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Beschreibung 

Bei  bekannten  Verfahren  gemäß  Oberbegriff  des 
Anspruchs  1  werden  Schlauchpackungen  für  Scho- 
koiaderiegel  üblicherweise  durch  Umhüllen  der  mit 
gegenseitigem  Abstand  angelieferten  Riegel  mittels 
einer  kontinuierlichen  Einschlagfolie  unter  Bildung 
einer  Längssiegelnaht  geformt.  Nach  dem  Flachle- 
gen  der  Längssiegelnaht  auf  die  Packungsuntersei- 
te  wird  der  aus  der  Folie  gebildete  Schlauch  jeweils 
zwischen  zwei  benachbarten  Riegeln  flachge- 
drückt,  versiegelt  und  getrennt.  Damit  haben  die 
Packungen  an  beiden  Stirnseiten  eine  Finnennaht, 
die  auch  als  Quetschfaltung  bezeichnet  wird.  Diese 
bekannte  Verpackung  kann  billig  und  mit  hoher  Ka- 
denz  hergestellt  werden.  Sie  erfordert  einfache 
Siegelbacken  und  niedrige  Siegeltemperaturen,  da 
die  Siegelnaht  nur  einschichtig  ist.  Bei  dieser  be- 
kannten  Verpackung  sind  jedoch  die  breiten  Finnen 
störend.  Sie  geben  der  Verpackung  ein  "billiges" 
Aussehen  und  werden  deshalb  kaum  zum  Ver- 
packen  hochwertiger  Produkte  verwendet.  Zudem 
beanspruchen  diese  großen  Finnen  viel  Raum,  was 
in  Sammelpackungen,  Verkaufsgestellen  und  Ver- 
kaufsautomaten  nachteilig  ist. 

Verpackungen,  die  besser  präsentieren,  werden 
deshalb  mit  sogenannten  Zwickelfaltungen  an  der 
Stirnseite  hergestellt.  Ein  Beispiel  einer  solchen 
Zwickelfaltung  ist  in  GB-A  679  052  erläutert.  An 
den  Stirnseiten  wird  von  zwei  gegenüberliegenden 
Schmalseiten  her  vor  dem  Flachdrücken  des 
Schlauches  jeweils  ein  Zwickel  gebildet.  Nach  dem 
Flachdrücken  und  Versiegeln  überragt  dann  die 
Stirnseitennaht  das  verpackte  Produkt  in  der  Brei- 
te  nicht.  Sie  läßt  sich  deshalb  auf  die  Stirnseite  der 
Packung  herunterfalten  und  festkleben.  Bei  dieser 
Packung  ist  die  Stirnseitensiegelnaht  wegen  der 
Zwickel  teils  einschichtig,  teils  doppelschichtig.  Sie 
ist  deshalb  nur  schwer  dicht  zu  kriegen.  Es  müssen 
höhere  Siegeltemperaturen  verwendet  werden,  da- 
mit  auch  im  doppelschichtigen  Bereich  die  Versiege- 
lung  gewährleistet  ist.  Dadurch  ist  die  Siegeltempe- 
ratur  im  einschichtigen  Bereich  zu  hoch  und  es  muß 
mit  entsprechend  längeren  Abkühlzeiten  gerechnet 
werden.  Diese  Packungen  können  deshalb  nicht  mit 
der  hohen  Kadenz  der  zuvor  erwähnten  Packungen 
hergestellt  werden. 

Eine  weitere  Schlauchpackung  mit  Zwickelfaltung 
ist  aus  CH-A  254  978  bekannt.  Auch  hier  ist  die 
Siegelnaht  an  den  Stirnseiten  teils  einschichtig,  teils 
doppelschichtig,  so  daß  dieselben  Probleme  mit 
Dichtigkeit  und  Herstellkadenz  auftreten,  wie  bei 
der  GB-A  679  052.  Zudem  wird  bei  dieser  Packung 
der  Lappen  des  Stirnseitenverschlusses  auf  die 
der  Längssiegelnaht  gegenüberliegende  Großflä- 
che  der  Tafel  gefaltet.  Beide  Großflächen  der  Tafel 
sind  daher  für  Werbezwecke  kaum  zu  gebrauchen, 
so  daß  diese  Packung  üblicherweise  mit  einem  zwei- 
ten  Umschlag  versehen  werden  muß,  was  aufwen- 
dig  ist. 

Die  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  besteht 
darin,  ein  Verfahren  zur  Herstellung  einer 
Schlauchbeutelpackung  und  eine  Packung  für 
Stückgüter  zu  schaffen,  welche  eine  dichte  Versie- 

gelung  an  den  Stirnseitenverschlüssen  gewährlei- 
stet  und  hohe  Herstellkadenzen  ermöglicht,  wobei 
die  Packung  ästhetisch  ansprechend  sein  soll.  Die- 
se  Aufgabe  wird  mit  den  kennzeichnenden  Merkma- 

5  len  der  Ansprüche  1  und  6  gelöst. 
Nachfolgend  werden  Ausführungsbeispiele  der 

Erfindung  anhand  der  Zeichnung  erläutert.  Die  Fi- 
guren  stellen  die  eine  Stirnseite  der  Packung  per- 
spektivisch  dar.  Es  zeigen: 

10 
Fig.  1  bis  6  aufeinanderfolgende  Faltoperationen 

des  Stirnseitenverschlusses  einer  Packung,  und 
Fig.  7  und  8  eine  Variante  der  Ausführungsform 

nach  Fig.  1  bis  6. 
15 

Zur  Herstellung  der  dargestellten  Packung  wer- 
den  zunächst  die  mit  gegenseitigem  Abstand  vonein- 
ander  angelieferten  Stückgüter,  insbesondere 
Schokoladeriegel,  mit  einer  kontinuierlichen,  heiß- 

20  siegelbaren  Folie  1  umhüllt.  Die  Längsränder  der  Fo- 
lie  werden  miteinander  unter  Bildung  einer  Längssie- 
gelnaht  2  versiegelt  und  die  Längssiegelnaht  2  flach 
auf  die  Unterseite  der  Packung  gefaltet.  Der  da- 
durch  gebildete  Schlauch  wird  jeweils  zwischen  be- 

25  nachbarten  Riegeln  gequetscht,  unter  Bildung  einer 
Finne  3  versiegelt  und  die  einzelnen  Packungen 
werden  voneinander  getrennt.  Diese  Operationen 
entsprechen  dem  bekannten  Verfahren  gemäß 
Oberbegriff  des  Anspruches  1  und  führen  bei  den 

30  bekannten  Schlauchbeutelpackungen  zu  einem 
Stirnseitenverschluß  gemäß  Fig.  1. 

Im  Unterschied  zu  diesem  bekannten  Stirnseiten- 
verschluß  wird  beim  erfindungsgemäßen  Verfahren 
die  Finne  3  bis  zur  straffen  Anlage  an  der  Stimflä- 

35  che  des  Riegels  zusammengepreßt  und  gesiegelt 
(Fig.  2),  wobei  der  Innenrand  4  der  Finne  3  an  der 
Stirnfläche  des  Riegels  anliegt  (Fig.  2).  Die  Finne  3 
wird  anschließend  längs  ihres  Innenrandes  4  paral- 
lel  zur  Stirnseite  5  der  Packung  hochgefaltet 

40  (Fig.  3),  derart,  daß  die  Längssiegelnaht  2  außensei- 
tig  der  Finne  3  ist.  Die  seitlich  über  die  Seitenflä- 
chen  6  vorstehenden  Seitenränder  7  werden  in  zwei 
Schritten  um  einen  längs  der  Seitenkanten  8  verlau- 
fenden  Falz  9  um  180°  nach  innen  gefaltet  (Fig.  4 

45  und  5).  Schließlich  wird  der  über  die  Oberseite  10  ra- 
gende  äußere  Rand  1  1  der  Finne  3  längs  der  oberen 
Stimkante  12  der  Packung  um  180°  nach  unten  gefal- 
tet  und  durch  einen  Heißklebertupfen  13  auf  der 
Stirnseite  5  befestigt  (Fig.  6).  Statt  einer  Befesti- 

50  gung  mit  Heißklebertupfen  kommt  auch  eine  Heißsie- 
gelung  in  Frage. 

Bei  relativ  dünnen,  tafelförmigen  Stückgütern, 
z.B.  Schokoladetafeln,  kann  der  in  der  letzten  Fal- 
toperation  heruntergefaltete  äußere  Rand  11  der 

55  Finne  3  die  Unterseite  14  der  Packung  überragen. 
In  diesem  bei  der  Variante  nach  Fig.  7  und  8  darge- 
stellten  Fall  wird  der  über  die  Unterseite  14  vorste- 
hende  Teil  des  äußeren  Randes  1  1  längs  der  unteren 
Stirnkante  15  um  90°  gefaltet  und  durch  Heißkleber- 

60  tupfen  13  an  der  Unterseite  14  der  Packung  befe- 
stigt. 

Das  dargestellte  Verfahren  und  die  damit  herge- 
stellte  Packung  haben  gegenüber  den  bekannten 
Verfahren  und  Packungen  erhebliche  Vorteile: 

65  -  die  Stirnseitensiegelnaht  verläuft  durchgehend 
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äinschichtig  und  kann  deshalb  sehr  dicht  und  mit  ho- 
ler  Kadenz  hergestellt  werden; 
-  stirnseitig  hat  der  Verschluß  eine  ununterbroche- 
le  Außenfläche,  die  für  Werbezwecke  wirksam 
lusgenützt  werden  kann  und  sehr  gut  präsentiert; 
-  der  zuletzt  heruntergefaltete  äußere  Rand  1  1  der 
:inne  3  verdeckt  größtenteils  eventuelle  Fal- 
ungsungenauigkeiten.  Das  Packungsaussehen 
vird  deshalb  wenig  durch  Hersteliungsungenauig- 
ceiten  beeinflußt. 
-  In  Sammelpackungen,  Verkaufsgestellen  und  Ver- 
kaufsautomaten  wird  gegenüber  der  herkömmlichen 
2uetschfaltung  erheblich  Raum  eingespart.  Zudem 
assen  sich  die  Packungen  bedeutend  besser  sta- 
Deln  und  präsentieren  deshalb  besser. 
-  Die  zusammengefalteten  Finnen  3  wirken  in  Sam- 
nelpackungen  und  Verkaufsgestellen  als  Stoß- 
dämpfer  und  Packungsverstärkung,  so  daß  die  ver- 
sackten  Produkte  geschützt  werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Schlauchbeu- 
elpackung  aus  siegelbarem  Material  (1)  mit  einer 
.ängsnaht  (2)  und  quetschversiegelten  Finnen  (3) 
an  beiden  Stirnseiten  (5),  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Finnen  (3)  in  einer  ersten  Faltoperation 
ängs  ihres  Innenrandes  (4)  parallel  zur  Stirnseite 
[5)  der  Packung  umgelegt  werden,  in  einer  zweiten 
Faltoperation  die  Seitenränder  (7)  der  Finnen  (3) 
längs  der  Seitenkanten  (8)  der  Packung  um  180°  um- 
gefaltet  werden,  und  in  einer  dritten  Faltoperation 
der  über  die  obere  Stirnkante  (12)  der  Packung 
überstehende  äußere  Rand  (11)  der  Finnen  (3)  mit 
den  eingefalteten  Seitenrändern  (7)  um  180°  umge- 
faltet  und  an  der  Packung  befestigt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  der  ersten  Faltoperation  die  Fin- 
nen  (3)  in  der  Richtung  umgelegt  werden,  daß  die 
Längsnaht  (2)  der  Packung  auf  der  Außenseite  der 
Finnen  (3)  liegt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Seitenränder  (7)  der  Finnen  (3) 
derart  umgefaltet  werden,  daß  sie  auf  der  gleichen 
Seite  der  Finnen  (3)  wie  die  Längsnaht  (2)  anliegen. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  nach  der  dritten 
Faltoperation  über  der  Unterseite  (14)  der  Packung 
herausragende  Teil  der  Finnen  (3)  um  die  untere 
Stirnkante  (15)  der  Packung  umgefaltet  und  auf  der 
Unterseite  (14)  der  Packung  befestigt  wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Befestigung  der 
gefalteten  Finnen  (3)  mit  Heißkleber  erfolgt. 

6.  Schlauchbeutelpackung  aus  siegelbarem  Ma- 
terial  (1)  mit  einer  Längsnaht  (2)  und  quetschversie- 
gelten  Finnen  (3),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Finnen  (3)  längs  ihres  Innenrandes  (4)  parallel  zur 
Stirnseite  (5)  der  Packung  hochgefaltet  sind,  daß 
die  Seitenränder  (7)  der  Finnen  (3)  um  180°  umgefal- 
tet  sind,  daß  die  Finnen  (3)  um  eine  Stirnkante  (12) 
der  Packung  gefaltet  sind,  und  daß  der  äußere 
Rand  (11)  der  Finnen  (3)  auf  der  Packung  befestigt 
ist. 

7.  Packung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Langsnant  w  am  umgeTaneien  äu- 
ßeren  Rand  (11)  der  Finnen  (3)  innenseitig  ist. 

8.  Packung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  äußere  Rand  (11)  der  Finnen 

5  (3)  zusätzlich  um  die  gegenüberliegende  Stirnkante 
(15)  der  Packung  gefaltet  und  an  der  Unterseite  (14) 
befestigt  ist. 

9.  Packung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Befestigung  des 

10  äußeren  Randes  (11)  der  Finnen  (3)  aus  Heißklebe- 
stellen  (13)  besteht. 

Claims 

15  1.  Method  of  manufacturing  a  tubulär  bag  pack- 
age  made  of  heatsealable  material  (1)  and  having  a 
longitudinal  seam  (2)  and  crimp-sealed  fins  (3)  at 
both  ends  (5),  characterised  in  that  in  a  first  folding 
Operation  the  fins  (3)  are  turned  up  along  their  inner 

20  edge  (4)  parallel  to  the  end  (5)  of  the  package,  in  a 
second  folding  Operation  the  side  edges  (7)  of  the 
fins  (3)  are  folded  through  180°  along  the  side  edges 
(8)  of  the  package,  and  in  a  third  folding  Operation 
the  outer  edge  (11)  of  the  fins  (3),  which  protrudes 

25  beyond  the  upper  leading  edge  (12)  of  the  package, 
is  folded  with  the  folded-in  side  edges  (7)  through 
1  80°  and  is  fastened  to  the  package. 

2.  Method  according  to  claim  1,  characterised  in 
that,  during  the  first  folding  Operation,  the  fins  (3) 

30  are  folded  so  that  the  longitudinal  seam  (2)  of  the 
package  is  on  the  outside  of  the  fins  (3). 

3.  Method  according  to  claim  2,  characterised  in 
that  the  side  edges  (7)  of  the  fins  (3)  are  folded  so 
that  they  are  on  the  same  side  of  the  fins  (3)  as  the 

35  longitudinal  seam  (2). 
4.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  char- 

acterised  in  that  the  portion  of  the  fins  (3)  which 
protrudes  after  the  third  folding  Operation  beyond 

-  the  underside  (14)  of  the  package  is  folded  round 
40  the  lower  leading  edge  (15)  of  the  package  and  is 

fastened  to  the  underside  (14)  of  the  package. 
5.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  char- 

acterised  in  that  the  folded  fins  (3)  are  fastened  by 
means  of  hot-setting  adhesives. 

45  6.Tubular  bag  package  made  of  heat-sealable  ma- 
terial  (1)  and  having  a  longitudinal  seam  (2)  and 
crimp-sealed  fins  (3),  characterised  in  that  the  fins 
(3)  are  folded  upwards  along  their  inner  edge  (4) 
parallel  to  the  end  (5)  of  the  package,  that  the  side 

50  edges  (7)  of  the  fins  (3)  are  folded  through  180°, 
that  the  fins  (3)  are  folded  round  a  leading  edge  (12) 
of  the  package,  and  that  the  outer  edge  (11)  of  the 
fins  (3)  is  fastened  on  the  package. 

7.  Package  according  to  claim  6,  characterised  in 
55  that  the  longitudinal  seam  (2)  is  on  the  inside  of  the 

folded-round  outer  edge  (1  1  )  of  the  fins  (3). 
8.  Package  according  to  claim  6  or  7,  character- 

ised  in  that  the  outer  edge  (11)  of  the  fins  (3)  is  addi- 
tionally  folded  round  the  opposite-lying  leading  edge 

60  (15)  of  the  package  and  is  fastened  on  the  under- 
side  (14). 

9.  Package  according  to  one  of  Claims  6  to  8, 
characterised  in  that  the  fastening  of  the  outer 
edge  (11)  of  the  fins  (3)  comprises  heat-sealing 

65  spots  (13). 
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Revendications 

1  .  Procede  de  production  d'un  emballage  en  forme 
de  Sachet  souple  constitue  par  une  matiere  scel- 
lable  (1)  comportant  une  couture  longitudinale  (2)  et  5 
des  pattes  (3)  scellees  par  ecrasement  sur  les  deux 
face  frontales  (5),  caracterise  en  ce  qu'au  cours 
d'une  premiere  Operation  de  pliage,  on  replie  les  pat- 
tes  (3)  le  long  de  leur  bord  interieur  (4)  parallele- 
ment  ä  la  face  frontale  (5)  de  l'emballage,  au  cours  10 
d'une  seconde  Operation  de  pliage,  on  replie  les 
bords  lateraux  (7)  des  pattes  (3)  de  180°  le  long  des 
aretes  laterales  (8)  de  l'emballage  et,  au  cours  d'une 
troisieme  Operation  de  pliage,  on  replie  de  180°  le 
bord  exterieur  (11)  des  pattes  (3)  depassant  de  15 
l'arete  frontale  superieure  (12)  de  l'emballage  avec 
les  bords  lateraux  (7)  replie  en  dedans,  et  on  le  fixe 
ä  l'emballage. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  qu'au  cours  de  la  premiere  Operation  de  20 
pliage,  on  replie  les  pattes  (3)  dans  une  direction  tei- 
le  que  la  couture  longitudinale  (2)  de  l'emballage  se 
trouve  sur  la  face  exterieure  des  pattes  (3). 

3.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise 
en  ce  qu'on  replie  les  bords  lateraux  (7)  des  pattes  25 
(3)  de  fagon  qu'elles  soient  placees  sur  la  meme 
face  des  pattes  (3)  que  la  couture  longitudinale  (2). 

4.  Procäde  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  qu'on  replie  la  partie  des  pattes 
(3)  sortant  au-dessus  de  la  face  inferieure  (14)  de  30 
l'emballage  autour  de  l'arete  frontale  inferieure  (15) 
apres  la  troisieme  Operation  de  pliage  et  on  la  fixe 
sur  la  face  inferieure  (14)  de  l'emballage. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  qu'on  effectue  la  fixation  des  pat-  35 
tes  (3)  pliees  au  moyen  d'adhesif  de  thermocollage. 

6.  Emballage  en  forme  de  sachet  souple  en  ma- 
tiere  scellable  (1)  comportant  une  couture  longitudi- 
nale  (2)  et  des  pattes  (3)  scellees  par  ecrasement, 
caracterise  en  ce  que  les  pattes  (3)  sont  relevees  40 
le  long  de  leur  bord  interieur  (4)  parallelement  ä  la 
face  frontale  (5)  de  l'emballage,  en  ce  que  les  bords 
lateraux  (7)  des  pattes  (3)  sont  repliees  de  180°,  en 
ce  que  les  pattes  (3)  sont  pliees  autour  d'une  arete 
frontale  (12)  de  l'emballage,  et  en  ce  que  le  bord  ex-  45 
terieur  (11)  des  pattes  (3)  est  fixe  sur  l'emballage. 

7.  Emballage  selon  la  revendication  6,  caracteri- 
se  en  ce  que  la  couture  longitudinale  (2)  est  placee 
interieurement  sur  le  bord  exterieur  replie  (11)  des 
pattes  (3).  50 

8.  Emballage  selon  la  revendication  6  ou  7,  carac- 
terise  en  ce  que  le  bord  exterieur  (1  1  )  des  pattes  (3) 
est  replie  en  plus  autour  de  l'arete  frontale  opposee 
(15)  de  l'emballage  et  est  fixe  ä  la  face  inferieure 
(14).  55 

9.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  6  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  la  fixation  du  bord  exterieur 
(11)  des  pattes  (3)  est  constituee  par  des  points  de 
thermocollage  (13). 
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