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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Kunststoffolie mit einer Antihaftbe-
schichtung, insbesondere Silikon, und ein Verfahren zum
Herstellen einer Einschlagverpackung mit gepragten
Rand-VerschluR-Streifen aus einem Abschnitt der
Kunststoffolie.

[0002] Es sind derartige Einschlagverpackungen und
die zugehdrigen Kunststoffolien bekannt, die jedoch alle
den Nachteil aufweisen, dall gepragte VerschluRstreifen
nur sehr schwer und nur mit speziellen Verfahren, meist
ein aufwendiges Nadelverfahren, hergestellt werden
kdénnen.

[0003] SoistausderUS 5,333,493 eine dhnliche Ver-
packungsfolie bekannt, die mit einer Antihaftbeschich-
tung bedeckte Teilbereiche aufweist.

[0004] Aus der US-A-5 033 250 ist es bekannt zur
Steuerung einer Verpackungsmaschine in Bezug auf
Dehnungsverhalten des verarbeitenden Wrappers, auf
Geschwindigkeit usw. sich wiederholende Markierungen
einzusetzen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolie und ein
Verfahren zur Herstellung von Einschlagverpackungen
aus dieser Kunststoffolie vorzuschlagen, bei der die nicht
von der Antihaftbeschichtung bedeckten Streifen so ge-
nau positioniert werden, daf} eine Anordnung jeweils an
zwei gegenuberliegenden Kanten eines Abschnittes er-
moglicht wird und wobei die daraus geschaffene Verpak-
kung sicher verschlossen werden kann und zudem halt-
bar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gel6st, dal Teilbereiche der Abschnitte der Folie, in wel-
chen die Pragung vorgesehen ist, von der Antihaftbe-
schichtung ausgespart wird und wobei in definierten Ab-
standen Markierungen zur Steuerung der Beschichtung
mit Antihaftmittel an der Folie vorgesehen sind, wobei
wenigstens zwei antihaftbeschichtungsfreie Teilberei-
che des Abschnittes der Folie miteinander verbunden
werden, wobei die Aussparungen von der Antihaftbe-
schichtung im wesentlichen quer zur Transportrichtung
dernoch nichtin Abschnitte unterteilten Folie angeordnet
werden und wobei die Verbindung der Teilbereiche als
sogenannte Verkriimperung ausgefihrtist, in welcher ei-
ne Vielzahl strichférmiger Einzelpragungen vorgesehen
sind.

[0007] Dadurch ist es moglich, in demjenigen Bereich,
der keine Antihaftbeschichtung aufweist, einen geprag-
ten VerschluRR-Streifen anzubringen, wobei auf einfache
Weise fortlaufend Folienabschnitte fiir Einschlagverpak-
kungen produziert werden kénnen. Zudem ist es méglich
eine sehr genaue Steuerung der antihaftbeschichteten
und unbeschichteten Flachen der Folie zu verwirklichen.
[0008] Ein verbessertes und sicheres VerschlieRen
der Einschlagverpackung ist damit gewahrleistet.
[0009] Ein sicheres Zusammenhalten der miteinander
verbundenen Teilbereiche ist ebenfalls gewahrleistet.
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[0010] Jenseits der Erfindung kann die Verbindung der
Teilbereiche als zusatzliche Versiegelung ausgefihrt
sein.

[0011] Bei siegelbaren Folien ist hiermit eine sichere
Verbindung der Teilbereiche untereinander herstellbar.
[0012] InderZeichnungistdie Erfindunganhand eines
Ausfuhrungsbeispiels veranschaulicht. Dabei zeigen:

Fig.1 eine Folienbahn zum Herstellen einer Ein-
schlagverpackung und

Fig.2 eineauseinem Folienabschnitthergestellte Ein-
schlagverpackung

[0013] Mit 1 ist in Fig.1 eine Folienbahn bezeichnet,

die in Teilbereichen 2 eine Antihaftbeschichtung aus Si-
likon aufweist. Weitere Teilbereiche 3, die zwischen den
Teilbereichen 2 liegen, sind von dieser Silikonisierung
ausgespart. Zum Aufbringen der Silikonisierung in den
ersten Teilbereichen 2 auf die Folienbahn 1 sind zur
Steuerung und Positionierung sind Tastmarken 4 auf der
Folienbahn 1 vorgesehen.

[0014] Zur Bildung einer Einschlagverpackung 10 wird
die Folienbahn 1 entlang von Linien 5 zerschnitten. Die
sich dabei ergebenden Abschnitte 6 werden dann um
einen zu verpackenden Gegenstand 11 gewickelt und
im Bereich der Aussparungen 3 die sich Uberdeckenden
Lagen der Abschnitte 6 miteinander verkriimpert.
[0015] Diese Verkrimperung 12 besteht aus einzel-
nen strichférmigen Pragungen, welche beide Lagen er-
fassen und so miteinander verbinden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolie(1)und
Verfahren zur Herstellung einer Einschlagverpak-
kung(10) aus einem Abschnitt(6) dieser Kunststoff-
folie(1) mit einer Antihaftbeschichtung(2), insbeson-
dere Silikon, mit gepragten Rand-Verschluss-Strei-
fen(12), wobei Teilbereiche (3) der Abschnitte(6) der
Folie(1), in welchen die Pragung(12) vorgeseheniist,
von der Antihaftbeschichtung ausgespart sind, und
wobei in definierten Abstanden Markierungen(4) zur
Steuerung der Beschichtung mit Antihaftmittel an
der Folie(1) vorgesehen sind, wobei wenigstens
zwei antihaftbeschichtungsfreie Teilbereiche(3) des
Abschnittes(6) der Folie(1) miteinander verbunden
werden, wobei die Aussparungen(3) von der Anti-
haftbeschichtung im wesentlichen quer zur Trans-
portrichtung der noch nicht in Abschnitte(6) unter-
teilten Folie(1) angeordnet werden und wobei die
Verbindung der Teilbereiche(3) ausschlief3lich als
sogenannte Verkrimperung(12) ausgefiihrt wird, in
welcher eine Vielzahl strichférmiger Einzelpragun-
gen vorgesehen sind.
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Claims

1. Process for the production of a plastic film (1) and
process for the production of a wrapper (10) from a
section (6) of this plastic film (1), with arelease coat- 5
ing (2), particularly silicone, with an embossed edge
closure strip (12), where parts (3) of the sections (6)
of the film (1), in which the embossing (12) is provid-
ed, are not release coated and where marks (4) for
controlling the release coating are provided on the 10
film (1) at specified intervals, where at least two parts
(3) of the section (6) of the film (1) that are not release
coated are connected to each other, where the parts
(3) thatare notrelease coated are located essentially
at right angles to the transport direction of the film 75
(1) that has not yet been divided up into sections (6)
and where the connection of the parts (3) takes the
form of exclusively crimping (12), in which numerous
individual embossing lines are provided.

20

Revendications

1. Procédé pour fabriquer une feuille de matiére plas-
tique (1) et procédé pour fabriquer un emballage en 25
forme d’enveloppe (10) a partir d’'une partie (6) de
ladite feuille de matiére plastique (1), lequel embal-
lage est doté d’un revétement antiadhésif (2), no-
tamment en silicone, de bandes périphériques de
fermeture gaufrées (12), des zones (3) des parties 30
(6) de la feuille (1) dans lesquelles est prévu le gau-
frage (12) étant exemptes de revétement antiadhé-
sif, des reperes (4) destinés a commander I'applica-
tion de revétement antiadhésif sur la feuille (1) étant
prévus a intervalles réguliers, au moins deux zones 35
(3) de la partie (6) de la feuille (1) exemptes de re-
vétement antiadhésif étant reliées entre elles, les zo-
nes (3) exemptes de revétement antiadhésif étant
disposées essentiellement transversalement par
rapport a la direction de transport de la feuille (1) non 40
encore divisée en parties (6) et 'assemblage des
zones (3) s’effectuant exclusivement selon la tech-
nique dite de gaufrage (12) dans laquelle sont pré-
vues une multitude d’empreintes individuelles en for-
me de trait. 45
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