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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Folienbeuteln, wobei
zwei Folien zur Bildung der Seitenwande des Folien-
beutels zugefiihrt werden, weiterhin eine Bodenfolie
zugefihrt wird, in die Lécher gestanzt werden, die einen
Abstand in Zuflhrrichtung der Bodenfolie haben, der
der Breite eines Folienbeutels entspricht, wobei eine

Messung zur Feststellung, ob Stanzlécher erzeugt wor-
den sind, wahrend des Zufihrprozesses durchgefihrt
wird, und im AnschluB daran die Seitenfolien und die
Bodenfolie aufeinandergelegt und miteinander verbun-
den werden, und die Folienschichtfolge daraufthin zu
einzelnen Folienbeuteln zerschnitten wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Folienbeuteln, bei welchem zwei Folien zur Bil-
dung der Seitenwande der Folienbeutel und eine
Bodenfolie zur Bildung des Bodens des Folienbeutels
zugefiihrt und miteinander verbunden werden, und eine
Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens.

[0002] Folienbeutel werden zur Aufnahme eines Flill-
gutes, z.B. Getranken, eingesetzt. Derartige Folienbeu-
tel bestehen z.B. aus zwei Seitenfolien, die an zwei
gegeniberliegenden Kanten miteinander verschweift
sind. Zwischen den jeweiligen dritten Kanten ist eine
Bodenfolie eingeschweiBt, die in auseinandergefalte-
tem Zustand einen Standboden darstellt und Raum fir
das Ftllgut zwischen den Seitenfolien bildet. Nach der
Fullung werden die vierten Seitenkanten miteinander
verschweit.

[0003] Zur Herstellung derartiger Folienbeutel werden
in automatisierten Verarbeitungslinien die Seitenfolien
und die Bodenfolie am Stlick von entsprechenden Vor-
ratsrollen abgerollt, in der richtigen Schichtfolge aufein-
andergelegt und darauffolgend, wie oben beschrieben,
miteinander verschweiBt. Die dabei entstehende Reihe
von Folienbeuteln wird dann entlang der Schwei3nahte
in einzelne Folienbeutel zerschnitten.

[0004] Dabei muB gewéhrleistet sein, daB die Seiten-
folien auch im Bereich der Bodenfolie miteinander ver-
bunden sind, um die Stabilitdt des Folienbeutels zu
gewahrleisten. Dazu missen in der Bodenfolie entspre-
chende Aussparungen vorgesehen sein, die es ermég-
lichen, daB auch im Bereich der Bodenfolie die
Seitenkanten der Seitenfolien miteinander verbunden
werden.

[0005] Dabei kann es durch eine Fehlfunktion leicht
dazu kommen, daB die Aussparungen fehlerhaft, depla-
ziert oder Uberhaupt nicht hergestellt werden. Da die
Bodenfolie zwischen den beiden Seitenfolien zu liegen
kommt und dementsprechend im ungefilliten Zustand
des Folienbeutels nicht sichtbar ist, kann eine Sichtkon-
trolle zur Uberprafung, ob die Bodenfolie entspre-
chende Aussparungen aufweist, nur unter groBem
Aufwand und bei Verlangsamung oder Unterbrechung
des weiteren Verarbeitungsprozesses durchgefihrt
werden.

[0006] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Folienbeuteln anzugeben, bei welchem die Fertigung
entsprechender Aussparungen auf sichere Weise Uber-
praft wird.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 15 gelést.

[0008] In die Bodenfolie werden wahrend des Zuiflih-
rens zumindest Lécher gestanzt, die in Laufrichtung der
Bodenfolie einen Abstand haben, der der Breite eines
Folienbeutels entspricht. Die Anordnung dieser Lécher
ist im wesentlichen symmetrisch zur Mittellinie der
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Bodenfolie in Laufrichtung. Die Bodenfolie wird entlang
dieser Mittellinie gefaltet. Stanz- und Faltvorgang kén-
nen auch vertauscht sein.Wahrend des Zuflhrvorgan-
ges wird nach dem Stanzvorgang eine Messung
durchgefihrt, mit deren Hilfe festgestellt wird, ob Stanz-
I6cher erzeugt worden sind. Die Seitenfolien und die
gefaltete Bodenfolie werden aufeinandergelegt, an den
zukinftigen Seitenkanten der Folienbeutel derart ver-
bunden, dafB dort, wo die Bodenfolie zwischen den Sei-
tenfolien liegt, die Seitenkanten nur durch die
Stanzlécher direkt miteinander verbunden werden.
SchlieBlich wird die verbundene Folienfolge derart zer-
schnitten, daB der Seitenkantenverbindungsbereich
jeweils zwischen zwei Folienbeuteln geteilt wird.

[0009] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird
also bereits vor dem Einbringen der Bodenfolie tber-
pruft, ob die Stanzlécher berhaupt bzw. lagerichtig und
im richtigen Abstand eingebracht wurden. Die optische
Messung kann im weiteren Verlauf z.B. dazu eingesetzt
werden, ein akustisches oder optisches Warnsignal an
das Bedienungspersonal zu geben oder die Folienbeu-
telherstellungseinrichtung zu stoppen. Da die Detektion
der Stanzlécher bereits vor dem Einbringen der Boden-
folie zwischen die Seitenfolien geschieht, werden keine
fehlerhaften Folienbeutel hergestellt, die im Nachhinein
aussortiert werden maBten. Das erfindungsgeméaBe
Verfahren erhéht also die Zuverlassigkeit und vermeidet
Zeitverluste durch Fehlfunktionen.

[0010] Bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren kann
der Stanzvorgang vor dem Faltvorgang der Bodenfolie
durchgefiihrt werden. So kann das Vorhandensein der
Stanzldcher fur alle Stanzlécher, die senkrecht zur Lauf-
richtung der Bodenfolie nebeneinander angeordnet
sind, einzeln und exakt durchgefihrt werden. Ebenso
ist es jedoch méglich, daB der Faltvorgang vor dem
Stanzvorgang durchgefihrt wird. Auf diese Weise 1aBt
sich der Stanzvorgang und der LochmeBvorgang effek-
tiv und mit einer minimalen Anzahl an Stanz- bzw. MeB-
einrichtungen durchgefthrten.

[0011] Die Folien kénnen dabei entlang der zukuinfti-
gen Kanten miteinander verklebt werden. Sehr einfach
und zuverlassig sind jedoch verschweifite Kanten.
[0012] Die Messung, ob die Stanzlécher erzeugt wor-
den sind, kann z.B. mit entsprechenden BerGhrungs-
sensoren durchgeflhrt werden. Vorteilhafterweise wird
jedoch eine optische Messung vorgesehen. Eine opti-
sche Messung gewahrleistet einen berthrungslosen
MeBvorgang mit hoher Zuverlassigkeit.

[0013] Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung sieht
Naherungsschalter vor, die bei metallhaltigen Folien
eingesetzt werden kénnen und weniger anfallig gegen
Verschmutzung und Feuchtigkeit sind.

[0014] Die Stanzlécher sind um die Mittellinie der
Bodenfolie, an der die Bodenfolie gefaltet wird, symme-
trisch angeordnet. Dabei kann ein einzelnes Stanzloch
in der Richtung senkrecht zur Laufrichtung der Boden-
folie vorgesehen sein, das beim Falten der Bodenfolie
mitgefaltet wird. Eine Erhéhung der Zuverlassigkeit des
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Produktionsprozesses und der Standfestigkeit des Foli-
enbeutels wird jedoch erreicht, wenn jeweils zwei
Stanzl6écher in der Richtung senkrecht zur Laufrichtung
der Bodenfolie vorgesehen sind, welche durch den Falt-
vorgang aufeinander gelegt werden.

[0015] In vorteilhafter Ausgestaltung des Verfahrens
wird vor dem Verbinden der Folien eine Messung zur
Feststellung, ob Gberhaupt Bodenfolie zugefihrt wird,
vorgenommen. Eine Fehlfunktion des Zufihrungsme-
chanismus der Bodenfolie kann auf diese Weise leicht
festgestellt werden, und es kann verhindert werden,
dafB Seitenfolien miteinander verbunden werden, ohne
daB sich Bodenfolie zwischen ihnen befindet. Auch ein
Folienabrif3 oder das Folienende kann auf diese Weise
festgestellt werden.

[0016] SchlieBlich kann der Sensor auch genutzt wer-
den, um zu detektieren, wenn zwischen Sensor und
einer stromabwarts angeordneten Verarbeitungsstation
eine Fehlfunktion, z.B. ein FolienabriB auftritt. Dies wird
dadurch erkannt, daB sich der Signalzustand des Sen-
sors nicht &ndert.

[0017] Vorteilhafterweise wird diese Messung wie-
derum optisch, was eine berthrungslose Detektion
ermoglicht, oder mit Hilfe eines Naherungsschalters
durchgefiihrt. In  einfacher Ausgestaltung des
erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Lochmessung
zur Feststellung, ob Stanzlécher vorhanden sind und
die Folienmessung zur Feststellung, ob Bodenfolie
zugefihrt wird, mit Hilfe einer gemeinsamen MeBein-
richtung durchgefihrt.

[0018] Mit hoher Effektivitat 1&Bt sich das erfindungs-
geméBe Verfahren durchfihren, wenn die zwei zuge-
fuhrten Seitenfolien jeweils eine Breite haben, die der
der Ausdehnung mehrerer Folienbeutel entspricht und
eine entsprechende Anzahl Bodenfolien zugefihrt wird.
Auf diese Weise lassen sich mehrere Folienbeutel
nebeneinander herstellen und einzelne Komponenten,
wie die Verbindungs- oder Schneideinrichtung zum Zer-
schneiden in einzelne Bodenfolien, missen nur einmal
vorgesehen sein.

[0019] Die erfindungsgeméaBe Folienbeutelherstel-
lungsvorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens weist eine Stanzeinrichtung zur
Stanzung der Loécher in die Bodenfolie auf, die symme-
trisch zur Mittellinie der Bodenfolie angeordnet sind,
und eine MeBeinrichtung zur Detektion der Stanzlécher.
Eine zweite MeBeinrichtung kann vorteilhafterweise
vorgesehen sein, um nachzuweisen, ob Bodenfolie vor-
handen ist.

[0020] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform umfaBt eine
Lichtschranke als MeBstelle. Das Signal einer Licht-
schranke ist einfach auszulesen und kann direkt zur
Erzeugung eines Warnsignales oder zur Abschaltung
der Vorrichtung eingesetzt werden.

[0021] Eine andere vorteilhafte Ausflhrungsform
umfaBt einen Naherungsschalter als MeBstelle. Ein sol-
chen Naherungsschalter ist weniger anfallig gegen Ver-
schmutzung und Feuchtigkeit und kann im speziellen
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bei metallhaltigen Folien eingesetzt werden.

[0022] Im folgenden wird eine Ausfihrungsform der
erfindungsgemaBen Vorrichtung anhand der anliegen-
den Figuren dargestellt und das erfindungsgemaBe
Verfahren beschrieben.

[0023] Dabei zeigt

Figur 1 eine schematische Darstellung einer
Folienbeutelherstellungsvor-
richtung,

Figur 2 eine Bodenfolie vor dem SchweiB-
vorgang,

Figur 3 verschweiBte Seiten- bzw. Bodenfo-
lie vor dem Zerschneiden,

Figur 4 einen fertigen Folienbeutel in per-
spektivischer Darstellung,

Figur 5 einen fertigen Folienbeutel in Sei-

tenansicht, und
Figur 6a und 6b  Schnittdarstellungen einen Folien-
beutels entlang der Linie I-I bzw. 1I-1|
der Figur 5.

[0024] Figur 4 zeigt einen fertigen Folienbeutel 2. 10
bezeichnet SchweiBnéhte, die an den Seitenkanten die
Seitenfolien miteinander verbinden  (schraffierter
Bereich). 16 bezeichnet den Bereich, in dem die Boden-
folie mit den Seitenfolien verschweiBt ist (durch Kreuze
dargestellt). Im Bodenbereich sind Stanzungen 20 in
der Bodenfolie vorgesehen, durch die die Seitenfolien
auch im Bodenbereich direkt miteinander verschweifBt
werden. Dies fuhrt zu direkten Seitenfolien-/Seitenfo-
lien-SchweiBungen 18 im Bodenbereich. Nach der Ful-
lung des Beutels wird die Oberkante mit einer weiteren
SchweiBnaht 14 verschlossen. In Figur 5 ist ein noch
unbefiillter und unverschlossener Folienbeutel 2 in Sei-
tenansicht gezeigt. Die Breite ist mit x bezeichnet. Das
Material der Folien kann z.B. Aluminiumlaminatfolie
sein. Wenn in der vorliegenden Beschreibung von
SchweiBnahten bzw. VerschweiBungen die Rede ist,
sind damit direkte VerschweiBBungen der jeweiligen
Folien, Verklebungen bzw. HeiBverklebungen mit
umfaft.

[0025] Figuren 6a und 6b zeigen dieselben Folienbeu-
tel nach der Fullung und VerschlieBung. Die Schnitte
entsprechen etwa den Linien | und Il, die in Figur 5 far
den ungefillten Folienbeutel eingezeichnet sind. Etwa
in der Mitte des Folienbeutels, die als Schnitt in der
Figur 6a dargestellt ist, ist die Bodenfolie 8 weit ausein-
andergefaltet und zwischen den Seitenfolien 6 und 4 ist
Raum fiir das Fullgut. Naher an der Seitenkante des
Folienbeutels ist die Bodenfolie 8 weiter zusammenge-
faltet und der Raum zwischen den Seitenfolien 6 und 4
nimmt mit kleiner werdendem Abstand von der Seiten-
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kante des Folienbeutels ab. Direkt an der Seitenkante
sind die Seitenfolien 4 und 6 entlang der SchweiBnaht
10 und der Seitenfolien-/Seitenfolien-SchweiBung 18
direkt miteinander verbunden, wie es in den Figuren 4
und 5 dargestellt ist. Durch die Seitenfolien-/Seitenfo-
lien-VerschweiBung 18 im Bodenbereich ist die Stabili-

tat des Folienbeutels und ein sicherer Stand
gewabhrleistet.
[0026] Figur 1 zeigt eine erfindungsgeméBe Vorrich-

tung in schematischer Darstellung. Seitenfolien 4 und 6
werden von nicht weiter interessierenden Vorratsrollen
abgezogen und mit Hilfe von Umlenkrollen 46 und
Zufuhrungswalzen 40 einer SchweiBeinrichtung 36 mit
einem auf- und abwartsbeweglichen SchweiBkopf 42
zugefihrt. Die Zuflhrungsrichtung ist dabei mit 50
bezeichnet. Von einer Vorratsrolle 48 wird Bodenfolie 8
abgezogen und auch durch die Zufihrungswalzen 40 in
Zufahrungsrichtung 52 bewegt. 30 bezeichnet eine
Lochstanzeinrichtung und 32 eine optische MeBeinrich-
tung, z.B. Lichtschranken, die in ihrer Lage senkrecht
zur Zufiihrungsrichtung 52 der Stanzeinrichtung 30 ent-
sprechen. 34 bezeichnet eine Falteinrichtung, die dazu
dient, die Bodenfolie langs der Laufrichtung 52 zusam-
menzufalten, wobei die genaue Funktionsweise hier
unwesentlich ist. In anderer Ausfiihrungsform kann die
Falteinrichtung 34 stromaufwarts der Stanzeinrichtung
30 vorgesehen sein, so dafB die Stanzeinrichtung durch
die bereits gefaltete Bodenfolie stanzt. 38 bezeichnet
eine Schneideinrichtung mit einem Messer 44, das sich
Uber die gesamte Breite des Folienmaterials erstreckt.
62 bezeichnet Signalleitungen, die die Vorratsrolle 48
fir die Bodenfolie, die Stanzeinrichtung 30 und die
Lichtschranke 32 mit einer Steuerung 60 verbinden. Mit
64 ist die Transportvorrichtung der zusammengelegten
Folien bezeichnet.

[0027] Figur 2 zeigt die zugefihrte Bodenfolie 8 nach
dem Durchlaufen der Stanzeinrichtung 30. Im Abstand
x, der der Breite eines ungefilliten Folienbeutels ent-
spricht, sind Stanzlécher 20 vorgesehen, deren
Abstand von der Mittellinie 22 jeweils y betragt. Die
MaBe y bzw. x betragen dabei einige Millimeter bzw.
Zentimeter, je nach den Ausmafen des fertigen Folien-
beutels 2.

[0028] Figur 3 zeigt eine Reihe von Folienbeuteln
nach dem Durchlaufen der SchweiBeinrichtung 36 und
vor dem Durchlaufen der Schneideinrichtung 38 ent-
sprechend der Anordnung der Figur 1. Die Héhe der
Folienbeutel senkrecht zur Férderrichtung 50 ist mit z
bezeichnet. 24 bezeichnet die Linien, entlang denen die
Reihe der Folienbeutel durch das Messer 44 der
Schneideinrichtung 38 zerschnitten werden sollen. 22
bezeichnet die Mittellinie der Bodenfolie 8 (s. Figur 2),
die in diesem Zustand nach dem VerschweiBen eine
Faltkante darstellt.

[0029] Das erfindungsgeméaBe Verfahren wird mit der
beschriebenen Ausfihrungsform wie folgt durchgefahrt.
Die Zuflhreinrichtungen 40, die z.B. als rotierende Wal-
zen ausgebildet sein kénnen, férdern sowohl die Sei-
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tenfolien 4, 6 als auch die Bodenfolie 8. Die Bodenfolie
8 wird dabei von der Vorratsrolle 48 abgewickelt (s.
Figur 1). Stromabwarts der Vorratsrolle 48 werden mit
Hilfe der Stanzeinrichtung 30 Stanzlécher 20 in die
Bodenfolie eingebracht, die symmetrisch zur Mittellinie
angeordnet sind. Die Bodenfolie wird dann durch Licht-
schranken 32 gefihrt, die entsprechend der Lage der
Stanzlécher angeordnet sind. Tritt ein Stanzloch 20
durch eine Lichtschranke 32, so wird ein entsprechen-
des elektrisches Signal erzeugt, das Uber die Signallei-
tung 62 der Steuerung 60 zugefthrt wird.

[0030] Die Steuerung 60 erhalt auBerdem ein Signal
Uber die Geschwindigkeit der Vorratsrolle 48 und die
Stanzfrequenz der Stanzeinrichtung 30. Aus der
Geschwindigkeit der Bodenfolie und der Stanzfrequenz
errechnet die Steuereinrichtung 60, in welchem
Abstand die Stanzlécher 20 an der Lichtschranke 32 zu
erwarten sind und vergleicht diesen errechneten Wert
mit dem Signal der Lichtschranken 32.

[0031] Sowohl wenn Uberhaupt keine Bodenfolie vor-
handen ist und dementsprechend die Lichtschranken
32 standig ein Signal erzeugen, als auch wenn keine
Stanzlécher 20 vorhanden sind und die Lichtschranken
32 dementsprechend Uberhaupt keine Signale abge-
ben, liegt keine Ubereinstimmung des errechneten und
des MeBsignales der Lichtschranke 32 vor und die
Steuerung 60 erzeugt ein Warnsignal, das z.B. zum
Stoppen der gesamten Vorrichtung benutzt werden
kann. Ebenso geben die Lichtschranken 32 keine
Signale ab, wenn stromabwaérts der Stanz- und Faltein-
richtung eine Fehlfunktion auftritt, z.B. ein Folienabrif3.
Dann wird keine Folie mehr abgefordert und der Signal-
zustand andert sich nicht.

[0032] Im Normalbetrieb wird daraufhin bei der in den
Figuren dargestellten Ausfiihrungsform die gestanzte
Bodenfolie 8 in der Falteinrichtung 34 entlang der Linie
22 zusammengelegt und zwischen die Seitenfolien 4
und 6 gebracht. Die SchweiBeinrichtung 36 verschweiBt
in an sich bekannter Weise die Seitenfolien entlang der
SchweiBnéhte 10, wie sie in Figur 3 gezeigt sind.
Ebenso wird die Bodenfolie in dem Bereich 16 mit den
jeweiligen Seitenfolien verschweif3t. Dabei werden die
Seitenfolien 4, 6 im Bodenbereich 16 nicht direkt mitein-
ander verschweifBt, mit Ausnahme der Bereiche 18, in
denen die Stanzlécher der Bodenfolie 8 liegen. Die so
zusammengelegten und verschweiBten Seitenfolien 4,
6 und die Bodenfolie 8 werden in der Richtung 64 wei-
terbeférdert und dann entlang der Linien 24 zerschnit-
ten. Die Schnittkanten 24 liegen dabei so, daB die
SchweiBnéhte 10 zwischen zwei benachbarten Folien-
beuteln aufgeteilt werden und durch die Stanzlécher 20
der Bodenfolie 8 gehen. Auf diese Weise wird gewahr-
leistet, daB die Seitenfolien auch im Bodenbereich des
Folienbeutels 2 direkt durch die Stanzlécher 20 mitein-
ander verschweiBt sind.

[0033] Das erfindungsgemaBe Verfahren stellt sicher,
daB tatsachlich Stanzlécher 20 in der Bodenfolie vor-
handen sind. Auf diese Weise erlbrigt sich eine weitere
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Uberprifung ob die Seitenfolien 4, 6 auch im Bodenbe-
reich miteinander verschweift sind. Eine derartige zeit-
raubende Uberprifung wiirde den HerstellungsprozeB
der Folienbeutel in unerwlnschter Weise verléngern.
Bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist zudem
sichergestellt, daB Gberhaupt Bodenfolie 8 zwischen
den Seitenfolien 4, 6 eingebracht ist und daB kein Foli-
enabriB vorliegt, was die Zuverlassigkeit weiter erhoht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Folienbeuteln mit
den folgenden Schritten:

a) Zufiihren von zwei Folien (2,4) aus der die
Seitenwande der Folienbeutel (2) gebildet wer-
den;

b) Zuflihren einer Bodenfolie (8), wobei wéah-
rend des Zufihrens zumindest Lécher (20) in
die Bodenfolle (8) gestanzt werden, die in Lauf-
richtung (52) der Bodenfolie einen Abstand (x)
haben, der der Breite eines Folienbeutels (2)
entspricht, und Falten der Bodenfolie (8) ent-
lang der Mittellinie (22) der Bodenfolie (8), die
parallel zur Laufrichtung (52) der Bodenfolie
verlauft, wobei die Anordnung der Lécher (20)
im wesentlichen symmetrisch zu der Mittellinie
(22) ist, und

wobei im Laufe des Schrittes b) eine Lochmes-
sung zur Feststellung, ob Stanzlécher (20)
erzeugt worden sind, durchgefihrt wird

¢) Aufeinanderlegen der ersten Seitenfolie (4),
der gefalteten Bodenfolie (8) und der zweiten
Seitenfolie (6);

d) Verbinden der Schichtfolge (4,8,6) an den
zukiinftigen Seitenkanten (10) der Folienbeutel
(2) derart, daB3 dort wo die Bodenfolie (8) zwi-
schen den Seitenfolien (4,6) liegt, die Seiten-
kanten nur durch die Stanziécher (20) direkt
miteinander verbunden werden; und

e) Zerschneiden der verbundenen Folien-
schichtfolge (4,8,6) derart, daB ein Seitenkan-
tenverbindungsbereich (10) jeweils zwischen
zwei Folienbeuteln (2) geteilt wird.

2. \Verahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Verbindungsschritt einen SchweiBprozeB
umfaBt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Schrift b) der Stanzvorgang vor dem Faltvor-
gang durchgefihrt wird.
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4.

10.

11.

12

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB in Schritt b) der Faltvorgang vor dem Stanzvor-
gang durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Lochmessung zur Feststellung, ob Stanzlécher
(20) erzeugt worden sind, optisch durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Lochmessung zur Feststellung, ob Stanzlécher
(20) erzeugt worden sind, mit Hilfe eines Nahe-
rungsschalters durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest zwei Stanzlécher (20) symmetrisch
um die Mittellinie (22) der Bodenfolie (8) nebenein-
anderliegend gestanzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB wahrend des Schrittes b) eine Folienmessung
zur Feststellung, ob Bodenfolie (8) vorhanden ist,
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Folienmessung zur Feststellung, ob Bodenfolie
abgefordert wird, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Folienmessung optisch durchgefthrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Folienmessung mit Hilfe mindestens eines
Néaherungsschalters durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Lochmessung und die Folienmessung mit
Hilfe der gleichen MeBeinrichtung (32) durchge-
fahrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 5, 10 und 12,
dadurch gekennzeichnet,

dafB zur optischen Messung zumindest eine Licht-
schranke eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die zwei zugefihrten Seitenfolien (4,6) eine
Breite haben, die der Héhe mehrerer Folienbeutel
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(2) entspricht, und eine entsprechende Anzahl
Bodenfolien (8) zugefthrt wird.

Folienbeutelherstellungsvorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer
ersten und einer zweiten Zufthreinrichtung zur
Zufahrung von Folienmaterial (4,6) fur die Seiten-
wéande der Folienbeutel (2), zumindest einer dritten
Zufahreinrichtung (48) zur Zufahrung von Folien-
material fir die Bodenfolie (8) der Folienbeutel,
einer Stanzeinrichtung (30) zur Stanzung von
Léchern (20) in die Bodenfolie (8), die symmetrisch
zur Mittellinie (22) der Bodenfolie (8) angeordnet
sind, einer Falteinrichtung (34) zum Falten der
Bodenfolie (8), einer ersten MeBeinrichtung zur
Detektion der Stanzldcher (20), einer Verbindungs-
einrichtung (36) zum Verbinden der Seitenfolien
(4,6) und der Bodenfolie (8), und einer Schneidein-
richtung (38) zum Zerschneiden der verbundenen
Folien entlang der Verbindungsbereiche (10).

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Verbindungseinrichtung (36) eine Schwei3ein-
richtung umfaft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 und 16,
dadurch gekennzeichnet, daB

die erste MeBeinrichtung eine optische MeBeinrich-
tung umfaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 und 16,
dadurch gekennzeichnet, daB

die erste MeBeinrichtung einen Naherungsschalter
umfaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
gekennzeichnet durch

eine zweite MeBeinrichtung zur Detektion des Vor-
handenseins von Bodenfolie (8).

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite MeBeinrichtung eine optische MeB-
einrichtung umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, daB

die zweite MeBeinrichtung einen Naherungsschal-
ter umfaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 und 20,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die optische MeBeinrichtung (32) eine Licht-
schranke umfaft.

Vorrichtung nach den Anspriichen 15 und 19,
dadurch gekennzeichnet,
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10

daf die erste und die zweite MeBeinrichtung von
einer gemeinsamen MeBstelle (32) gebildet wer-
den.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 15 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Stanzeinrichtungen senkrecht zur
Lauffichtung (52) der Bodenfolie (8) nebeneinander
angeordnet sind und eine entsprechende Anzahl
von MeBeinrichtungen (32) senkrecht zur Laufrich-
tung der Bodenfolie (8) nebeneinander angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Falteinrichtung (34) stromaufwarts der Stanz-
einrichtung (30) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Falteinrichtung (34) stromabwarts der Stanzein-
richtung (30) angeordnet ist.
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