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@ Verschiuss zum Verschliessen von Beuteln sowie Verfahren und Werkzeug zu dessen Herstellung.

@ Ein VerschiuB, vorzugsweise aus Kunststoff,
dient zum VerschlieBen von Beuteln. Er besteht aus
einem ménnlichen Profil (1) und einem weiblichen
Profil (2, 5, 6), die mit jeweils einer Folie (3, 4)
verbunden sind und die miteinander [&sbar verbind-
bar sind. Damit ein derartiger VerschluB bei einfa-
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cher und kostenglinstiger Herstellung leicht ver-
schlieBbar ist, sind auf der dem ménnlichen Profil (1)
abgewandten Seite der Folie (3) mindestens zwei
beabstandete, durchgehende Noppen (8) vorgese-
hen
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VERSCHLUSS ZUM VERSCHLIESSEN VON BEUTELN SOWIE VERFAHREN UND WERKZEUG ZU DESSEN
HERSTELLUNG

Die Erfindung betrifft einen Verschlu8, vorzugs-
weise aus Kunststoff, zum Verschliefen von Beu-
teln nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Wei-
terhin betrifft die Erfindung einen Beutel, vorzugs-
weise aus Kunststoff, ein Verfahren zur Herstellung
eines Verschlusses oder eines Beutels und ein
Werkzeug zur Herstellung eines Verschlusses bzw.
eines Beutels.

Ein Verschlup fiir Beutel der eingangs angege-
benen Art, der zusammen mit der Folie aus einer
Ringdiise extrudiert werden kann, ist aus der DE-
PS 14 86 627 oder der DE-PS 19 50 724 bekannt.
Aus der US-PS 42 63 079 ist ein VerschiuB be-
kannt, der aus einer Diise auf eine vorgefertigte
Folie aufextrudiert werden kann. Es ist auch m&g-
lich, den VerschluB {lir sich alleine aus einer Diise
zu extrudieren und ihn dann durch Schweifien oder
Kleben mit einer Folie zu verbinden.

Bisher wurde vor allem darauf geachtet, die
bekannten Verschllisse in kleinsten Dimensionen
herzustellen, zum einen wegen der Materialerspar-
nis, zum anderen aber auch deshalb, um ein leich-
teres QuerschweiBen auf den sogenannten Beutel-
maschinen zu ermdglichen, da jede Verstirkung
des VerschluBteiles beim anschlieBenden Trenn-
schweiBen, bei dem aus der VerschluBfolie Beutel
hergestellt werden, den SchweiBivorgang verlang-
samt oder zusétzliche Einrichtungen erfordert.

Der Nachteil der bekannten Verschliisse liegt
darin, daB das ménnliche Profil, also der freisiehen-
de Einzelhaken, zu leicht nach der Seite ausweicht,
so daB der nicht gelibte Benuizer solcher Ver-
schilisse bzw. Beutel oftmals Schwierigkeiten beim
Schiiefen des Verschlusses bzw. des Beutels hat.
Es hat sich gezeigt, daB derartige Verschliisse
bzw. VerschiuBbeutel, deren Anwendung den Sinn
und Zweck haben, mehrmals verwendet zu werden,
um das Flligut - vor allem in Kaufhdusern und
Einzelhandelsgeschéften - immer wieder dicht ab-
zuschlieBen, nach einmaligem Offnen offen herum-
liegen und die Ware verstaubt. Die wenigsten Be-
nutzer kénnen die vorbekannten schmalen, dlinnen
Einrillen-Verschilisse der oben angegebenen Art
ohne weiteres verschlieBen.

Bei den eingangs angegebenen Verschllssen
ist das weibliche Profil des Verschlusses, das das
méannliche Profil, also den Einzelhaken, aufnehmen
soll, durch den notwendigerweise verstérkten Rik-
ken in sich steifer, so daB beim Versuch, den
vorbekannten VerschluB bzw. Beutel nicht vom Ver-
schiufrand bzw. Beutelrand aus zu verschlieBen,
sondern von der Mitte aus, das ménnliche Profil,
also der Einzelhaken, zu leicht ausweicht, so daff
der nicht gelibte Benutzer den Einzelhaken nicht
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genau in das weibliche Profil bringen kann.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, einen VerschluB der eingangs an-
gegebenen Art dahingehend weiterzuentwickeln,
daB er bei einfacher und kostenginstiger Herstel-
lung leicht verschlieBbar ist.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angege-
benen Merkmale geldst. Auf der dem ménnlichen
Profil abgewandten Seite der Folie sind mindestens
zwei beabstandete, durchgehende Noppen vorge-
sehen. Die im Verhdlinis zum Profil verhltnisma-
Big kleinen Noppen sind auf dem Riickenteil des
mannlichen Profils angebracht, weisen also in die
entgegengesetzte Richtung wie das ménnliche Pro-
fil. Da die Noppen verhilinism&Big klein sind, wird
zu ihrer Herstellung nur sehr wenig Material bend-
figt, wodurch der VerschluBf sehr kostenglinstig her-
stellbar ist. Die Noppen k&nnen auf einfache Weise
angebracht werden. Der Verschlu ist leicht ver-
schlieBbar, da die Noppen eine sehr gute Fiihrung
mit sich bringen. :

Aus der EP-A-114 373 ist es bekannt, das
ménnliche Profil durch Rippen zu versteifen, die
sich in die gleiche Richtung ersirecken wie das
ménnliche Profil und die vom ménnnlichen Profil
beabstandet sind. Die Rippen liegen auf verschie-
denen Seiten des ménnlichen Profils und weisen in
dieselbe Richtung. Dieser in der genannten EP-A-
114 373 beschriebene VerschiuB hat den Nachteil,
daB ein erheblich gr6Berer Materialverbrauch stait-
findet, und zwar durch die verhilinismaBig groBen
Rippen und den zusdtzlich noch vorhandenen, ver-
stirkten Riicken. Die Rippen sind im wesentlichen
genausogroB wie das méinnliche Profil. All dies
wirkt sich negativ auf die Herstellkosten aus und ist
auferdem auch aus  Umweltschutzgriinden
(Entsorgung) nicht erwiinscht. Auch ist die Herstel-
lung der Werkzeuge schwieriger, da ein relativ auf-
wendiges Abgleichen der jewsiligen Disen
(Extrusionsdiisen) erfolgen mus.

Aus der EP-A-223 125 ist eine L&sung be-
kannt, bei der links und rechts neben dem ménnli-
chen Profil zwei Stege angebracht sind, die in die
gleiche Richtung wie das ménniiche Profil weisen.
Allerdings ist die Rlckenstérke des Profiles verrin-
gert. Die Stege bringen jedoch erheblich mehr Ma-
terialaufwand mit sich als die vorliegend vorge-
schlagenen Noppen. Auch ist bei der Ausfiihrung
gemapB der EP-A-223 125 von Nachteil, daB beim
Zudriicken der beiden Profilteile und beim Entlang-
streifen zum Schliefen des Profils der Daumen nur
die leichte Erhdhung verspdrt, die unmittelbar unter
dem méannlichen Profil vorgesehen ist und die aus
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rheologischen Griinden nicht zu vermeiden ist. Die
Flhrung des Daumens beim VerschlieBen des Pro-
fils ist also mangelhaft. Die vorliegend vorgeschla-
genen Noppen flihren demgegeniiber den Daumen
beim Schliefien des Profils wesentlich besser.

Die Noppen stabilisieren das méannliche Profil
in ausreichender Weise, so daB der Endverbrau-
cher (Benutzer) den VerschluB nicht nur vom Beu-
telrand aus leichter schlieBen kann, sondern auch
an irgendeiner beliebigen Stelle in der Mitte des
Beutels bzw. des Verschlusses die Verschiufllei-
sten in Eingriff bringen kann, um den Verschiul zu
schliefen.

Ein weiterer grofer Vorteil der Noppen liegt
darin, daB sie auf dem Profilrlicken, also auf der
AuBenseite des Verschlusses bzw. des Beutels lie-
gen. Das ménnliche Profil und die Noppen weisen
also in entgegengesetzie Richtungen. Diese Anord-
nung hat den Vorteil, daB nach dem erstmaligen
Eindriicken der Profilteile ineinander und dem dar-
auffolgenden Entlangstreifen mit Daumen und Zei-
gefinger der Daumen eine ganz deutliche Flhrung
durch die beiden flihlbaren sich erheb enden Nop-
pen versplirt und so unbewuBt das ménnliche Profil
beim Zustreifen (VerschlieBen) des Verschlusses in
gerader Richtung fuhrt. So wird durch eine einfa-
che, aber stark verbesserte Ausflhrung erreicht,
daB die bisher bekannten Nachteile vermieden wer-
den und doch ein leichteres und sichereres Schlie-
Ben der VerschluBteile gewdhrleistet ist, all dies bei
geringstmdglichem Materialaufwand.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unter-
anspriichen beschrieben.

Es k&nnen zwei durchgehende Noppen vorge-
sehen sein. Hierdurch wird eine ausreichende Sta-
pilisierung bei minimalem Materialaufwand etreicht.
In gewissen Anwendungsfdllen ist es von Vorteil,
wenn vier durchgehende Noppen vorgesehen sind,
da hierdurch eine gréBere Stabilisierung bzw. Ver-
steifung erreicht wird.

Es ist moglich, auch auf der dem weiblichen
Profil abgewandten Seite der anderen Folie minde-
stens zwei beabstandete, durchgehende Noppen
vorzusehen.

Vorzugsweise sind eine, mehrere oder alle
Noppen farbig. Diese eingefdrbten Noppen stellen
so auch rein optisch sine Schlieihilfe dar.

Die Erfindung betrifft weiterhin einen Beutel,
vorzugsweise aus Kunststoff, gekennzeichnet durch
einen VerschluB der oben angegebenen Arc. Der
VerschluB ist vorzugsweise mit dem Beutel einstiik-
kig.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines Verschlusses der oben ange-
gebenen Art bzw. zur Herstellung eines Beutels der
oben angegebenen Art. ErfindungsgeméB ist vor-
gesehen, daB die Folien und die Noppen bzw. der
Beutel und der VerschluB in einem Arbeitsgang aus
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einem Werkzeug exirudiert werden. Hierbei ist es
méglich, eine oder mehrere Noppen farbig zu ex-
trudieren. Das Verfahren, um die Noppen anzubrin-
gen, stellt sinen weiteren Vorteil gegeniber den
bekannten Verschllissen dar. Dadurch, daf die
Noppen am Riicken des Profils, also jenseits der
Richtung des Profils, angebracht werden, kann die
Profildiise ungest6rt von unliebsamen Einwirkun-
gen hergestellt werden. Wahrend man bei den
Verfahren nach der EP-A-114 373 oder der EP- A-
223 125 weitgehend in den Diisen auf das Fliefver-
halten und die dabei auftretenden Radialkréite, her-
vorgerufen durch die relativ dicken Teile der Profile
und die relativ diinnen Teile der Folie, Riicksicht
nehmen muB, werden im vorliegenden Fall die
Noppen véllig getrennt von dem eigentlichen Profil
entweder durch einen Beistellexiruder separat an-
gespritzt oder wird ein entsprechender MaterialfluB
im Aufenring der Diise eingebracht, der von dem
eigentlichen VerschluBprofil unabhingig ist. Dem-
entsprechend betrifft die Erfindung auch ein Werk-
zeug zur Herstellung eines Verschlusses bzw. ei-
nes Beutels der oben angegebenen Art, bestehend
aus einem Ring und einem Kern, die zwischen sich
einen Ringspalt bilden. Radial auBerhalb des
Ringspalts sind Kanéle zur Materialzuspeisung vor-
gesehen, die zur Herstellung der Noppen dienen.
Vorzugsweise ist ein Beistellextruder fiir diese Ka-
nile vorgesehen. Den Kandlen wird das zur Erzeu-
gung der Noppen erforderliche Material durch die-
sen Beistellextruder zugeflinrt. Der Beistellexiruder
kann eingefarbtes Material liefern, so daB auf diese
Weise farbige Noppen besondsrs einfach herstell-
bar sind.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand der beigefligten Zeichnung im
einzelnen beschrieben. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 einen VerschluB der vorbekannten Art,
Fig. 2 einen VerschiuB mit zwei Noppen,

Fig. 3 einen VerschluB mit vier Noppen,

Fig. 4 einen VerschluB mit zwei weiteren Nop-
pen beim weiblichen Teil,

Fig. 5 einen Verschlup wéhrend des Schliefvor-
ganges,

Fig. 6 einen Beutel mit einem Verschiu8 wéh-
rend des Schliefvorganges,

Fig. 7 ein Werkzeug zum Herstellen eines Fo-
lienschlauches mit integrierten VerschluBprofilen
und zur Anspritzung der Noppen mittels Beisteil-
extruder und

Fig. 8 ein weiteres Werkzeug, bei dem die Nop-
pen ohne Beistellextruder durch Zuspeisungska-
nile angespritzt werden.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Verschiufi der
bekannten Art ist das ménnliche Profil 1 mit dem
weiblichen Profil 2 verbunden bzw. verhaki. Das
weibliche Profil 2 besteht aus einem Hakenprofil 5
und einem Profilteil 6 ohne Haken. Der Haken des
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méinnlichen Profils 1 ist zu demjenigen des Profil-
teils 5 des weiblichen Teils komplementdr. Das
méinnliche Profil 1 ist mit einer Folie 3 einstuckig
verbunden, das weibliche Profil 2 ist mit der ande-
ren Folie 4 einstlickig verbunden. Das ménnliche
Profil 1 besitzt auf der dem Profil gegeniiberliegen-
den Seite der Folie 3 einen verstérkten Rlicken 7.

Die Fig. 2 zeigt einen VerschluB aus Kunststoff
zun VerschlieBen von Beuteln, bestehend aus ei-
nem méinnlichen Profil 1 und einem weiblichen
Profil 2, das aus dem Hakenteil 5 und dem Profilteil
6 besteht, wobei sowohl das mannliche Profil 1 als
auch das weibliche Profil 2 mit jeweils einer Folie
3, 4 verbunden sind. Durch die Verhakung sind das
ménnliche Profil und das weibliche Profil I8sbar
verbindbar. Auf der dem ménnlichen Profil 1 abge-
wandten Seite der Folie 3 sind zwei beabstandete,
durchgehende Noppen 8 vorgesshen. Die Noppen
8 sind mit der Folie 3 einstlickig verbunden. Wie
aus Fig. 2 ersichtlich, sind von dem bereits friiher
bekannten, verstirkten Riicken (Fig. 1) nur noch
die Noppen 8 iibriggeblieben, wihrend der Ubrige
Profilrlicken 7 ausgedinnt ist und im wesentlichen
nicht stirker ist als die Folie selbst. Die Kontur der
Fig. 2 ist in der Fig. 1 durch die gestrichelte Linie 9
dargestelit.

Bei der Ausflihrungsform der Fig. 3 sind stait
zwei Noppen vier Noppen 8 vorgesehen, um sine
grdBere Stabilisierung der Folie zu erhalten.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, kdnnen auch auf der
dem weiblichen Profil 2 abgewandten Seite der
anderen Folie 4, also der zum weiblichen Profil 2
gehdrigen Folie 4, mehrere, im dargestellten Fall
zwei, beabstandete, durchgehende Noppen 9 vor-
gesehen sein. Die Noppen 8, 9 sind im Querschnitt
im wesentlichen halbkreisidrmig. Es sind jedoch
auch andere Querschnittsformen mglich.

Aus der Fig. 5 wird ersichtlich, wie die beiden
Noppen beim Schliefen von dem Daumen 21 be-
rUhrt werden und der Daumen dadurch eine ganz
deutliche Flihrung durch diese beiden Erhebungen
{Noppen) versplrt und so unbewuBt das ménnliche
Profil beim Zustreifen des Verschlusses in gerader
Richtung flhrt. Gegeniiber dem Daumen 21 liegt
ein anderer Finger 22 derselben Hand, im allge-
meinen der Zeigefinger.

Die Fig. 6 zeigt einen VerschluBbeutel 10 der
beschriebenen Art, der durch die Versteifung der
Noppen 8 im VerschluBteil am oberen Ende des
Beutels 10 mit Daumen 21 und Zeigefinger 22 von
der Mitte aus durch einfaches Zudriicken geschlos-
sen werden kann, ohne daB die VerschluBteile seit-
lich ausweichen. Die Noppen 8 wirken hier verstei-
fend, und zwar in dhnlicher Weise wie bei einem
diinnen Blech kurze Wellungen oder aufgebrachte
Leisten eine enorme Versteifung herbeiflihren kén-
nen. Wenn das ménnliche Profil nur aus einem
einzelnen Haken besteht, so weicht dieses beim
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Zudriicken eines Beutels von der Mitte her (wie in
Fig. 6 dargestellt) unweigerlich nach der Seite aus
und trifft nicht auf das weibliche Teil, wenn keine
Noppen vorhanden sind. Durch die Noppen 8 wird
es ermdglicht, den VerschluB auch von der Mitte
her, wie in Fig. 6 gezeigt, zuverldssig zu schliefen.

Versteifungen in Form von Rippen sind bereits
aus der EP-A-114 373 und aus der EP-A-223 125
bekannt. Dort weisen allerdings die Rippen stets in
dieselbe Richtung wie das Profil. Dadurch, daB die
Noppen 8 bzw. 9 in entgegengesetzte Richtung wie
das zugehdrige Profil weisen, wird der Gesamt-
querschnitt bzw. die gesamte Linge des Quer-
schnittes vergréBert, wodurch auch die gesamte
Steifigkeit vergréBert wird.

Die Fig. 7 zsigt ein Werkzeug zum Herstellen
eines Folienschlauches mit integrierten VerschiuB-
profilen und zur Anspritzung der Noppen mittels
Beistellextruder, wobei lediglich der Teil des Werk-
zeugs im Detail dargestellt ist, der zur Anspritzung
der Noppen dient. Das Werkzeug besteht aus ei-
nem Ring 11, der einen Kern 12 umschlieBt. Durch
den Ringkanal 13 zwischen dem Ring 11 und dem
Kern 12 strdmt Kunststoffmaterial vom Extruder
von unten in das Werkzeug ein. Es fliefit durch den
engen Spalt 14 schliefllich aus einer Ringdise 15
heraus und bildet so einen Kunststoffschlauch. Aus
einem Beistellexiruder-Mundstlick 16 wird durch
eine Bohrung 17 und einen engeren Kanal 18 di-
rekt an der Oberkante des Ringes 11 die Noppe an
den austretenden Kunststoffschlauch angespritzt.
Der Kanal 18 miindet derart in den Spalt 14, daB
die Hoppe gebildet wird. Wie aus der Ansicht "A"
ersichtlich, teilt sich die Bohrung 17 in zwei Kanile
18 auf, um beide Hoppen zu erzeugen. Wenn noch
mehr Noppen hergestellit werden sollen, kdnnen
entsprechend mehr Kandle angeordnet werden.

Die Fig. 8 zeigt ein anderes Werkzeug ohne
Beistellextruder. Auch dieses Werkzeug besteht
aus sinem duBeren Ring 11 und einem darin ange-
ordneten Kern 12, die zwischen sich den Ringkanal
13 begrenzen, durch den das Kunststoffmaterial
zur Ringdlise 15 flieBt. Durch einen Kanal 19 am
zylindrischen Teil des Ringes 11 wird an dieser
Stelle dem austretenden Schlauch mehr Material
zugetlihrt, so daB die gewiinschte Hoppe entsteht.
Pro Hoppe ist ein Kanal 19 vorgesehen. Je nach
Tiefe und Linge des Kanals 19 wird die Noppe
grdBer oder kileiner; sie kann so in der gewlinsch-
ten Art bestimmt werden.

Es ist auch méglich, zusétzlich zu den Noppen
8 bzw. 9 noch weitere Noppen vorzusehen, die
nach innen, also in dieselbe Richtung wie das
jeweils zugehdrige Profilteil weisen. Diese Ausflih-
rungsform ist in den Zeichnungen nicht dargestellt.
Die nach innen weisenden Noppen k&nnen an der-
selben Stelle liegen wie die zugehdrigen nach au-
Ben weisenden Noppen 8 bzw. 9. Es ist aber auch
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méglich, die nach innen weisenden Noppen von
den nach auBen weisenden Noppen 8 bzw. 9 beab-
standet anzuordnen. Diese zusitzlichen, nach in-
nen weisenden Noppen dienen zur weiteren Stabili-
sierung.

Die in der Fig. 4 gezeigte Ausflhrungsform mit
vier Noppen 8 an der Folie 3 des ménnlichen
Profils 1 und zwei Noppen 8 an der Folie 4 des
weiblichen Profils 2 empfiehit sich besonders bei
dem in der Fig. 4 dargestellten Profil, das aus der
EP-A-223 125 bekannt ist. Dort ist der Riicken
sowoh! des minnlichen Profils als auch des weibli-
chen Profils so diinn, daB keine Stabilisierung er-
folgt. Diese Stabilisierung wird von den Noppen 8,
9 bewirkt.

Anspriiche

1. VerschiuB, vorzugsweise aus Kunststoff, zum
VerschlieBen von Beuteln, bestehend aus sinem
mannlichen Profil (1) und einem weiblichen Profil
(2, 5, 6), die mit jewsils einer Folie (3, 4) verbun-
den sind und die miteinander IGsbar verbindbar
sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf der dem miannlichen Profil (1) abgewand-
ten Seite der Folie (3) mindestens zwei beabstan-
dete, durchgehende Noppen (8) vorgesehen sind.
2. VerschiuB nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei durchgehende Noppen (8) vor-
gesehen sind.

3. Verschluf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vier durchgehende Noppen (8) vorge-
sehen sind.

4. VerschluB nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auch auf
der dem weiblichen Profil (2) abgewandten Seite
der anderen Folie (4) mindestens zwei beabstande-
te, durchgehende Noppen (9) vorgesehen sind.

5. VerschluB nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine, meh-
rere oder alle Noppen (8, 9) farbig sind.

8. VerschluB nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf dersel-
ben Seite wie das ménnnliche und/oder weibliche
Profil (1, 2) zusitzliche Noppen vorgesehen sind.
7. Beutel, vorzugsweise aus Kunststoff,
gekennzeichnet durch

ginen VerschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
8, wobei der Verschiuf vorzugsweise mit dem Beu-
tel einstlickig ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses
nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Folien (3, 4), die Profile (1, 2) und die
Noppen (8, 9) in einem Arbeitsgang aus einem
Werkzeug extrudiert werden.
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9. Verfahren zur Herstellung eines Beutels nach
Anspruch 7, |

dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel und der
VerschluB in einem Arbeitsgang aus einem Werk-
zeug extrudiert werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Noppen (8,
9) farbig extrudiert werden.

11. Werkzeug zur Herstellung eines Verschlusses
nach einem der Anspriiche 1 bis 8 bzw. eines
Beutels nach Anspruch 7, bestehend aus einem
Ring (11) und einem Kern (12), die zwischen sich
einen Ringspalt (13, 14) bilden,

dadurch gekennzeichnet,

dap radial auBerhalb des Ringspalts (14) Kandie
(18, 19) vorgesehen sind.

12. Werkzeug nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch einen Beistellextruder flr die Profildisen (18,
19).
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