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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Maschine  zum  Her- 
stellen  von  Tragetaschen  aus  thermoplastischer 
doppellagiger  Kunststoffolienbahn  mit  durch 
Schnitte  in  die  Folienlagen  gebildeten  Grifflöchern 
und  die  Grifflöcher  umgebenden  mit  den  Innen  -  
Seiten  der  Folienlagen  verschweißten  Verstär- 
kungszetteln  aus  Folien  aus  thermoplastischem 
Kunststoff,  mit  einer  Abwickeleinrichtung  für  die 
Folienbahn,  ggf.  einer  Falteinrichtung  zum  Her- 
stellen  doppellagiger  Folienbahn,  einer  Bahnein  -  
zugsvorrichtung  zum  kontinuierlichen  Abziehen  der 
Folienbahn  an  der  Einlaufseite  und  taktweisen 
Schrittvorschub  an  der  Ablaufseite,  einer  synchron 
taktweise  mit  dem  Vorschub  der  Folienbahn  g e -  
steuerten  Zufuhreinrichtung  für  die  abschnittweise 
aus  zwei  Folienbändern  abzutrennenden  Verstär- 
kungszettel  zum  Anschweißen  an  je  eine  Folienlage 
mit  einer  Bandabwickeleinrichtung  mit  Vorschub  -  
walzen  für  die  Folienbänder,  einer  zwischen  den 
beiden  Folienlagen  angeordneten  Trennplatte  zum 
Distanzieren  der  beiden  übereinander  quer  zur 
Vorschubrichtung  der  Folienbahn  zuführbaren  Fo- 
lienbänder  und  einer  Schneideinrichtung  zum  Ab- 
trennen  der  Verstärkungszettel  von  den  Folien  -  
bändern,  einem  um  eine  zur  Vorschubrichtung  der 
Folienbahn  senkrechte  Achse  taktweise  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  beauf- 
schlagbarer  Aufnahmeplätze  für  die  Ablage  und 
das  Festhalten  der  Verstärkungszettel  ausgerüstet 
ist,  und  den  am  weitesten  zwischen  die  Folienlagen 
hineinragenden  Aufnahmeplätzen  jeweils  ober- 
und  unterseitig  eine  Schweißeinrichtung  zum  An  -  
schweißen  der  Verstärkungszettel  an  die  Folienla- 
gen  zugeordnet  ist  und  an  dem  außerhalb  der 
Folienlagen  sich  befindenden  Aufnahmeplatz  des 
Drehtellers  die  Trennplatte  unter  Belassung  eines 
Eintauchspaltes  für  das  Messer  anschließt;  sowie 
einer  Stanzeinrichtung  zum  Stanzen  der  Grifflöcher 
in  die  Folienbahn  und  Einrichtungen  zum  Schwei  -  
ßen  und  Abtrennen  der  Tragetaschen  quer  zur 
Vorschubrichtung  von  der  Folienbahn. 

Aus  der  DE-A-26  45  560  ist  bereits  eine 
Maschine  der  gattungsgemäßen  Art  bekannt  g e -  
worden,  bei  der  die  Verstärkungszettel  für  die 
Grifflöcher  über  eine  Zufuhreinrichtung  auf  einen 
Drehteller  abgelegt  und  durch  schrittweises  Drehen 
in  eine  Schweißposition  gebracht  werden.  Hierbei 
ist  die  Übergabe  und  das  genaue  Ablegen  der 
Verstärkungszettel  aus  Folien  auf  dem  Drehteller 
problematisch,  da  die  dünne  Folie  sich  leicht  zu  -  
sammenschiebt  und  Falten  bildet  und  verrutscht. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  die 
bekannte  Maschine  mit  Zufuhrvorrichtung  für  die 

Verstärkungszettel  zu  verbessern,  so  daß  stets  eine 
genaue  und  einwandfreie  Ablage  des  Verstär- 
kungszettels  auf  dem  Drehteller  erfolgt  und  somit 
höhere  Produktionsgeschwindigkeiten  erzielbar 

5  sind.  Auch  ein  kontinuierlicher  Betrieb  der  Ma- 
schine  unter  Vermeidung  von  Leertakten,  d.h.  ein 
Aussetzen  des  Vorschubs  der  Folienbahn,  soll  e r -  
möglicht  werden. 

Die  Erfindung  löst  die  gestellte  Aufgabe  durch 
io  Weiterbildung  der  Zufuhreinrichtung  für  die  aus 

Folienbändern  abzuschneidenden  Verstärkungs  -  
zettel  in  der  Weise,  daß  die  Trennplatte  auf  der 
Ober-  und  Unterseite  in  Vorschubrichtung  der 
Folienbänder  verlaufende  Nuten,  daß  je  eine  an  -  

75  treibbare  mit  ringförmigen  Nuten  versehene  Vor- 
zugswalze  der  Ober-  und  Unterseite  der  Trenn  -  
platte  zugeordnet  ist  und  mit  jeweils  einer  in  der 
Trennplatte  angeordneten  und  mit  ringförmigen 
Nuten  ausgestatteten  Gegenwalze  zusammenwirkt 

20  dergestalt,  daß  die  Nuten  der  Vorzugswalze  und 
die  Nuten  der  Gegenwalze  einander  gegenüber- 
stehen  und  Spaltkammern  bilden,  die  mit  den  Nu  -  
ten  der  Trennplatte  fluchten  und  durch  die  Nuten 
sowie  durch  die  Spaltkammer  verlaufend  jeweils 

25  eine  Kammstange  freitragend  angeordnet  ist,  und 
der  Durchzugsspalt  für  die  Folienbänder  zwischen 
den  Bereichen  maximalen  Durchmessers  der  Vor- 
zugswalze  und  Gegenwalzen  und  den  durch  die 
Kammstangen  in  den  Spaltkammern  erzwungenen 

30  Verlauf  gebildet  wird,  wodurch  quer  zur  Vorschub  -  
richtung  der  Folienbänder  ein  gewellter  Austritts  -  
spalt  für  die  Folienbänder  gebildet  ist  und  in  Vor- 
schubrichtung  betrachtet  nach  dem  Ende  der 
Trennplatte  je  ein  quer  zur  Vorschubrichtung  der 

35  Folienbänder  auf-  und  abbewegbares  Messer 
oberhalb  bzw.  unterhalb  der  Trennplattenebene 
angeordnet  ist. 

Erfindungsgemäß  wird  also  die  Zufuhreinrich  -  
tung  für  die  Herstellung  des  Verstärkungszettels  so 

40  ausgebildet,  daß  die  Folienbänder,  von  denen  die 
Verstärkungszettel  gebildet  werden,  gewellt  wer- 
den,  und  zwar  in  der  Weise,  daß  die  Scheitellinien 
der  Wellenberge  und  -täler  in  Längserstreckung 
und  parallel  zur  Vorschubrichtung  der  Folienbänder 

45  verlaufen,  wodurch  die  Folienbänder  eine  größere 
Steifigkeit  erhalten  und  beim  Verlassen  der 
Trennplatte  und  Vorschub  auf  den  Drehteller 
selbsttragend  und  ohne  einzuknicken  einwandfrei 
bis  auf  die  Aufnahmeposition  auf  dem  Drehteller 

50  vorgeschoben  werden  können.  Nach  dem  Vor- 
schub  der  so  gewellten  Enden  der  beiden  Folien  -  
bänder  in  einer  dem  Verstärkungszettel  entspre- 
chenden  Größe  und  Länge  erfolgt  bei  Stillstand 
des  Vorschubs  der  Folienbänder  und  Stillstand  des 

55  Drehtellers  das  Abschneiden  der  Verstärkungszet- 
tel,  d.h.  der  gewellten  Enden  der  Folienbänder 
mittels  je  eines  Messers  für  das  obere  und  untere 
Folienband. 
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Für  die  Wellvorrichtung  sind  in  den  Nuten 
Kammstangen  freitragend  geführt,  die  an  dem  über 
den  keilförmigen  Bereich  der  Trennplatte  hinaus- 
ragenden  Ende  in  einem  Kammrücken  gehaltert 
sind.  Die  Kammstangen  sind  in  dieser  Halterung 
auch  verstellbar. 

Die  nur  kurzfristige  Wellung  des  Folienbandes 
während  der  Übergabe  und  bis  zur  positionsge- 
nauen  Ablage  auf  dem  Drehteller  wird  anschließend 
wieder  aufgehoben,  da  die  Verstärkungszettel  glatt 
anliegend  an  den  Folienlagen  um  die  späteren 
Grifflöcher  der  Tragetasche  angeschweißt  werden 
sollen.  Hierzu  wird  in  weiterer  Ausbildung  der  Ma- 
schine  vorgeschlagen,  daß  jedes  Messer  an  einem 
an  Führungsstangen  vertikal  bewegbaren  Messer- 
balken  befestigt  ist,  daß  an  dem  Messerbalken 
nachgebend  federnd  eine  Niederhalteplatte  befe- 
stigt  ist,  deren  Oberfläche  parallel  zur  Vorschub  -  
richtung  der  Verstärkungszettel  gerippt  bzw.  g e -  
nutet  ist,  und  die  etwas  über  die  Messerschnei  -  
denkante  in  Richtung  auf  die  Aufnahmeplatte  des 
Drehtellers  vorsteht.  Mit  dieser  Ausgestaltung  der 
Vorrichtung  wird  erreicht,  daß  bei  vertikaler  Bewe  -  
gung  des  Messerbalkens  zum  Abtrennen  der  Ver- 
stärkungszettel  von  dem  Folienband  zuerst  die 
Niederhalteplatte  auf  dem  gewellten  Folienban  -  
dende,  das  auf  dem  Drehteller  aufliegt,  auftrifft, 
dieses  glattdrückt  und  festhält  und  dann  der 
Schneidvorgang  durchgeführt  wird.  Um  das  ein  -  
wandfreie  anschließende  Abheben  der  Niederhai  -  
teplatte  von  dem  abgeschnittenen  auf  dem  Dreh  -  
teller  liegenden  Verstärkungszettel  der  mittels 
durch  den  Drehteller  geführtem  Vakuum  an  diesen 
angesaugt  wird,  zu  ermöglichen,  ist  die  Nieder- 
halteplatte  gerippt. 

In  Weiterbildung  der  Neuerung  wird  vorge- 
schlagen,  daß  die  von  der  Zufuhreinrichtung  b e -  
nötigten  Antriebe  für  den  Folienbandvorschub,  das 
Abschneiden  der  Verstärkungszettel  ,  die  Bewe- 
gung  des  Drehtellers  und  das  Schweißen  der  Ver- 
stärkungszettel  an  die  Folienlagen  von  einer  an  -  
getriebenen  Welle  -  Vorlagewelle  -  erfolgt,  die 
entweder  vom  Hauptantrieb  der  Maschine,  die  den 
Vorschub  der  Folienbahn  steuert,  angetrieben  wird 
oder  von  einem  separaten  Antriebsmotor  angetrie  -  
ben  wird.  Um  eine  Anpassung  der  Zufuhrvorrich  -  
tung  für  die  Verstärkungszettel  an  unterschiedliche 
Taschenbreiten  und  damit  Positionen  der  Verstär- 
kungsblätter  zu  ermöglichen,  wird  vorgeschlagen, 
die  Zufuhreinrichtung  für  die  Folienbänder  parallel 
zur  Vorschubrichtung  der  Folienbahn  verschiebbar 
anzuordnen. 

In  weiterer  Ausbildung  der  Vorrichtung  ist  vor- 
gesehen,  daß  von  der  angetriebenen  Vorlegewelle 
die  Einzelantriebe  für  die  Vorzugswalzen  und  Ab- 
wickelvorrichtung  für  den  Folienbahnvorschub,  die 
Hubbewegung  der  Messer  zum  Abschneiden  der 
Verstärkungszettel  von  den  Folienbändern  über 

eine  Kurbenscheibe  und  Hebelgestänge,  den 
Drehteller  mit  Schrittgetriebe  und  die  Hubbewe- 
gung  der  Schweißstempel  zum  Anschweißen  der 
Verstärkungszettel  über  Kurvenscheibe  und  He- 

5  belgestänge  abgezweigt  sind. 
Wenn  die  Zufuhreinrichtung  bei  laufendem 

Betrieb  der  Maschine  außer  Betrieb  gesetzt  werden 
soll  oder  die  Maschine  für  bestimmte  Ablegesy- 
steme  der  hergestellten  Tragetaschen  Leertakte 

io  benötigt,  muß  die  Zufuhr  der  Verstärkungszettel  für 
die  Zeit  der  Leertakte  unterbrochen  werden.  Dieses 
ist  beispielsweise  dadurch  möglich,  daß  vor  der 
Abzweigung  der  Einzelantriebe  für  die  verschie- 
denen  Funktionen  der  Zufuhreinrichtung  eine 

15  pneumatisch  betätigbare  Eintourenkupplung  an  -  
geordnet  ist.  Sie  kann  auf  der  Vorlegewelle  vorge  -  
sehen  sein  und  schaltet  bei  Betätigung  die  Zu  -  
fuhreinrichtung  komplett  ab,  d.h.  daß  der  Drehteller 
die  Schweißeinrichtungen,  die  Messer  und  der 

20  Vorschub  für  die  Folienbänder  abgeschaltet  wer- 
den.  Bei  erneutem  Anfahren  der  Maschine  schaltet 
die  Kupplung  schlagartig  zu. 

Weitere  Einzelheiten  der  neuerungsgemäßen 
Maschine  werden  nachfolgend  anhand  eines  in  der 

25  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispieles 
beschrieben. 

Es  zeigen 
Figur  1  eine  schematische  Seitenan  -  

sieht  einer  Maschine  zum  Her- 
30  stellen  von  Tragetaschen  mit 

eingeschweißten  Verstär  -  
kungszetteln 

Figur  2  eine  schematische  Aufsicht  auf 
die  Maschine  nach  Figur  1 

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

Figur  4a,  4b  eine  ausschnittweise  Aufsicht 
auf  den  Drehteller  und  Schnitt 

40  H  -  H  nach  Figur  4a  in  verklei  -  
nertem  Maßstab  für  eine  Zu  -  
fuhreinrichtung 

Figur  5,6,7  schematisch  eine  Aufsicht, 
Seitenansicht  und  Vorderansicht 

45  der  Zufuhreinrichtung  für  die 
Verstärkungszettel 

Figur  8  einen  auszugsweisen  Längs- 
schnitt  durch  die  Schneidein  -  
richtung  mit  Niederhalteplatte 

50  und  Drehteller 
Figur  9  einen  auszugsweisen  Quer- 

schnitt  durch  die  Trennplatte 
mit  Zuführung  des  Folienban  -  
des  bis  zur  Schneideinrichtung 

55  Figur  10  einen  Querschnitt  durch  das 
gewellte  Folienband 

Figur  11  einen  auszugsweisen  Quer- 
schnitt  gemäß  Schnitt  CD  nach 
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Figur  9 
Figur  12  eine  schematische  Aufsicht  auf 

den  Drehteller. 
Figur  13  Maschine  in  schematischer 

Teilansicht  mit  Leertakteinrich  -  
tung. 

Mit  der  in  den  Figuren  1  und  2  schematisch 
dargestellten  Maschine  können  aus  Kunststoffo- 
lienbahnen  1  z.B.  Tragetaschen  2  gemäß  Figur  3 
hergestellt  werden.  Die  Tragetaschen  können  am 
Boden  mit  einer  eingelegten  Bodenfalte  5  versehen 
sein,  weisen  geschweißte  Seitennähte  6  auf,  und 
im  Bereich  der  Taschenöffnung  die  Grifflöcher  4, 
die  innerhalb  der  Tasche  2,  siehe  Figur  3a  bis  c 
angeordnet  sind  und  innenseitig  von  ange- 
schweißten  Verstärkungszetteln  3  aus  thermopla- 
stischer  Kunststoffolie  umgeben  sind.  Die  Grifflö  -  
eher  4  können  auch  auf  einem  teilweise  über  die 
Taschenöffnung  hinausragenden  Teil  von  innen  -  
seitig  an  die  Wände  der  Tasche  2  angeschweißten 
Verstärkungszetteln  3  angeordnet  sein,  siehe  Figur 
3d,  e.  Die  Maschine  gemäß  Figur  1  und  2  kann 
einbahnig  zum  Herstellen  von  Tragetaschen  2  oder 
auch  doppelbahnig,  d.h.  zum  paarweisen  Herstellen 
von  Tragetaschen  2  bei  entsprechender  Ausrü  -  
stung  eingesetzt  werden.  Bei  der  Maschine  gemäß 
Figur  1  und  2  wird  die  Folienbahn  1  von  der 
Folienrolle  10  kontinuierlich  abgezogen  und  über 
ein  Faltdreieck  11  geführt  und  auf  die  Hälfte  zu-  
sammengefaltet,  wobei  die  Faltkante,  die  der  Bo- 
denkante  der  Tragetasche  entspricht,  in  der  Ma- 
schine  verläuft  und  die  Folienränder  entlang  einer 
Seitenkante  geführt  werden.  Falls  die  Tragetasche 
mit  Bodenfalte  ausgebildet  werden  soll,  kann  dies 
durch  Führen  der  gefalteten  Folienbahn  durch  die 
Falteinrichtung  13  erfolgen.  Danach  wird  die  Fo- 
lienbahn  über  ein  angetriebenes  Einzugswalzen  -  
paar  16  in  die  Vorschubausgleichs  -Vorrichtung  15 
geführt,  die  als  Speicher  zum  ausgangsseitig  e r -  
folgenden  taktweisen  schrittweisen  Vorschub  der 
Folienbahn  dient.  Die  doppellagige  Folienbahn  1 
wird  nunmehr  taktweise  jeweils  um  eine  Taschen  -  
breite  weitertransportiert  und  durchläuft  die  Zu  -  
fuhrstation  20,  in  der  die  Verstärkungszettel  3  im 
Bereich  des  späteren  Griffloches  an  die  Innensei  -  
ten  der  Folienlagen  der  Folienbahn  angeschweißt 
werden.  Anschließend  wird  mit  der  Lochstanze  17 
das  Griffloch  gestanzt.  Über  Korrekturwalzen  18  für 
die  Längeneinstellung  des  Rapports  entsprechend 
der  Taschenbreite  und  ein  weiteres  angetriebenes 
Vorzugswalzenpaar  19  wird  die  Folienbahn  einer 
Trennschweißeinrichtung  mit  z.B.  Trennschweiß  -  
messer  23  und  Schweißgegenrolle  26  über  das 
angetriebene  Vorschubwalzenpaar  22  zugeführt. 
Hier  erfolgt  das  taktweise  Quertrennschweißen  der 
Seitenschweißnähte  6  mit  gleichzeitigem  Abtrennen 
der  Taschen  2,  die  auf  einem  von  umlaufenden 
Bändern  oder  Schnüren  gebildeten  Ablagerost  31 

fallen  und  von  den  durchlaufenden  rotierenden 
Saugarmen  24  eines  nachfolgenden  Flügelrades  14 
abgehoben  und  auf  der  Ablageeinrichtung  27  an 
dem  nächstgelegenen  Ablageplatz  mit  Aufnah  -  

5  mepfosten  29  zu  einem  Stapel  2a  abgelegt  werden. 
Nach  Ablage  einer  gewünschten  Anzahl  von  Tra- 
getaschen  zu  einem  Stapel  werden  die  Ablage  -  
plätze  in  Pfeilrichtung  P  2  mittels  eines  taktweise 
schrittweise  bewegten  Transportbandes  28  weiter  -  

io  befördert.  Die  Maschine  mit  einem  an  einem 
Schwenkarm  angeordneten  Steuerpult  25  ausge- 
rüstet. 

Während  der  für  das  schrittweise  Weiterbe- 
wegen  des  Stapels  2a  und  Einfahren  eines  neuen 

15  leeren  Ablageplatzes  in  die  Ablageposition  AP  für 
die  Saugarme  24  des  Flügelrades  benötigten  Zeit 
können  bei  der  gezeigten  Ausrüstung  der  Maschi  -  
ne  gemäß  Figur  1  und  2  keine  Taschen  abgelegt 
werden.  Es  müssen  mehrere  Leertakte  eingelegt 

20  werden,  d.h.  es  dürfen  vorher  keine  Taschen  g e -  
schweißt  und  abgetrennt  und  befördert  werden  -  
hierfür  wird  die  Ausgleichsvorrichtung  15  für  die 
Folienbahn  benötigt  und  der  Vorschub  der  Folien  -  
bahn  sowie  die  Arbeitsvorrichtungen  entsprechend 

25  gesteuert.  Es  ist  jedoch  auch  möglich,  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  Aufnahmepf- 

30  osten  312  für  Tragetaschen  2  aufweit  und  die  zu-  
sätzlich  in  Pfeilrichtung  P4  auf-  und  abbewegbar 
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 

35  311  zwischen  die  Saugarme  24  eingreifend  aus-  
gefahren,  etwa  wie  in  der  Figur  13  dargestellt,  so 
daß  sein  Aufnahmepfosten  312  über  der  Position 
des  Aufnahmepfosten  29  steht  und  Taschen  hierauf 
abgelegt  werden  können.  Nach  Beendigung,  d.h. 

40  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  übergeben  und  der  Finger 

45  311  wird  wieder  in  Pfeilrichtung  P2  eingezogen, 
d.h.  außer  Aktion  gesetzt.  Mit  dieser  Vorrichtung 
310  werden  Leertakte  für  die  Maschine  vermieden. 

Das  Flügelrad  rotiert  in  Pfeilrichtung  P3.  Zur 
Erhöhung  der  Ausreißfestigkeit  von  eingelegten 

50  Bodenfalten  in  die  Tragetaschen  2  ist  es  möglich, 
diese  zusätzlich  in  der  Vorschweißstation  21  durch 
eine  Vorschweißung  entlang  der  Seitenkanten  zu 
verbinden.  Die  Vorschweißeinrichtung  21  ist  auf 
Traversen  quer  zur  Vorschubrichtung  T  der  Fo- 

55  lienbahn  entsprechend  der  Taschenlänge  verstell  -  
bar.  Zur  Maschine  gehört  auch  noch  ein  nicht 
dargestelltes  Gebläse  für  die  Erzeugung  des  Va- 
kuums  für  die  Saugarme  24  des  Flügelrades  14. 

4 
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Mit  30  ist  ein  Aufsammelbehälter  für  die  Stanzab- 
fälle  des  Griffloches  bezeichnet.  Die  Folienbahn  1 
wird  bis  zur  Vorschubausgleichsvorrichtung  15 
kontinuierlich  von  der  Folienrolle  10  abgezogen 
und  von  da  ab  schrittweise  jeweils  um  eine  Ta-  
schenbreite  weitertransportiert,  wobei  während  des 
Stillstandes  des  Vorschubs  taktweise  die  Zufuhr  -  
einrichtung  20,  die  Lochstanze  17,  ggf.  die  Vor- 
schweißeinrichtung  21  und  die  Trennschweißein  -  
richtung  23,  26  arbeiten. 

Die  Zufuhreinrichtung  20  für  die  Verstär- 
kungszettel  3  ist  in  den  Figuren  5  bis  7  in  ihrem 
prinzipiellen  Aufbau  dargestellt.  Die  aneinander- 
liegenden  Folienlagen  1a,  1b  der  zusammengefal- 
teten  Folienbahn  werden  in  Transportrichtung  T  an 
der  Zufuhrvorrichtung  20  vorbei  geführt.  Die  Zu  -  
fuhrvorrichtung  enthält  den  um  eine  senkrecht  zur 
Vorschubrichtung  T  verlaufende  Achse  X  in  Dreh  -  
richtung  R  schrittweise  drehbaren  Drehteller  200, 
der  über  ein  Schrittgetriebe  52  angetrieben  wird. 
Der  Drehteller  200  ist  so  seitlich  der  Folienbahn  1 
an  der  Maschine  angeordnet,  daß  er  mit  einem 
Abschnitt  zwischen  die  beiden  Folienlagen  1a,  1b 
hineinragt.  Die  Zufuhreinrichtung  20  einschließlich 
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  veränderlicher  Ta-  
schenbreite  entsprechend  verändern  zu  können. 
Für  den  Antrieb  der  Zufuhreinrichtung  ist  entweder 
ein  von  dem  Hauptantrieb  der  Maschine  abgelei  -  
teter  Antrieb  über  eine  Antriebswelle  oder  ein  s e -  
parater  Antrieb  vorgesehen,  die  jeweils  eine  Zwi  -  
schenwelle  33,  auch  als  Vorlegewelle  33  bezeich  -  
net,  antrieben.  Von  der  Vorlegewelle  33  werden  die 
einzelnen  Antriebe  für  die  verschiedenen  Funktio- 
nen  der  Zufuhreinrichtung  20  abgeleitet.  Die  Zu  -  
fuhreinrichtung  20  hat  mehrere  Funktionen  zu  e r -  
füllen,  und  zwar  von  der  Erzeugung  des  Verstär- 
kungszettels  3  bis  zum  Anschweißen  desselben  an 
die  Folienlagen.  Dies  wird  anhand  der  Figuren  5 
bis  7,  insbesondere  Figur  6,  erläutert.  Es  werden 
jeweils  zwei  Verstärkungszettel  3  für  die  obere  und 
untere  Folienlage  benötigt.  Diese  können  bei  -  
spielsweise  aus  parallel  übereinander  zugeführten 
Folienbändern  40a,  40b  durch  gleichzeitiges  Ab- 
schneiden  erzeugt  werden.  Die  beiden  Folienbän  -  
der  40a,  40b  können  beispielsweise  durch  Dop- 
pelaufwicklung  von  einer  Folienbandrolle  35  abge- 
zogen  werden  oder  z.B.  durch  nachträgliches  Auf- 
schneiden  eines  Schlauches.  Der  Antrieb  der  Fo- 
lienbänder  40a,b  kann  beispielsweise  von  der 
Zwischenwelle  33  über  nicht  näher  dargestellte 
Kurbelwelle,  Kurbelstange,  auf  das  angetriebene 
Vorschubwalzenpaar  39  erfolgen.  Danach  werden 
die  Folienbänder  40a,  40b  über  eine  keilförmige 
Trennplatte  41  an  den  Drehteller  200  bis  auf  die 
Höhe  der  Ober-  und  Unterseite  des  Drehtellers 

herangeführt.  Nachdem  das  obere  und  untere  Fo- 
lienband  40a,  40b  jeweils  in  der  gewünschten 
Länge  auf  der  Oberseite  bzw.  Unterseite  des 
Drehtellers  vorgeschoben  ist,  erfolgt  mit  gleichzei  -  

5  tigern  Andrücken  der  Niederhaltevorrichtung  50  das 
Durchtrennen  der  Folienbänder  40a,  40b  in  dem 
zwischen  Drehteller  200  und  Trennplatte  41  b e -  
lassenen  Spalt,  womit  der  Verstärkungszettel  her  -  
gestellt  ist.  Es  ist  jeweils  ein  oberes  und  ein  un  -  

io  teres  Schneidmesser  220  vorgesehen,  das  an  ei  -  
nem  Messerbalken  221  befestigt  ist,  der  zugleich 
mit  der  Niederhaltevorrichtung  so  verbunden  ist. 
Die  vertikale  Bewegung  der  Messer  220  wird  mit- 
tels  eines  Hebelgestänges  230  über  die  auf  einer 

15  Kurvenwelle  K  sitzende  Kurvenscheibe  234  g e -  
steuert.  Die  auf  dem  Drehteller  auf  der  Ober-  und 
Unterseite  abgelegten  abgeschnittenen  Verstär- 
kungszettel  werden  durch  Ansaugen  mittels  Vaku  -  
um  auf  dem  Drehteller  auf  ihrem  Ablegeplatz  fest- 

20  gehalten.  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  festgehaltene  Ver- 
stärkungszettel  in  der  der  Aufnahmeposition  1  ge  -  

25  genüberliegenden  Schweißposition  IV  angekom  -  
men.  Ebenfalls  bei  Stillstand  der  Folienbahn  und 
des  Drehtellers  200  wird  der  Verstärkungszettel 
jeweils  an  die  anliegende  Folienlage  1a  bzw.  1b 
durch  Zufahren  der  oberen  und  unteren  Schweiß  -  

30  Stempel  370  angeschweißt.  Die  Schweißstempel 
370  sind  an  den  Schweißvorrichtungen  37a  bzw. 
37b  vertikal  bewegbar  angeordnet  und  der  Antrieb 
erfolgt  über  eine  weitere  nicht  dargestellte  Kur- 
venscheibe,  die  auf  der  Kurvenwelle  K  sitzt  und  die 

35  ein  Hebelgestänge  54  taktweise  gesteuert  bewegt, 
das  die  Schweißstempel  bewegt. 

In  den  Figuren  5  und  7  sind  die  Schweißvor- 
richtungen  37a  bzw.  37b  aus  Übersichtlichkeits  -  
gründen  nicht  dargestellt.  Durch  Veränderung  der 

40  Kurvenschweibe  kann  die  Schweißzeit,  d.h.  die 
Verweildauer  der  Schweißstempel  370  eingestellt 
werden.  Das  Gegenlager  für  die  Schweißstempel 
bildet  jeweils  der  Drehteller  200.  Nach  dem  Abhe  -  
ben  der  Schweißstempel  370  wird  der  Drehteller 

45  wieder  um  eine  Position  weiter  in  Pfeilrichtung  R 
gedreht.  Das  Vakuum  wird  in  der  Schweißposition 
während  des  Schweißens  abgestellt  und  damit  der 
Verstärkungszettel  freigegeben.  Es  ist  zweckmäßig, 
den  Drehteller  mit  sechs  Aufnahmeplätzen  für 

50  Verstärkungszettel  jeweils  auf  der  Ober  -  und  Un  -  
terseite  auszurüsten.  Dann  erreicht  der  in  der  Be- 
ladeposition  I  aufgenommene  Verstärkungszettel 
die  Schweißposition  IV  nach  drei  weiteren  Takten 
Nach  dem  Anschweißen  der  Verstärkungszettel 

55  kann  dann  der  Drehteller  wieder  abkühlen,  bis  er 
nach  weiteren  drei  Takten  wieder  in  der  Belade  -  
Position  angekommen  ist.  Es  sind  auch  2  oder  4 
Positionen  möglich. 

5 
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Zusätzlich  zu  dem  angetriebenen  Vorschub  -  
walzenpaar  39  für  die  Folienbänder  sind  im  Be- 
reich  der  Trennplatte  41  Vorzugswalzen  44  vorge  -  
sehen,  die  über  die  Vorschubwalzen  39  mittels 
umlaufender  Kettenbänder  45  angetrieben  werden. 
Mit  36  ist  der  Maschinenrahmen  bezeichnet,  38 
bedeutet  das  Lager  des  Drehtellers  200.  Während 
also  das  Abschneiden  der  Verstärkungszettel  von 
den  Folienbändern  bei  Stillstand  des  Drehtellers 
und  Stillstand  der  Folienbänder  und  Stillstand  der 
Folienbahn  bei  gleichzeitigem  Anschweißen  der 
Verstärkungszettel  und  gleichzeitig  erfolgendem 
Grifflochstanzen  und  Quertrennschweißen  der 
Tragetaschen  erfolgt,  wird  während  des  Folien  -  
bahnvorschubes  der  Drehteller  jeweils  um  eine 
Position  weiterbewegt  und  der  Vorschub  des  Fo  -  
lienbandes  auf  den  Drehteller  vorgenommen.  Zu  -  
sätzliche  Funktionen  sind  erforderlich  bei  Maschi  -  
nenstillstand,  wie  das  Abheben  des  Schweißstem  -  
pels.  Des  weiteren  sind  Schieberventile  im  Dreh  -  
teller  zum  Ansaugen  der  Verstärkungszettel,  d.h. 
zum  Anlegen  des  Vakuums  erforderlich,  und  zwar 
das  Öffnen  eines  Schieberventiles  im  Bereich  der 
Beladeposition  I,  nachdem  ein  neuer  leerer  Auf- 
nahmeplatz  eingefahren  ist,  beispielsweise  mittels 
eines  mechanischen  Anschlages  und  das  Schlie- 
ßen  eines  Schieberventiles  zum  Abstellen  des  Va- 
kuums  im  Bereich  der  Schweißposition  IV,  bei  -  
spielsweise  mittels  eines  mechanisches  Anschla- 
ges  nach  Erreichen  der  Schweißstation  durch  den 
Verstärkungszettel  mit  dem  Drehteller.  Des  weite  -  
ren  ist  das  Vorschubwalzenpaar  39  mit  einer  nicht 
näher  dargestellten  Bremse  ausgerüstet. 

Zum  Abschalten,  Außerbetriebsetzen  oder 
zeitweiligem  Stillstand,  z.  B  bei  Leertakten  der 
Zufuhreinrichtung  ist  beispielsweise  eine  pneuma- 
tisch  betätigbare  Klauenkupplung  vorgesehen,  die 
dem  Hauptantrieb  der  Zufuhrvorrichtung  20  zuge  -  
ordnet  ist.  Mit  Hilfe  einer  solchen  nicht  näher  dar- 
gestellten  Kupplung  kann  die  Zufuhreinrichtung 
komplett  ein  -  und  ausgeschaltet  werden. 

Figur  8  zeigt  eine  detaillierte  erfindungsgemä  -  
ße  Konstruktion  der  Messer  und  Niederhalter  der 
Zufuhreinrichtung  20  für  die  Verstärkungszettel  in 
einer  Schnittansicht  nach  Figur  6  in  etwa  2/3  na-  
türlicher  Größe.  Die  Folienbänder  40a,  40b  werden 
über  die  Trennplatte  41,  die  im  Zulaufbereich  41a 
keilförmig  verjüngt  ist,  herangeführt.  Die  Trenn  -  
platte  endet  auf  der  Höhe  des  Drehtellers  200, 
zwischen  Trennplatte  41  und  Drehteller  200  ver- 
bleibt  der  Eintauchspalt  211  für  die  Messer  220. 
Die  Folienbänder  40a  und  40b  werden  auf  der 
Oberseite  412  bzw.  Unterseite  411  der  Trennplatte 
herangeführt  und  in  Vorschubrichtung  V  auf  den 
Drehteller  200  auf  den  am  Rande  ausgebildeten 
Aufnahmeplatz  210  vorgeschoben.  Auf  dem  Auf- 
nahmeplatz  liegt  eine  Schicht  201  aus  Moosgummi, 
darunter  sind  Bohrungen  in  dem  Drehteller  mit 

Anschluß  an  eine  druckerzeugende  Einrichtung. 
Wenn  der  Folienbandvorschub  zum  Stillstand  g e -  
kommen  ist,  wird  an  den  Aufnahmeplatz  210  von 
der  Seite  des  Drehtellers  Vakuum  angelegt,  so  daß 

5  die  Folienbänder  angesaugt  in  Position  liegenblei  -  
ben.  Gleichzeitig  wird  die  Hubbewegung  in  Pfeil  -  
richtung  S  für  die  Messer  220  ausgelöst,  die 
oberseitig  und  unterseitig  vor  dem  Drehteller  an  -  
geordnet  sind,  d.h.  für  jedes  Folienband  ein  Mes- 

io  ser.  Die  Messer  220  sind  mit  Schrauben  223  unter 
Zwischenschaltung  von  Druckfedern  222  federnd 
am  Messerbalken  221  befestigt.  Der  Messerbalken 
wird  an  Führungsstangen  229  in  Pfeilrichtung  S 
auf-  und  niederbewegt.  An  dem  Messerbalken 

15  sind  des  weiteren  dem  Drehteller  zugewandt  die 
Niederhalteplatten  225  an  Führungsstangen  226 
unter  Zwischenschaltung  von  Druckfedern  224  in 
Gleitbuchsen  227  nachgebend  federnd  gelagert.  Im 
abgehobenen  Zustand  steht  die  Niederhalteplatte 

20  225  mit  ihrer  Unterkante  etwas  über  Messerkante 
220  vor,  so  daß  bei  Bewegung  des  Messers  bzw. 
Messerbalkens  221  in  Richtung  auf  den  Drehteller 
200  zuerst  die  Niederhalteplatte  225  das  auflie- 
gende  Folienband  festdrückt  und  dann  mit  dem 

25  Messer  das  Durchtrennen  des  Folienbandes  und 
Bilden  des  Verstärkungszettels  erfolgt.  Die 
Schnittbewegung  des  Messers  und  Niederhalters 
erfolgt  über  die  gestrichelt  gezeichneten  beiden 
gegeneinander  bewegbaren  Winkelhebel  231,232, 

30  die  mittels  an  ihren  vorderen  Enden  angeordneten 
Rollen  233  in  nicht  dargestellte  Nischen  des  Mes  -  
serbalkens  221  eingreifen  und  über  den  Hebel  -  
winkel  230,  der  von  der  Kurvenscheibe  234  g e -  
steuert  wird,  bewegt  werden.  Die  Niederhalter  sind 

35  auf  ihrer  dem  Drehteller  zugewandten  Fläche  mit  in 
Vorschubrichtung  V  verlaufenden  Nuten  228  gerillt. 

In  der  Figur  4a  ist  auszugsweise  eine  Aufsicht 
auf  den  Drehteller  200  gemäß  Figur  5  dargestellt, 
der  im  Bereich  der  Aufnahmeplätze  210  mit  gera- 

40  der  oder  -  wie  gestrichelt  eingezeichnet  -  kreis  -  
förmig  verlaufender  Stirnkante  207  ausgebildet  ein 
kann.  Bei  gerade  Stirnkante  werden  Verstärkungs  -  
zettel  3  rechteckig,  siehe  Figur  3a  und  bei  runder 
Stirnkante  207  Verstärkungszettel  gemäß  Figur  3b 

45  hergestellt,  wobei  die  Messer  220  jeweils  dem 
Verlauf  der  Stirnkante  207  des  Drehtellers  200  fol  -  
gen,  also  gerade  oder  gebogen  sind. 

Figur  4b  zeigt  den  Schnitt  HH  von  Figur  4a. 
Die  zwischen  den  einzelnen  Aufnahmeplätzen  210 

50  vorgesehenen  Löcher  206  dienen  der  Verringerung 
der  Masse.  Die  jeweils  paarig  auf  der  Ober  -und 
Unterseite  ausgebildeten  Aufnahmeplätze  210  sind 
durch  eine  aufgelegte  und  befestigte  Blechplatte 
202  gekennzeichnet,  die  oberseitig  mit  einer  Mo- 

55  osgummischicht  201  abgedeckt  ist.  In  dem  Dreh  -  
teller  sind  Kanäle  203  und  eine  Bohrung  204  vor- 
gesehen,  an  die  das  Vakuum  angeschlossen  wird, 
siehe  auch  Schnitt  HH  gemäß  Figur  4b.  Von  den 
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Kanälen  203  führen  kleine  Löcher  205  bis  zur 
Oberfläche.  Die  Schieberventile  für  die  Zu  -  und 
Abschaltung  des  Vakuums  liegen  im  Bereich  der 
Bohrungen  204  außerhalb  der  Aufnahmeplätze  und 
sind  nicht  dargestellt.  Damit  die  Niederhalteplatte 
225  beim  Abheben  nach  dem  Abschneiden  der 
Verstärkungszettel  nicht  an  diesen  kleben  bleibt,  ist 
sie  an  ihrer  Oberfläche  bevorzugt  mit  Nuten  228, 
die  parallel  zur  Vorschubrichtung  V  verlaufen, 
ausgebildet.  Die  Bohrung  204  ist  am  Ende  mittels 
eines  Verschlußstopfens  218,  siehe  auch  Figur  9, 
verschlossen. 

Um  einen  einwandfreien  Vorschub  der  Folien  -  
bänder  und  Übergabe  von  der  Trennplatte  41  auf 
den  Drehteller  200  auf  die  Ablageplätze  210  zu 
ermöglichen,  wird  die  Steifigkeit  der  Folienbänder 
für  den  freitragenden  Vorschub  in  diesem  Bereich 
durch  Wellung  erhöht.  Hierbei  handelt  es  sich  nicht 
um  eine  dauerhafte  Wellung,  sondern  um  eine 
kurzzeitige  Formgebung,  die  nach  dem  Aufliegen 
der  Folienbänder  auf  dem  Drehteller  beim  Ansau  -  
gen  und  Niederdrücken  mittels  der  Niederhalte  -  
platten  spätestens  wieder  beseitigt  wird,  so  daß  die 
Verstärkungsblätter  glatt  und  eben  vorhanden  sind. 
Die  Scheitellinien  der  Wellen  bzw.  Rippen  verlau  -  
fen  hierbei  in  Längserstreckung  der  Folienbänder. 
Für  die  Verstärkungszettel  werden  Kunststoffolien 
aus  thermoplastischen  warm  schweißbaren  Kunst- 
stoffen  gewählt,  die  mit  der  Folienbahn  für  die 
Tragetaschen  verschweißbar  sind.  Man  ist  bestrebt, 
diese  Verstärkungszettel  so  dünn  wie  möglich  zu 
machen,  um  Material  zu  sparen,  andererseits  sind 
der  Dicke  nach  unten  Grenzen  gesetzt,  da  das 
Folienband  noch  so  stabil  sein  muß,  daß  es  den 
Vorschub  zur  Übergabe  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  übli  -  
cherweise  Folienbänder  für  die  Verstärkungszettel 
einer  Dicke  über  100  u.  eingesetzt.  Durch  die  mit 
der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  erzielte  Wel  -  
lung  der  Folienbänder  ist  es  möglich,  diese  in  ihrer 
Dicke  zu  verringern  bei  ausreichender  Stabilität,  so 
daß  bereits  Folienbänder  ab  50  u.  Dicke  aufwärts 
eingesetzt  werden  können.  Das  bedeutet  nicht  nur 
Materialersparnis,  sondern  auch  eine  verkürzte 
Anschweißzeit  und  Abkühlungszeit  für  die  Ver- 
stärkungsblätter. 

In  den  Figuren  9  und  11  ist  eine  konstruktive 
Ausbildung  der  Zufuhrvorrichtung  gemäß  Figur  5 
bis  7  im  Bereich  der  Trennplatte  41  mit  Nuten  in 
etwa  natürlicher  Größe  in  zwei  Schnittansichten 
dargestellt,  mit  der  eine  Längswellung  der  Folien  -  
bänder  40a,  40b,  siehe  schematischer  Querschnitt 
gemäß  Figur  10,  hergestellt  werden  kann.  Die 
Trennplatte  41  reicht  bis  dicht  an  die  Schneidebe  -  
ne  der  in  dem  Spalt  zum  Drehteller  geführten 
Messer  220  heran.  Im  Zulaufbereich  der  Folien  -  

bänder  40a,  40b  ist  die  Trennplatte  keilförmig 
verjüngt,  im  Auslaufbereich  sind  Oberseite  und 
Unterseite  der  Trennplatte  parallel  zueinander  auf 
gleicher  Höhe  wie  der  auf  der  anderen  Seite  der 

5  Schneidebene  der  Messer  220  sich  anschließende 
Drehteller  200,  siehe  auch  Figur  8.  Die  Trennplatte 
41  ist  in  diesem  Bereich  auf  der  Oberseite  und 
Unterseite  mit  in  Vorschubrichtung  der  Folienbän  -  
der  verlaufenden  Nuten  413  versehen.  In  diese 

io  Nuten  werden  die  Folienbänder  40a  bzw.  40b  mit- 
tels  Kammstangen  43  gedrückt.  Die  Kammstangen 
43  sind  freitragend  parallel  in  den  Nuten  413  g e -  
führt  und  werden  außerhalb  der  Trennplatte  41  in 
einem  Kammrücken  42,  der  am  Rahmen  32  befe  -  

15  stigt  ist,  gehalten.  Die  Kammstangen  43  enden 
freitragend  mit  der  Trennplatte  41  bzw.  kurz  davor. 
Des  weiteren  sind  im  Bereich  der  Trennplatte  41 
nochmals  angetriebene  Vorzugswalzen  44  vorge- 
sehen,  die  über  Ketten  45  von  den  Vorschubwalzen 

20  39  angetrieben  werden,  siehe  Figur  6.  Als  Gegen  -  
walze  zu  den  Vorzugswalzen  44  sind  in  der 
Trennplatte  41  im  keilförmig  verjüngten  Bereich 
Gegenwalzen  46  angeordnet,  die  über  Reibschluß 
mitgenommen  werden.  Sowohl  die  Vorzugswalzen 

25  44  als  auch  die  Gegenwalzen  46  sind  genutet, 
wobei  die  Nuten  441  der  Vorzugswalzen  44  mit 
den  Nuten  461  der  Gegenwalzen  46  fluchten  und 
zwischen  sich  Spaltkammern  47  bilden.  Die  Spalt  -  
kammern  47  fluchten  wiederum  in  Längserstrek  -  

30  kung  mit  den  Nuten  413  der  Trennplatte  und  die 
Kammstangen  43  werden  ebenfalls  freitragend 
durch  diese  Spaltkammern  47  geführt.  In  den  nicht 
genuteten  Bereichen  der  Walzen  44,  46  erfolgt 
unter  Mitnahme  in  dem  Spalt  48  der  Folienbänder 

35  40a  bzw.  40b  der  Vorschub  über  den  Reibschluß. 
Die  durch  die  Spaltkammern  47  bzw.  Nuten  413 
geführten  Teile  der  Folienbänder  40a,  40b  werden 
in  diesen  Bereichen  durch  die  Kammstangen  43 
wellenförmig  verformt  und  treten  so  gewellt  am 

40  Ende  der  Trennplatte  41  stabilisiert  aus  und  e r -  
möglichen  einen  einwandfreien  freitragenden  Vor- 
schub  durch  Schieben  auf  den  Drehteller.  Durch 
Betätigen  der  Schneidmesser  220  in  Pfeilrichtung 
S  werden  nach  dem  Festhalten  der  gewellten  Fo  -  

45  lienbänder  auf  den  Auflageplätzen  210  oberseitig 
und  unterseitig  des  Drehtellers  die  Folienbänder 
durchtrennt  und  damit  die  Verstärkungszettel  3a, 
3b  gebildet. 

50  Patentansprüche 

1.  Maschine  zum  Herstellen  von  Tragetaschen 
aus  thermoplastischer  doppellagiger  Kunst- 
stoffolienbahn  mit  durch  Schnitte  in  die  Fo- 

55  lienlagen  gebildeten  Grifflöchern  und  die  Grif- 
flöcher  umgebenden  mit  den  Innenseiten  der 
Folienlagen  verschweißten  Verstärkungszetteln 
aus  Folie  aus  thermoplastischem  Kunststoff, 

7 



13 EP  0  376  007  B1 14 

mit  einer  Abwickeleinrichtung  für  die  Folien  -  
bahn,  ggf.  einer  Falteinrichtung  zum  Herstellen 
doppellagiger  Folienbahn,  einer  Bahneinzugs  -  
Vorrichtung  zum  kontinuierlichen  Abziehen  der 
Folienbahn  an  der  Einlaufseite  und  taktweisen  5 
Schrittvorschub  an  der  Ablaufseite,  einer  syn  -  
chron  taktweise  mit  dem  Vorschub  der  Fo- 
lienbahn  gesteuerten  Zufuhreinrichtung  für  die 
abschnittweise  aus  zwei  Folienbändern  abzu  -  
trennenden  Verstärkungszettel  zum  An  -  10 
schweißen  an  je  eine  Folienlage  mit  einer 
Bandabwickeleinrichtung  mit  Vorschubwalzen 
für  die  Folienbänder,  einer  zwischen  den  bei  -  
den  Folienbändern  angeordneten  Trennplatte 
zum  Distanzieren  der  beiden  übereinander  75 
quer  zur  Vorschubrichtung  der  Folienbahn  zu  -  
führbaren  Folienbänder  und  einer  Schneid  -  
einrichtung  zum  Abtrennen  der  Verstärkungs  -  
zettel  von  den  Folienbändern,  einem  um  eine 
zur  Vorschubrichtung  der  Folienbahn  senk-  20 
rechte  Achse  taktweise  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  Va  -  25 
kuum  beaufschlagbarer  Aufnahmeplätze  für  die 
Ablage  und  das  Festhalten  der  Verstärkungs  -  
zettel  ausgerüstet  ist,  und  den  am  weitesten 
zwischen  die  Folienlagen  hineinragenden  Auf- 
nahmeplätzen  jeweils  ober-  und  unterseitig  30 
eine  Schweißeinrichtung  zum  Anschweißen  der 
Verstärkungszettel  an  die  Folienlagen  zuge- 
ordnet  ist  und  an  dem  außerhalb  der  Folienla- 
gen  sich  befindenden  Aufnahmeplatz  des 
Drehtellers  die  Trennplatte  unter  Belassung  35 
eines  Eintauchspaltes  für  das  Messer  an  -  
schließt;  sowie  einer  Stanzeinrichtung  zum 
Stanzen  der  Grifflöcher  in  die  Folienbahn  und 
Einrichtungen  zum  Schweißen  und  Abtrennen 
der  Tragetaschen  quer  zur  Vorschubrichtung  40 
von  der  Folienbahn,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Trennplatte  (41)  der  Zufuhrein- 
richtung  (20)  für  die  Verstärkungszettel  auf  der 
Ober-  und  Unterseite  in  Vorschubrichtung  der 
Folienbänder  (40a,  40b)  verlaufende  Nuten  45 
(413)  aufweist,  daß  je  eine  antreibbare  mit 
ringförmigen  Nuten  (441)  versehene  Vorzugs  -  
walze  (44)  der  Ober-  und  Unterseite  der 
Trennplatte  zugeordnet  ist  und  mit  jeweils  ei  -  
ner  in  der  Trennplatte  (41)  angeordneten  und  50 
mit  ringförmigen  Nuten  (461)  ausgestatteten 
Gegenwalze  (46)  zusammenwirkt  dergestalt, 
daß  die  Nuten  (441)  der  Vorzugswalze  (44)  und 
die  Nuten  (461)  der  Gegenwalze  (46)  einander 
gegenüberstehen  und  Spaltkammern  (47)  bil  -  55 
den,  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)  für  die  Fo- 
lienbänder  zwischen  den  Bereichen  maximalen 
Durchmessers  der  Vorzugswalzen  (44)  und 
Gegenwalzen  (46)  und  den  durch  die 
Kammstangen  (43)  in  den  Spaltkammern  (47) 
erzwungenen  Verlauf  gebildet  wird,  wodurch 
quer  zur  Vorschubrichtung  der  Folienbänder 
ein  gewellter  Austrittsspalt  für  die  Folienbänder 
gebildet  ist  und  in  Vorschubrichtung  betrachtet 
nach  dem  Ende  der  Trennplatte  (41)  je  ein 
quer  zur  Vorschubrichtung  der  Folienbänder 
auf  -und  abbewegbares  Messer  (220)  ober- 
halb  bzw.  unterhalb  der  Trennplattenebene 
angeordnet  ist. 

2.  Maschine  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Trenn  -  
platte  (41)  im  Zulaufbereich  der  Folienbänder 
keilförmig  verjüngt  ist,  die  Vorzugswalzen  (44) 
und  Gegenwalzen  (46)  im  keilförmigen  Ab- 
schnitt  angeordnet  sind  und  die  Kammstangen 
(43)  an  dem  über  den  keilförmigen  Bereich  der 
Trennplatte  (41)  entgegen  der  Vorschubrich- 
tung  der  Folienbänder  hinausgeführten  Ende  in 
einem  Kammrücken  (42)  gehaltert  sind. 

3.  Maschine  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  jedes  Messer 
(220)  an  einem  an  Führungsstangen  (229) 
vertikal  bewegbaren  Messerbalken  (221)  b e -  
festigt  ist,  daß  an  dem  Messerbalken  nachge  -  
bend  federnd  eine  Niederhalteplatte  (225)  be  -  
festigt  ist,  deren  Oberfläche  parallel  zur  Vor- 
schubrichtung  der  Verstärkungszettel  (3)  g e -  
rippt  bzw.  genutet  ist,  und  die  etwas  über  die 
Messerschneidenkante  in  Richtung  auf  die 
Aufnahmeplatte  (210)  des  Drehtellers  (200) 
vorsteht. 

4.  Maschine  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zufuhr  -  
einrichtung  (20)  mit  einer  angetriebenen  Vor- 
legewelle  (33)  ausgerüstet  ist,  von  der  Einzel  -  
antriebe 

1.  für  die  Vorschubwalzen  (39)  für  die  Ab- 
wickelung  der  Folienbänder  (40a,  40b)  und 
den  Folienbandvorschub, 
2.  für  die  Hubbewegung  (S)  der  Messer 
(220)  zum  Abschneiden  der  Verstärkungs  -  
zettel  von  den  Folienbändern  (40a,  40b) 
über  eine  Kurvenscheibe  und  Hebelge- 
stänge, 
3.  für  den  Drehteller  (200)  mit  Schrittge- 
triebe  (52)  und  Steuerung  der  Vakuuman  -  
Schlüsse 
4.  für  die  Hubbwegung  der  Schweißstempel 
(370)  zum  Anschweißen  der  Verstärkungs  -  
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zettel  über  Kurvenscheibe  und  Hebelge- 
stänge 

abgezweigt  sind. 

5.  Maschine  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Antrieb 
der  Zufuhreinrichtung  mittels  einer  pneuma- 
tisch  betätigbaren  Eintourenkupplung  ein  -  
und  ausschaltbar  ist. 

Claims 

1.  Machine  for  producing  carrier  bags  from  ther- 
moplastic  double  -layer  plastics  foil  sheeting 
with  handle  holes  formed  by  cuts  in  the  foil 
layers  and  reinforcement  tags  surrounding  the 
handle  holes,  bonded  with  the  insides  of  the 
foil  layers  and  made  of  thermoplastic  plastics 
foil,  the  machine  having  a  winding-off  device 
for  the  foil  sheeting,  possibly,  a  folding  device 
for  producing  double  -layer  foil  sheeting,  a 
sheeting  drawing  -  in  arrangement  for  con  -  
tinuously  drawing  off  the  foil  sheeting  on  the 
run  -  in  side  and  timed  step  feed  on  the  run  -  
off  side,  a  supply  device,  which  is  controlled  in 
timing  Synchronisation  with  the  feed  of  the  foil 
sheeting,  for  the  reinforcement  tags  to  be 
separated  in  sections  from  two  foil  bands  for 
bonding  onto  a  respective  foil  layer,  the  supply 
device  having  a  band  winding-off  device  with 
feed  rollers  for  the  foil  bands,  a  separating 
plate  arranged  between  the  two  foil  bands  for 
the  purpose  of  distancing  the  two  foil  bands, 
which  bands  can  be  supplied  one  upon  the 
other  transversely  relative  to  the  feed  direction 
of  the  foil  sheeting,  and  a  cutting  device  for 
separating  the  reinforcement  tags  from  the  foil 
bands,  having  a  rotating  plate  which  can  be 
rotated  about  an  axis  perpendicular  to  the  feed 
direction  of  the  foil  sheeting  in  timing  synch  -  
ronisation  with  the  timed  step  feed  of  the  foil 
sheeting,  which  plate  projects  with  one  section 
between  the  foil  layers  of  the  foil  sheeting  and 
on  the  upper  and  lower  side  is  provided  with 
receiving  locations,  to  which  vacuum  can  be 
applied,  for  the  depositing  and  the  retention  of 
the  reinforcement  tags,  and  with  a  welding 
device  which  is  for  welding  the  reinforcement 
tags  to  the  foil  layers  which  is  associated  with 
the  receiving  locations,  which  project  furthest 
between  the  foil  layers,  on  the  upper  and  lower 
side  respectively  and  the  separating  plate  be  -  
ing  attached  to  the  receiving  location  of  the 
rotating  plate  located  outside  the  foil  layers, 
leaving  a  gap  into  which  the  blade  can  pene  -  
träte;  and  also  having  a  punching  device  for 
punching  the  handle  holes  into  the  foil  sheeting 
and  devices  for  welding  and  separating  the 

carrier  bags  from  the  foil  sheeting  transversely 
relative  to  the  feed  direction,  characterised  in 
that  the  separating  plate  (41)  of  the  supply 
device  (20)  for  the  reinforcement  tags  has 

5  grooves  (413)  extending  on  the  upper  and 
lower  side  in  the  feed  direction  of  the  foil 
bands  (40a,  40b),  in  that  a  respective  special 
roller  (44),  which  can  be  driven  and  is  provided 
with  annular  grooves  (441),  is  associated  with 

io  the  upper  and  lower  side  of  the  separating 
plate  and  cooperates  with  a  respective 
counter-  roller  (46),  which  is  arranged  within 
the  separating  plate  (41)  and  is  provided  with 
annular  grooves  (461),  in  such  a  way  that  the 

is  grooves  (441)  of  the  special  roller  (44)  and  the 
grooves  (461)  of  the  counter  -roller  (46)  stand 
opposite  each  other  and  form  gap  Chambers 
(47)  which  are  in  alignment  with  the  grooves 
(413)  of  the  separating  plate  (41),  and,  a r -  

20  ranged  in  a  self-supporting  manner  and  so  as 
to  extend  through  the  grooves  (413)  and  also 
through  the  gap  Chamber  (47)  there  is  a  re -  
spective  ridged  rod  (43),  and  the  passage  gap 
(48)  for  the  foil  bands  is  formed  between  the 

25  areas  of  maximum  diameter  of  the  special 
rollers  (44)  and  counter  -rollers  (46)  and  the 
course  forced  by  the  ridged  rods  (43)  in  the 
gap  Chambers  (47),  whereby  an  undulating 
outlet  gap  for  the  foil  bands  is  formed  trans  -  

30  versely  relative  to  the  feed  direction  of  the  foil 
bands,  and  viewed  in  the  feed  direction  after 
the  end  of  the  separating  plate  (41),  a  respec- 
tive  blade  (220),  which  can  be  moved  up  and 
down  transversely  relative  to  the  feed  direction 

35  of  the  foil  bands,  is  arranged  above  and  below 
the  separating  plate  plane  respectively. 

2.  Machine  according  to  Claim  1,  characterised 
in  that  the  separating  plate  (41)  is  tapered  in  a 

40  wedge-shaped  manner  in  the  inlet  area  of  the 
foil  bands,  the  special  rollers  (44)  and 
counter  -rollers  (46)  are  arranged  in  the 
wedge-shaped  section  and  the  ridged  rods 
(43)  are  supported  at  the  end  in  a  ridged  back 

45  (42)  which  ends  brought  out  over  the  wedge  -  
shaped  area  of  the  separating  plate  (41),  in 
Opposition  to  the  feed  direction  of  the  foil 
bands. 

50  3.  Machine  according  to  Claim  1  or  2,  charac-  
terised  in  that  each  blade  (220)  is  secured  to 
a  blade  beam  (221)  which  can  be  moved  ver- 
tically  on  guide  rods  (229),  in  that  secured  in  a 
yielding  and  resilient  manner  to  the  blade 

55  beam  there  is  a  holding-down  plate  (225),  the 
upper  surface  of  which  is  ribbed  or  grooved  in 
a  manner  parallel  to  the  feed  direction  of  the 
reinforcement  tags  (3)  and  which  plate  pro- 
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trudes  somewhat  over  the  blade  -  cutting  edge 
in  the  direction  of  the  receiving  plate  (210)  of 
the  rotating  plate  (200). 

4.  Machine  according  to  one  of  the  Claims  1  to  3,  5 
characterised  in  that  the  supply  device  (20) 
is  provided  with  a  driven  intermediate  shaft 
(33)  from  which  there  branch  off  individual 
drives 

1  .  for  the  feed  rollers  (39)  for  winding  off  the  10 
foil  bands  (40a,  40b)  and  the  foil  band  feed; 
2.  for  the  lifting  movement  (S)  of  the  blades 
(220)  for  cutting  off  the  reinforcement  tags 
from  the  foil  bands  (40a,  40b)  by  way  of  a 
cam  disc  and  lever  rod  System;  75 
3.  for  the  rotating  plate  (200)  with  step- 
by-step  gearing  (52)  and  control  of  the 
vacuum  connections; 
4.  for  the  lifting  movement  of  the  welding 
dies  (370)  for  welding  on  the  reinforcement  20 
tags  by  way  of  cam  disc  and  lever  rod 
System. 

5.  Machine  according  to  Claim  4,  characterised 
in  that  the  drive  of  the  supply  device  can  be  25 
switched  on  and  off  by  means  of  a  pneumati  -  
cally  operable  one  -stop  clutch. 

Revendications 
30 

1.  Machine  de  fabrication  de  sacs  ä  porter  fabri  -  
ques  dans  une  bände  de  feuille  thermoplasti  -  
que  ä  deux  couches,  ä  poignees  incorporees 
formees  par  des  entailles  dans  ces  couches  de 
feuilles,  et  ä  pieces  de  renforcement  en  ma-  35 
tiere  thermoplastique  entourant  les  poignees  et 
soudees  aux  faces  interieures  des  couches  de 
feuilles,  comportant  un  derouleur  pour  la  ban  -  
de  de  feuille,  eventuellement  un  dispositif  de 
pliage  pour  realiser  une  bände  de  feuille  ä  40 
deux  couches,  un  dispositif  de  traction  de  la 
bände  pour  tirer  en  continu  la  bände  de  feuille 
du  cote  entree  et  la  faire  avancer  par  pas 
cadences,  du  cote  sortie,  un  dispositif  d'ame  -  
nee  commande  en  synchronisme  avec  le  pas  45 
d'avance  de  la  bände  de  feuille  pour  les  pie  -  
ces  de  renforcement  ä  sectionner  ä  partir  de 
deux  bandes  de  feuilles  pour  etre  soudees  ä 
chacune  des  couches  de  feuilles,  un  derouleur 
de  bände  ä  rouleaux  avanceurs  pousseurs  50 
pour  les  bandes  de  feuilles,  une  plaque  sepa-  
ratrice  agencee  entre  les  deux  bandes  de 
feuilles  pour  ecarter  les  deux  bandes  de  feuil  -  
les  amenees  l'une  au-dessus  de  l'autre 
transversalement  au  sens  d'avancement  de  la  55 
bände  de  feuille,  et  un  dispositif  de  section  -  
nement  pour  detacher  les  pieces  de  renforce  -  
ment  des  bandes  de  feuilles,  un  plateau  rotatif 

tournant  en  synchronisme  avec  le  pas 
d'avance  de  la  bände  de  feuille  autour  d'un 
axe  Oriente  verticalement  par  rapport  au  sens 
d'avancement  de  la  bände,  qui  s'engage  par 
une  section  entre  les  couches  de  feuilles  de  la 
bände  de  feuille  et  presente,  sur  le  dessus  et 
le  dessous,  des  empreintes  pouvant  etre  mises 
sous  vide  pour  que  les  pieces  de  renforcement 
s'y  deposent  et  y  soient  retenues,  un  dispositif 
de  soudage  etant  associe,  sur  le  dessus  et  le 
dessous,  aux  empreintes  qui  s'avancent  le  plus 
loin  entre  les  couches  de  feuilles,  pour  souder 
les  pieces  de  renforcement  sur  les  couches  de 
feuilles,  et  la  plaque  separatrice  se  trouvant 
disposee  ä  la  suite  de  l'empreinte  du  plateau 
rotatif  qui  se  trouve  ä  l'exterieur  des  couches 
de  feuilles  en  menageant  une  fente  permettant 
ä  la  lame  de  s'abattre;  ainsi  qu'un  dispositif  de 
decoupage  pour  decouper  les  poignees  dans 
la  bände  de  feuille,  et  des  dispositifs  pour 
souder  et  sectionner  les  sacs  ä  porter  trans  -  
versalement  au  sens  d'avancement  de  la 
bände  de  feuille,  machine  caracterisee  en 
ce  que  la  plaque  separatrice  (41)  du  dispositif 
d'amenee  (20)  des  pieces  de  renforcement 
presente,  sur  le  dessus  et  le  dessous,  des 
rainures  (413)  qui  s'etendent  dans  le  sens  de 
l'avancement  des  bandes  de  feuilles  (40a, 
40b),  en  ce  qu'un  rouleau  avanceur  ulterieur 
(44)  entraTne  pourvu  de  rainures  annulaires 
(441)  est  associe  respectivement  ä  la  face 
superieure  et  ä  la  face  inferieure  de  la  plaque 
separatrice  et  travaille  de  concert  avec  un 
rouleau  complementaire  (46)  installe  dans  la 
plaque  separatrice  (41)  et  pourvu  de  rainures 
annulaires  (461),  de  teile  maniere  que  les  rai- 
nures  (441)  du  rouleau  entraTne  (44)  et  les 
rainures  (461)  du  rouleau  complementaire  (46) 
sont  portees  en  vis  -ä  -vis  et  forment  des 
compartiments  (47)  qui  viennent  en  alignement 
sur  les  rainures  (413)  de  la  plaque  separatrice 
(41),  et  en  ce  qu'une  tige-peigne  (43)  res-  
pective  est  disposee  en  porte  ä  faux  en  s'en  -  
fongant  ä  travers  les  rainures  (413)  et  le  com  -  
partiment  (47),  et  en  ce  que  la  fente  de  pas  -  
sage  (48)  pour  les  bandes  de  feuilles  est  for- 
mee  entre  les  zones  de  diametre  maximum 
des  rouleaux  avanceurs  (44)  et  des  rouleaux 
complementaires  (46)  et  entre  le  passage  force 
par  les  tiges  -  peignes  (43)  dans  les  compar- 
timents  (47),  ce  qui  donne  forme,  transversa- 
lement  au  sens  d'avancement  des  bandes  de 
feuilles,  ä  une  fente  de  sortie  ondulee  pour  la 
bände  de  feuille,  et  en  ce  qu'une  lame  (220) 
qui  se  leve  et  s'abaisse  transversalement  au 
sens  d'avancement  des  bandes  de  feuilles  est 
respectivement  agencee  au  -  dessus  et  en 
dessous  du  plan  de  la  plaque  separatrice, 
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apres  la  fin  de  la  plaque  separatrice  (41),  si 
l'on  observe  dans  le  sens  de  l'avancement. 

Machine  suivant  la  revendication  1,  caracte-  
rlsee  en  ce  que  la  plaque  separatrice  (41)  5 
s'effile  en  forme  de  coin  dans  la  zone  d'ame  -  
nee  des  bandes  de  feuilles,  en  ce  que  les 
rouleaux  avanceurs  entraTnes  (44)  et  les  rou  -  
leaux  complementaires  (46)  sont  agences  dans 
la  section  en  forme  de  coin  et  les  tiges-  10 
peignes  (43)  sont  fixees  ä  l'autre  bout  qui 
passe  par  -dessus  la  zone  en  forme  de  coin 
de  la  plaque  separatrice  (41)  en  sens  inverse 
du  sens  d'avancement  des  bandes  de  feuilles, 
dans  un  dos  de  peigne  (42).  75 

Machine  suivant  la  revendication  1  ou  2,  c a -  
racterisee  en  ce  que  chaque  lame  (220)  est 
fixee  sur  une  barre  porte-lames  (221)  qui 
evolue  verticalement  sur  des  barres  de  guida-  20 
ge  (229),  en  ce  qu'une  plaque  de  serrage 
(225)  est  fixee  sur  la  barre  porte  -  lames,  avec 
une  aptitude  au  retour  elastique,  plaque  dont  la 
surface  est  cannelee  ou  rainuree  parallelement 
au  sens  d'avancement  des  pieces  de  renfor-  25 
cement  (3)  et  qui  depasse  legerement  du 
morfil  des  tranchants  des  lames  dans  la  di  -  
rection  de  la  plaque  receptrice  (210)  du  pla- 
teau  rotatif  (200). 

30 
Machine  suivant  l'une  des  revendications  1  ä 
3,  caracterisee  en  ce  que  le  dispositif 
d'amenee  (20)  est  equipe  d'un  arbre  de  renvoi 
(33)  entraTne,  dont  partent  des  transmissions 
individuelles  35 

1.  pour  les  rouleaux  avanceurs  (39)  pour  le 
deroulement  des  bandes  de  feuilles  (40a, 
40b)  et  l'avance  des  bandes  de  feuilles, 
2.  pour  la  course  (S)  des  lames  (220)  pour 
sectionner  les  pieces  de  renforcement  des  40 
bandes  de  feuilles  ä  l'intervention  d'un 
plateau  -came  et  d'un  levier, 
3.  pour  le  plateau  rotatif  (200)  ä  mecanisme 
pas  ä  pas  (52)  et  la  commande  des  rac- 
cords  ä  vide,  45 
4.  pour  la  course  des  poingons  de  soudage 
(370)  pour  souder  les  pieces  de  renforce- 
ment  ä  l'intervention  du  plateau  -  came  et 
du  levier. 

50 
Machine  suivant  la  revendication  4,  caracte-  
risee  en  ce  que  l'entraTnement  du  dispositif 
d'amenee  peut  etre  actionne  et  stoppe  au 
moyen  d'un  accouplement  ä  un  tour  actionne 
par  commande  pneumatique.  55 
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