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(54)  Schneidvorrichtung zum Schneiden von Griffstreifen fiir Kunststoffbeutel

(57)  Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Schneidevorrichtung zum Schneiden von Griffstreifen
fur Kunststoffbeutel.

Zum Einschneiden der Griffstreifen ist ein Schneid-
messer rotierend antreibbar, so dass die Relativge-
schwindigkeit zwischen den durch die Schneidezone
beférderten Griffstreifen und dem Schneidmesser be-
einflussbar ist.

Durch eine Drehbewegung des Schneidtellers (24)

bewegt sich das Schneidmesser (40) auf die Falzkante
(b) des Griffstreifens (2) zu und durchsticht diese, wenn
die Rotationsbewegung weiter fortgefiihrt wird. Bei ei-
ner weiteren Rotation des Schneidmesser (40) taucht
dieses aus dem Querschnitt des Giriffstreifens (2) wie-
der heraus. Etwa ab der Position, in der das Schneid-
messer (40) aus dem Querschnitt des Griffstreifens (2)
hinausbewegt wird, wird der Griffstreifen (2) nicht mehr
geschnitten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneid-
vorrichtung zum Schneiden von Giriffstreifen fir Kunst-
stoffbeutel, bei der ein Griffstreifen von Férderelemen-
ten durch eine Schneidezone férderbar ist, ein Schneid-
messer in der Schneidezone gelagert ist, und das
Schneidmesser so verlagerbar ist, dass es mit seiner
Klinge in den Querschnitt des Giriffstreifens in der
Schneidezone hineinragt, ein entsprechendes Verfah-
ren sowie eine Maschine zur Herstellung von Kunst-
stoffbeuteln.

[0002] Die mitder Vorrichtung herstellbaren Griffstrei-
fen bestehen in der Regel aus flexiblem Kunststoffma-
terial und werden beim Produktionsvorgang von einer
Endlosrolle abgezogen, in eine seitliche Falte des
Kunststoffbeutels eingelegt und mit dem Material des
Kunststoffbeutels verschweilt. Die Griffstreifen finden
beispielsweise als Tragegriffe fur Windelverpackungen
Verwendung. Der Griffstreifen wird bevorzugt endseitig
mit dem Material des Kunststoffbeutels verschweift,
damit man mittig den Griffstreifen fassen kann. Bei ho-
heren Gewichten der im Kunststoffbeutel transportier-
ten Ware sollte der Griffstreifen so breit sein, dass er
jeweils an den auReren Ecken des Kunststoffbeutels
befestigt werden kann, um gleichmaRig das Tragege-
wicht aufnehmen zu kénnen. Damit der Griffstreifen
besser an die Form des Kunststoffbeutels angepasst ist
und ein optimaler Fluss der Tragekrafte erreicht wird,
werden die Griffstreifen endseitig 1angs eingeschnitten,
damit sich diese beim Tragen des Kunststoffbeutels V-
férmig aufspreizen kénnen. Auch die DE 43 07 842 A1
zeigt eine besondere Ausfihrungsart eines solchen
Windel- bzw. Hygieneartikelbeutels mit endseitig einge-
schnittenen Griffstreifen.

[0003] Bisherwerden die Einschnitte in den Griffstrei-
fen hergestellt, indem durch Betétigung eines Pneuma-
tikzylinders ein endseitig an diesem befestigtes Messer
in einen vorbeigefdrderten Griffstreifen einsticht und bei
Erreichen der gewlnschten Schnittlange von dem
Pneumatikzylinder wieder aus der Schnittposition hin-
ausgezogen wird. Dabei kommt es jedoch immer wieder
zu Funktionsstérungen, weil sich das Messerin dem Fo-
lienmaterial verhakt oder tberhaupt kein Schnitt in den
Griffstreifen eingebracht wird.

[0004] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
genannten Funktionsstérungen des Standes der Tech-
nik zu minimieren.

[0005] Die Aufgabe wird gelost, indem in einer
Schneidvorrichtung das Schneidmesser rotierend an-
treibbar gelagertist und wahrend eines Schnittes mittels
Betatigung des Motors mit einer Geschwindigkeit be-
wegbar ist, die ungleich ist zur Férdergeschwindigkeit
des Giriffstreifens in der Schneidezone.

[0006] Das entsprechende Verfahren sieht die Schrit-
te: Durchférdern von Giriffstreifen durch eine Schneide-
zone und Bereitstellen eines rotierend antreibbaren
Schneidmessers in einer Startposition in der Schneide-
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zone, rotierende Bewegung des Schneidmessers von
einer Startposition in eine Endposition zur Ausfiihrung
eines Schnittes in den Griff streifen, wobei wahrend die-
ser Bewegung das Schneidmesser in den Querschnitt
des Griffstreifens eintaucht, vor, wobei in der Schneid-
zone der Griffstreifen und das Schneidmesser mit un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten bewegt werden.
[0007] Die erfindungsgemalie rotierende Bewegung
des Schneidmessers ermoglicht es, die Geschwindig-
keitsdifferenz zwischen dem durch die Schneidezone
geforderten Griffstreifen und dem Schneidmesser wah-
rend des Schneidvorgangs zu variieren. Dabei kann
sich das Schneidmesser in oder auch entgegen der For-
derrichtung des zu schneidenden Giriffstreifens bewe-
gen. Infolge der Rotationsbewegung verandert sich zu-
dem der Schnittwinkel der Schneide des Schneidmes-
sers relativ zur Oberflache des Griffstreifens. Infolge der
Bewegung des Schneidmessers sinkt dessen Neigung,
sich in dem Material des Griffstreifens zu verhaken, er-
heblich. Geschnitten werden die Griffstreifen bei Aus-
wahl geeigneter Geschwindigkeiten praktisch immer.
Durch die Kombination der variablen Geschwindigkeits-
differenz und Schnittwinkel ist es mdglich, die Schneid-
vorrichtung auf unterschiedliches Material der Griffstrei-
fen und unterschiedliche Abmessungen, Schnittlangen
und Fdérdergeschwindigkeiten einzustellen, ohne da-
durch an Schnittqualitat einzublissen. Die Rotationsbe-
wegung des Messers bewirkt zudem, dass es in den
Querschnitt des Griffstreifens eintaucht, durchgezogen
wird, bis es seinen Scheitel erreicht, und dann wieder
aus dem Querschnitt des Materials des Schnittstreifens
herausgezogen wird. Dadurch ergibt sich eine gleich-
mafRige Abnutzung des Messers Uber die gesamte
schnittaktive Klingenlange. Beim angefiihrten Stand der
Technik wird das Messer demgegenuber immer nur in
einer Position gehalten und in die zu durchtrennende
Folie eingetaucht. Dadurch wird das Messer an der
Schnittstelle schnell stumpf und muss friihzeitig ausge-
wechselt werden. Ein weiterer Nachteil besteht darin,
dass ein Pneumatikzylinder abhangig von seinem Ver-
schleilRzustand und den Betriebsbedingungen mit un-
terschiedlichen Taktzeiten arbeitet, weshalb die mit ihm
hergestellten Schnitte unterschiedlich lang ausfallen.
[0008] Zudem bewegen sich die Reaktionszeiten ei-
nes Rotationsantriebes in einem schmaleren Schwan-
kungsbereich als Pneumatikzylinder, wodurch die tat-
sachlich erzielten Schnittldngen genauer gesteuert und
der Schnittprozess einfacher auf unterschiedliche
Kunststoffbeutel in der Fertigung angepasst werden
kénnen.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den Merkmalen der Unteran-
spriiche. Die Erfindung wird anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles erlautert.

[0010] Es zeigen:

eine Draufsicht auf einen Kunststoffbeutel mit
eingelegten Griffstreifen,

Fig. 1
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Fig. 2  einen Querschnitt durch einen Kunststoffbeu-
tel entlang der Linie A-B in Fig. 1,

Fig. 3  eine Detailansicht eines Giriffstreifens in einer
aufgeklappten Falte,

Fig. 4  eine Seitenansicht einer Schneidevorrichtung,

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Schneidezone der
Schneidvorrichtung,

Fig. 6  einen Bewegungszyklus des Schneidmessers
als vergrofRerte Ansicht des Kreises Il in Fig. 5,

Fig. 7  einen Querschnitt durch einen Schneidteller
und

Fig. 8 eine Detailansicht auf die Messerfiihrung als
vergréRerte Ansicht des Kreises | in Fig. 4.

[0011] Figur 1 zeigt, wie ein Griffstreifen 2 in einem

Kunststoffbeutel 4 angeordnet sein kann. Im Ausfiih-
rungsbeispiel ist der Griffstreifen 2 in eine Falte 6 ein-
gelegt. Die Materiallagen des Kunststoffbeutels 4 sind
an den Endseiten durch SchweiRn&hte 8 zusammenge-
fugt. Die Endbereiche des Griffstreifens 2 ragen bis in
die Schweiflnaht 8 hinein, wo sie mit dem Material des
Kunststoffbeutels 4 verschweil3t sein kdnnen. Alternativ
oder zusatzlich kann der Griffstreifen 2 (ber
Anschweillpunkte 10 mit dem Material des Kunststoff-
beutels 4 verbunden sein. Im Ausflihrungsbeispiel weist
der Kunststoffbeutel 4 zusatzlich eine Aufreil3perforati-
on 12 auf, um die im Kunststoffbeutel 4 befindliche Ware
leicht entnehmen zu kénnen. Der Kunststoffbeutel 4
durchlauft die erfindungsgemaRe Schneidvorrichtung
wahrend seiner Herstellung in Durchlaufrichtung D. Die
in der Falte 6 verborgene Falzkante a des Kunststoff-
beutels 4, die Falzkante b des Griffstreifens 2 und die
AuBenkante d des Griffstreifens 2 sind in gestrichelten
Linien dargestellt, weil diese in der Draufsicht nicht
sichtbar sind. Sichtbar ist jedoch die Aul3enkante c des
Kunststoffbeutels 4.

[0012] Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch den
Kunststoffbeutel 4 entlang der Linie A-B in Figur 1. Es
ist gut zu erkennen, wie der Griffstreifen 2 um die Falz-
kante b gefaltet in der Falte 6 zu liegen kommt, deren
Tiefe von der Aufenkante ¢ und der Falzkante a seitlich
begrenzt wird. Der Griffstreifen 2 ist in seiner Breite so
gewahlt, dass seine Auenkanten d noch innerhalb der
Falte 6 zu liegen kommen.

[0013] In Figur 3 ist die Falte 6 in aufgeklappter Form
mit Blick auf den Giriffstreifen 2 dargestellt. Der Griffs-
treifen 2 ist mit Anschweipunkten 10 mit dem Material
des Kunststoffbeutels 4 verbunden. Gleichfalls sind die
Falzkanten a, b und die AuRenkanten c, d gut sichtbar.
Der Griffstreifen 2 weist endseitig jeweils einen Schnitt
14 mit einer Lange L auf. Die doppelte Lange L ent-
spricht jeweils der Lange eines Schnittes, der mit der
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erfindungsgeméalen Schneidvorrichtung in den Griffs-
treifen 2 eingebracht wird. Da bei der Herstellung des
Kunststoffbeutels 4 das Schneiden des Griffstreifens 2
an einer anderen Stelle erfolgt als das Zusammen-
schweilRen des Griffstreifens 2 mit Gbrigen Material des
Kunststoffbeutels 4, kann ein Schnitt mit der Lange (2 x
L) wahrend einer Férderbewegung des Griffstreifens 2
durch eine Schneidezone C erfolgen. Der fertigge-
schnittene Griffstreifen 2 wird dann der Schweifvorrich-
tung so zugefiihrt, dass beide Endseiten des Griffstrei-
fens 2 mit einem etwa gleichen Abstand L zur
Schweillnaht 8 in den Kunststoffbeutel 4 eingeschweil3t
werden kénnen.

[0014] InFigur 4 ist eine erfindungsgemafe Schneid-
vorrichtung in der Seitenansicht dargestellt. Ein Motor
20 treibt Gber eine Drehachse 22 einen Schneidteller 24
an. Motor 20, Drehachse 22 und Schneidteller 24 sind
auf einen Verschiebeschlitten 26 aufgebaut, der Gber
Fuhrungsstangen 28 lageverénderbarim Traggestell 30
angeordnetist. Seitlich werden die Fiihrungsstangen 28
in Konsolen 34 gehalten, die auf Holmen 32 befestigt
sind. Der Griffstreifen 2 und der Kunststoffbeutel 4 wer-
den so durch die Schneidezone C hindurchbeférdert,
dass sie bereits eine Falte 6 ausbilden. Der Motor 20
kann elektrisch, hydraulisch oder auf sonstige Art ange-
trieben sein, wobei elektrische Motoren bevorzugt Ver-
wendung finden. Der Motor 20 kann mit konstanter oder
variabler Drehzahl betreibbar sein.

[0015] Figur 5 zeigt eine Draufsicht auf die Schneide-
zone C. Gut erkennbar ist, wie der Griffstreifen 2 von
dem Fihrungsblech 36 in einer Durchlaufppsition ge-
halten wird, in der er den Schneidteller 24 in einem de-
finierten Abstand passiert. Durch eine Drehbewegung
des Schneidtellers 24 bewegt sich das Schneidmesser
40 auf die Falzkante b des Griffstreifens 2 zu und durch-
sticht diese, wenn die Rotationsbewegung weiter fort-
geflhrt wird. Bei einer weiteren Rotation des Schneid-
messers 40 taucht dieses aus dem Querschnitt des
Griffstreifens 2 wieder heraus. Etwa ab der Position, in
der das Schneidmesser 40 aus dem Querschnitt des
Griffstreifens 2 hinausbewegt wird, wird der Griffstreifen
2 nicht mehr geschnitten.

[0016] Dieser Bewegungsablauf ist in einem gréRe-
ren Mafstab in Figur 6 dargestellt, die dem Kreis Il aus
der Figur 5 entspricht. Das Schneidmesser 40 ist in ei-
ner Startposition S dargestellt, in der es den durchge-
forderten Strang des Griffstreifens 2 in der Falzkante
noch nicht schneidet. Bei einer weiteren Drehbewegung
des Schneidtellers 24 durchstofit die Spitze des
Schneidmessers 40 die Falzkante und erreicht die Zwi-
schenposition 1. Bis zu dieser Zwischenposition hat der
Schnitt 14 im Griffstreifen 2 etwa eine Lange L erreicht.
Bei Fortsetzung der Rotationsbewegung des Schneid-
tellers 24 um die Drehachse 22 taucht das Schneidmes-
ser 40 allmahlich wieder aus der Falzkante b heraus und
erreicht schliel3lich eine Endposition E, in der der durch-
gefoérderte Griffstreifen 2 nicht mehr eingeschnitten
wird.
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[0017] Hinsichtlich der Férder- und Drehgeschwindig-
keiten hat sich eine Ausflihrung bewahrt, bei der das
Folienmaterial der Griffstreifen 2 in der Schneidezone
C etwa 3 bis 6 mal schneller durch die Schneidezone C
bewegt werden als die Umfangsgeschwindigkeit des
Schneidmessers 40. Erhalt eine Steuerungs-/Rege-
lungseinheit von den Férderelementen zur Fdrderung
der Giriffstreifen 2 von einem Sensor, der die Drehge-
schwindigkeit der Forderelemente Uiberwacht, eine Im-
pulsanzahl von 255 (ibermittelt, wobei jeder Impuls ei-
nem Férderweg von 1 mm entspricht, und Ubermittelt
ein Sensor, der die Drehgeschwindigkeit des Schneid-
tellers 24 (iberwacht, eine Impulszahl von 55 Impulsen,
so errechnet sich aus diesen Zahlen eine gesamte
Schnittlange von 200 mm, wobei sich die Griffstreifen 2
in diesem Beispiel mit etwa flnffacher Geschwindigkeit
der Geschwindigkeit des Schneidmesser 40 durch die
Schneidezone C bewegen. Je nach Auswahl des
Durchmessers des Schneidtellers 24 kann dabei ein
Drehwinkel von maximal 60 °, in bevorzugter Ausgestal-
tung maximal 40 °, Gberwunden worden sein, der dem
zuriickgelegten Weg von 55 mm entspricht. Je geringer
der schnittaktive Drehwinkel ausfallt, umso weniger tief
taucht das Schneidmesser 40 in die Falte 6 ein. Danach
kann das Schneidmesser 40 vom Motor 20 wieder in die
Startposition S zuriickgefahren werden. Dieses Zuriick-
fahren in die Startposition kann mit einer hdheren oder
niedrigeren Geschwindigkeit erfolgen als die eigentliche
Schnittgeschwindigkeit, was wiederum davon abhangt,
wann der nachste Schnitt erfolgen muss und wie schnell
der Schneidteller 24 die Startposition erreichen kann.
[0018] Zur Ermittlung der Bewegung des Schneid-
messers 40 kann ein Drehwinkel- oder Drehweg-
messsensor eingesetzt werden, der an geeigneter Stel-
le positioniert ist, beispielsweise am Motor 20, der Dreh-
achse 22, oder der Schneidteller 24 ist mit entsprechen-
den Sensorelementen ausgestattet. Aus dem ermittel-
ten Drehwinkel bzw. Drehweg und dem Zeitintervall, das
fur die entsprechende Drehung bendtigt wurde, kann
dann die Geschwindigkeit des Schneidmessers 40 er-
rechnet werden. Dieser Geschwindigkeitswert kann von
einer Steuerung/Regelung mit dem Geschwindigkeits-
wert verglichen werden, der fiir die Férderung des Giriff-
streifens 2 in der Schneidezone C ermittelt ist. Der er-
mittelte Vergleichswert ist nutzbar fir eine Prozessuber-
wachung und Justierung der Geschwindigkeiten der be-
teiligten Antriebe.

[0019] Um eine Verletzung des Ubrigen Kunststoff-
beutels 4 in der Schneidezone C durch das Schneid-
messer 40 zu vermeiden, wird die gesamte Bewegungs-
bahn des Schneidmessers 40 im Bereich der Falte 6
durch ein Leitblech 38 abgedeckt, dessen vorderste
Kante sich tiefer in die Falte 6 hinein erstreckt als die
aulerste Spitze des Schneidmessers 40 in seinem &u-
Rersten Todpunkt reicht. Um leichter einen neuen Griff-
streifen 2 in die Vorrichtung einlegen zu kénnen, bei-
spielsweise beim Einlegen einer neuen Materialrolle,
bei anderen Abmessungen eines anderen zu fertigen-
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den Kunststoffbeutels oder zu Wartungszwecken, ist es
vorteilhaft, wenn das Fihrungsblech 36 und/oder das
Leitblech 38 verschwenkbar oder verschiebbar ange-
ordnet sind. Auch der Motor 20 sollte um die Schwenk-
achse 44 klappbar angebracht werden, um fir War-
tungsarbeiten leichter zuganglich zu sein.

[0020] Die genaue Lage der einzelnen Elemente
wahrend des Schneidevorgangs kann einer vergréer-
ten Darstellung des Kreises | aus Figur 4, die in Figur 8
dargestellt ist, entnommen werden. Das Leitblech 38 ist
so angeordnet, dass es rdumlich zwischen dem Giriffs-
treifen 2 und dem aufienliegenden Material des Kunst-
stoffbeutels 4, das die Falte 6 ausbildet, liegt. Das Leit-
blech 38 weist im Ausfiihrungsbeispiel ein oberes und
unteres Element auf, die zwischen sich den durchzufor-
dernden Giriffstreifen 2, das Schneidmesser 40 sowie
die AuBenkontur des Schneidtellers 24 aufnehmen.
[0021] In Figur 7 ist ein Beispiel gezeigt, wie das
Schneidmesser 40 mit Hilfe einer Klemmplatte 42 auf
dem Schneidteller 24 auf einfache Art und Weise befe-
stigt werden kann. Anstelle des im Ausfiihrungsbeispiel
gezeigten einzelnen Schneidmessers 40 kdnnen auch
eine Mehrzahl von Schneidmessern 40 auf dem
Schneidteller 24 befestigt sein. Anstelle von separaten
Schneidmessern 40 als Schneidelementen kann der
Schneidteller 24 selbst mit Schnittkanten versehen sein.
Um Uber einen definierten Drehwinkel ein definiertes
Schnittverhalten zu erzielen, kann der Schneidteller 24
dann eine ovale Form aufweisen, exzentrisch gelagert
sein oder Uber eine Kulissensteuerung verfligen, um mit
der Schnittkante zeitweise zu schneiden und nicht zu
schneiden. Auch ist es moglich, den Verschiebeschlit-
ten 26 seitlich zu verfahren, um den rotierenden
Schneidteller 24 in eine Schnittposition bzw. Nicht-
Schnittposition zu bringen.

Bezugszeichenliste
1
2 Griffstreifen
3
4 Kunststoffbeutel
5
6 Falte
7
8 SchweilRnaht
9.
10 AnschweilRpunkt
11
12 Aufreilperforation
13
14 Schnitt
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Bezugszeichenliste
15
5
16
17
18
19 10
20 Motor
21
22 Drehachse /5
23
24 Schneidteller
25
26 Verschiebeschlitten 20
27
28 Fihrungsstangen
29 25
30
31
32 Holm
33 30
34 Konsole
35
36 Fuhrungsblech 25
37
38 Leitblech
39
40 Schneidmesser 40
41
42 Klemmplatte
43 45
44 Schwenkachse
a Falzkante 50
b Falzkante
c Auflenkante
d Auflenkante 55
C Schneidezone
D Durchlaufrichtung

(fortgesetzt)

Bezugszeichenliste

Endposition

Lange

w|lr|m

Startposition

| Zwischenposition

Il Kreis

Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung zum Schneiden von Giriffstrei-
fen (2) fur Kunststoffbeutel (4), in der ein Griffstrei-
fen (2) von Férderelementen durch eine Schneide-
zone (C) forderbar ist, ein Schneidmesser (40) in
der Schneidezone (C) gelagert ist, und das
Schneidmesser (40) so verlagerbar ist, dass es mit
seiner Klinge in den Querschnitt des Giriffstreifens
(2) in der Schneidezone (C) hineinragt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidmesser (40) rotierend antreibbar gela-
gert ist und wahrend eines Schnittes mittels Betati-
gung des Motors (20) mit einer Geschwindigkeit be-
wegbar ist, die ungleich ist zur Férdergeschwindig-
keit des Giriffstreifens (2) in der Schneidezone (C).

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

dass das Schneidmesser (40) und der Giriffstreifen
(2) in der Schneidezone (C) in die gleiche Richtung
bewegbar sind, wobei der Griffstreifen (2) schneller
bewegbar ist als das Schneidmesser (40).

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Schneidmesser (40) auf einem rotie-
rend antreibbaren Schneidteller (24) befestigt ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Schneidteller (24) wahrend einer Umdrehung
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten antreib-
bar ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidmesser (40) durch eine Klemmplatte
(42) auf dem Schneidteller (24) gehalten ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
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den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Drehwinkel und/oder der Drehweg eines
Schneidmessers (40) wahrend einer Rotationsbe-
wegung mittels eines Sensors messbar ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der schnittaktive Drehwinkel des Schneidmessers
(40) einen Wert von maximal 60° aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fihrungsblech (36) und/oder das Leitblech
(38) verschwenkbar und/oder verschiebbar ange-
ordnet sind.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Motor (20) um eine Schwenkachse (44) ver-
schwenkbar ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

einer Steuerung/Regelung Messwerte von Senso-
ren zuflhrbar sind, die die Foérderstrecke, -ge-
schwindigkeit und/oder Drehwinkel des Griffstrei-
fens (2), des Schnittmessers (40) und/oder des Ma-
terials des Kunststoffbeutels (4) reprasentieren,
und die Messwerte von der Steuerung/Regelung
mittels einer Software in Stellbefehle zur Beeinflus-
sung eines Antriebs in der Schneidevorrichtung
auswertbar sind.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidevorrichtung Bestandteil einer Maschi-
ne zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (4) ist und
der Schneidevorrichtung andere Bearbeitungsgan-
ge der Maschine vor- und nachgelagert sind, und
das Material des Kunststoffbeutels (4) und des
Griffstreifens (2) in gleicher Férderrichtung und in
benachbarter Lage zueinander durch die Schneide-
zone (C) bewegbar sind.

Maschine zur Herstellung von Kunststoffbeuteln
(4),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Maschine eine Schneidvorrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 11 aufweist.

Verfahren zum Schneiden von Griffstreifen (2) fir
Kunststoffbeutel (4) mit folgenden Schritten:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Durchférdern von Griffstreifen (2) durch eine
Schneidezone C und Bereitstellen eines rotie-
rend antreibbaren Schneidmessers (40) in ei-
ner Startposition in der Schneidezone C,
rotierende Bewegung des Schneidmessers
(40) von einer Startposition (S) in eine Endpo-
sition (E) zur Ausfiihrung eines Schnittes in den
Griffstreifen (2), wobei wahrend dieser Bewe-
gung das Schneidmesser (40) in den Quer-
schnitt des Griffstreifens (2) eintaucht,

in der Schneidzone C werden der Griffstreifen
(2) und das Schneidmesser (40) mit unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten bewegt.
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