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@ Tragbarer Verpackungsbeutel aus Kunststoffolie und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Tragbarer Verpackungsbeutel (1) aus Kunststoffolie, der
je einen angenahert rechteckigen Vorder- und Hinterfia-
chenteil (9, 10} aufweist, die durch Seitenteile seitlich und
durch ein Falzdeckelteil (4) im Kopfbereich verbunden sind,
wobei das Falzdeckelteil (4) mit hochgezogenen Randern ver-
sehen ist und eine um einen geringen Teil der Gesamth&he
des Verpackungsbeutels tieferliegende Mulde (4') ausbildet.
Im Kopfbereich des Verpackungsbeutels (1) ist ein Griff (2)
vorgesehen, der aus zwei im wesentlichen gleichen Teilen
(14, 15) besteht, deren Griffenden (3, 3') an den gegeniiber-
liegenden Innenseiten der hochgezogenen Rander (8) der
von dem Falzdeckelteil (4) gebildeten Mulde {4') angebracht
ist. Die Griffteile (14, 15) kdnnen im Scheitel des U's zu einem
Biigel entlang einer Naht (16) verbunden sein. Die Naht {16)
kann auch als Pesl-Kiebebereich gebildet sein.
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Tragbarer Verpackungsbeutel aus Kunststoffolie und
Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft einen tragbaren Verpackungsbeutel
aus Kunststoffolie, insbesondere zur Aufnahme von

schmiegsamen und/oder gefalteten Produkten, wie Zell-
stoff-Windelhdschen,

der an seinem unteren Ende zundchst offen und nach dem
Befiillen verschlieflbar ist und in gefiilltem Zustand
eine Quaderform annimmt,

der je einen angendhert rechteckigen Vorder- und Hin-

terflachenteil aufweist, die durch Seitenteile seitlich

und durch ein Falzdeckelteil im Kopfbereich verbunden
sind, wobei das Faltdeckelteil mit hochgezogenen Ré&n-
dern versehen ist und eine um einen geringen Teil der
Gesamthohe des Vefpackungsbeutels tieferliegende Mulde
ausbildet,

- und der einen Griff aufweist, dessen Enden im Kopfbe-
reich des Verpackungsbeutels entlang den oberen Ré&ndern
der Flé&chenteile befestigf sind.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-

stellung des mit den Merkmalen geméf der Erfindung aus-

gebildeten tragbaren Verpackungsbeutels.

Aus der DE-A 33 21 341 ist ein Tragbeutel aus thermo-
plastischem Kunststoff mit einem vorderen und einem riick-
seitigen, im wesentlichen rechteckigen Abschnitt und
einem zwischen den Abschnitten angeordneten, mit diesen
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einstiickigen Bodenfalz und einem am bodenseitigen Ende
angeschweiften Griff bekannt, wobei das andere Ende des
Beutels zum Einbringen von Gegenst&nden in diesen offen
ist und der gefiillte Beutel etwa die Gestalt eines Qua-
ders aufweist, bei welchem der Griff als Schlaufe ausge-
bildet und an jedem Ende mit einem Streifen versehen ist,
dessen Lange der Breite der Abschnitte entspricht. Jeder
Streifen ist an jeweils einem ‘der Abschnitte nahe der
jeweiligen &ufleren Begrenzung des Falzes auflen am Beutel
angeschweiﬁﬁ. Bei dem bekannten Tragbeutel {berlappen die
auften angeschweifiten, zum Griff ausgebildeten Formteile
aus Kunststoffolie den oberen Rand des Tragbeutels in
einer Breite von mehreren Zentimetern an den Aufenseiten
der den Beutel bildenden vorderen und rickseitigen Ab-
schnitte. Etwa in der H&lfte dieser Uberlappungen befin-
det sich eine Schweifnaht, welche die Griffteile mit dem
eigentlichen Beutel verbindet. Auf diese Weise ergibt
sich unterhalb dieser Schweifnaht ein etwa 2 cm breiter,
am oberen Bereich des vorderen und riickseitigen Ab-
schnitts lose anliegender, vom Griff aus gesehen nach

unten weisender riischenartiger Uberstand aus Kunststoff-
folie.

Dabei ist nachteilig, da® die aufenliegende Schweifinaht
und der durch sie befestigte Materialstreifen die Hohe
des zur Aufnahme eines Aufdruckes zur Verfiigung stehenden
Feldes auf der Aufenseite des Beutels begrenzt. Weiterhin
kénnen sich bei Transport und Stapelung in den Zwischen-
riumen oberhalb und unterhalb der Schweiftnaht zwischen
den sduferen Streifen und der darunter befindlichen Beu-
telauRenseite Schmutzteilchen einlagern und den &stheti-
schen Eindruck der Verpackung stdrend beeinflussen.
Schlieflich kann sich beim Herausziehen einer derartigen
Verpackung aus einem Stapel der lose iiberstand in ganzer
Breite aufstellen und dem Herausziehen unerwinschten
Widerstand entgegensetzen, der sogar zum Abrift des Grif-

fes fihren kann. Weiterhin ist nachteilig, da® die Quer-
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abmessungen des Griffes, d. h. eine Breite quer zum
Beutel, immer nur beschrénkt ist auf eine Breite, die der
Breite des genannten Bodens entspricht. Weiterhin ist zu
bedenken, daf4 in allen F&llen es nicht glinstig ist, einen
geschlossenen Griff vorzugeben.

Der Erfindung liegt demgemé&d die Aufgabe zugrunde, einen
tragbaren Verpackungsbeutel anzugeben, der gegeniiber dem
bekannten Tragbeutel dadurch weiterentwickelt und ver-
bessert ist, dall er an den Aufenseiten keine Material-
ibersténde im Bereich zwischen dem eigentlichen Tragbeu-
tel und den angesetzten Griffb&ndern aufweist und damit
die vorstehend aufgezeigten M&ngel bzw. Unvollkommenhei-
ten lberwindet und beseitigt. Auferdem soll es konstruk~
tiv mdéglich sein, die Querabmessung des Griffes zu ver-
grdfern, wenn dies gewlinscht ist. Weiterhin soll unter
Ausnutzung der konstruktiven Gegebenheiten, n&mlich der
zweiteiligen Griffgestaltung, eine alternative, f{ir man-

che Anwendungsfédlle vorteilhafte Griffgestaltung erreicht
werden.

Die LOsung der Aufgabe gelingt bei einem tragbaren Ver-
packungsbeutel aus Kunststoffolie der eingangs genannten
Art dadurch, dah der Griff aus zwei im wesentlichen
gleichen Teilen besteht, deren Griffenden an den gegen-
iberliegenden Innenseiten der hochgezogenen R&nder der
von dem Falzdeckelteil gebildeten Mulde angebracht sind.

Die in den Anspriichen und in der folgenden Beschreibung
gewdhlten Ausdriicke "oben", "unten", "vertikal", "Kopf-
teil" und dergleichen gehen aus von einem gefiillten, in

Trageposition aufgestellten Beutel, wie er einzeln tbli-
cherweise benutzt wird.

Mit grofiem Vorteil wird dadurch, daft die Griffenden nicht
mehr an den Aufenseiten der den Beutel bildenden Flichen-
teilen, sondern an der von dem Faltdeckelteil gebildeten
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Mulde angesiegelt sind, in {iberraschender Weise ein Uber-
gang zwischen diesen Teilen ohne jeglichen Materialiiber-
stand erreicht. Somit kann jeweils das vordere und riick-
wirtige Flachenteil des Beutels zur Aufnahme eines Auf-
druckes in voller Hdhe genutzt werden, es koénnen sich
weiterhin keine Schmutzteilchen im &uferlich sichtbaren
Bereich einnisten. Weiterhin kann der Beutel aus einem
Stapel nach allen Richtungen ohne Hemmnisse herausgezogen
werden. ’

Es sei in diesem Zusammenhang auf einen Tragbeutel gemaf
US-Patent 4 252 269 hingewiesen, bei dem eine Trag-
schlaufe direkt an einem Zwickel aufgeschweiftit ist, der
in dem Falzdeckelteil selbst ausgebildet ist. Von dieser
Ausfiihrungsform wird abgegangen. Nachteilig ist bei der
bekannten Ausfithrungsform gem&f US-Patent 4 252 269, dab
der Beutel nach dem Offnen und der Entnahme des Fiillgutes
nicht wiederverwendbar ist und daf sich die Verbindung
zwischen Griff und eigentlichem Tragbeutel als duferst
schwach erweist. Der Griff rif jedenfalls bei grdferem
Gewicht des Fiilllgutes an seinen beiden Enden aus. Ein
anderer Nachteil dieses bekannten Tragbeutels besteht
darin, daf® er, wenngleich stapelbar und dabei auf einer
seiner beiden breiten Fl&achen liegend, jedenfalls nicht
ohne eine gewisse Mithe erfafbar ist, wenn nur eine Hand
frei ist. Die Griffdffnung ist verhdltnisméfig klein, so
daft das Zugreifen eine gewisse Genauigkeit erfordert. Zum
anderen liegt sie bei horizontalem Verlauf des Griffes
insoweit ungiinstig, als es nicht modglich ist, im Vorﬁber—r
gehen den gefiillten Tragbeutel sicher zu erfassen und in

einem Zug vom Stapel zu nehmen oder wegzuziehen.

In weiteren Ausfihrungsformen ist vorgesehen, die beiden
Griffteile als unabhingige Elemente zu betrachten. Sie
kénnen vdllig unverbunden sein, wobei es dem Benutzer
fiberlassen wird, durch die Griffausnehmungen hindurch die

beiden Teile zusammenzufassen. Der Verpackungsbeutel kann
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demnach eine &hnliche Form, wie sie von Einkaufstaschen
bekannt ist, erhalten. Die Griffausnehmung kann verschie-
den gestaltet sein., Es ist auch méglich, die Griffteile
aus relativ steifem Kunststoffmaterial herzustellen, so
daft sie praktisch in unbelastetem Zustand nach oben fe-

dern und sich ihre Benutzung von selbst anbietet.

Es ist auch mdglich, die beiden Griffteile leicht lésbar,
insbesondere {iber eine Peel-Klebeverbindung miteinander
zu verbinden. In diesem Falle ist es moglich, die beiden
Griffteile voneinander leicht zu trennen, aber auch wie-
der miteinander zu verkleben, wenn dies gewilinscht wird.

Die getrennte Ausfithrung der beiden Griffteile ist des-
halb besonders giinstig, weil die beiden Griffteile im
Laufe der Herstellung getrennt herstellt und erst kurz

vor der Auslieferung oder nach dem Befiillen zusammenge-
fiigt werden kdénnen.

Die getrennte Herstellung bzw. die leichte Lésbarkeit der
beiden Griffteile voneinander hat insbesondere den Vor-
teil, daf eine aufreifbare Schwéchungslinie, die in der
Mitte des Falzdeckels parallel zu den L&ngsré&ndern ver-
14uft, durch seitliches, entgegengesetztes Ziehen der
Griffteile aufreiBt und das Innere des Beutels freigibt.
Sie hat weiterhin den Vorteil, dah die Oberseite des
Falzdeckelteils besser zugénglich ist. Dieser Vorteil
wird erfindungsgemé&f dadurch weiter ausgenutzt, indem ein
Falzdeckelteil eine Ausreifhizunge vorgesehen wird, die von
einer Perforation oder einer anderen Schwédchungslinie
umgeben ist oder die auf den Falzdeckelteil so aufgeklebt
ist, daf darunter eine Offnung liegt, die wiederum durch
Aufreiften der Ausreifizunge zugénglich gemacht wird.

Die vorgenannten Mafnahmen haben demnach zum ziel, das

Bffnen und Zuginglichmachen des Beutels zu erleichtern,
ohne den Tragekomfort zu verringern.
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Weitere Ausgestaltungen des erfindungsgeméfien Beutels
sind entsprechend den Merkmalen weiterer Unteranspriiche
vorgesehen.

Ein Verfahren zur Herstellung des mit Merkma-
len der Erfindung ausgebildeten tragbaren Verpackungsbeu-
tels kennzeichnet sich durch eine Folge von Arbeits-
schritten wie folgt:

- Auslegen einer laufenden Folienbahn fiir den Ver;
packungsbeutel, mit der Auflenseite nach oben

— Zufihren von zwei Griffstreifen parallel zur Folienbahn
in Abst&nden zu deren Mittellinie (y-y), vorzugsweise
iber separate Folienablé&ufe

— Herstellen von parallelen Schweifindhten zwischen Griff-
streifen und Folienbahn,

— Falten der Folienbahn zur Form eines Halbschlauches mit
aufenliegenden Griffstreifen, unter Bildung einer
Schlaufe ,

- Einstiilpen des Mittelteils zwischen den Griffstreifen
zur Ausbildung eines Falzdeckelteils und Fl&chenteilen
mit Hilfe einer Innenfalte mit einer Innenknicklinie
und zwei Aufenknicklinien, wobei die Schweifindhte der
Griffstreifen an die Innenseiten der Falte im Bereich
der oberen Faltré&nder nahe in parallelem Abstand neben
den AuBenknicklinien zu liegen kommen und somit die
Griffstreifen etwa in der Ebene der Flé&chenteile liegen

— Ausfiihrung der Schweifindhte an den vertikalen Réndern
der Seitenteile, diese zu einem Schlauch verbindend;

— Abl&ngen der bearbeiteten Folienbahn mit den Griff-
streifen in Einzelstlicke von jeweils einer fiir einen
Beutel erforderlichen Stiicklénge.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht als
weiteren Verfahrensschritt vor dem Abl&ngen der Folien-
bahn vor, daR die beiden Griffstreifen an ihren &ufleren
Réndern verschweifft und daft gegebenenfalls Griffaus-

nehmungen und der Ausnehmungen zur Ausbildung der Sei-
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tenkonturen an den Griffstreifen ausgestanzt werden,

Mit Vorteil wird f0r die Hauptteile des Beutels doppel-
schichtiges Folienmaterial verwendet, wobei die Aufien-
seite eine zum Aufbringen eines Farbendruckes besonders
geeignete Dinnschichtfolie als Aufenfolie und die Innen-
seite eine Folienqualitst mit vergleichsweise sehr guten
Schweifi~ und Festigkeitseigenschaften aufweist.

Die Erfindung wird in schematischen Zeichnungen in mehre-
ren bevorzugten Ausflhrungsformen gezeigt, wobei aus der
Zeichnung weitere Einzelheiten der Erfindung und insbe-
sondere das Herstellungsverfahren nach der Erfindung
entnehmbar sind, Die Figuren zeigen im einzelnen:

Figur 1 einen fertiggestellten Verpackungsbeutel, in
perspektivischer Ansicht,

Figur 2 eine andere Griffausflihrung des Verpackungsbeu-
tels gemdfy Figur 1;

Figur 3 eine andere Falzdeckelausfiihrung eines Ver-
packungsbeutels;

Figur 4 einen ersten Arbeitsschritt zur Herstellung eines
Beutels, mit einer ausgelegten endlosen Folien-
bahn und Zufithren der beiden Griffstreifen {ber
separate, ebenfalls endlose Folienstrénge, in
perspektivischer Ansicht;

Figur 5 die Folienbahn mit den Griffstreifen im Schnitt;
Figur 6 den Zustand eines weiteren Arbeitsschrittes durch
Falten der Folienbahn zur Form eines Halbschlau-

ches, in Ansicht von den Schmalseiten her,

Figur 7 den Zustand nach einem weiteren Arbeitsschritt
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durch Einstiilpen des Mittelteils, ebenfalls in
Ansicht von den Schmalseiten her,

Figur 8 den Zustand nach einem weiteren Arbeitsschritt
durch Verschweiffung der beiden Griffstreifen,
ebenfalls in Ansicht von den Schmalseiten her,

Figur 9 den Zustand nach einem weiteren Arbeitsschritt,
d. h. Ausstanzen der Griffausnehmung und der
bogenférmigen Ausnehmungen der Seitenkonturen an
den Griffstreifen, in teilweiser Draufsicht auf
die Vorderseite des Beutels.

Ein tragbarer, gefiillter Verpackungsbeutel ]l aus Kunst-
stoffolie ist in Figur 1 dargestellt., Gefiillt hat der

~ Beutel 1 eine Quaderform, wobei diese Form durch Ausbeu-

lungen, Rundungen und dergleichen auch eine mehr oder
weniger ausgeprédgte Kissengestalt erhalten kann, die im
wesentlichen durch seinen Inhalt bestimmt ist. Der Beutel
1 besitzt je ein rechteckiges Vorder~ und Hinterfla-
chenteil 9 bzw. 10, die durch Seitenteile 42, 43 verbun-
den sind. Durch die Seitenteile 42, 43 verlaufen verti-
kale N&hte 20, 21, wobei durch Heifpsiegeln, Kleben oder
durch &hnliche bekannte Verbindungsarten sich eine
Schlauchform bildet. Weiterhin sind die Teile 9, 10, 42,
43 durch ein Falzdeckelteil 4 am oberen Kopfbereich ein-
stiickig miteinander verbunden. Am unteren, zundchst offe-
nen Einfidllende 34, ist der Beutel 1 nach maschineller
Befiillung, wie an sich bekannt, durch eine querlaufende
Klebe- oder Schweiftnaht 35 verschlossen.

Der Falzdeckelteil 4 ist mit hochgezogenen R&ndern 7, 8
versehen und bildet eine um einen geringen Teil der
Gesamthéhe des Verpackungsbeutels tieferliegende Mulde 4'
aus. Uber den Falzdeckelteil 4 reicht ein Griff 2, der
als U-Biigel ausgebildet ist. Die beiden Enden 3 und 3'
des Griffes 2 sind im Kopfbereich des Beutels 1 entlang
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den oberen, hochgezogenen Réndern 8 der Fl&chenteile 9,
10 an deren gegeniiberliegenden Seiten, d. h. an den
hochgezogenen R&ndern der von dem Falzdeckelteil 4 ge-
bildeten Mulde 4°', befestigt. Jedes der beiden Fl&chen-
teile 9 bzw. 10 weist am'Tragende je ein innen angesetz-

tes, mlt einer Siegelnaht 11, 12 verbundenes Griffende 3,
3' mit einer Griffausnehmung 13 auf.

Der Griff 2 besteht aus zwei gleichen Griffteilen 14, 15,
die an ihren zur Achse x - x der Griffausnehmung 13
parallelen &ufleren Rindern, d. h. im Scheitel des U's, zu
einem Biligel entlang einer Naht 16 fest miteinander verbundenv
sind. Die Griffenden 3, 3' sind am Deckelteil 4, und zwar

an dessen Innenseiten 5, 6 im Bere;ch der oberen Rénder

8, die zwischen jeweils einem Fldchenteil 9, 10 und dem

nach innen gefalteten Falzdeckelteil 4 ausgebildet sind,
mittels Heifsiegelndhten 11, 12 angeschweifft. Sie liegen
demnach nicht auflen an den Seitenteilen 9 bzw. 10 an,
sondern innen am oberen Bereich des Falzdeckelteils 4 und
damit gegeniiberliegend an der vom Falzdeckel 4 gebildeten
Mulde 4'. Hierdurch ergibt sich im Bereich der hochgezo-
genen Rander 8 an den Querseiten des Beutels 1 ein glat-

ter Ubergang von den Flichenteilen 9, 10 zum Griff 2 ohne
Materialibersténde.

Weiterhin sind mit Vorteil die von der Griffausnehmung 13

zu beiden Seiten nach aufen abstehenden Flachenteile 38,

39 der Griffteile 14, 15 mit je einer vorzugsweise bogen-

férmigen Ausnehmung 18, 19 in Richtung auf die vertikalen

Kanten der Flachenteile 9, 10 in schmale zZungen 22, 23
auslaufend ausgebildet.

Weiterhin ist in der dargestellten Ausfihrungsform vor-
gesehen, daft das Teil 4 mit einer ldngs der mittigen
Innenfalte 24 oder in anderen Bereichen verlaufenden
aufreifbaren Schw&chungslinie 25 versehen ist. Diese kann
vorzugsweise durch eine Perforation gebildet sein. Die
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Naht 16 kann auch als peel-Klebebereich ausgeflihrt sein,
Damit kénnen die beiden Griffteile voneinander geldst
werden. Durch die Lésbarkeit der beiden Griffteile 3 und
3' kénnen diese ergriffen werden und in entgegengesetater
Richtung auseinandergezogen werden. Durch dieses Ausein-
anderziehen wird ein Zug auf die Schwichungslinie 25
ausgeilibt, der diese zum Reifen bringt und damit das
Innere des Beutels leicht zug&nglich macht.

Der Griff besteht aus zwei im wesentlichen gleichen
Griffteilen 3, 3', die im Scheitel des U's zwel sich
iiberlappende Griffteillappen 50, 51 ausbilden. Die Griff-
teillappen 50, 51 sind tberlappend miteinander verbunden,
wobei zw1schen den Aufenrandern der Griffteillappen ein
Peel- Klebeberelch in Form eines Streifens eingelegt ist.
Der Klebebereich reicht iber d;e ganze L#nge des Griffes
2. pPeel-Klebestreifen, Peel-Folien und dhnliche leicht
lésbare Kunststoff-Oberflichenveribndungen sind an sich
bekannt. Der Fachmanﬁ kann hier verschiedene LOsungen
angeben, die eine leichte Losbarkeit der beiden Griff-
teile bzw. Griffteillappen 50, 51 ermdglicht. Folie kann
auch mit einem Schutzstreifen unterlegt sein, so dapy die
beiden Griffteillappen 50, 51 zundchst einfach ohne Ver-
klebung aufeinander gelegt werdgn und erst bei der Ent-
nahme durch den Kunden miteinander verklebt werden. Der
Klebestreifen ist auch so gestaltet, dab ein hdufiges
WiederversChiieﬁen und Wiederverbinden der beiden Griff-
teile 3, 3 mobglich ist.

Die Klebebereiche kénnen als Einfach- oder Mehrfach-
Streifen auch in gewellter oder'punktierter Form vorge-
sehen werden. Der Begriff "glebebereich" soll alle moég-
lichen Ausfiihrungsformen iuberdecken.

Die Griffenden 3, 3' sind am Deckelteil 4, und zwar an
dessen Innenseiten 5, 6 im Bereich der oberen Rénder 8, .

die zwischen jeweils einem Flichenteil 9, 10 und dem nach



10

15

20

25

30

35

0258573

11

innen gefalteten Falzdeckelteil 4 ausgebildet sind, mit-
tels Heiftsiegelndhten 11, 12 angeschweiftt., Die von der
Grif fausnehmung 13 zu beiden Seiten nach auffen abstehen-
den Flachenteile 38, 39 der Griffteile 3, 3' laufen mit
je einer bogenférmig Ausdehnung 18, 19 in Richtung auf
die vertikalen Kanten der Fl&chenteile 9, 10 in schmale
zungen 22, 23 auslaufend ausgebildet.

Figur 2 zeigt den oberen Teil eines Tragbeutels mit einer
anderen Ausfiihrungsform des Griffbereiches. Hier sind die
beiden Griffteile 14, 15 nicht miteinander verbunden,
sondern stehen &hnlich wie die Griffhenkel bei einer
Einkaufstasche nach oben. Flir das Tragen des Beutels
werden die beiden Griffteile 14, 15 gegeneinander gezogen
und durch die Griffausnehmungen 13 zusammen ergriffen.
Auch diese Ausflihrungsform 1&Rt sich mit dem nachfolgend
beschriebenen. Verfahren leicht herstellen. Diese Ausf{ih-
rungsform hat den Vorteil, daf die Oberseite des Falz-
deckelteils 4 leicht zugédnglich ist. Dies fiihrt wiederum

zu einer weiteren Ausfiihrungsform, die in Figur 3 detail-
liert dargestellt ist.

Gem&B Figur 3 hat der Falzdeckelteil 4 eine grdfere
Aufreifizunge 61 eingearbeitet, die in Form einer ein-
seitig befestigten Lasche nach oben gezogen werden kann.
Die Kontur der Aufreifizunge 61 ist von einer Schwéa-
chungslinie 62 umgeben. Die Aufreiﬁzungé selber kann
beispielsweise durch einen entsprechenden Stanzschnitt im
Bereich des Scheitels 63 ergriffen werden. Da der Falz-
deckelteil 4 durch die beiden unverbundenen Griffteile
2', 3' praktisch auf seiner gesamten Fl&dche zug&nglich
ist, lassen sich im Gegensatz zu Ausfiihrungsformen, in
denen ein U-férmiger Griff vorhanden ist, leicht Aufreif-
zungen gemdf Figur 3 vorsehen.

Anstelle einer Aufreiffzunge kann auch eine Aufreiftflé&che.
vorgesehen sein, wie dies bei anderen Packungsformen,
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beispielsweise £fiir Taschentuch-Boxen vorgesehen ist.

Die fiir das Vorderflichenteil 9, das Falzdeckelteil 4
sowié das Hinterfldchenteil 10 verwendete Kunststoff-
Folienbahn 26 ist aus einer vorzugsweise zweischichtigen
Verbundfolie mit einer besonders zum Aufbringen eines
Farbaufdruckes geeigneten Dinnschichtfolie als Aufienfolie
und einer vergleichsweise gute ‘Schweifi- und Festfgkeits—
eigenschaft aufweisenden, tragenden Innenfolie, z. B. aus
einer Polyethylenfolienschicht, hergestellt. Die Verwen-
dung derartiger mehrschichtiger Verbundfolien, die an
sich bekannt ist, ergibt die vorteilhafte Moéglichkeit,
eine Auswahl unter unterschiedlichen Materialien mit
jeweils ihrem Verwendungszweck besonders angepaften Ei-
genschaften zu treffen. Dabei kann die &uflere Lage un
durchsichtig und an ihrer &ufleren Oberflédche beispiels-
weise mit einem Aufdruck versehen sein. Die innere Lage
kann dabei durchsichtig oder opalisierend und mit groéfle-

rer Festigkeit ausgestattet sein, als die &uflere Schicht
der Verbundfolie.

Weiterhin ist vorgesehen, daft die Griffteile 3,'3' aus
einer klaren, einschichtigen Kunststoffolie von ver-
gleichsweise hoher Reiffestigkeit hergestellt sind.

Die Figuren 4 bis 9 zeigen im einzelnen die Schritte des
Herstellungsverfahrens und lassen somit die Entstehung

des erfindungsgemaf ausgestalteten Verpackungsbeutels
erkennen.

Gem3f Figuren 4 und 5 wird zundchst eine "endlose"
Folienbahn 26 von einer nicht gezeigten Rolle abgerollt
und ber einen Maschinentisch gezogen. Gleichzeitig wer-
den zwei Griffstreifen 36, 37 parallel zur Folienbahn 26
in Abst&nden zu deren Mittellinie y - y, vorzugsweise
ebenfalls iiber separate endlose Folienabl&ufe 27, 28,

aus- und aufgelegt. Gleichzéitig mit diesen ersten Ar-
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beitsschritten erfolgt die kontinuilerliche Herstellung
der parallelen Heiftsiegel~Schweifinéhte 11 und 12,

Figur 5 zeigt in Ansicht von der Schmalseite her bzw. im
Schnitt die Lage und Anordnung der Folienbahn 26 und der

Griffstreifen 36, 37 sowie die sie gemeinsam verbindenden
Schweiftndhte 11 und 12,

Nunmehr erfolgt als weiterer Schritt ein Falten der Fo-
lienbahn 26 zur Form eines Halbschlauches mit auflen-
liegenden Griffstreifen 36, 37, wie dies in der Figur 6
dargestellt ist. Es ergibt sich dadurch eine Schlaufe 33
im Scheitelbereich des Folienhalbschlauches. Sodann wird
in einem weiteren kontinuierlichen oder diskontinuierli-
chen maschinellen Arbeitsschritt das Mittelteil zwischen
den Seitenteilen 9 und 10 nach innen gestlilpt und damit
zwischen den Griffstreifen 36, 37 das Falzdeckelteil 4
ausgebildet. Es entsteht somit eine ausgeprégte Innenfal-
te 24 mit einer Innenknicklinie 29 und zwei Auflenknick-
linien 30 und 31. Dabei werden die N&hte 11, 12 der
Griffstreifen 36, 37 an die Innenseiten 5, 6 der Falte 24
im Bereich der oberen Aufenknicklinien 30, 31 in dichtenm,
parallelem Abstand dazu angefaltet. Somit kommen die
Griffstreifen 36, 37 innen am Faltdeckelteil 4 etwa in

einer parallelen Ebene zu den beiden Fl&chenteilen 9, 10
zu liegen.

In einem weiteren Arbeitsschritt werden die vertikalen
Schweiftndhte 20, 21 an die vertikalen R&nder 40, 41 und
die Seitenteile 42, 43 gelegt, wodurch die aufeinander-

liegenden Teile der Folie zu einem Schlauch verbunden
werden.

In einem folgenden Arbeitsschritt (Figuren 7 bis 9) wer-
den die beiden Griffstreifen 36, 37 an ihren &ufleren
Riandern durch eine Flichensiegelnaht 16 verbunden und
gleichzeitig oder im Anschluft daran die Griffausnehmung
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13 und die bogenfdrmigen Ausnehmungen 18, 19 zur Aus-

bildung der Seitenkonturen an den Griffstreifen 36, 37

ausgestanzt, so dah sich der Griff 2 ergibt. Anschliefiend

wird die bearbeitete Bahn in fiir einzelne Packungen er-
forderliche Lé&ngen geschnitten. ' o

Bei der beschriebenen Ausfiihrungsform des Beutels (vgl.
Figur 2) kdénnen alternativ zu 'dem zuvor aufgefiihrten
Arbeitsschritt die beiden Griffstreifen 36, 37 aufeinan-
dergelegt werden, wobel vor dem'Aufeinanderlegen ein
Peel-Klebebereich an der Stelle der Naht 16 gedruckt
wird., Gleichzeitig oder im Anschluffd daran wird die Griff-
ausnehmung 13 und werden die bogenférmigen Ausnehmungen
18, 19 zur Ausbildung der Seitenkonturen an den Griff-
streifen 36, 37 ausgestanzt, so daf sich die Griffteile 3
und 4 ergeben. Anschlieﬁend wird die bearbeitete Bahn in
fiir einzelne Packungen erforderliche'Léngen geschnitten.

Es ist natiirlich ohne weiteres mégiich, die Naht 16 weg-
zulassen, so daf damit zwei getrennte, nicht-verbundene
Griffteile 14, 15 entstehen. Es ist dariiber hinaus még-
lich, den Peel-Klebestreifen mit einer Schutzfolie abzu-
decken, so daft zundchst keine Verbindung zwischen den

Griffstreifen 36, 37 im Bereich der Naht 16 vorhanden
ist. ' '

Sodann erfolgt das an sich bekannte Befiillen der Beutel
nach Aufblasen und Einfiillen des Inhaltes. Anschliefend
daran wird die Bodenpartie 32 durch eine querlaufende
Flachensiegelungsnaht 35 verschlossen.

Die genannte Folge von Arbeitsschritten eignet sich sehr
vorteilhaft zur gréftenteils kontinuierlichen und on-
line-Herstellung der beschriebenen Verpackungsbeutel 1.
Die Herstellung erfolgt bei vergleichsweise geringen
Herstellungskosten und auf konventionellen Herstel-
lungseinrichtungen bzw. Maschinen.
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Tragbarer Verpackungsheutel (1) aus Kunststoffolie,

insbesondere zur Aufnahme von schmiegsamen und/oder

gefalteten Produkten, wie Zellstoff-Windelh&schen,

- der an seinem unteren Ende (34) zunichst offen und
nach dem Beflillen verschliefbar ist und in gefiill-
tem Zustand eine Quaderform annimmt,

der je einen angendhert rechteckigen vorder- und
Hinterfl&chenteil (9, 10) aufweist, die durch Sei-
tenteile seitlich und durch ein Falzdeckelteil (4)
im Kopfbereich verbunden sind, wobei das Falz-
deckelteil (4) mit hochgezogenen R&ndern versehen
ist und eine um einen geringen Teil der Gesamthohe
des Verpackungsbeutels tieferliegende Mulde (4')
ausbildet, -

und der einen Griff (2) aufweist, dessen Enden (3,

3") im Ropfbereich des Ver-
packungsbeutels entlang den oberen Réndern der
Flachenteile befestigt sind,

dadurch gekennzeichnet, daf der Griff (2) aus zwei im

wesentlichen gleichen Teilen (14, 15) besteht, deren

Griffenden (3, 3') an den gegeniiberliegenden Innen-

seiten der hochgezogenen Rénder (8) der von dem Falz—

deckelteil (4) gebildeten Mulde (4') angebracht sind.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daft die Griffteile (14, 15) im Scheitel des

U's zu einem Biligel entlang einer Naht (16) verbunden
sind.

. Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daft die beiden Griffteile (14, 15) oberhalb
des Falzdeckelteils (4) nicht oder leicht 1&sbar
miteinander verbunden sind. '

.. 0258573
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Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dah die beiden Griffteile (14, 15) mittels
einer Naht (16) miteinander verbunden bzw. verbindbar
sind, die als ein Peel-Klebebereich ausgebildet ist,

Verpackungsbeutel nach Anspruch 1 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf der Falzdeckelteil (4) mit einer
aufreiftbaren Schwichungslinie (25) versehen ist, die
in der Mitte des Falzdeckelteils (4) parallel zu den
Léngsré&ndern (8) verl&uft.

Verpackungsbeutel nach Ansp;uch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dap der Falzdeckelteil mit einer

Aufreifzunge (61) versehen ist, die von einer Schwa-

chungslinie (62) oder einem Klebestreifen umschlossen
ist.

Verpackungsbeutel nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
von einer Griffausnehmung (13) zu beiden Seiten nach
aufen abstehenden Flachen der Griffteile (14, 15) mit
je einer, vorzugsweise bogenfdrmigen Ausnehmung (18,
19) in Richtung auf die vertikalen Kanten der Fléa-
chenteile (9, 10) in schmale Zungen (22, 23) auslau-
fend ausgebildet sind. '

Verpackungsbeutel nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf der Griff (2)
aus einer durchsichtigen Kunststoffolie von ver-

gleichsweise hoher Reiftffestigkeit hergestellt ist.

Verfahren zur Herstellung tragbarer Verpackungsbeu-

tel nach Anspruch 1, gekennzeinecht durch folgende

Verfahrensschritte: :

- Auslegen einer laufenden Folienbahn (26) fir den
Verpackungsbeutel (1), mit der Auflenseite nach oben

- gufiihren von zwei Griffstreifen (36, 37) parallel
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zur Folienbahn (26) in Abstd&nden zu deren Mittel-
linie (y-y), vorzugsweise {iber separate Folienab-
laufe (27, 28)

Herstellen von parallelen Schweifnihten (11, 12)
zwischen Griffstreifen (36, 37) und Folienbahn
(26), '

Falten der Folienbahn (26) zur Form eines Halb-
schlauches mit aufenliégenden Griffstreifen (36,
37), unter Bildung einer Schlaufe (33)

Einstlilpen des Mittelteils zwischen den Griff-
streifen (36, 37) zur Ausbildung eines Falzdeckel-
teils (4) und Fl&dchenteilen (9, 10) mit Hilfe einer
Innenfalte (24) mit einer Innenknicklinie (29) und
zwei Aufenknicklinien (30, 31), wobei die Schweif~
ndhte (11, 12) der Griffstreifen (36, 37) an die
Innenseiten (5, 6) der Falte (24) im Bereich der
oberen Faltrédnder (7 bzw. 8) nahe in parallelem
Abstand neben den Aufenknicklinien (30, 31) zu
liegen kommen und somit die Griffstreifen (36, 37)
etwa in der Ebene der Flichenteile (9, 10) liegen
Ausfithrung der Schweiftnidhte {20, 21) an den verti-
kalen R&ndern (40, 41) der Fléachenteile (9, 10),
diese zu einem Schlauch verbindend,

Abldngen der Folienbahn (26) mit den Griffstreifen
in Einzelsticke von jeweils einer fiir einen Beutel
(1) erforderlichen Stiicklénge.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dafy als weiterer Verfahrensschritt vor dem Abléngen
der Folienbahn (26) eingefiigt ist:

- Verschweiflen der beiden Griffstreifen (36, 37) an
ihren &ufteren R&ndern, gegebenenfalls Ausstanzen
der Griffausnehmung (13) und der Ausnehmungen (18,

19) zur Ausbildung der Seitenkonturen an den Griff-
streifen (36, 37),
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