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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von mehrwandigen, vorzugsweise dop-
pelwandigen Kunststoffbeuteln, insbesondere Zug-
bandbeuteln, aus wenigstens einer von einer Abwickel-
station kontinuierlich zugeflihrten Folienbahn aus ther-
moplastischem Kunststoff.

[0002] Aus der DE 44 33 582 ist es bekannt gewor-
den, Kunststoffbeutel mit einer doppellagigen Vorder-
und Rickwand aus zwei von Abwickelrollen abgezoge-
nen flachen Folienbahnen dadurch herzustellen, dass
die beiden Folienbahnen zunéchst deckend zusam-
mengefuhrt und danach nach Art eines U umgefaltet
werden. AnschlieRend werden in einem offenen Kopf-
bereich Grifflécher eingestanzt und jeweils zwischen
der dufReren und inneren Bahnlage ein Zugband einge-
fuhrt, worauf die Bahnlagen im Kopfbereich paarweise
zugeschweil’t werden. Schliellich werden Seiten-
schweilnahte und gegebenenfalls eine Perforation zur
Bildung der einzelnen Kunststoffbeutel eingebracht.
[0003] Bei einer derartigen Herstellungsweise ent-
spricht die Breite jeder Folienbahn ausgangsseitig der
doppelten Hohe bzw. Lénge eines fertigen Kunststoff-
beutels.

[0004] Aus der Praxis ist es auch bekannt, anstelle
von zwei breiten Flachbahnen eine entsprechend brei-
te, flachgelegte Schlauchbahn zu verwenden, die wie
die Flachbahnen um eine im wesentlichen mittlere
Langsachse U-formig umgefaltet wird. Die weiteren Ar-
beitsvorgange, wie Einbringen der Grifflécher, das Ein-
legen des Zugbandes, Durchfiihren der Schweilivor-
gange und so weiter werden wie bei der Verwendung
von U-férmig umgelegten Flachbahnen vorgenommen.
[0005] Ganz gleich, ob man von zwei parallel gefiihr-
ten Flachbahnen oder einer geschlossenen Schlauch-
bahn ausgeht, die vergleichsweise grofe Bahnbreite
der Folienbahn ist sowohl hinsichtlich ihrer Herstellung
als auch ihrer Verarbeitung mit erheblichen Nachteilen
verbunden. So ist z. B. ein 2000 mm breiter Folien-
schlauch zur Herstellung eines 1000 mm langen dop-
pellagigen Kunststoffbeutels nicht ohne Schwierigkei-
ten zu extrudieren. Auf’erdem sind die Investitionen flr
eine derart grofle Extrusionsanlage relativ hoch.
Schlief3lich sind vergleichsweise breite Folienbahnen
wegen ihrer extrem diinnen Dicke im Bereich von bei-
spielsweise 6 um bis 8 um nur schwer zu handhaben.
Auf jeden Fall kann bei einer derartigen Verfahrenswei-
se nur mit geringen Produktionsgeschwindigkeiten ge-
arbeitet werden.

[0006] Die US 4,481,669 beschreibt ein Verfahren zu
Herstellung von mehrwandigen Beuteln aus flexiblem
Kunststoff, wobei die tibereinanderliegenden Schichten
einer in Langsrichtung gefalteten, ebenen Bahn einer
ersten flexiblen Folie an einer Kante gegeniiber der Falt-
linie zumindest teilweise gedtffnet werden und in die
zweite flexible Kunststoffolie Gber eine Umlenkflhrung
in den Raum zwischen die beiden zumindest teilweise
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gedffneten Schichten der ersten Kunststoffolie einge-
fhrt wird, um die Faltlinie der zweiten Kunststoffolie zu-
mindestim wesentlichen in fluchtende Lage mit der Falt-
linie der ersten Kunststoffolie zu bringen. Dabei bewe-
gen sich die beiden Bahnen synchron in eine Richtung,
um an einer Siegelstation quer zur Bewegungsrichtung
der beiden Bahnen versiegelt zu werden. Dabei werden
eine Anzahl offener Beutel gebildet, deren Boden je-
weils durch die fluchtenden Faltlinien der beiden Bah-
nen und deren Offnungsbereich durch den Bahnrand
Uber der Faltlinie gebildet wird.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen von mehrwandigen, vorzugs-
weise doppelwandigen Kunststoffbeuteln, insbesonde-
re Zugbandbeuteln, vorzuschlagen, durch das die Ver-
arbeitung von Folienbahnen in Form von Schlauchbah-
nen und/oder Flachfolien wesentlich vereinfacht wird
und somit bei bestmdglicher Qualitat vergleichsweise
hohe Produktionsgeschwindigkeiten mdéglich sind.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch gel6st, dass mehrere, beispielsweise zwei Foli-
enbahnen jeweils doppellagig mit im Vergleich zu einer
einlagigen Bahnbreite, im. wesentlichen halber Bahn-
breite von einer Abwickelrolle der Abwickelstation ab-
gewickelt und danach einlagig zu voller Bahnbreite auf-
gefaltet werden. Die Vorteile einer derartigen Verfah-
rensweise liegen auf der Hand. Zur Extrusion wird eine
kleinere Anlage und somit auch eine geringere Investi-
tion gebraucht. Ein Folienschlauch von beispielsweise
1000 mm Breite ist einfacher zu extrudieren als bei-
spielsweise ein Folienschlauch von 2000 mm Breite. Bei
der Verwendung einer doppellagigen Folienbahn in
Form einer Schlauchbahn wird diese nach einer zweck-
maRigen Ausgestaltung der Erfindung durch einen im
wesentlichen mittigen Langsschnitt auf ihrer einen Wan-
dungsseite aufgeschnitten, worauf die beidseitig der
Schnittlinie liegenden Bahnbereiche zusammen mit der
anderen Wandungsseite der Schlauchbahn zu einer
vollbreiten flachen Folienbahn aufgefaltet werden.
Durch den Mittelschnitt reduziert sich die Auffaltbreite
um die Halfte. AuBerdem erhalt man durch den Mittel-
schnitt beidseitig eine gerade Kante, die das deckungs-
gleiche Ubereinanderfahren der Folienbahnen und das
ZusammenschweilRen wesentlich vereinfachen.

[0009] In zweckmé&Riger Ausgestaltung werden die
Schlauchbahnen in Laufrichtung der aufgefalteten fla-
chen Folienbahnen zugefiihrt, wobei die Folienbahnen
um entsprechende Umlenkeinrichtungen geflihrt wer-
den.

[0010] Die Schlauchbahnen kénnen aber auchim we-
sentlichen quer zur Laufrichtung der flachen aufgefalte-
ten Folienbahnen zugefiihrt und tber Wendestangen
geflhrt werden.

[0011] Grundsatzlich ist es auch moglich, dass meh-
rere, beispielsweise zwei Halbschlauchbahnen zu
Flachbahnen aufgefaltet werden, die deckend zusam-
mengelegt und nach gemeinsamem Umfalten nach Art
eines U in einer Beutelherstellmaschine zu Kunststoff-
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beuteln verarbeitet werden. In diesem Fall werden die
Halbschlauchbahnen von mit Abstand nebeneinander
liegenden Abwickelrollen zu héher gelegenen, die Halb-
schlauchbahnen auf die volle Breite einer Flachbahn
ausbreitenden Faltdreiecken von Falteinrichtungen ge-
fuhrt.

[0012] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in der Zeichnung dargestellt und werden im
folgenden naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine perspektivische Darstellung einer er-
sten Herstellweise von doppellagigen Kunst-
stoffbeuteln,

Figur 2  einen als Zugbandbeutel ausgebildeten dop-
pellagigen Kunststoffbeutel,

Figur 3  einen Schnitt nach der Linie llI-1ll der Figur 1,

Figur 4  eine Schnittdarstellung nach der Linie IV-IV
der Figur 1,

Figur 5 eine abgewandelte Verfahrensweise mit
quer zugeflihrten Schlauchbahnen und

Figur 6  eine weiter abgewandelte Verfahrensweise
zum Herstellen von Kunststoffbeuteln aus
quer zugeflihrten Halbschlauchbahnen.

[0013] Eine in Figur 1 dargestellte Abwickelstation 1

einer im einzelnen nicht dargestellten Vorrichtung zum
Herstellen von Kunststoffbeuteln 2, insbesondere Zug-
bandbeuteln, so wie sie in Figur 2 dargestellt sind, weist
eine erste Abwickelrolle 3 zum Zufiihren einer ersten
Folienbahn 4 und eine Abwickelrolle 5 zum Zufiihren ei-
ner zweiten Folienbahn 6 auf. Die Folienbahnen 4, 6
sind jeweils als Schlauchbahn ausgebildet, die bei-
spielsweise eine Breite von 1000 mm hat. Die Schlauch-
bahn 4 kann tber ein Schneidmesser 7 durch einen Mit-
telschnitt aufgeschnitten werden, so dass sich beidsei-
tig der Schnittlinie liegende Randbereiche der Folien-
bahn 4 Uber eine entsprechende Fuhrungseinrichtung
8 auf volle Breite, also 2000 mm auffalten lassen. Die
derart aufgefaltete Flachbahn wird tber eine Umlenk-
stange 9 in weiter unten naher beschriebener Weise zu
einem im einzelnen nicht dargestellten Beutelherstell-
automaten gefiihrt. Die Abwickelrolle 5 ist mit Abstand
hinter der Abwickelrolle 3 angeordnet und von der Ab-
wickelrolle 5 wird die gleichfalls als Schlauchbahn aus-
gebildete Folienbahn 6 ebenfalls durch ein Schneid-
messer 10 mittig aufgetrennt und nach oben gefiihrt und
dort gleichfalls um eine Umlenkstange 11 umgelegt, so
dass diese Folienbahn deckend zu der ersten Folien-
bahn 4 zu einer der Beutelherstellmaschine vorgeord-
neten Falteinrichtung 12 mit einem Faltdreieck 13 zuge-
fuhrt wird. In dieser Falteinrichtung werden die beiden
deckend liegenden Schlauchbahnen U-férmig auf halbe
Breite umgefaltet, so dass schlieBlich beidseitig eine
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doppellagige Folienanordnung entsteht, so wie dies mit
14 bezeichnet ist und aus der schlie3lich in hier nicht
interessierender Weise, da an sich bekannt, die Kunst-
stoffbeutel 2 bzw. Zugbandbeutel hergestellt werden.
Wie aus Figur 1 ersichtlich, wird im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel die jeweilige Schlauchbahn 4 bis 6 in
Laufrichtung der weitergefiihrten aufgefalteten Flach-
bahnen zugefiihrt.

[0014] Beiderin Figur 5 dargestellten Verfahrenswei-
se werden gleichfalls zunachst aus eine halbe Breite
aufweisenden Schlauchbahnen 4 und 6 nach deren mit-
tigem Aufschneiden lber die Schneidmesser 7, 10 und
die Fuhrungseinrichtung 8 doppelbreite Flachbahnen
erzeugt, die aufgrund der Querzufiihrung der Schlauch-
bahnen 4, 6 Gber Wendestangen 15 zu der Falteinrich-
tung 12 gefihrt werden.

[0015] Figur 6 zeigt eine weitere Abwandlung der Ver-
fahrensweise. Dort sind auf den Wickelrollen 3, 5 Halb-
schlauchbahnen 16, 17 aufgewickelt, die jeweils Uber
ein eigenes Faltdreieck 18, 19 zu einer flachen Folien-
bahn aufgefaltet werden, die dann deckend zueinander
zu einer weiteren Falteinrichtung 21 geflihrt werden.
Letztere entspricht in etwa der Falteinrichtung 13 in den
Ausfihrungsvarianten der Figuren 1 und 5.

[0016] Inder Regelliegen die Abwickelrollen, d. h. die
Abwickelstation 1, tiefer als die h6her gelegenen Wen-
de- und Umlenkstangen bzw. Faltdreiecke, so dass die
zugefiuihrten halbbreiten Folienbahnen von unten nach
oben gefliihrt werden und dann danach im wesentlichen
bei voll aufgefalteter Breite im wesentlichen horizontal
geflhrt werden.

[0017] Es verstehtsich, dass im Rahmen der Anspri-
che auf den einzelnen Abwickelrollen unterschiedliche
Folien, d. h. was sowohl die Dicke als auch das Material
betrifft, aufgewickelt sein kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von mehrwandigen, vor-
zugsweise doppelwandigen Kunststoffbeuteln (2),
insbesondere Zugbandbeuteln, aus wenigstens ei-
ner von einer Abwickelstation (3) kontinuierlich zu-
gefiihrten Folienbahn (4, 6) in Form von Flachfolien
und/oder Schlauchbahnen aus thermoplastischem
Kunststoff, wobei,beispielsweise zwei, Folienbah-
nen (4, 6) zunachst deckend zusammengefiihrt und
danach nach Art eines U umgefaltet werden, worauf
die Bahnlagen zumindestens im Kopfbereich paar-
weise zugeschweil’t werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Folienbahnen (4, 6) je-
weils doppellagig, mit im Vergleich zu einer einlagi-
gen Bahnbreite im wesentlichen halber Bahnbreite
von einer Abwickelrolle (3) der Abwickelstation (1)
abgewickelt und danach einlagig zu voller Bahn-
breite aufgefaltet werden, worauf die flachgelegten
Folienbahnen (4, 6) in bekannter Weise deckend
zusammengefihrt und dann nach Art eines U um-
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gefaltet und schlie3lich aus den eingefalteten Foli-
enbahnen (4, 6) in einem Beutelherstellautomaten
die Kunststoffbeutel (2) hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf den Abwickelrollen (3) der
Abwickelstation (1) aufgewickelten doppellagigen
Folienbahnen (4, 6)als Schlauchbahnen ausgebil-
det sind, die jeweils durch einen im wesentlichen
mittigen Langsschnitt auf ihrer einen Wandungssei-
te aufgeschnitten werden, worauf die beidseitig der
Schnittlinie liegenden Bahnbereiche zusammen mit
der anderen Wandungsseite der Schlauchbahn zu
einer vollbreiten flachen Folienbahn (4, 6) aufgefal-
tet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Langsschnitt in die Schlauch-
bahn wahrend des im wesentlichen in vertikaler
Richtung von der unten gelegenen Abwickelstation
(1) zu einer héher gelegenen Umlenkanordnung (9,
11) erfolgenden Hochlaufens der Schlauchbahn
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schlauchbahnen in Laufrichtung der flach aufgefal-
teten Folienbahnen (4, 6) zugefiihrt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schlauchbahnen im wesentlichen quer zur Lauf-
richtung der flach aufgefalteten Folienbahnen (4, 6)
zugeflhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienbahnen (4, 6) Giber Wen-
destangen (9, 10) gefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, beispielsweise zwei Halb-
schlauchbahnen (16, 17) zu einlagigen Flachbah-
nen aufgefaltet werden, die deckend zusammenge-
legt und nach gemeinsamem Umfalten nach Art ei-
nes U in einer Beutelherstellmaschine zu Kunst-
stoffbeuteln (2) verarbeitet werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halbschlauchbahnen (16, 17)
von mit Abstand nebeneinander liegenden Abwik-
kelrollen (3, 5) zu héher gelegenen, die Halb-
schlauchbahnen (16, 17) auf die volle Breite einer
Flachbahn ausbreitenden Faltdreiecken (18, 19)
von Falteinrichtungen gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachbahnen jeweils hinter ei-
ner Umlenkstange der zugehdrigen Falteinrichtung
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10.

(21) im wesentlichen in einer horizontalen Fih-
rungsebene gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachbahnen am Ende der Fiih-
rungsebene Uber eine gemeinsame Umlenkstange
einer weiteren Falteinrichtung (21) im wesentlichen
vertikal nach unten gefiihrt und tber ein gemeinsa-
mes Faltdreieck der weiteren Falteinrichtung (20)
zwecks Herstellung der Kunststoffbeutel (2) in die
dazu notwendige U-Form gebracht werden.

Claims

Method of manufacturing multiple walled, prefera-
bly double walled, plastic bags (2), in particular
strips of tear-off bags, from at least one film web (4,
6) fed continuously from an unwinding station (1) in
the form of flat films and/or tube webs of thermo-
plastic, for example two film webs (4, 6) first being
fed so as to cover each other and then being folded
over in the manner of a U, the layers of the webs
being welded shut in pairs, at least in the top area,
characterized in that a plurality of film webs (4, 6)
are in each case unwound in double layers, with a
web width substantially half that of a single layer
web width, from an unwinding reel (3) in the unwind-
ing station (1) and are then folded out to full web
width in a single layer, the film webs (4, 6) laid flat
then being led together in a known way so as to cov-
er each other and then folded over in the manner of
a U, and the plastic bags (2) finally being produced
in an automatic bag making machine from the fold-
ed film webs (4, 6).

Method according to Claim 1, characterized in that
the double layer film webs (4, 6) wound up on the
unwinding reels (3) of the unwinding station (1) are
formed as tube webs, which are each cut open by
a substantially central longitudinal cut on their one
wall side, the web regions lying on both sides of the
cut line, together with the other wall side of the tube
web, being folded open to form a full-width flat film
web (4, 6).

Method according to Claim 2, characterized in that
the longitudinal cut in the tube web is carried out as
the tube web runs up substantially in the vertical di-
rection from the unwinding station (1) placed at the
bottom to a deflection arrangement (9, 11) placed
higher up.

Method according to one or more of Claims 1 to 3,
characterized in that the tube webs are fed in in
the running direction of the film webs (4, 6) folded
out flat.
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Method according to one or more of Claims 1 to 3,
characterized in that the tube webs are fed in sub-
stantially transversely with respect to the running di-
rection of the film webs (4, 6) folded out flat.

Method according to Claim 5, characterized in that
the film webs (4, 6) are guided over turner bars (9,
10).

Method according to Claim 1, characterized in that
a plurality of half tube webs (16, 17), for example
two, are folded out to form single layer flat webs,
which are laid together so as to cover each other
and, after being folded over together in the manner
of a U, are processed to form plastic bags (2) in a
bag making machine.

Method according to Claim 7, characterized in that
the half tube webs (16, 17) are guided from unwind-
ing reels (3, 5) located at a distance beside each
other to folding triangles (18, 19) of folding devices
which are placed higher up and widen the half tube
webs (16, 17) out to the full width of a flat web.

Method according to Claim 8, characterized in that
the flat webs are in each case guided substantially
in a horizontal guide plane downstream of a deflec-
tion bar of the associated folding device (21).

Method according to Claim 9, characterized in that
the flat webs at the end of the guide plane are guid-
ed substantially vertically downwards over a com-
mon deflection bar of a further folding device (21)
and, by a common folding triangle belonging to the
further folding device (20), are brought into the U
shape necessary for the purpose of manufacturing
the plastic bags (2).

Revendications

Procédé de fabrication de sacs en matiére synthé-
tique (2) multiparois, de préférence a double paroi,
en particulier des sacs a tirants, a partir d'au moins
une feuille en bande (4, 6) en forme de feuille plane
et/ou de tuyau souple en matiére synthétique ther-
moplastique amenée en continu par un poste de dé-
roulage (3), deux feuilles en bande (4, 6) par exem-
ple étant d'abord réunies par superposition et en-
suite pliées en forme de U, aprés quoi les couches
de la bande sont fermées en les soudant par paire
au moins dans la zone du haut, caractérisé en ce
que plusieurs feuilles en bande (4, 6) sont dérou-
Iées d'un rouleau dérouleur (3) du poste de dérou-
lage (1) chacune en double couche présentant une
largeur de bande substantiellement de moitié par
rapport & une largeur de bande a simple couche et
ensuite dépliées en simple couche de maniére a
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former une pleine largeur de bande, aprés quoi les
feuilles en bande (4, 6) planes dépliées sont réunies
de maniére connue par superposition et ensuite
pliées en forme de U, de fagon a fabriquer, a partir
des feuilles en bande (4, 6) pliées, les sacs en ma-
tiere synthétique (2) dans une machine automati-
que de fabrication de sacs.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les feuilles en bande (4, 6) a double couche
enroulées sur les rouleaux dérouleurs (3) du poste
de déroulage (1) sont conformées comme des ban-
des en forme de tuyau souple, lesquelles sont cha-
cune ouvertes d'un cb6té de leur paroi au moyen
d'une coupe longitudinale substantiellement média-
ne, aprés quoi les zones de bande se trouvant de
chaque c6té de la ligne de coupe sont dépliées de
maniére a former conjointement avec l'autre coté
de la paroi du tuyau souple une feuille en bande (4,
6) plane de pleine largeur.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la coupe longitudinale dans la bande en for-
me de tuyau souple est réalisée pendant la montée
de la bande en forme de tuyau souple, laquelle a
lieu substantiellement dans le sens vertical depuis
le poste de déroulage (1) situé en contrebas vers
un dispositif de renvoi (9, 11) situé plus haut.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que les bandes en
forme de tuyau souple sont amenées dans le sens
de défilement des feuilles en bande (4, 6) dépliées
de maniére plane.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que les bandes en
forme de tuyau souple sont amenées substantielle-
ment de maniére transversale au sens de défile-
ment des feuilles en bande (4, 6) dépliées de ma-
niére plane.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les feuilles en bande (4, 6) sont guidées par
des barres de renvoi (9, 10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que plusieurs bandes en forme de demi-tuyau
souple (16, 17), par exemple deux bandes, sont dé-
pliées de maniére a former des bandes planes a
simple couche, lesquelles sont réunies par super-
position et apres avoir été pliées ensemble de ma-
niere a former un U sont transformées en sacs en
matiére synthétique (2) dans une machine de fabri-
cation de sacs.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les bandes en forme de demi-tuyau souple
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(16, 17) sont guidées depuis des rouleaux dérou-
leurs (3, 5) disposés a une certaine distance l'un a
c6té de l'autre vers des triangles de pliage (18, 19)
de dispositifs de pliage situés plus haut, lesquels
déploient les bandes en forme de demi-tuyau sou-
ple (16, 17) a la pleine largeur d'une bande plane.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les bandes planes sont guidées chacune
derriére une barre de renvoi du dispositif de pliage
(21) correspondant substantiellement dans un plan
de guidage horizontal.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'alafindu plan de guidage, les bandes planes
sont guidées substantiellement de maniére vertica-
le vers le bas par une barre de renvoi commune d'un
autre dispositif de pliage (21) et pliées en forme de
U par un triangle de pliage commun de l'autre dis-
positif de pliage (20), afin de fabriquer des sacs en
matiere synthétique (2).
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