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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer
Schlauchbeutelmaschine (10) mit zweiachsig antreibbaren Quersiegelvorrichtung zur
Herstellung von Schlauchbeuteln (01), wobei eine Folienbahn (04) nach Bildung eines
Folienschlauchs mit einer Boden-Quernaht (02) und einer
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Veriffentlicht:
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3)

Kopf-Quernaht verschlossen wird, wobei vor dem Ausbilden der Boden- Quernaht zumindest ein Randbereich der Folienbahn (04)
des Schlauchbeutels (01) zur Ausbildung einer Seitenfalte mit einem quer zur Langsachse der Folienbahn (04) bewegbarer Seitenfalter
(18) seitlich eingefaltet wird, und wobei jeweils zwei Boden-Querndhte (02) von benachbarten Schlauchbeuteln (01) in einem
Arbeitsgang der Quersiegelvorrichtung ausgebildet werden, und wobei jeweils zwei Kopf-Quernghte von benachbarten Schlauchbeuteln
in einem Arbeitsgang der Quersiegelvorrichtung ausgebildet werden, und wobei die Schlauchbeutel (01) in Abzugsrichtung mit
alternierender Ausrichtung ausgebildet werden, wobei der Seitenfalter (18) bei der Bildung der Seitenfalte im Bereich der Boden-
Quernéhte (02) mit einem feststehenden, auf der Innenseite der Folienbahn (04) angeordneten Faltformstiick (19) zusammenwirkt,
wobei der minimale Abstand der Quersiegelvorrichtung zu dem Faltformstiick (19) in Abzugsrichtung auf der geschlossenen
Bewegungsbahn bei der Ausbildung der Kopf-Querndhte und Boden-Quernéhte alternierend verdndert wird, wobei der minimale
Abstand der Quersiegelvorrichtung zum Faltformstiick (19) bei Herstellung der beiden Kopf-Querndhte grofier ist als der minimale
Abstand der Quersiegelvorrichtung zum Faltformstiick (19) bei Herstellung der Boden-Quernéhte (02).
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Verfahren zum Betrieb einer Schlauchbeutelmaschine zur Herstellung von Beuteln mit einer
Boden-Quernaht und einer davon unterschiedlichen Kopf-Quernaht

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Schlauchbeutel-
maschine zur Herstellung von Beuteln mit einer Boden-Quernaht und
einer davon unterschiedlichen Kopf-Quernaht nach dem Oberbegriff des

Anspruchs 1.

Fir verschiedene Verpackungsaufgaben in der Verpackungsindustrie sind
Schlauchbeutel bekannt, bei denen die Boden-Quernaht in anderer Weise
ausgebildet ist als die Kopf-Quernaht. So sind beispielsweise Schlauch-
beutel bekannt, bei denen die Boden-Quernaht seitlich eingefaltet wird,
um beispielsweise eine Standflache auszubilden, wohingegen die Kopf-
Quernaht als einfache Lings-Quernaht ausgebildet ist. Die Schlauchbeu-
tel unterscheiden sich dann also hinsichtlich der Verschlussnidhte an

Kopf bzw. Boden.

Bei konventionellen Herstellungsverfahren zur Herstellung von
Schlauchbeuteln werden bei jedem Arbeitstakt durch die zweiachsig
antreibbaren Quersiegelbacken jeweils eine Kopf-Quernaht und eine
Boden-Quernaht durch ein entsprechendes Folienschweilverfahren
hergestellt. Die so hergestellten Kopf- und Boden-Querndhte grenzen

voneinander benachbarte Schlauchbeutel voneinander ab, so dass zur
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Bildung der einzelnen Beutel dann mit einer Trenneinrichtung, bei-
spiclsweise einem Schneidmesser, die Folie zwischen den gemeinsam

hergestellten Boden- und Kopf-Querndhten durchtrennt werden muss.

Sollen Schlauchbeutel hergestellt werden, bei denen sich die Boden-
Quernaht von der Kopf-Quernaht unterscheidet, nimlich eingefaltet ist,
ist die gemeinsame Herstellung einer Boden-Quernaht und einer Kopf-
Quernaht wiahrend eines einzelnen Arbeitstaktes der Quersiegelbacken
nicht moglich, da bei der Herstellung der Boden-Quernaht die Folie des
Schlauchbeutels eingefaltet werden muss, wohingegen die Herstellung

der Kopf-Quernaht das Einfalten der Folie verbietet.

Um solche Schlauchbeutel mit voneinander unterschiedlichen Boden-
Quernédhten und Kopf-Quernédhten herstellen zu kénnen, ist aus der

DE 38 24 753 A1l ein Herstellungsverfahren bekannt, wobei jeweils zwei
Boden-Quernédhte von benachbarten Beuteln in einem ersten Arbeitsgang
der Quersiegelbacken ausgebildet werden und daran anschliefend in
einem zweiten Arbeitsgang jeweils zwei Kopf-Querndhte. Bei diesem
Verfahren ergibt es sich, dass die einzelnen Beutel in Abzugsrichtung
des Schlauchs mit alternierender Ausrichtung hergestellt werden, so dass
jeweils benachbarte Beutel alternierend entweder mit der Kopf-Quernaht

oder mit der Boden-Quernaht vorausgesiegelt werden.

Bei der Herstellung von Schlauchbeuteln mit eingefalteter Boden-
Quernaht ist der Einsatz so genannter Seitenfalter erforderlich, mit denen
die Folie vor dem Verschweillen der Boden-Quernaht in der gewiinschten
Weise zur Bildung einer Seitenfalte seitlich eingefaltet wird. Die Quali-
tdt der Seitenfalte wird dabei erheblich dadurch verbessert, wenn der
Seitenfalter bei der Bildung der eingefalteten Boden-Querndhte mit
ecinem feststehenden, auf der Innenseite angeordneten Faltformstiick
(Schute) zusammenwirkt. Durch das Zusammenwirken des Seitenfalters
mit dem Faltenformstiick wird die Folie im Bereich der Seitenfalte
optimal gefiihrt und kann sich in der gewlinschten Weise einfalten. Die

Verwendung von Faltformstiicken auf der Innenseite der Folienbahn bei
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der Ausbildung der Seitenfalte wirft jedoch bei der Herstellung von
Schlauchbeuteln mit unterschiedlichen Querndhten an Kopf und Boden
erhebliche Probleme auf. Denn bei diesen Verfahren werden mit den
Quersiegelbacken abwechselnd zwei Bodenquerndhte und dann zwei
Kopf-Quernidhte hergestellt. Beim Siegeln der eingefalteten Boden-
Quernédhte ist es dabei winschenswert, dass die Quersiegelbacken einen
besonders geringen Abstand zum Faltformstiick aufweisen, um eine
optimale Faltenbildung zu gewidhrleisten. Umgekehrt ist ein zu geringer
Abstand der Quersiegelbacken zum Faltformstiick beim Siegeln der nicht
cingefalteten Kopf-Quernaht von groBem Nachteil, da sich bei einem zu
geringen Abstand der Quersiegelbacken zum innenliegenden Faltform-
stiick unerwiinschte Falten in der nicht eingefalteten Kopf-Quernaht
bilden kénnen. Bei den bekannten Verfahren zum Betrieb einer
Schlauchbeutelmaschine zur Herstellung von Beuteln mit eingefalteter
Boden-Quernaht und nicht eingefalteter Kopf-Quernaht wurde deshalb
auf die Verwendung von innenliegenden Faltformstiicken verzichtet, was
jedoch die Faltqualitdt beim Einfalten der Seitenfalte negativ beein-

flusst.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es deshalb Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, ein neues Verfahren zum Betrieb einer
Schlauchbeutelmaschine zur Herstellung von Beuteln mit eingefalteter
Boden-Quernaht und nicht eingefalteter Kopf-Quernaht vorzuschlagen,
bei dem eine optimale Faltenqualitdt bei der Bildung der Seitenfalte
erreicht wird und zugleich eine problemlose Siegelung der nicht einge-

falteten Kopf-Quernaht erméglicht wird.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach der Lehre des Anspruchs 1

gelost.

Vorteilhafte Ausfithrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der

Unteranspriiche.
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Das erfindungsgemédfe Verfahren ist zundchst einmal dadurch charakteri-
siert, dass auf der Innenseite der Folienbahn ein Faltformstick festste-
hend angeordnet ist, das bei der Bildung der Seitenfalte mit dem ver-
fahrbaren Seitenfalter zusammenwirkt. Um die unerwiinschte Faltenbil-
dung im Bereich der an sich nicht einzufaltenden Kopf-Quernédhte zu
vermeiden, ist erfindungsgemil vorgeschen, dass der Abstand der
Quersiegelbacken zu dem feststehenden Faltformstiick bei der Ausbil-
dung der Kopf-Querndhte ein anderer ist als bei der Ausbildung der
Boden-Quernidhte. Dies bedeutet also mit anderen Worten, dass die
Quersiegelbacken jeweils abhédngig davon, ob mit den Quersiegelbacken
zwel Kopf-Quernédhte oder zwei Boden-Querndhte gesiegelt werden, in

eine andere Position entlang der Z-Achse verfahren werden.

Der minimale Abstand der Quersiegelbacken zum feststehenden Falt-
formstiick bei der Herstellung der beiden Kopf-Quernéhte ist dabei
signifikant groBer als der minimale Abstand der Quersiegelbacken zum
Faltformstiick bei der Herstellung der Boden-Querndhte. Durch den
dadurch erreichten zusétzlichen Abstand der Quersiegelbacken zu dem
feststehenden Faltformstiick wahrend des Siegelns der Kopf-Quernéhte
wird die unerwiinschte Faltenbildung im Bereich der Kopf-Querndhte -
verursacht durch das Faltformstiick - weitgehend verringert bzw. ginz-
lich vermieden. Beim Siegeln der Boden-Quernédhte wird dagegen ein
geringerer minimaler Abstand der Quersiegelbacken zum Faltformstiick
vorgesechen, so dass die Funktionen der seitlich beweglichen Seitenfalter
beim Einfalten der Folie im Bereich der Boden-Quernaht durch das
feststehende Faltformstiick optimal unterstiitzt werden kann. Dies bedeu-
tet also mit anderen Worten, dass die Quersiegelvorrichtung auf ihrer

geschlossenen zweiachsigen Bewegungsbahn bei der Herstellung der

Boden-Quernidhte eine hohere Position anfihrt als bei der Herstellung der
Kopf-Quernihte, soweit die Abzugsrichtung vertikal nach unten gerichtet

ist.
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Bei dem erfindungsgemidfBen Verfahren wird der Verfahrweg der Quer-
siegelbacken abhidngig davon variiert, ob im nidchsten Arbeitstakt zwei
Kopf-Querndhte oder zwei Boden-Querndhte gesiegelt werden sollen.
Nichtsdestotrotz erfordern die meisten Produktionsprozesse die Herstel-
lung von Schlauchbeuteln mit jeweils konstanter Hohe zwischen Boden-
Quernaht und Kopf-Quernaht. Um diese konstante Beutelldnge aller
gesiegelten Beutel in einfacher Weise zu realisieren, ist nach einer
bevorzugten Verfahrensvariante vorgeschen, dass die Abzugsgeschwin-
digeit der Abzugsvorrichtung bei der Ausbildung eines ersten Schlauch-
beutels einem ersten Geschwindigkeitsprofil entspricht, wobei die
Abzugsgeschwindigeit der Abzugsvorrichtung bei der Ausbildung eines
unmittelbar nachfolgenden zweiten Schlauchbeutels einem davon unter-
schiedlichen zweiten Geschwindigkeitsprofil entspricht. Anders als bei
konventionellen Schlauchbeutelherstellungsverfahren, bei denen die
Abzugsgeschwindigkeit der Folienbahn fiir alle Schlauchbeutel dem
gleichen Geschwindigkeitsprofil folgt, wird also das Geschwindigkeits-
profil der Abzugsgeschwindigkeit bei dieser bevorzugten Verfahrensva-
riante alternierend gedndert. Durch diese abwechselnde Anderung des
Geschwindigkeitsprofils der Abzugsgeschwindigkeit ist es moglich, die
Anderung des minimalen Abstands der Quersiegelbacken zum Faltform-
stiick dahingehend zu kompensieren, dass die Beutelldnge aller gesiegel-

ten Beutel im Wesentlichen konstant ist.

Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die Abzugsgeschwindigkeit, mit
der die Folienbahn in Langsrichtung abgezogen wird, bei der Ausbildung
von benachbarten Beuteln zwischen einem Geschwindigkeitsmaximum
und einem Geschwindigkeitsminimum alternierend verdndert wird. Durch
diese Variation der Abzugsgeschwindigkeit ist es besonders einfach
moglich, die Anderung des minimalen Abstands der Quersiegelbacken
zum Faltformstiick dahingehend zu kompensieren, dass die Beutelldange

aller gesiegelten Beutel im Wesentlichen konstant ist.
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Fir welche Art von Schlauchbeuteln das erfindungsgemdfle Verfahren
eingesetzt wird, ist grundsédtzlich beliebig. Besonders grofe Bedeutung
hat das erfindungsgemidfle Verfahren bei der Herstellung von Schlauch-
beuteln, bei denen im Bereich der Kopf-Quernaht jeweils streifenféormi-
ge, miteinander in lésbarem Eingriff bringbare VerschlieBelemente quer
zur Lingsachse der Folienbahn befestigt sind. Denn bei dieser Art von
Schlauchbeuteln ist die Herstellung mit unterschiedlichen Kopf-
Quernédhten und Boden-Quernédhten unerldsslich, wenn im Bereich der

Boden-Quernaht eine Standflache gewiinscht wird.

Eine Variante des erfindungsgemdfBlen Verfahrens wird anhand der

schematischen Zeichnungen nachfolgend beispiclhaft erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Schlauchbeutel mit einer eingefalteten Boden-Quernaht
und einer nicht eingefalteten Kopf-Quernaht in seitlicher An-

sicht;

Fig. 2 den Schlauchbeutel gemél Fig. 1 im Querschnitt entlang der
Schnittlinie I-1;

Fig. 3 den Schlauchbeutel geméB Fig. 1 in einem Querschnitt entlang
der Schnittlinie II-1I;

Fig. 4 eine Seitenansicht mehrerer nach dem erfindungsgeméBen

Verfahren hergestellter Schlauchbeutel ohne Durchtrennung;

Fig. § eine schematische Seitenansicht einer Schlauchbeutelmaschine
mit zweiachsig antreibbaren Quersiegelbacken wiahrend des
Siegelns der beiden eingefalteten Boden-Querndhte zweier be-

nachbarter Schlauchbeutel;

Fig. 6 die Schlauchbeutelmaschine gemil Fig. 5 wiahrend des Sie-
gelns der benachbarten, nicht eingefalteten Kopf-Quernihte

zweiler benachbarter Schlauchbeutel in seitlicher Ansicht.
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In Fig. 1 ist in Seitenansicht ein Ausfiithrungsbeispiel eines mit dem
erfindungsgeméflen Verfahren hergestellten Schlauchbeutels 01 darge-
stellt. Der Schlauchbeutel 01 weist dabei eine eingefaltete Boden-
Quernaht 02 und eine nicht eingefaltete Kopf-Quernaht 03 auf. Zur
Bildung eines endlosen Langsschlauchs aus einer Folienbahn wird die
Folienbahn 04 mit einer Ldngssiegeleinrichtung entlang einer Langsnaht
05 vor der Befiillung und vor der Herstellung der Querndhte 02 und 03
lingsgesiegelt. Durch die eingefaltete Boden-Quernaht 02 kann am
Boden 06 des Schlauchbeutels 01 eine Standfldche gebildet werden. Im
Bereich der nicht eingefalteten Kopf-Quernaht 03 ndmlich direkt unter-
halb der Kopf-Quernaht 03 sind streifenférmige, miteinander in l6sbarem
Eingriff bringbare VerschlieBelemente 07 und 08 erkennbar, die ein
Wiederverschlieen des nach Entfernen der Kopf-Quernaht durch den

Benutzer gedffneten Schlauchbeutels 01 ermdglichen.

Fig. 2 zeigt den Schlauchbeutel 01 im Querschnitt entlang der Schnittli-
nie I-I. Man erkennt, dass der Schlauchbeutel 01 im Berecich unterhalb

der Kopf-Quernaht 03 nicht cingefaltet ist.

Fig. 3 stellt den Schlauchbeutel 01 entlang der Schnittlinie II-I1 dar. In
diesem Bereich ist die Folienbahn 04 an zwei Seitenfalten 09 seitlich
eingefaltet, um dadurch am Boden 06 eine zumindest geringfiigige

Standflache zu bilden.

Fig. 4 zeigt mehrere mit dem erfindungsgemédfBen Verfahren hergestellte
Schlauchbeutel 01, wobei in der Darstellung gemél Fig. 4 die Durch-
trennung der einzelnen Schlauchbeutel 01 nach dem Befiillen und Ver-
siegeln nicht dargestellt ist. Auch die VerschlieBelemente 07 und 08 sind
in Fig. 4 nicht dargestellt.

Die jeweils benachbarten Schlauchbeutel 01 werden derart gesiegelt,
dass entweder jeweils die beiden benachbarten Boden-Quernédhte 02 und
im ndchsten Arbeitstakt die beiden benachbarten Kopf-Querndhte 03 mit

den Quersiegelbacken gesiegelt werden. Dies ist erforderlich, um jeweils
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alternierend den aus der Folienbahn 04 gebildeten Folienschlauch seit-
lich einzufalten, woraufhin dann die Bodenquernédhte 02 gesiegelt wer-
den und dann im jeweils darauf folgenden Arbeitstakt auf ein Einfalten
der Folienbahn zu verzichten und die nicht eingefalteten Kopf-Quernéhte

03 zu siegeln.

Das erfindungsgemédfle Verfahren zur Herstellung der Schlauchbeutel 01

soll anhand der Darstellung in Fig. 5 und Fig. 6 ndher erldutert werden.

Die in Fig. 5 gezeigte Schlauchbeutelmaschine 10 weist einen Rahmen
11 auf, an dessen oberen Bereich eine Formschulter 12 angeordnet ist,
iiber welche die bandartige Folienbahn 04 zur Bildung eines Lings-
schlauchs geleitet wird. Im Bereich der Formschulter 12 wird die Folien-
bahn 04 in Lingsrichtung geformt, wobei die dulleren Rédnder iiberlap-
pend angeordnet werden, um diese nachfolgend unter Bildung der Léngs-
naht 05 miteinander zur verschweillen. Die Verschweillung der Folien-
bahnridnder erfolgt mittels einer lediglich schematisch dargestellten
Langsschweilleinrichtung 13, die in Ldngsrichtung an der AuBlenseite
eine Fiillrohrs 14 angeordnet ist. Bedingt durch die Umfaltung der
Folienbahn 04 im Bereich der Formschulter 12 und die Verschweillung
durch die Langsschweilleinrichtung 13 wird somit ein im Prinzip endlo-
ser Folienschlauch ausgebildet, der das Fiillrohr 14 umschlief3t. Mittels
zweier Abzugsbédnder 15, welche ldngs am Fiillrohr 14 anliegend ange-
trieben werden, wird die Folienbahn 04 bzw. der daraus gebildete End-

losschlauch nach unten bewegt.

Durch das Fiillrohr 14 wird in nicht dargestellter Weise Fiillgut geschiit-
tet, das aus dem Fullrohr 14 austritt und in den Innenraum des Folien-
schlauchs gelangt. Unterhalb des Fiillrohrs 14 ist eine zweiachsig an-
treibbare Querschweillvorrichtung 16 angeordnet. Die beiden Quersie-
gelbacken 17 kénnen in Z-Richtung, d.h. in Férderrichtung der
Schlauchbeutel 01, und aufeinander zu, d.h. quer zur Férderrichtung
angetrieben werden. Beim Siegeln der Schlauchbeutel 01 werden die

Quersiegelbacken 17 gegencinander gepresst und die Folienbahn 14
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durch Wiarmeeinwirkung verschweil3t. Zeitgleich werden die Quersiegel-
backen 17 der Quersiegelvorrichtung 16 in Z-Richtung verfahren, um der

Forderbewegung der Schlauchbeutel 01 von oben nach unten zu folgen.

Fig. 5 zeigt die Schlauchbeutelmaschine 10 bei der Siegelung zweier
cingefalteter Boden-Querndhte, wobei gemidl der Darstellung von Fig. 5
die Quersiegelbacken 17 der Quersiegelvorrichtung 16 ihren héchsten
Punkt in Z-Richtung einnehmen. Zur Bildung der Seitenfalten 09 im
Bereich der zu siegelnden Boden-Querndhte 02 werden seitlich verfahr-
bare Seitenfalter 18 verwendet, die quer zur Forderrichtung der
Schlauchbeutel 01 gegen die Folienbahn 04 gedriickt werden. Um eine
optimale Faltenbildung zu realisieren, wirken die beiden Seitenfalter 18
mit einem auf der Innenseite der Folienbahn 04 angeordneten Faltform-
stiick 19 zusammen. Das Faltformstiick 19 ist in der Verldngerung des
Fillrohrs 14 angebracht, wobei der Querschnitt des Faltformstiicks 19
grade der gewiinschten Faltenbildung durch Einfahren der Seitenfalter 18

entspricht.

In Fig. 6 ist dic Schlauchbeutelmaschine 10 widhrend des ndchsten
Arbeitstakts zur Bildung zweier nicht eingefalteter Kopf-Quernédhte 03
dargestellt. Die Quersiegelvorrichtung 16 mit den Quersiegelbacken 17
nimmt dabei gemil der Darstellung in Fig. 6 ihren héchsten Punkt
wihrend des Umlaufs ein. Man erkennt, dass die Quersiegelbacken 17
beim Zusammenfahren der Siegelung der nicht eingefalteten Kopf-
Quernédhte 03 gegeniiber dem Faltformstiick 19 einen gréBeren Abstand
20 aufweist. Durch diesen zusédtzlichen Abstand 20 der Quersiegelbacken
17 zum Faltformstiick 19 beim Siegelbeginn zur Siegelung der beiden
Kopf-Querndhte 03 wird eine unerwiinschte Faltenbildung im Bereich der
Kopf-Quernidhte 03, wie sie sonst durch das Faltformstiick 19 verursacht
wurde, vermieden. Die Seitenfalter 18 sind wihrend des Arbeitstakts zur
Siegelung der beiden Kopf-Quernédhte 03 auller Eingriff der Folienbahn
04.
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Um den zusétzlichen Abstand 20 zum Siegelbeginn der Siegelung zur
Herstellung der beiden Kopf-Querndhte im Hinblick auf die Beutelldnge
zu kompensieren, wird die Abzugsgeschwindigkeit der beiden Abzugs-
badnder 15 variiert. Durch die Variation der Abzugsgeschwindigkeit der
Abzugsbinder 15 kann die Abstandsdnderung, d.h. die Variation der
Z-Koordinaten der Quersiegelbacken 17 bei Siegelbeginn der Boden-
Quernédhte 02 einerseits bzw. der Kopf-Quernidhte 03 andererseits ausge-

glichen werden.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Betrieb einer Schlauchbeutelmaschine (10) mit
zweiachsig antreibbaren Quersiegelvorrichtung (16) zur Herstellung
von Schlauchbeuteln (01), wobei eine Folienbahn (04) nach Bildung
cines Folienschlauchs mit einer Boden-Quernaht (02) und einer Kopf-
Quernaht (03) verschlossen wird, wobei vor dem Ausbilden der Bo-
den-Quernaht zumindest ein Randbereich der Folienbahn (04) des
Schlauchbeutels (01) zur Ausbildung einer Seitenfalte (09) mit einem
quer zur Lingsachse der Folienbahn (04) bewegbarer Seitenfalter
(18) seitlich eingefaltet wird, und wobei jeweils zwei Boden-
Quernédhte (02) von benachbarten Schlauchbeuteln (01) in einem Ar-
beitsgang der Quersiegelvorrichtung (16) ausgebildet werden, und
wobei jeweils zwei Kopf-Querndhte (03) von benachbarten Schlauch-
beuteln in einem Arbeitsgang der Quersiegelvorrichtung (16) ausge-
bildet werden, und wobei die Schlauchbeutel (01) in Abzugsrichtung
mit alternierender Ausrichtung ausgebildet werden,
dadurchgekennzeichnet,

dass der Seitenfalter (18) bei der Bildung der Seitenfalte (09) im Be-
reich der Boden-Querndhte (02) mit einem feststehenden, auf der In-
nenseite der Folienbahn (04) angeordneten Faltformstiick (19) zu-
sammenwirkt, wobei der minimale Abstand der Quersiegelvorrich-
tung (16) zu dem Faltformstiick (19) in Abzugsrichtung auf der ge-
schlossenen Bewegungsbahn bei der Ausbildung der Kopf-Quernihte
und Boden-Querndhte alternierend verdndert wird, wobei der minima-
le Abstand der Quersiegelvorrichtung (16) zum Faltformstiick (19)
bei Herstellung der beiden Kopf-Querndhte (03) groBer ist als der
minimale Abstand der Quersiegelvorrichtung (16) zum Faltformstiick

(19) bei Herstellung der Boden-Quernéhte (02).
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung (15) bei der
Ausbildung eines ersten Schlauchbeutels (01) einem erstes Ge-
schwindigkeitsprofil entspricht, wobei die Abzugsgeschwindigkeit
der Abzugsvorrichtung (15) bei der Ausbildung eines unmittelbar
nachfolgenden zweiten Schlauchbeutels einem davon unterschiedli-

chen zweiten Geschwindigkeitsprofil entspricht.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung (15), mit der
die Folienbahn in Lidngsrichtung abgezogen wird, zwischen einem
Geschwindigkeitsmaximum und einem Geschwindigkeitsminimum al-
ternierend derart verindert wird, dass die alternierende Anderung des
minimalen Abstands der Quersiegelvorrichtung (16) zum Faltform-
stiick (19) kompensiert und die Schlauchbeutelldnge aller gesiegelten

Schlauchbeutel (01) konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass benachbart zur Kopf-Quernaht (03) des Schlauchbeutels (01)
jeweils streifenférmige, miteinander in 16sbaren Eingriff bringbare
VerschlieBelemente (07, 08) quer zur Ldngsachse der Folienbahn (04)

befestigt werden.
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