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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zur Herstellung einer
Kombination (1) aus zwei zusammenhangenden Beuteln
(2, 3), mit einer Umformeinrichtung (31) zum Umformen ei-
ner Folienbahn (32), einer Transporteinrichtung (34) zum
Transport der Folienbahn (32), mit Einrichtungen zum Er-
zeugen von Quernahten (5, 6, 7), und mit einer Einrichtung
zum Abtrennen der Kombination (1) von der Folienbahn
(32), wobei eine mit Siegelflachen (38, 39) versehende Ein-
richtung (40) zum Erzeugen der Quernahte (5, 6, 7) vorge-
sehen ist, die zwei gegenlaufig umlaufende Siegeleinheiten
(43, 44) enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass jede Sie-
geleinheit (43, 44) mindestens zwei Siegelbacken (45, 46)
mit unterschiedlichen Siegelflachen (38, 39) aufweist, die-
se Siegelflachen (38, 39) alternierend auf die umgeformte
Folienbahn (32) zu bewegbar sind, eine Siegelflache (38)
einer Siegelbacke (45) einer Siegeleinheit (44) eine unun-
terbrochene Siegelflache (38) ist, und die Siegelflache (39)
einer direkt nachfolgenden Siegelbacke (46) dieser Siegel-
einheit (44) eine von einem Schlitz (47) mit einem Stech-
messer (48) unterbrochene Siegelflache (39) ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Herstellung einer Kombination aus zwei zusammen-
hangenden Beuteln, welche aus einer Folie geformt
werden.

[0002] Aneinanderhdngende Beutel, die eine soge-
nannte Beutelkette bilden, werden zum Beispiel an
Schlauchbeutelmaschinen derart hergestellt, dass
erst nach dem Beflillen und Verschlielien mehrerer
Beutel eine Durchtrennung des Folienschlauches er-
folgt.

Stand der Technik

[0003] Diese bekannte Vorrichtung zur Herstellung
von Beutelketten hat zum einen den Nachteil, dass
der Folienverbrauch fiir eine Beutelkette einer be-
stimmten Anzahl an Beuteln gleich dem Folienver-
brauch fur die gleiche Anzahl einzeln hergestellter
Beutel ist. Zum anderen sind stets nur gleichartige
Beutel einer Beutelkette insofern von Nachteil, als sie
fur unterschiedliche Funktionen oder unterschiedli-
che Verwendungen der einzelnen Beutel keine unter-
schiedlichen Merkmale aufweisen.

[0004] Aus der US 4,557,377 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Kombination aus zwei zusam-
menhangenden Beuteln mit einer Umformeinrich-
tung, einer Transporteinrichtung, mit Einrichtungen
zum Erzeugen von Schweilndhten und zum Abtren-
nen der Kombination von der Folienbahn bekannt,
mit unterschiedlichen Siegelflachen zum Erzeugen
der Schweil3inahte, wobei die Flachen nacheinander,
d. h. abwechselnd mit der Flache auf die umgeformte
Folienbahn einwirken.

[0005] Die US 3,608,709 offenbart eine Vorrichtung
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit in hori-
zontaler Richtung hin- und herschwingenden sowie
auf und ab beweglichen Siegelbacken zum Erzeugen
einer Kombination aus zwei zusammenhangenden
Beuteln. Dabei wird nur eine Siegelflache zur Erzeu-
gung der Quernahte im vertikal transportierten Foli-
enschlauch eingesetzt.

[0006] Aus der US 4,682,976 ist eine Siegelbacke
mit einem auslenkbaren Stechmesser bekannt. Das
Stechmesser weist Steckspitzen zum Foliendurch-
trennen auf.

[0007] Zudem ist aus der EP 0 537 127 A1 eine
trommelartig umlaufende Schweilleinrichtung mit
zwei um einen Winkel weniger als 180° versetzen
Siegelbacken bekannt, um derart Schlauchbeutel er-
zeugen zu kénnen.

[0008] Die bekannten Vorrichtungen zur Herstellung
von Beutelketten haben zum einen den Nachteil,
dass der Folienverbrauch fiir eine Beutelkette einer
bestimmten Anzahl an Beuteln gleich dem Folienver-
brauch fur die gleiche Anzahl einzeln hergestellter
Beutel ist. Zum anderen werden stets nur gleichartige
Beutel einer Beutelkette erzeugt, was den Nachteil
hat, dass die Beutel fur unterschiedliche Funktionen
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oder unterschiedliche Verwendungen keine unter-
schiedlichen Merkmale aufweisen kénnen.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 zur Herstellung einer Kombination aus
zwei zusammenhangenden Beuteln vorzuschlagen,
bei der der Folienverbrauch geringer sein kann als fir
die zwei einzeln hergestellten Beutel und mit der es
moglich ist, ungleich geformte oder ausgestaltete
Beutel in der Kombination herzustellen.

[0010] Gel6st ist die Aufgabe gemall dem kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1.

[0011] Eine mit einer erfindungsgemafRen Vorrich-
tung erzeugte Kombination besteht aus zwei zusam-
menhangenden Beuteln, die aus einer die Beutel bil-
denden Folie geformt sind, wobei die Beutel durch
mindestens eine Schweilnaht gegeneinander abge-
trennt sind. Die Schweil3nahte, die parallel zu dieser
Schweillnaht beziehungsweise diesen Schweil3nah-
ten verlaufen, stellen die Endabschweilung der
Kombination dar. Die die Beutel gegeneinander ab-
grenzende Schweillnaht beziehungsweise Schweil3-
nahte weist eine Flachenkontur auf, beziehungswei-
se weisen Flachenkonturen auf, welche ungleich der
Summe der Flachenkonturen der die Endabschwei-
Rungen darstellenden Schweil’nahte ist beziehungs-
weise sind.

[0012] Eine erfindungsgemafle Vorrichtung nach
Anspruch 1 zur Herstellung einer Kombination aus
zwei zusammenhangenden Beuteln weist eine Um-
formeinrichtung zum Umformen einer Folienbahn,
eine Transporteinrichtung zum Transport der Folien-
bahn, Einrichtungen zum Erzeugen von Schweil3-
nahten und eine Einrichtung zum Abtrennen der
Kombination von der Folienbahn auf. Es ist eine mit
unterschiedlichen Siegelflachen versehene Einrich-
tung zum Erzeugen der Schweiflndhte vorgesehen.
Diese Siegelflachen der Einrichtung sind alternierend
auf die umgeformte Folienbahn zu bewegbar.

[0013] Es wird eine Kombination aus zwei zusam-
menhangenden Beuteln erreicht, wobei der Folien-
verbrauch geringer sein kann als fir zwei einzeln her-
gestellte Beutel. Dies ist dann der Fall, wenn die die
Beutel gegeneinander abgrenzende Schweillnaht re-
lativ schmal ausgebildet wird, verglichen mit der
Summe der die Endabschweiflung der Beutel dar-
stellenden Schweilindhte. Da die abgrenzende
Schweil3naht bei den Beuteln als dichter Verschluf3
dient, kann diese den Beutel gemeinsame Schweil3-
naht von einem Teil der Einrichtung zum Erzeugen
der Schweif3nahte verschweild werden, der eine rela-
tiv schmale Siegelflache aufweist. Die bisher tbliche
doppelte VerschweiRung zwischen den Beuteln ent-
fallt und somit wird weniger Schweilflache, dass
heil’t weniger Folie bendtigt als fur zwei einzeln her-
gestellte Beutel.

[0014] Infolge der alternierend fiir SchweilRvorgan-
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ge auf die umgeformte Folienbahn zu bewegten, mit
unterschiedlichen Siegelflachen versehenen Einrich-
tung zum Erzeugen der Schwei3nahte sind nachfol-
gend gleiche oder abwechselnd unterschiedlich ver-
schweildte Beutel mdglich.

[0015] Ist die Flache der Flachenkontur der abgren-
zenden Schweil3naht kleiner als die Summe der Fla-
chen der Flachenkonturen der Endabschweif3ungen,
so ist der Folienverbrauch fiir die Kombination kleiner
als der Folienverbrauch fur zwei separat in herkdmm-
licher Weise hergestellte Beutel, und der gesamte
Beutelinhalt der Kombination ist vergleichsweise
nicht verringert.

[0016] Beutel mit unterschiedlichen Schweiflnahten
oder Beutel mit gleichen, jedoch in unterschiedliche
Richtungen ausgerichteten Schweiltndhten sind er-
reicht, wenn die Geometrie der Flachenkontur der ab-
grenzenden Schweillnaht ungleich der Summe der
Geometrie der Flachenkonturen der Endabschwei-
Rungen ist.

[0017] Haben die Flachenkonturen die Form eines
Rechtecks, so sind die Schweilndhte minimal breit.
[0018] Das Produkt eines Beutels einer Kombinati-
on kann in einfacher Weise an einer vorgegebenen
Stelle des Beutels aus dem Beutel entnommen wer-
den, wenn der Beutel eine in einer EndabschweiRung
ausgesparte Tille aufweist, und diese Endabschwei-
Rung von dem Beutel weg weist.

[0019] Die Beutel kénnen unterschiedliche Langen
haben und damit unterschiedliche Produktmengen
enthalten. Sie kénnen auch unterschiedliche Produk-
te enthalten. Zum Beispiel kdnnen sie Produkte auf-
nehmen, die in einem bestimmten Massen- oder Vo-
lumenverhaltnis miteinander vermischt werden sol-
len.

[0020] Eine mit geringeren Beschleunigungskraften
arbeitende und die Siegeleinheiten und die Einrich-
tung zum Verschweif3en der Quernahte jeweils in be-
sonders kurzer Zeit zum umgeformten Folien-
schlauch und von diesem zurtick bewegende Vor-
richtung, die zudem teilweise auf bewahrte Bauele-
mente zuruckgreift, ist erreicht, da die Vorrichtung
eine Schlauchbeutelmaschine ist, deren Einrichtung
zur Verschweillung der Quernahte der Beutel zwei
gegenlaufig umlaufende Siegeleinheiten enthalt und
jede Siegeleinheit mindestens zwei Siegelbacken mit
unterschiedlichen Siegelflachen aufweist.

[0021] Die Vorrichtung ist kostenglnstiger herstell-
bar, wenn die Siegeleinheiten lediglich zwei um einen
Winkel von 180 Grad versetzte Siegelbacken mit un-
terschiedlichen Siegelflachen aufweisen (Anspruch
2). Der Winkel von 180 Grad bewirkt zudem bei
gleichmafig arbeitendem Folientransport und gleich-
mafiger Umlaufgeschwindigkeit der Siegelbacken
konstante Beutellangen.

[0022] Bei der erfindungsgemaflen Vorrichtung ge-
maf Anspruch 1 ist eine Siegelflache einer Siegelba-
cke einer Siegeleinheit eine ununterbrochene Siegel-
flache, und ist die Siegelflache einer direkt nachfol-
genden, den nachsten Schweilvorgang ausfuhren-
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den Siegelbacke dieser Siegeleinrichtung ein von ei-
nem Schlitz mit einem Stechmesser unterbrochene
Siegelflache. Derart kbnnen abwechselnd einerseits
eine relativ schmale, die Beutel gegeneinander ab-
grenzende SchweilRnaht und andererseits die beiden
Endabschweillungen der Beutel erzeugt werden.
Zwischen den Endabschweiflungen, die die beiden
Teile der unterbrochenen Siegelflache darstellen, er-
folgt stets eine Foliendurchtrennung durch Ausfahren
des Stechmessers aus dem Schlitz. Dabei wird eine
Kombination, deren Beutel in an sich bekannter Wei-
se gefullt wurden, von der umgeformten Folienbahn
abgetrennt.

[0023] Weist ein Stechmesser eine Kerbschneide
auf (Anspruch 3), so wird beim Betatigen des Mes-
sers eine EinreilRkerbe aus der Folie gestanzt, die ein
einfaches Offnen eines Beutels begiinstigt.

[0024] Eine besonders hohe Maschinenleistung ist
erreichbar, wenn entsprechend Anspruch 4 die Ver-
schweiflung der Beutel und der Folientransport kon-
tinuierlich, ohne Folienstillstand, erfolgen.

[0025] Unterschiedliche Beutellangen der beiden
die Kombination bildenden Beutel kénnen auf unter-
schiedliche Art und Weise erreicht werden. Zum ei-
nen kann der Folienvorschub zwischen den Quer-
nahtverschweiRungen unterschiedlich schnell ange-
trieben sein (Anspruch 5), so dass unterschiedlich
lange Stiicke des umgeformten Folienschlauchs wei-
tertransportiert werden, bevor eine quer zur Folien-
transportrichtung erfolgende Verschweilung unter-
schiedlich lange Beutel erzeugt. Zum anderen (An-
spruch 6) kdnnen der Folienvorschub und die Siegel-
einheiten konstant angetrieben werden, und die Sie-
geleinheiten jeweils zwei um einen Winkel von weni-
ger als 180 Grad versetzte Siegelbacken mit den un-
terschiedlichen Siegelflachen aufweisen. Dann ver-
halten sich die beiden Beutellangen genauso zuein-
ander wie die Winkel zwischen den Siegelbacken.
[0026] Die Vorrichtung kann auch als Siegelrand-
maschine ausgestaltet sein (Anspruch 7). Mit einer
Siegelrandmaschine kénnen die unterschiedlichen
Schweillnahte quer zur Transportrichtung der Folien-
bahn aufgebracht werden, wenn analog Anspruch 8
die Einrichtung zur Verschweilung der quer zur
Transportrichtung der Folienbahn verlaufenden
Schweillnahte derartige Schweil3flachen aufweist,
dass die die Beutel gegeneinander abgrenzende
Schweiltflache ungleich der Summe der Schweil3fla-
chen fur die Endabschwei3ung der Kombination ist.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0027] Im folgenden werden die erzeugte Kombina-
tion und die Erfindung anhand von Ausfiuhrungsbei-
spiele darstellenden Figuren naher beschrieben. Es
zeigt:

[0028] Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung
eine Kombination von zwei zusammenhangenden
Schlauchbeuteln, deren die Beutel gegeneinander
abgrenzende Schweilinaht eine kleinere Flache auf-
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weist als die Summe der Flachen der Endabschwei-
Rungen, einer Einreillkerbe in einer Endabschwei-
Rung, und einer unverschweiften Tlille in einer ande-
ren Endabschweil3ung;

[0029] Fig.2 in einer Seitenansicht in schemati-
scher Darstellung eine als Schlauchbeutelmaschine
ausgestaltete Vorrichtung zur Herstellung von Kom-
binationen aus zwei  zusammenhangenden
Schlauchbeuteln, ahnlich wie in Fig. 1 mit zwei ge-
genlaufig umlaufenden Siegeleinheiten zur Quer-
nahtverschweillung, wobei jede Siegeleinheit zwei
Siegelbacken mit unterschiedlichen Siegelflachen
aufweist;

[0030] Fig. 3 in einer Draufsicht eine unterbrochene
Siegelflache einer Siegelbacke der Fig. 2 zur Erzeu-
gung von Endabschweiflungen mit einem als Unter-
brechung fungierendem Schlitz, in dem sich ein
Stechmesser befindet;

[0031] Fig. 4 in einer Draufsicht eine ununterbro-
chene Siegelflache einer Siegelbacke der Fig. 2 zur
Erzeugung einer die Beutel einer Kombination ge-
geneinander abgrenzenden Schweil3naht, sowie
[0032] Fig. 5in einer Draufsicht eine unterbrochene
Siegelflache zur Erzeugung der Endabschweil3un-
gen einer Kombination analog Fig. 1, wobei das
Stechmesser eine Kerbschneide aufweist.

[0033] Die Kombination 1 aus zwei zusammenhan-
genden Beuteln 2, 3 ist aus einer Folie 4 geformt
(Fig. 1). Die Beutel 2, 3 sind durch eine Schweil3naht
5 gegeneinander abgegrenzt. Zwei weitere Schweil}3-
nahte 6, 7 verlaufen parallel zu der abgrenzenden
Schweillnaht 5 und stellen die Endabschweil3ung der
Kombination 1 dar. Die die Beutel 2, 3 gegeneinander
abgrenzende Schweil3naht 5 weist eine Flachenkon-
tur auf, deren Flache kleiner als die Summe der FIa-
chen der Flachenkonturen der die Endabschwei3ung
darstellenden Schweil3nahte 6, 7 ist.

[0034] Die Geometrie der Flachenkontur der ab-
grenzenden Schweil3naht 5 ist ungleich der Summe
der Geometrie der Flachenkonturen der Schweil3-
nahte 6, 7. Die Beutel 2, 3 sind als Schlauchbeutel
ausgestaltet. Die Kombination 1 der Fig. 1 weist in
der Schweildnaht 6 eine ausgesparte Tille 17, und in
der anderen Schweil3naht 7 eine EinreilRkerbe 18 auf.
In der abgrenzenden Schweiflnaht 5 sind parallele
Begrenzungslinien 20, 21 dieser Schwei3naht 5 vor-
gesehen.

[0035] Eine Vorrichtung 29 zur Herstellung einer
Kombination 1 aus zwei zusammenhangenden Beu-
teln 2, 3 ahnlich wie die Kombination der Fig. 1 weist
eine als Formschulter ausgestaltete Umformeinrich-
tung 31 zum Umformen einer Folienbahn 32 auf
(Fig. 2). Die Folienbahn 32 wird von einer Folienrolle
33 durch eine Transporteinrichtung 34 abgezogen.
An der Formschulter 30 wird die Folienbahn 32
schlauchférmig umgeformt. Der so entstandene Foli-
enschlauch 35 wird mittels einer Einrichtung 36 zur
Erzeugung einer Langsnaht, die als umlaufendes
Heilsiegelband ausgestaltet ist, langsverschweifdt
und durch die Transporteinrichtung 34 nach unten
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bewegt. Eine Beflillung der Beutel 2, 3 erfolgt durch
ein Formatrohr, das sich innerhalb des Folienschlau-
ches 35 befindet. Zur Erzeugung der Querabschwei-
Rung des Folienschlauches 35 ist eine mit unter-
schiedlichen Siegelflachen 38, 39 versehene Einrich-
tung 40 zum Erzeugen der Schweil3nahte 5, 6, 7 vor-
gesehen, deren Siegelflachen 38, 39 alternierend auf
die zu einem Folienschlauch 35 umgeformte Folien-
bahn 32 zu bewegt werden. Die Vorrichtung 29 ist
eine Schlauchbeutelmaschine (zeichnerisch sche-
matisiert), deren Einrichtung 40 zur Verschweiltung
der Quernahte 5, 6, 7 der Beutel 2, 3 zwei gegenlau-
fig um Gelenke 41, 42 umlaufende Siegeleinheiten
43, 44 enthalt, wobei jede Siegeleinheit 43, 44 zwei
Siegelbacken 45, 46 mit unterschiedlichen Siegelfla-
chen 38, 39 aufweist. Die Siegelbacken 45, 46 sind
um 180 Grad zueinander versetzt.

[0036] Eine Siegelflache 38 einer Siegelbacke 45
einer Siegeleinheit ist eine ununterbrochene Siegel-
flache 38. Die Siegelflache 39 der anderen Siegelba-
cke 46 dieser Siegeleinheit 44 ist eine von einem
Schlitz 47 mit einem Stechmesser 48 unterbrochene
Siegelflache 39. Das Stechmesser 48 durchtrennt
den zusammengepressten Folienschlauch 35 und
schiebt sich dabei in den Schlitz 49 der Siegelbacke
46 der Siegeleinheit 43.

[0037] Ein Stechmesser 48 (Fig. 6) kann prinzipiell
entweder einen Folienschlauch 35 ganzlich durch-
trennen, oder lediglich eine Perforation erzeugen, in
dem es lediglich mit seinen Stechspitzen 50 in die Fo-
lie einsticht. Somit ist eine einzige Stechmesseraus-
gestaltung fiir alte Stechmesserfunktionen ausrei-
chend.

[0038] Die VerschweiRung der Beutel 2, 3 und der
Folientransport erfolgen kontinuierlich. Dazu werden
die als Riemenabzug ausgestaltete Transporteinrich-
tung 34 und das umlaufende Heil3siegelband mit
gleichmafiger Umlaufgeschwindigkeit betrieben. Die
Siegelbacken 45, 46 fihren gleichférmige Umlaufe
um die Gelenke 41, 42 aus.

[0039] Um unterschiedlich lange Beutel zu erzeu-
gen, musste die dem Folienvorschub dienende
Transporteinrichtung 34 mitsamt dem umlaufenden
Siegelband 37 zwischen den Quernahtverschwei-
Rungen unterschiedlich schnell angetrieben werden,
wobei die Umlaufgeschwindigkeit der Schweillba-
cken 45, 46 konstant ist. Oder der Folienvorschub
und die Siegeleinheiten 43, 44 waren konstant ange-
trieben, und die Siegeleinheiten 43, 44 waren um ei-
nen Winkel von weniger als 180 Grad zueinander
versetzt.

[0040] Die Fig. 3 und 4 zeigen die Siegelbacken 45,
46 der Siegeleinheit 44 der Fig. 2. Die Siegelflache
39 der Siegelbacke 46 (Fig. 3) weist einen Schlitz 47
auf, in dem sich das Stechmesser 48 befindet. Die
Siegelflache 38 der Siegelbacke 45 ist nicht durch ein
Stechmesser unterbrochen. Die Schwei3backen 45,
46 dienen der Erzeugung einer Kombination 1 bei der
die Siegelflache 38 der Schweil3naht 5 keine Perfora-
tion aufweist und die Siegelflache 39 die Schweil3-
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nahte 6, 7 erzeugt.

[0041] Die Siegelbacken 52, 53 (Fig. 5, Fig. 6) die-
nen der Erzeugung einer Kombination 1 entspre-
chend der Fig. 2, wobei die Siegelflache 54 (Fig. 5)
die Schweillnahte 6, 7 und die Siegelflache 55 die
Schweillnaht 5 erzeugt. Die Siegelflaiche 54 weist
eine Tlllenaussparung 56 zur Erzeugung der unver-
schweildten Tulle 17 auf. In einem Schlitz 57 der Sie-
gelbacke 52 ist ein Stechmesser 58 mit einer Kerb-
schneide 59 vorgesehen. Das Stechmesser 58 dient
dem Abtrennen der Kombination 1 vom Folien-
schlauch 35, die Kerbschneide 59 der Erzeugung der
EinreilRkerbe 18.

[0042] In einem Schlitz 47 der Siegelbacke 46
(Fig. 6) ist ein Stechmesser 48 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Kombination
(1) aus zwei zusammenhangenden Beuteln (2, 3), mit
einer Umformeinrichtung (31) zum Umformen einer
Folienbahn (32), einer Transporteinrichtung (34) zum
Transport der Folienbahn (32), mit Einrichtungen
zum Erzeugen von Quernahten (5, 6, 7), und mit ei-
ner Einrichtung zum Abtrennen der Kombination (1)
von der Folienbahn (32), wobei eine mit Siegelfla-
chen (38, 39) versehende Einrichtung (40) zum Er-
zeugen der Quernahte (5, 6, 7) vorgesehen ist, die
zwei gegenlaufig umlaufende Siegeleinheiten (43,
44) enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Siegeleinheit (43, 44) mindestens zwei Siegelbacken
(45, 46) mit unterschiedlichen Siegelflachen (38, 39)
aufweist, diese Siegelflachen (38, 39) alternierend
auf die umgeformte Folienbahn (32) zu bewegbar
sind, eine Siegelflache (38) einer Siegelbacke (45) ei-
ner Siegeleinheit (44) eine ununterbrochene Siegel-
flache (38) ist, und die Siegelflache (39) einer direkt
nachfolgenden Siegelbacke (46) dieser Siegeleinheit
(44) eine von einem Schlitz (47) mit einem Stechmes-
ser (48) unterbrochene Siegelflache (39) ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Siegeleinheiten (43, 44) je-
weils zwei um einen Winkel von 180 Grad versetzte
Siegelbacken (45, 46) mit unterschiedlichen Siegel-
flachen (38, 39) aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stechmesser
eine Kerbschneide aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung fir
eine kontinuierliche Verschweiung der Beutel (2, 3)
und einen kontinuierlichen Folientransport vorgese-
hen ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Folienvorschub
zwischen den Quernahtverschweilungen unter-
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schiedlich schnell angetrieben ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Folienvorschub
und die Siegeleinheiten konstant angetrieben sind,
und dass die Siegeleinheiten jeweils zwei um einen
Winkel von weniger als 180 Grad versetzte Siegelba-
cken mit unterschiedlichen Siegelflachen aufweisen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung als Siegelrand-
maschine ausgestaltet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung zur Verschwei-
Rung der quer zur Transportrichtung der Folienbahn
verlaufenden Schweilnahte (5, 6, 7) derartige
Schweilkflachen aufweist, dass die die Beutel (2, 3)
gegeneinander abgrenzende Schweilflache un-
gleich der Summe der Schweiltflachen fir die En-
dabschweiRungen (8, 9) der Kombination (1) ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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