspannung des
Ausgangsmaterialstreifens 20 auf beispielsweise 100 N
geregelt wird.

[0015] Eine der Tanzeranordnung nachgeschaltete
Langsschneideinrichtung mit einer Messerrolle 34 und
einer Gegenmesserrolle 36 teilt den Ausgangsmaterial-
streifen 20 langs seiner Mittellinie in zwei parallele Teil-
streifen 38, 40 auf, die an Umlenkrollen 42 nach oben
bzw. nach unten umgelenkt werden. Der obere Teilstrei-
fen 38 lauft Gber eine weitere Umlenkrolle 44 zu einem
durch zwei Klemmrollen gebildeten Bahnzug 46, des-
sen Antrieb direkt mit der oberen Griffanlegevorrichtung
14 gekoppelt ist, so daR der Teilstreifen 38 bedarfsge-
recht zugefiihrt werden kann. In der oberen Griffanlege-
vorrichtung 14 wird der Teilstreifen 38 dann zu U-férmig
gefalteten Tragegriffen 48 weiter verarbeitet, die auf die
Oberseite jedes Beutels 12 aufgeklebt werden, wie in
Figur 2 zu erkennen ist.

[0016] In entsprechender Weise wird der untere Teil-
streifen 40 in der unteren Griffanlegevorrichtung 16 zu
Tragegriffen verarbeitet, die an der (in Figur 2 nicht er-
kennbaren) unteren Wand jedes Beutels 12 angebracht
werden. Die beiden Griffanlegevorrichtungen 14 und 16
arbeiten synchron.

[0017] Fir den unteren Teilstreifen 40 ist jedoch ein
Bahnzug 50 vorgesehen, der unabhangig von der unte-
ren Griffanlegevorrichtung 16 durch einen Motor 52 an-
getrieben wird. Die Geschwindigkeit des Motors 52 wird
durch einen Regler 54 geregelt, der mit Hilfe einer
MeRrolle 56 die Zugspannung des unteren Teilstreifens
40 abtastet. Die Zugspannung des Teilstreifens 40 wird
auf diese Weise auf einen konstanten Wert (im be-
schriebenen Beispiel 50 N) geregelt, der genau der Half-
te der Zugspannung des Ausgangsmaterialstreifens 20
entspricht.

[0018] Die Differenz zwischen der Zugspannung des
Ausgangsmaterialstreifens 20 und der Zugspannung
des Teilstreifens 40 ist die Zugspannung des anderen
Teilstreifens 38. Durch das beschriebene Regelsystem
wird somit sichergestellt, dal 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 bei-
de Teilstreifen 38, 40 somit auch dieselbe Geschwindig-
keit haben, wird auch der untere Teilstreifen 40 bedarfs-
gerecht der unteren Griffanlegevorrichtung 16 zuge-
fuhrt, ohne dal geringfiigige konstruktionsbedingte Un-
terschiede zwischen den beiden Griffanlegevorrichtun-
gen 14, 16 zu einer Akkumulation von Zugspannungs-
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unterschieden flihren.

[0019] Das oben beschriebene Ausflihrungsbeispiel
kann auf vielféltige Weise abgewandelt werden. Bei-
spielsweise ist es moglich, den Ausgangsmaterialstrei-
fen 20 in mehr als zwei Teilstreifen aufzuteilen, wenn an
einem Beutel mehr als zwei Tragegriffe angebracht wer-
den sollen oder wenn jeder Tragegriff aus mehreren ge-
trennten Streifen besteht. In diesem Fall ist der Bahnzug
fur einen Teilstreifen mit der zugehdrigen Griffanlege-
vorrichtung gekoppelt, und die Bahnzlge fiir die ande-
ren Teilstreifen werden geregelt, wie oben fir den Teil-
streifen 40 beschrieben wurde. Das Zugspannungsver-
héltnis ist dabei von der Anzahl der Teilstreifen und, falls
die Teilstreifen unterschiedliche Breiten aufweisen,
auch vom Breitenverhaltnis abhangig.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Beuteln (12) mit Tra-
gegriffen (48), bei dem das Ausgangsmaterial fir
die Tragegriffe als Endlosmaterial zugefuhrt wird
und mindestens zwei Tragegriffe an jedem fertigen
oder noch unfertigen Beutel angebracht werden
und bei dem dafl das Ausgangsmaterial fir die
mehreren zu einem Beutel (12) gehdrenden Trage-
griffe (48) zunachst in der Form eines einzigen Ma-
terialstreifens (20) zugefihrt wird, der dann konti-
nuierlich in mehrere parallele Teilstreifen (38, 40)
fur die einzelnen Tragegriffe aufgeteilt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zugspannung des
Ausgangsmaterialstreifens (20) geregelt wird, dal
die Einzugsgeschwindigkeit fir einen Teilstreifen
(38) durch die Arbeitsgeschwindigkeit einer zuge-
hérigen Griffanlegevorrichtung (14) bestimmt wird
und daR die Zugspannung des oder der anderen
Teilstreifen (40) auf einen Wert geregelt wird, derin
einem vorgegebenen Verhaltnis zur Zugspannung
des Ausgangsmaterialstreifens (20) steht.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer Abrolleinheit (18), mit der ein
Ausgangsmaterialstreifen (20) von einer Rolle (22)
abgezogen wird, und einer der Abrolleinheit (18)
nachgeschalteten Langsschneideinrichtung (34,
36), die den Ausgangsmaterialstreifen (20) in meh-
rere parallele Teilstreifen (38, 40) aufteilt, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abrolleinheit (18) wenig-
stens zwei synchron arbeitende Griffanlegevorrich-
tungen (14, 16) zugeordnet sind, denen jeweils ei-
ner der Teilstreifen (38, 40) zugefihrt wird, daR der
Langsschneideinrichtung (34, 36) eine Einrichtung
(30, 32) zur Regelung der Zugspannung des Aus-
gangsmaterialstreifens (20) vorgeschaltet ist, dal
der Antrieb eines Bahnzugs (46) zum Zuflihren ei-
nes Teilstreifens (38) zu einer der Griffanlegevor-
richtungen (14) direkt mit dieser Griffanlegevorrich-
tung gekoppelt ist und daf’ ein oder mehrere Bahn-
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ziige (50) zum Zufiihren des oder der Ubrigen Teil-
streifen (40) zu den Ubrigen Griffanlegevorrichtun-
gen (16) jeweils gesondert durch einen Motor (52)
antreibbar sind, dessen Geschwindigkeit zugspan-
nungsabhangig regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Regeleingriff zur Regelung der
Zugspannung des Ausgangsmaterialstreifens (20)
Uber eine Bremse oder einen Antrieb firr eine die
Rolle (22) tragende Spindel (24) erfolgt.

Claims

Method for producing bags (12) having carrying
handles (48), wherein the initial material for the car-
rying handles is supplied as endless material and
at least two carrying handles are attached to each
complete or still-incomplete bag and wherein the in-
itial material for the plurality of carrying handles (48)
which belong to a bag (12) is first supplied in the
form of a single material strip (20) which is then con-
tinuously divided into a plurality of parallel partial
strips (38, 40) for the individual carrying handles
characterised in that the tensile stress of the initial
material strip (20) is controlled, in that the drawing-
in speed for a partial strip (38) is determined by the
working speed of an associated handle feeding de-
vice (14) and in that the tensile stress of the other
partial strip(s) (40) is set to a value which is at a
predetermined ratio to the tensile stress of the initial
material strip (20).

Apparatus for carrying out the method according to
claim 1, having an unrolling unit (18), by means of
which an initial material strip (20) is drawn off from
a roll (22), and having a longitudinal cutting device
(34, 36) which is connected downstream of the un-
rolling unit (18) and which divides the initial material
strip (20) into several parallel partial strips (38, 40),
characterised in that at least two synchronously
operating handle feeding devices (14, 16), to each
of which one of the partial strips (38, 40) is supplied,
are associated with the unrolling unit (18), in that a
device (30, 32) for regulating the tensile stress of
the initial material strip (20) is connected upstream
of the longitudinal cutting device (34, 36), in that
the drive of a web tensioning means (46) for sup-
plying a partial strip (38) to one of the handle feeding
devices (14) is coupled directly to the handle feed-
ing device, and in that one or more web tensioning
means (50) for supplying the remaining partial strip
(s) (40) to the remaining handle feeding devices
(16) can each be driven separately by a motor (52)
whose speed can be regulated depending on the
tensile stress.
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3. Apparatus according to claim 2, characterised in

that the regulating engagement for regulating the
tensile stress of the initial material strip (20) is ef-
fected by means of a brake or a drive for a spindle
(24) which carries the roll (22).

Revendications

Procédé pour la fabrication de sacs (12) avec des
poignées (48), dans lequel le matériau de base des
poignées est amené sous la forme de matériau con-
tinu et au moins deux poignées sont posées sur
chaque sac fini ou encore inachevé, et dans lequel
le matériau de base des poignées multiples (48) ap-
partenant a un sac (12) est d'abord amené sous la
forme d'une bande de matériau unique (20) qui est
ensuite divisée en continu en plusieurs bandes par-
tielles paralléles (38, 40) pour les poignées indivi-
duelles, caractérisé en ce que la tension de la ban-
de de matériau de base (20) est régulée, en ce que
la vitesse d'insertion d'une bande partielle (38) est
déterminée par la vitesse de travail d'un dispositif
correspondant de pose de poignée (14), et en ce
que la tension de la ou des autres bandes partielles
(40) est calée sur une valeur qui posséde un rapport
prédéfini a la tension de la bande de matériau de
base (20).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, comprenant une unité de dérou-
lement (18), avec laquelle une bande de matériau
de base (20) est déroulée d'une bobine (22), et un
dispositif de refente longitudinale (34, 36) qui est
implanté en aval de l'unité de déroulement (18) et
qui divise la bande de matériau de base (20) en plu-
sieurs bandes partielles paralléles (38, 40), carac-
térisé en ce qu'a l'unité de déroulement (18) sont
associés au moins deux dispositifs de pose de poi-
gnées synchronisés (14, 16), a chacun desquels
est amenée 'une des bandes partielles (38, 40), en
ce que le dispositif de refente longitudinale (34, 36)
est précédé par un dispositif (30, 32) pour réguler
la tension de la bande de matériau de base (20), en
ce que l'entrainement d'un moyen de traction de
bande (46) pour amener une bande partielle (38) a
I'un des dispositifs de pose de poignées (14) est ac-
couplé directement au dispositif de pose de poi-
gnée, et en ce qu'un ou plusieurs moyens de trac-
tion de bandes (50) pour amener la bande partielle
ou les autres bandes partielles (40) aux autres dis-
positifs de pose de poignées (16) sont entrainées
chacun séparément par un moteur (52) dont la vi-
tesse peut étre régulée en fonction de la tension.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'intervention de régulation pour réguler la
tension de la bande de matériau de base (20) s'ef-
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fectue par l'intermédiaire d'un frein ou d'un moyen
d'entrainement agissant sur une broche (24) por-
tant la bobine (22).
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