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Beutelherstellungsverfahren und danach hergestellte Bodenbeutel.

@ Bei der Herstellung wird anhin von der Vorratsrolle

einer Form-Fiill-Verschliessmaschine eine Packstoff-
bahn abgewickelt, die in einem vorgegebenen Muster mit
Klebstoffauftrag und Einschniiten versehen sowie in einer
bestimmten Linge abgeschnitten wird. Der so entstandene
Beutelzuschnitt wird um einen Formdorn herumgelegt,
eingefaltet und zu einem Bodenbeutel verklebt.

Es besteht die Aufgabe, die Anzahl der Operations-
schritte zur Beutelherstellung herabzusetzen und die Mehr-
lagigkeit an den Beuteln zu verringern.

Erreicht wird das dadurch, dass die Packstoffbahn mit
einer Breite von zweifacher Beutelhthe (H) plus Beutelbo-
denbreite (B) zugefiihrt wird und der Beutelzuschnitt @
unter einem Winkel o schrig zur Laufrichtung (V) der
Packstoffbahn abgetrennt wird. Dieser Beutelzuschnitt
wird zentrisch an die Stirnseite eines Formdornes (F) ange-
legt und dann so um denselben gefaltet, dass ein Beutel mit
glattem Boden sowie schrigen Klebendhten und angeleg-
ten Bodenlaschen an den beiden Seitenflichen entsteht.
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PATENTANSPRUCHE a zwischen dem Quotienten von Packstoffbahnbreite als Di-

1. Verfahren zur Herstellung eines Bodenbeutels in vidend durch Beutelbodenbreite (B) minus Uberlappung (U)
Form-Fiill-Verschliessmaschinen, bei welchem von einer als Divisor und unendlich Liegt,
Vorratsrolle eine Packstoffbahn abgewickelt, in einem vorge- —in Laufrichtung (V) der Packstoffbahn wird der Beutel-
gebenen Muster mit Klebstoffauftrag versehen, sowie in ei- 5 zuschnitt an einer Seite vorn und hinten ungefihr in  Linge
ner bestimmten Lénge abgeschnitten, der so entstandene gleich der Beutelhdhe (H) im schmalen Bereich der Uberlap-
Beutelzuschnitt um einen Formdorn herumgelegt, eingefaltet  pungsflichen mit Leimauftrag versehen,
und verklebt wird, gekennzeichnet durch folgende Verfah- — der so vorbereitete Beutelzuschnitt (Z) wird zentrisch
rensschritte: an die Stirnfliche eines Formdornes (F), die der Bodenfliche

— die Packstoffbahn wird in einer Breite zugefiihrt, die 10 des zu formenden Beutels gleich ist, so angelegt, dass die
gleich der zweifachen Beutelhche (H) plus der Breite (B) des  Packstoffbahnlaufkanten (K) parallel zur Lingsseite (L) der

Beutelbodens ist Stirnflache zu liegen kommen,
— der Beutelzuschnitt (Z) wird unter einem Winkel o, quer — der Beutelzuschnitt (Z) wird dann zunéchst um die
zur Laufrichtung der Packstoffbahn in einer Linge abge- Léngsseiten (L") der Stirnfliche u-férmig bis an die Lingsfli-

trennt, die gleich der Summe von Lange (L) des Beutelbo- 15 chen des Formdornes (F) herangefaltet, dann werden die an
dens plus Breite (B) des Beutelbodens plus Uberlappung (1)  der Stirnfliche iiberstehenden Bodenlaschen u-férmig umge-
fiir die Langsverbindung ist, wobei der Tangens des Winkels  faltet und an die Schmalseiten des Formdornes (F) angelegt,
o zwischen dem Quotienten von Packstoffbahnbreite als Di-  danach die unbeleimten iiberstehenden Léngsklappen u-for-
vidend durch Beutelbodenbreite (B) minus Uberlappung (U)  mig umgefaltet und letztlich die beleimten iiberstehenden

als Divisor und unendlich liegt 20 Langsklappen u-férmig umgefaltet und alles zusammen an
— der Beutelzuschnitt (Z) wird im Mittelbereich, in Lauf-  die Schmalseiten des Formdornes (F) angedriickt.

richtung (V) der Packstoffbahn vorn und hinten mit je zwei 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

symmetrisch im Abstand von Beutelbodenbreite (B) minus zeichnet, dass der Tanges des Winkels o aus dem Quotienten

der zweifachen Uberlappung fiir die Dichtverklebung (D) von Packstoffbahnbreite als Dividend durch Beutelbreite (B)
parallel zur Laufrichtung verlaufenden kurzen Einschnitten 25 minus Uberlappung (U) als Divisor ist.

(E) versehen, die auf Linien enden, die rechtwinklig zur 4. Verfahren zur Herstellung eines doppellagigen Boden-
Laufrichtung (V) der Packstoffbahn liegen, wobei deren Ab-  beutels nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
stand voneinander gleich der Beutelbodenlinge (L) plus der  zeichnet, dass zunichst ein Bodenbeutel auf einen Formdorn

zweifachen Uberlappung fiir die Dichtverklebung (D) ist aufgefaltet, darauf ein Zuschnitt (Z) mit zum ersten Zu-
und diese symmetrisch zum Schwerpunkt des Beutelzuschnit- 30 schnitt entgegengesetzt schriig verlaufenden Schnittkanten
tes (Z) liegen an den Formdorn (F) angelegt und auf den sich auf dem
* —im Bereich der Einschnitte (E) sowie der von diesen Formdorn (F) befindlichen Innenbeutel aufgefaltet und die
ausgehend nach einer Seite gerichteten Beutelzuschnittkan- so iibereinandergefalteten Bodenbeutel gemeinsam vom

ten, in Laufrichtung (V) der Packstoffbahn vorn und hinten, ~ Formdorn abgestreift werden.
wird im Bereich der Uberlappungsfldchen Leim aufgetragen 35 5. Nach dem Verfahren nach den Anspriichen 1 und 3

— der so vorbereitete Beutelzuschnitt (Z) wird zentrisch hergestellter, staubdicht verklebter, mit einer glatten Vorder-
an die Stirnfléche eines Formdornes (F), die der Bodenfliche und Riickseite versehener Bodenbeutel, gekennzeichnet da-
des zu formenden Beutels gleich ist, so angelegt, dass die durch, dass er einen glatten Boden aufweist und dass an bei-
Packstoffbahnlaufkanten (K) parallel zur Langsseite (L) der ~ den Beutelschmalseiten schrig zu den Beutellingskanten ver-
Stirnfliche zu liegen kommen. 40 laufende, geklebte Lingsverbindungen des Beutelrumpfes

— der Beutelzuschnitt (Z) wird dann zunichst um die und vom Beutelboden ausgehend an die Beutelschmalseiten
Léngsseiten (L") der Stirnfldche u-formig bis an die Lingsfli-  angelegte, aussen liegende Bodenlaschen vorhanden sind.
chen des Formdornes (F) herangefaltet, dann werden die 6. Nach dem Verfahren nach den Anspriichen 2 und 3

iiberstehenden unbeleimten Langsklappen u-formig umgefal-  hergestellter, mit einer glatten Vorder- und Riickseite verse-
tet und an die Schmalfléichen des Formdornes (F) angelegt, 45 hener Bodenbeutel, gekennzeichnet dadurch, dass er einen
darauf werden die iiberstehenden beleimten Lingsklappen u-  glatten Beutelboden aufweist, an beiden Beutelschmalseiten
formig umgefaltet und an die Schmalfléichen des Formdor- schrig zu den Beutelldngskanten verlaufende, geklebte

nes (F) angelegt, letztlich werden die beiden iiberstehenden Lingsverbindungen des Beutelrumpfes und vom Beutelbo-
Bodenlaschen u-formig umgefaltet und an die Schmalfliichen  den ausgehend an die Beutelschmalseiten angelegte, innen
des Formdornes (F) angelegt und dort mit den vorher gefal- 3 liegende Bodenlaschen vorhanden sind

teten und bereits miteinander verklebten Langsklappen ver- 7. Nach dem Verfahren nach Anspruch 4 hergestellter,
klebt. mit einer glatten Vorder- und Riickseite versehener doppella-
2. Verfahren zur Herstellung eines Bodenbeutels in giger Bodenbeutel, dadurch gekennzeichnet, dass er einen
Form-Fiill-Verschliessmaschinen, bei welchem von einer glatten Boden aufweist, dass an beiden Beutelschmalseiten
Vorratsrolle eine Packstoffbahn abgewickelt, in einem vorge- 3 schriig zu den Beutelléingskanten verlaufende geklebte
gebenen Muster mit Klebstoffauftrag versehen, sowie in ei- Léngsverbindungen vorhanden sind und dass die Schriiglage
ner bestimmten Linge abgeschnitten, der so entstandene der Langsverbindungen von Innen- und Aussenbeutel entge-

Beutelzuschnitt um einen Formdorn herumgelegt, eingefaltet  gengesetzt gerichtet ist.
und verklebt wird, gekennzeichnet durch folgende Verfah-

rensschritte: 60 BESCHREIBUNG
— die Packstoffbahn wird in einer Breite zugefiihrt, die Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei-
gleich der zweifachen Beutelbdhe (H) plus der Breite (B) des  nes Bodenbeutels in Form-Fiill-Verschliessmaschinen, bei
Beutelbodens ist, welchem von einer Vorratsrolle eine Packstoffbahn abgewik-
— der Beutelzuschnitt (Z) wird unter einemWinkel @ quer  kelt, in einem vorgegebenen Muster mit Klebstoffauftrag
zur Laufrichtung der Packstoffbahn in einer Linge abge- 65 versehen, sowie in einer bestimmten Lénge abgeschnitten,
trennt, die gleich der Summe von Linge (L) des Beutelbo- der so entstandene Beutelzuschnitt um einen Formdorn her-

dens plus Breite (B) des Beutelbodens plus Uberlappung (U)  umgelegt, eingefaltet und verklebt wird sowie nach diesem
fur die Langsverbindung ist, wobei der Tangens des Winkels  Verfahren hergestellte Bodenbeutel.



Bei den gegenwiirtig gebriuchlichsten Form-Full-Ver-
schliessmaschinen wird zur Herstellung eines Bodenbeutels
cine Packstoffbahn von einer Vorratsrolle abgezogen, wobei
die Breite der Packstoffbahn gleich dem Umfang des Beutel-
rumpfes zuziiglich der Uberlappung fiir die Lingsverbin-
dung ist, in einem vorgegebenen Muster mit Klebstoffauf-
trag versehen, im Bodenbereich eingeschnitten sowie in einer
bestimmten Lénge, die der Hohe des Beutels zuziiglich der
Linge der Bodenklappen entspricht, von der Packstoffbahn
abgeschnitten. Der so entstandene Beutelzuschnitt wird an
eine Lingsseite eines liegend angeordneten Formdornes dn-
gelegt und zur Rumpfbildung schlauchférmig um den Form-
dorn herumgefaltet, dabei wird die Lingsverbindung mit
verklebt und danach werden die uber die Stirnseite des
Formdornes iiberstehenden Bodenklappen nacheinander ge-
gen dieselbe eingefaltet und miteinander verklebt.Nach dem
Abbinden der Klebverbindungen unter Druck, gegebenen-
falls mit Wirmeeinwirkung, wird der so hergestellte Boden-
beutel vom Formwerkzeug abgestreift und in ein Transport-
element eingegeben, das ihn den Stationen zum Fiillen, Ver-
dichten und Verschliessen zufiihrt.

Bei dieser Verfahrensweise sind, beginnend mit dem An-
legen des Beutelzuschnittes an den Formdorn, insgesamt
acht nacheinander zu verrichtende Operationsschritte not-
wendig, um einen Bodenbeutel zu formen. Ferner ist die Ab-
zugslinge der Packstoffbahn pro Beutel, insbesondere bei
hohen Beuteln, relativ gross. Beides wirkt sich leistungsbe-
grenzend auf solcherart arbeitende Maschinen aus. Der Bo-
desn des so hergestellten Beutels ist iiber den gréssten Teil
seiner Fliche drei- und bei staubdicht verklebtem Boden im
Bereich der dafiir erforderlichen Uberlappung vierlagig, wo-
durch sich ein hoher Packstoffeinsatz pro Beutel ergibt. Bei
derartig hergestellten Beuteln mit staubdicht verklebtem Bo-
den unterliegen der Querschnitt des Beutels und damit die
Abmessungen seines Bodens der Einschrédnkung, dass die
Breite mindestens die Hilfte der Liinge zuziiglich der halben
Uberlappung der Klebeverbindung sein muss. Um leistungs-
stirkere Maschinen zu erhalten, wurde auch schon vorge-
schlagen, den Packstoffzuschnitt zur Rumpfbildung
schlauchfrmig um einen sich selbst drehenden Formdorn
herumzuwickeln und anschliessend in bekannter Weise den
Beutelboden einzufalten und zu verkleben. Zur unmittelba-
ren Ubergabe der fertigen Beutel vom Dornrad an das dar-
unter angeordnete Fiill- und Verschliessrad sind dabei die
Formdorne achsparallel senkrecht zur Dornradachse und
hoh! ausgebildet, um als Fiillrohr dienen zu konnen. Bei der

vorgeschlagenen Losung ist die Packstoff-Vorratsrolle um ei-

ne senkrechte Achse drehbar angeordnet und die Packstoff-

bahn wird intermittierend in der fiir einen Beutelzuschnitt er-

forderlichen Linge abgezogen (DE-OS 15 86 256). Diese Lo-

sung ist fiir grossformatige Beutel, wie sie fiir die Abpackung

von Massengiitern, wie z.B. fiir Mehl oder Zucker in 1 kg
Packungen erforderlich sind, ungeeignet, da hierfiir Pack-
stoffvorratsrollen mit grossen Dimensionen und von grosser
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den Vorrichtungen zum Herstellen von Faltbehéltern mit ei-
nem mit Faltkammern verschenen Rundtisch fiir jede Falt-
kammer mitumlaufende Schneid-, Falt- und Schweisswerk-
zeuge vorzusehen. Dabei werden die Faltkldtze und Schneid-
5 werkzeuge so gesteuert, dass von der in einer senkrechten
Ebene dem Rundtisch tangential zugefiihrten Packstoffbahn
die jeweilige Zuschnittlinge erst dann durch die Schneid-
werkzeuge abgetrennt wird, nachdem bereits mindestens 2
Faltkiotze die Packstoffbahn teilweise in die zugehdrigen
10 Faltkammern hineingezogen haben. Insgesamt erfolgt die
Faltbehilterbildung nach diesem Vorschlag, indem der von
der Packstoffbahn abgetrennte Zuschnitt vom Faltklotz u-
formig in die zugehorige Faltkammer eingezogen wird und
danach werden die beiden schmalen Léingsseiten tiber den
15 Faltklotz gefaltet, verschweisst und die Schweisslappen um-
gelegt (DE-AS 10 30 669). Auch diese Losung ist fiir gross-
formatige Beutel fiir Massengiiter ungeeignet, da die erfor-
derlichen grossen Packstoff-Vorratsrollen gleichfalls um eine
vertikale Achse angeordnet wéiren und das oben beschriebe-
20 pe teilweise einziehen durch die Faltkl6tze in die Faltkam-
mern vor dem Abtrennen des Zuschnittes eine unkontinuier-
liche Abzugsgeschwindigkeit des Packstoffes und damit
grosse Massenkrifte hervorruft, wodurch dann eine starke
Leistungsbegrenzung infolge der zuldssigen Zugspannungen
25 in der Packstoffbahn eintritt. Ferner erfordert die vorge-
schlagene Losung einen siegel- oder schweissfihigen be-
schichteten, hochwertigen und verhéltnismaéssig steifen Pack-
stoff, wie er fiir Massengiiter wirtschaftlich nicht vertretbar
ist, da zwar eine Beleimvorrichtung bei Papier als Packstoff
30 fiir das Jingsseitige Verkleben noch ausfithrbar aber fiir das
Halten des umgelegten Kleblappens am Faltbehlter mit ver-
tretbarem Aufwand nicht realisierbar wére. Die schmalen
Lingsseiten des nach diesem Vorschlag hergestellten Faltbe-
hilters sind zur Halfte einlagig und zur anderen Hilfte drei-
35 |agig (mindestens 2 Lagen davon verschweisst bzw. verklebt)
ausgefiihrt. Dieser Umstand wiirde bei Verwendung dieser
Faltbehilter als Beutel fiir Schiittgiiter beim Einfalten des
Verschlusses gegen das Fiillgut die Bildung einer einwand-
freien Verschlussfaltung auschliessen bzw. sehr stark ein-
40 schrinken.

Die Erfindung bezweckt, bei Form-Fiill-Verschliessma-
schinen eine Leistungssteigerung zu erreichen und den Pack-
stoffeinsatz zu verringern.

Es besteht die Aufgabe, die Anzahl der Operationsschrit-

45 te zur Beutelherstellung herabzusetzen und die Mehrlagigkeit
an den Beuteln zu verringern.

Erfindungsgemiss wird dies dadurch erreicht, dass

— die Packstoffbahn in einer Breite ausgefithrt wird, die
gleich der zweifachen Beutelhohe plus der Breite des Beutel-

50 bodens ist

— der Beutelzuschnitt unter einem Winkel o quer zur
Laufrichtung der Packstoffbahn in einer Linge abgetrennt
wird, die gleich der Summe von Linge des Beutelbodens
plus Breite des Beutelbodens plus Uberlappung fir die

Masse eingesetzt werden, die nur mit grosser Schwierigkeit in 55 Lingsverbindung ist, wobei der Tangens des Winkels a ZWi-

- senkrechter Stellung drehbar gelagert und ausgewechselt
werden konnen und bei denen ein intermittierender Pack-
stoffabzug infolge der auftretenden hohen Massenkrifte
stark leistungsbegrenzend wirkt. Ein {iblicher kontinuier-
licher Abzug mit Bildung einer freihéingenden Puffer-Schlau-
fe ist jedoch wegen der senkrechten Anordnung der Pack-
stoffbahn zwischen Vorratsrolle und Formdorn nicht mog-
lich. Ferner bereitet das Einfalten und Verkleben des Beutel-
bodens gegen den als Filllrohr ausgebildeten Formdorn
Schwierigkeiten, da keine Gegenkraft wirkt oder nur mit ho-
hem Aufwand durch den Formdorn hindurch geschaffen
werden konnte.

Ferner wurde vorgeschlagen, an kontinuierlich arbeiten-

schen dem Quotienten von Packstoffbahnbreite als Divident

durch Beutelbodenbreite minus Uberlappung als Divisor

und unendlich liegt '

— der Beutelzuschnitt im Mittelbereich, in Laufrichtung

60 der Packstoffbahn vorn und hinten, mit je zwei symmetrisch,
im Abstand von Beutelbodenbreite minus der zweifachen
Uberlappung fiir die Dichtverklebung parallel zur Laufrich-
tung verlaufenden kurzen Einschnitten versehen ist, die auf
Linien enden, die rechtwinklig zur Laufrichtung der Pack-
stoffbahn liegen, wobei deren Abstand voneinander gleich
der Beutelbodenldnge plus der zweifachen Uberlappung fiir
die Dichtverklebung ist und diese symmetrisch zum Schwer-
punkt des Beutelzuschnittes liegen

65
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—im Bereich der Einschnitte sowie der von diesen ausge-
hend nach einer Seite gerichteten Beutelzuschnittkanten, in
Laufrichtung der Packstoffbahn vorn und hinten, im Bereich
der Uberlappungsfldchen Leim aufgetragen wird

— der so vorbereitete Beutelzuschnitt zentrisch an die
Stirnfldche eines Formdornes, die der Bodenfliche des zu
formenden Beutels gleich ist, so angelegt wird, dass die Pack-
stoffbahnkanten parallel zur Lingsseite der Stirnfliche zu
liegen kommen

— der Beutelzuschnitt dann zunédchst um die Langsseiten
der Stirnfliche u-férmig bis an die Langsflichen des Form-
dornes heran gefaltet, dann die iiberstehenden unbeleimten
Lingsklappen u-formig umgefaltet und an die Schmalfla-
chen des Formdornes angelegt, darauf die iiberstehenden be-
leimten Lingsklappen u-formig umgefaltet und an die
Schmalflichen des Formdornes angelegt und Ietztlich die
beiden iiberstehenden Bodenlaschen u-férmig umgefaltet
und an die Schmalflichen des Formdornes angelegt und dort
mit den vorher gefalteten und bereits miteinander verklebten
Léangsklappen verklebt werden.

Entsprechend Anspruch 2 kann auch ein Beutelzuschnitt
verwendet werden, der keine Einschnitte aufweist, wobei die-
ser in Laufrichtung der Packstoffbahn an einer Seite vorn
und hinten ungefihr in Linge gleich der Beutelh6he im
schmalen Bereich der Uberlappungsfléchen mit Leimauftrag
versehen wird und nach dem Anlegen des Beutelzuschnittes
an die Stirnfliche des Formdornes und dem u-formigen Um-
falten um die Langskanten der Stirnfliche zuerst die an der
Stirnfldche iiberstehenden Bodenlaschen u-formig umgefaltet
und an die Schmalseiten des Formdornes angelegt, danach
die unbeleimten iiberstehenden Lingsklappen u-férmig um-
gefaltet und letztlich die beleimten iiberstehenden Lings-
klappen u-formig umgefaltet werden und alles zusammen an
die Schmalseiten des Formdornes angedriickt wird. Der Beu-
telzuschnitt wird vorzugsweise unter einem Winkel o, quer
zur Laufrichtung der Packstoffbahn abgetrennt, dessen Tan-
gens etwa dem Quotlenten von Packstoffbahnbreite als Divi-
dend durch Beutelbreite minus Uberlappung als Divisor ist.
Zur Herstellung eines doppellagigen Bodenbeutels wird zu-

_ néchst ein Bodenbeutel nach der erstgenannten Verfahrens-
variante auf einen Formdorn aufgefaltet, darauf wird ein
Zuschnitt mit zum ersten Zuschnitt entgegengesetzt schrig
verlaufenden Schnittkanten an den Formdorn angelegt und
nach der zweiten Verfahrensvariante auf den sich auf dem
Formdorn befindlichen Innenbeutel aufgefaltet und die so

iibereinandergefalteten Bodenbeutel gemeinsam vom Form-

~ dorn abgestreift.

Unter Anwendung des erfindungsgeméssen Verfahrens
nach-der ersten Variante wird ein staubdicht verklebter, mit
einer glatten Vorder- und Riickseite versehener Bodenbeutel
hergestellt, der dadurch gekennzeichnet ist, dass er einen
glatten Boden aufweist und an den beiden Beutelschmalsei-
ten schrig zu den Beutelldngskanten verlaufende, geklebte
Lingsverbindungen des Beutelrumpfes sowie vom Beutelbo-
den ausgehend an die Beutelschmalseiten angelegte, aussen
liegende Bodenlaschen vorhanden sind. Bei Ausfiihrung der
Arbeitsschrittfolge nach der zweiten Variante liegen die vom
Beutelboden ausgehenden umgefalteten Bodenlaschen an
den Beutelschmalseiten unter den umgefalteten Lingsklap-
pen.

Bei der Kombination beider erfindungsgemasser Verfah-
rensvarianten wird ein doppellagiger Bodenbeute] mit einer
glatten Vorder- und Riickseite hergestellt, der einen glatten

Boden aufweist, bei dem an beidén Beutelschmalseiten
schrig verlaufende geklebte Lingsverbindungen vorhanden
sind und bei dem die Schriglage der Lingsverbindungen von
Innen-und Aussenbeutel entgegengesetzt gerichtet ist. Bei

5 dieser Verfahrensweise werden gegeniiber den tiblichen Beu-
telherstellungsverfahren, beginnend mit dem Anlegen des
Beutelzuschnittes an den Formdorn, nur fiinf Operations-
schritte bendtigt, damit sinkt der maschinenbautechnische
Aufwand und es steigt gleichzeitig die Produktivitit. Die we-

10 sentlich kleinere Abzugslinge der Packstoffbahn je Beutel-
zuschnitt von nur Linge plus Breite plus Uberlappung ge-
geniiber einer Abzugslidnge von Hohe des Beutels plus der
Hiilfte von der Linge plus der Dichtklebeiiberlappung bei
den iiblichen Beutelherstellungsverfahren trégt ebenfalls zur

15 Leistungssteigerung bei.

Bei dem doppellagigen Bodenbeutel wird durch die ent-
gegengesetzte Schréiglage der Langsverbindungen an den
Beutelschmalseiten vermieden, dass die Klebendhte von In-
nen- und Aussenbeutel im oberen Beutelverschlussbereich

20 {ibereinanderzuliegen kommen, womit eine einwandfreie
Verschlussfaltung gewdhrleistet ist. Durch die Beutelgestal-
tung selbst wird die sonst am Beutelboden entstehende
Mehrlagigkeit vermieden, wodurch eine Senkung des Pack-

2 stoffverbrauchs von 3% bis 5% je nach Beutelformat ein-
tritt.

Die Erfindung soll nachstehend an Hand von Zeichnun-
gen erldutert werden. In der Fig. | sind in den Darstellungen
I-V die einzelnen Operationsschritte, beginnend mit dem
Anlegen des Beutelzuschnittes Z an den Formdorn F ver-

30 deutlicht. In der Fig. 2 sind in den Darstellungen I und II

Einzelheiten zu einem nach dem abgewandelten Verfahren —~ " :

hergestellten Bodenbeutel gezeigt.
Der Beutelzuschnitt Z wird, wie aus der Darstellung I in
Fig. 1 ersichtlich ist, zentrisch an die Stirnfléche eines Form-
35 dornes F angelegt. Die mit Kreuzschraffur versehenen Berei-
che des Beutelzuschnittes Z stellen die beleimten Partien dar.
In der Darstellung II ist der Beutelzuschnitt Z bereits um die
Lingsseiten L’ der Stirnfliche des Formdornes F u-formig
umgefaltet und es ist ersichtlich, dass die Abtrennkanten des
40 Beutelzuschnittes Z in entgegengesetzter Richtung schrig zu
den Schmalfldchen des Formdornes F verlaufen. In den Dar-
stellungen IIT und IV ist gezeigt, in welcher Folge die Langs-
klappen umgefaltet und an die Schmalfléchen des Formdor-
nes F angelegt sowie miteinander und mit den Bodenlaschen
45 verklebt werden. In Darstellung V ist dann der sich noch auf
dem Formdorn F befindliche, nach dem erfindungsgeméssen
Verfahren nach der ersten Variante hergestellte Bodenbeutel
in seiner fertigen Form zu erkennen. Hier ist auch die
Schréglage der Langsndhte sowie die Lage der Bodenlaschen
30 deutlich sichtbar.

Die Darstellung I in Fig. 2 zeigt den im Entstehen be-
findlichen Bodenbeutel nach dem dritten Operationsschritt,
wonach der Zuschnitt Z’ an die Stirnfliche des Formdornes
F angelegt, dieser um die Léngsseiten L” der Stirnfléche des

35 Formdornes F u-férmig umgefaltet, die Bodenlaschen u-for-
mig um den Formdorn F eingefaltet und an die Schmalfla-
chen des Formdornes F angelegt sind. Die Darstellung IT in
Fig. 2 zeigt den noch auf dem Formdorn F befindlichen,
nach Variante zwei des erfindungsgeméssen Verfahrens her-

80 gestellten Bodenbeutel, wobei aus beiden Darstellungen der
Fig. 2 zu ersehen ist, dass die Bodenlaschen innen unter die
Langsklappen zu liegen kommen.
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