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Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft einen Beutelpacken von
Beuteln aus thermoplastischer Kunststoffolie, wobei die
Beutel im Bereich eines Randstreifens zumindest
bereichsweise zu dem Packen verblockt sind und mit
einer unterhalb des Verblockungsbereiches ausgebilde-
ten perforierten Abreilllinie zum Abtrennen der Beutel
von dem verblockten Randstreifen ausgestattet sind
und in dem dem Randstreifen gegeniberliegenden
Bereich mittels einer SchweilRnaht ein Bodenbeutel
gebildet ist, wobei jeder Beutel eines Packens um in
Langserstreckung des Beutels verlaufende Faltkanten
zwecks Verringerung der Beutelbreite eingefaltet ist und
in der Einfaltposition an dem Packen im Randbereich
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Beutelpacken von Beuteln aus thermoplastischer Kunststoffolie und Verfahren zu ihrer

verblockt ist und die in den Beutelpacken eingestanzte
Abreillinie der eingefalteten Beutel in Gestalt sichelarti-
ger Einschnitte ausgefiihrt ist und die sichelartigen Ein-
schnitte bis an die Langsseiten des Beutelpackens
reichen und diese durchtrennen, so dal} die gefalteten
Beutel an ihren aulRenliegenden seitlichen Randern von
dem verblockten Randstreifen getrennt sind und zwi-
schen den sichelférmigen Einschnitten Verbindungs-
stege ausgebildet sind, Uber die die Beutel mit dem
Randstreifen verbunden sind, dergestalt, dal die Ver-
bindungsstege beim Abziehen der Beutel durchreilen
und ein Verfahren zu ihrer Herstellung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Beutel-
packen von Beuteln aus thermoplastischer Kunststoffo-
lie, wobei die Beutel im Bereich eines Randstreifens
zumindest bereichsweise zu dem Packen verblockt sind
und mit einer unterhalb des Verblockungsbereiches
ausgebildeten perforierten Abreif3linie zum Abtrennen
der Beutel von dem verblockten Randstreifen ausge-
stattet sind und in dem dem Randstreifen gegenuberlie-
genden Bereich mittels einer SchweilRnaht ein
Bodenbeutel gebildet ist.

[0002] Des weiteren befallt sich die Erfindung mit
einem Verfahren zum Herstellen von Beutelpacken aus
Beuteln aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die
Beutel aus einer flachgelegten Kunststoff-Schlauchfolie
durch Schweillen einer Bodenschweifinaht quer zur
Langserstreckung und Forderrichtung der Schlauchfolie
und Ablangen der Beutel parallel und neben der Boden-
schweillnaht gefertigt werden und danach in einem
Packen aufgestapelt werden und in einem der Boden-
schweillnaht gegentberliegenden Randbereich verb-
lockt werden und in den Randbereich jedes Packens
nach Beendigung der Ablage weiterer Beutel eine per-
forierte AbreiB3linie fir das einzelne Abreif3en der Beutel
aus dem Packen nahe dem verblockten Randbereich
eingestanzt wird.

[0003] Verblockte Packen von Kunststoffbeuteln sind
bekannt, sie dienen als Vorrat flr die vereinzelte Ent-
nahme eines Beutels bei Bedarf, der von dem verblock-
ten Packen entlang einer perforierten AbreiRlinie
abgerissen wird. Beutelpacken werden dariber hinaus
vielfach in Umverpackungen oder Spenderboxen flr die
vereinzelte Entnahme angeboten, wozu nur beispielhaft
auf die DE 94 08 149.2 U1 oder US-A-5655 682 verwie-
sen wird.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen Beutelpacken von Beuteln aus thermoplastischer
Kunststoffolie sowie ein Verfahren hierfir zu schaffen,
der kleinformatig ausbildbar ist, d.h. wesentlich kleiner
als der einzelne Beutel und dartiber hinaus ein saube-
res Abreilen des einzelnen Beutels von dem Packen
ermdglicht. Auch soll der Beutel eine ausreichende Sta-
bilitdt und Festigkeit nicht nur durch die Auswahl der
Kunststoffolie, sondern auch beziiglich der Schweilife-
stigkeit der Bodennaht aufweisen.

[0005] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird bei Beutelpacken der gattungsgemafien Art
gemal dem Vorschlag der Erfindung dadurch gelost,
daR jeder Beutel eines Packens um in Langserstrek-
kung des Beutels verlaufende Faltkanten zwecks Ver-
ringerung der Beutelbreite eingefaltet ist und in der
Einfaltposition an dem Packen im Randbereich verb-
lockt ist und die in den Beutelpacken eingestanzte
Abreillinie der gefalteten Beutel in Gestalt sichelartiger
Einschnitte ausgefiihrt ist und die sichelartigen Ein-
schnitte bis an die Langsseiten des Beutelpackens rei-
chen und diese Langsseiten der Beutel durchtrennen,
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so daf} die gefalteten Beutel an ihren auRRenliegenden
seitlichen Randern von dem verblockten Randstreifen
getrennt sind, und zwischen den sichelférmigen Ein-
schnitten Verbindungsstege ausgebildet sind, Uber die
die Beutel mit dem Randstreifen verbunden sind, derge-
stalt, dal die Verbindungsstege beim Abziehen der
Beutel durchreilRen.

[0006] Das Verfahren zum Herstellen von Beutelpak-
ken aus Beuteln aus thermoplastischer Kunststoffolie
zeichnet sich gemaR der Erfindung dadurch aus, daR
die Schlauchfolie vor oder nach dem Schweilen der
Bodenschweiflnaht um mindestens eine in Langser-
streckung der Schlauchfolie und des herzustellenden
Beutels verlaufende Faltkante eingefaltet wird und eine
aus sichelférmigen, gebogten oder halbwellenférmigen
Einschnitten mit dazwischen verbleibenden schmalen
Verbindungsstegen zusammengesetzte Abrilinie in
den Packen von Beuteln gestanzt wird, wobei die Ein-
schnitte auch an den seitlichen Randern der Beutel
bzw. des Packens ausgefiihrt sind.

[0007] Um groRformatige Beutel auf kleine Formate
zu bringen, werden die einzelnen Beutel vor ihrer Verb-
lockung um in mindestens eine in Langserstreckung
des Beutels, also quer zur Bodenschweil3naht und zur
Offnungskante verlaufende Faltkante gefaltet, wobei
eine Mehrfachfaltung bevorzugt ist. Hierbei kann die
einfache V-Faltung, also die Verringerung der Breite des
Beutels um die Halfte oder die sogenannte M-Faltung,
d.h. drei Faltkanten und Verringerung der Beutelbreite
auf ein Viertel oder auch um vier Faltkanten, je nach
Beutelbreite vorgenommen werden.

[0008] Um die Beutelldnge zu verringern, wird vorge-
schlagen, dal® der Beutelpacken in seiner Ganze quer
zur Langserstreckung der Beutel einfach oder zweifach
eingeschlagen wird. Hierbei ist ein S-formiger oder Z-
férmiger Einschlag ebenso méglich wie ein C-férmiger
Einschlag nach innen oder auch nur ein eineinhalb-
oder zweieinhalbfacher Umschlag. Auf diese Weise ist
es moglich, grof3formatige Beutel in kleinformatigen
Packen anzubieten und diese kleinformatigen Packen
dann in entsprechenden Spenderboxen oder Huill- oder
Umverpackungen fur die Einzelentnahme anzubieten.
[0009] Fur die Entnahme des einzelnen Beutels aus
dem Packen ist es von Bedeutung, daf} an der vorgese-
henen perforierten Abreillinie kein Einreilen des Beu-
telrandes erfolgt. Hierzu wird gemal der Erfindung
vorgeschlagen, dal} diese Abreilllinie in Gestalt einzel-
ner sichelartiger Einschnitte ausgefihrt ist, wobei diese
sichelartigen Einschnitte insbesondere an den Seiten-
randern der gefalteten Beutel bzw. des Beutelpackens
ebenfalls ausgefihrt sind, so daf in diesem Bereich der
von dem Packen abzutrennende Beutel bereits vorher
von dem Randstreifen abgetrennt ist. Die im Packen
verblockten Beutel sind dann nur an wenigen Verbin-
dungsstegen je nach Anzahl der sichelartigen Ein-
schnitte mit dem Randstreifen des Packens noch
verbunden, wobei diese Verbindungsstege zur Langser-
streckung des Beutelpackens symmetrisch angeordnet
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sind und damit ein gleichmaRiges AbreilRen des Beutels
und auch der einzelnen Falten des gefalteten Beutels
von dem Randstreifen ermdglichen, wobei Einrisse in
die Beutelkante vermieden werden.

[0010] Wesentlich fiir die Erfindung sind die sichelfor-
migen Einschnitte als Perforation, die eine girlandenar-
tig ausgebildete Abrilinie mit langen Einschnitten
bilden, wobei hier unter sichelférmigen Einschnitten
auch wellenférmige Einschnitte von sinusformigen Wel-
len oder bogenférmige Einschnitte oder sehr langge-
streckte Einschnitte zu verstehen sind.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind den kennzeichnenden Merkmalen der Unteran-
spriche entnehmbar.

[0012] An Stelle der bisher Ublichen perforierten
Abreildlinien, bei denen sich eine Vielzahl kurzer Ein-
schnitte oder Lécher mit etwa gleich kurzen Zwischen-
stegen abwechseln, infolgedessen das Abreiflen mit
Kraft entlang der gesamten Abreil3linie erfolgen muf,
werden erfindungsgemal nur ganz wenige Verbin-
dungsstege belassen, wodurch eine Belastung des
Beutels im Bereich der Beutel6ffnung nur noch an die-
sen wenigen Stellen erfolgt und damit ein sehr saube-
res schnelles Abreilen erfolgt, ohne den Beutel im
Bereich der Beutelkante einzureilen. Hinzu kommit,
dafl infolge der sichelartigen Einschnitte eine beson-
ders gunstige Form der Verbindungsstege belassen
wird, die das AbreiRen erleichtert, ohne daR an der
Beuteldffnungskante Einrisse erfolgen. Die sichelarti-
gen Einschnitte sind girlandenartig entlang der Abreilli-
nie angeordnet und mit ihrer gréRten Ausbuchtung zum
Beutelboden der Beutel hin gerichtet. Es sind minde-
stens zwei sichelartige Einschnitte mit einem dazwi-
schenliegenden Verbindungssteg, bevorzugt
mindestens drei sichelartige Einschnitte oder vier
sichelartige Einschnitte mit zwei bzw. drei dazwischen-
liegenden und verbleibenden Verbindungsstegen als
Abreillinie auf dem Beutelpacken vorgesehen.

[0013] Bevorzugt sind Abstdnde der Verbindungs-
stege der AbriRRlinie von 2 bis 3 cm, wobei die Verbin-
dungsstege eine Breite an der Abril3stelle von etwa 1
bis 3 mm aufweisen.

[0014] Die Ausbildung von Beuteln mit Abrif3linien, die
in Perforation in Form gestanzter Halbwellen, Bégen
oder Sicheln ausgebildet sind, ermdglicht ein leichtes
wenig Kraft erforderndes und sauberes Abziehen der
Beutel von dem Packen ohne Einrei3en der Beutelfolie.
Bevorzugt wird eine Abrilinie aus mindestens drei Ein-
schnitten und zwei zwischen den Einschnitten verblei-
benden Verbindungsstegen in den Packen eingestanzt
wird.

[0015] Die Bodenschweil’naht der zu den Beutelpak-
ken verblockten Beuteln kann entweder vor deren Ein-
faltung oder danach hergestellt werden. Sofern die
BodenschweilRnaht der Beutel uber die volle Breite des
ausgebreiteten Beutels bei dessen Herstellung herge-
stellt wird, handelt es sich um eine einfache Schweil3-
naht.
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[0016] Zur Steigerung der Festigkeit der Boden-
schweillnaht des Beutels wird vorgeschlagen, die
Bodenschweil’naht jedes einzelnen Beutels nach des-
sen Einfaltung um in Langserstreckung des Beutels ver-
laufende  Faltkanten  Uber die Breite des
zusammengefalteten Beutels verlaufend herzustellen.
Auf diese Weise wird zum Beispiel bei einem M-férmig
eingefalteten Beutel eine sogenannte M-férmige
Bodenschweil’naht ausgebildet, die dem Boden des
Beutels eine héhere Festigkeit verleiht.

[0017] Fur den Einsatz der Beutelpacken, beispiels-
weise in Spenderboxen, kann es zweckmaflig sein, in
dem Randstreifen des Beutelpackens, in dem die Beu-
tel miteinander verblockt sind, an mindestens einer
Stelle oder an zwei Bereichen oder langs eines linien-
férmigen Verblockungsbereiches zusatzlich auch noch
einen Schlitz einzustanzen, in welchen ein Fixierungs-
mittel zum Fixieren des Beutelpackens an einem Ort
einsteckbar ist.

[0018] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
werden nachfolgend anhand der Zeichnung an Ausflh-
rungsbeispielen erldutert. Es zeigen

Fig. 1 schematisiert die Herstellung eines Beutel-
packens mit eingefalteten Beuteln

Fig. 2,3 Details der Beutelfaltung in Ansicht und
Querschnitt

Fig. 4 die Aufsicht auf einen Beutelpacken

Fig. 5 die Seitenansicht auf den Beutelpacken
nach Fig. 4

Fig. 6 schematische perspektivische Darstellung
eines Beutels mit Verblockungsrand

Fig. 7 den von dem Verblockungsrand gemaf
Fig. 6 abgerissenen Beutel

Fig. 8 eine schematische Darstellung zum Her-
stellen einer weiteren Variante eines einge-
falteten Beutels

Fig. 9 Details des eingefalteten Beutels geman
Fig. 8 mit M-Bodenschweiflnaht

Fig. 10 einen von einem Beutelpacken abgerisse-
nen Beutel, hergestellt gemaR Fig. 8

Fig. 11 schematisch perspektivisch einen Spender
mit einem eingelegten Beutelpacken.

[0019] In der Fig. 1 ist schematisch die Herstellung

von Beutelpacken von Beuteln aus thermoplastischer
Kunststoffolie dargestellt. Fiir einen einfachen Beutel
wird ausgegangen beispielsweise von einer Schlauch-
folie 100 aus thermoplastischem Kunststoff, wie bei-
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spielsweise Polyethylen, die in Férderrichtung T an
einer Schweilstation | vorbeigefihrt wird. Taktweise
entsprechend der gewlinschten Lange eines Beutels
wird mittels eines SchweilRbalkens Uber die Breite B der
Schlauchfolie, die hier der Breite des Beutels entspricht,
eine Schweillnaht 101 geschweilt, die die spatere
BodenschweiRnaht des Beutels bildet. Der in Forder-
richtung T weiterbeférderte abschnittweise
geschweildte Schlauch 100 wird im Bereich der Einfalt-
station Il in Laéngserstreckung des Beutels und der
Schlauchfolie um die Umfaltkanten 120, siehe Fig. 2,
gefaltet. Bei drei Umfaltkanten mit vier Faltteilen wird die
Schlauchfolie und damit der Beutel auf ein Viertel der
Breite B verringert. In dem gezeigten Beispiel wird die
Schlauchfolie und damit der Beutel M-férmig 102 einge-
faltet, siehe auch Fig. 3. Die eingefaltete Schlauchfolie
102 wird der Schneidstation Il zugefihrt. Hier werden
die Beutel parallel zur Schweifnaht 101 und dicht
neben der Schweiltnaht 101 abgelangt und die einzel-
nen Beutel 1 weiterbeférdert und in einer Stapel- und
Verblockstation IV aufgesammelt. In der Station IV sind
beispielsweise zwei Stapelnadeln 8 vorgesehen, auf
welche die abgelangten einzelnen Beutel 1 im Bereich
ihrer Offnungskante - gegeniiberliegend der Boden-
schweillnaht 121 - aufgespiel3t und zu einem Packen P
aufgesammelt werden. Jeder auf den bereits vorhande-
nen Stapel aufgelegte Beutel wird im Bereich der Sta-
pelnadeln 8 beim Aufdriicken zusatzlich verblockt, d.h.
mittels Warme mit den darunterliegenden Beuteln ver-
schweil}t. Bevorzugt sind zwei Verblockungsstellen 105
vorgesehen, und die Verblockstation ist entsprechend
mit zwei Schweillstempeln ausgeristet. Nach dem Auf-
sammeln einer gewlinschten Anzahl von Beuteln 1 zu
dem gewilinschten Beutelpacken P wird die Abreillinie
107 in den Beutelpacken eingestanzt und zusatzlich
gegebenenfalls der Schlitz 108 im Bereich des Rand-
streifens R gestanzt, siehe auch Fig. 4. Die Station IV ist
hierzu mit Stanzwerkzeugen in der Form der gewtiinsch-
ten AbriRlinie ausgestattet. Der so gefertigte Beutelpak-
ken P wird dann von den Stapelnadeln 8 abgehoben
und der weiteren Konfektionierung und Verpackung
zugefuhrt.

[0020] In der Fig. 4 ist der Beutelpacken P, der in der
Stapel- und Verblockstation IV gemal Fig. 1 gefertigt
wird, nochmals im einzelnen dargestellt. Die Stapeln-
adeln 8 hinterlassen kleine Lécher 104 im Bereich des
Randstreifens R des Beutelpackens P, wobei neben den
kleinen Léchern 104 die Verblockungsbereiche 105
angeordnet sind. Es ist auch moglich, beispielsweise
den Beutel zwischen den beiden Léchern 104 der Sta-
pelnadeln zu verblocken und einen zusatzlichen Schilitz,
falls gewlinscht, oberhalb, d.h. zum Rand hin einzustan-
zen. Die Beutel 1 selbst sind in dem gezeigten Beispiel
M-férmig eingefaltet, siehe Fig. 3, in dem Beutelpacken
P gemaR Fig. 4 verblockt. Zum Abtrennen der einzelnen
gefalteten Beutel 1 von dem Beutelpacken P ist die
AbreiBlinie 107 zwischen Randstreifen R und dem Beu-
tel 1 ausgebildet. Die Abreillinie 107 besteht aus
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sichelféormigen Einschnitten 107a, in dem gezeigten
Beispiel drei solcher Einschnitte fiir einen Packen,
sowie zwischen den sichelférmigen Einschnitten ver-
bleibenden schmalen Stegen 107b. Die sichelartigen
Einschnitte 107a gehen an den Seitenrdndern 103a,b
des Packens bzw. der eingefalteten Beutel durch, siehe
Fig. 5, so daB die einzelnen Beutel 1 an dem Randstrei-
fen R lediglich lber die schmalen Stege 107b verbun-
den sind und bei Abziehen in Pfeilrichtung Z, siehe Fig.
4, sehr leicht abreilbar sind, ohne dald im Bereich der
dann entstehenden Beutel6ffnung Einrisse entstehen.
Dies ist auch darauf zurtckzufihren, dal Uber die
Breite des Beutels betrachtet der gréRte Bereich bereits
durch die Einschnitte 107b durchtrennt ist und nur der
geringste Teil der Breite im Bereich der Stege 107b
noch durchtrennt werden muf3. Insbesondere sind die
Stege 107b symmetrisch zur Langsachse X der Beutel
angeordnet, so dal} bei einem zentralen Angriff in Z-
Richtung auf den Beutel ein gleichmaRiges Abreilen
und Abtrennen desselben von dem Randstreifen R
erfolgen kann. Beim Stanzen der Einschnitte 107a in
der Station IV sind die Stanzmesser so angeordnet, dal}
ein seitlicher Uberschnitt, siche gestrichelte Linie 107¢
in Fig. 4, angedeutet erfolgt, so daR stets gewahrleistet
ist, dal® die seitlichen Rander der gefalteten Beutel
bereits durchtrennt sind.

[0021] Inder Fig. 6 und Fig. 7 ist dieser Vorgang sche-
matisch nochmals dargestellt. Aus der Fig. 6 ist ersicht-
lich, wie der eingefaltete Beutel 1, der um die
Langskanten 120 M-férmig eingefaltet ist, in Z-Richtung
von dem Randstreifen R abgezogen wird, um dann den
abgerissenen Beutel 1 gemaR Fig. 7 mit der durch die
sichelférmigen Einschnitte 107a gekennzeichneten Off-
nungskante zu erhalten. Durch Auseinanderziehen der
beiden Folienseiten des Beutels in Pfeilrichtung S wird
dieser dann im Bereich der AbriBkante zum Befiillen
geoffnet.

[0022] In der Fig. 8 ist eine weitere Variante der Her-
stellung eines Beutelpackens geman der Erfindung dar-
gestellt. Hierbei wird eine Schlauchfolie 100, die flach
gelegt ist und damit der Breite B eines herzustellenden
Beutels entspricht, in Férderrichtung T zuerst einer Falt-
station Il zugefihrt, in welcher die flachgelegte
Schlauchfolie wiederum, wie in den Fig. 2 und 3 darge-
stellt, M-férmig eingefaltet wird. Anschlieend wird die
so eingefaltete Schlauchfolie 102 einer kombinierten
Schweifl3- und Schneidstation I, Il zugefihrt, wobei eine
Schweiflnaht 101a quer ber die eingefaltete Schlauch-
folie als Bodenschwei3naht ausgefiihrt wird, siehe Fig.
9, wodurch der Bodenbereich des Beutels eine wesent-
liche Erhéhung der Festigkeit erfahrt. Gleichzeitig oder
nach der Herstellung der Bodenschweif3naht 101a Uber
die eingefaltete Schlauchfolie und damit den eingefalte-
ten Beutel erfolgt das Ablangen des Beutels 1 durch
Abtrennen parallel und neben der Bodenschweil3naht
und Aufstapeln in der nachfolgenden Stapel- und Ver-
blockstation IV. Die weitere Behandlung der Beutel im
Beutelstapel zum Herstellen des Packens erfolgt wie bei
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Figuren 1, 4 und 5 erlautert. Nach dem Abreilen aus
dem hergestellten Beutelpacken erhélt man einen Beu-
tel, wie in der Fig. 10 dargestellt, der eine M-férmige
BodenschweiRnaht 101a aufweist und der eine gewellte
AbriRkante 107 entsprechend den sichelférmigen Ein-
schnitten der AbriRlinie aufweist. Nach dem Abreif3en
eines Beutels vom Packen kann der Beutel durch Aus-
einanderziehen der Folien in Pfeilrichtung S geoffnet
werden kann.

[0023] Die hergestellten Beutelpacken gemaR Fig. 1
oder gemal Fig. 8 kdnnen auf ein weiteres kleineres
Format gebracht werden, indem sie quer zur Langser-
streckung des Packens eingefaltet werden, entweder
einfach oder doppelt in V-Form oder Z-Form, um dann
in eine Umverpackung oder einen Spender eingepackt
zu werden. Umverpackung und Spender kdnnen dann
eine Griffausnehmung aufweisen, die es ermdglicht, die
Beutel von dem Packen durch Abrei3en von dem verb-
lockten Randstreifen zu trennen und zu entnehmen.
[0024] In der Fig. 11 ist perspektivisch schematisch
ein Dispenser 2 dargestellt, der eine flache quaderfor-
mige Gestalt mit Oberseite 20, schmalen Langsseiten
26, 27, einer Kopfkante 25 und gegeniberliegender
Unterkante 22 aufweist sowie eine an die Unterkante 22
anschlieRende Unterseite. In dem Dispenser 2 ist ein
Beutelpacken P mit Beuteln 1 eingelegt, wobei die Beu-
tel in einem Randbereich R, der parallel zur Kopfkante
des Dispensers verlauft, in zwei Bereiche 105 miteinan-
der verblockt sind und bevorzugt mittig ein durch Rand-
streifen R durchgehender Schlitz 108 durch Stanzen
ausgebildet ist. Die einzelnen Beutel sind Uber eine
Abreilllinie 107 mit dem Randstreifen verbunden, wobei
diese Abreil3linie aus vier girlandenférmig aneinander-
gereihten sichelférmig oder bogenférmig gestanzten
Einschnitten 107a sowie drei dazwischenliegenden
schmalen Verbindungsstegen 107b besteht. In der
Oberseite 20 des Dispenser 2 ist mittig etwa von dem
Bereich ausgehend, wo der Randstreifen durch die
Abreillinie 107 markiert ist, die Griffausnehmung 21
ausgebildet. Die Griffausnehmung 21 geht bis zur
Unterkante 22 des Dispensers durch und weist bei-
spielsweise eine leicht konisch erweiternde Form zum
Ausgang hin auf. Die Griffausnehmung ist so grof3, daf}
bequem mit einem Finger hindurchgegriffen werden
kann, um durch Druck auf die Beutel und gleichzeitig
Abzugsbewegung in Pfeilrichtung Z, d.h. in Richtung
Unterkante, ein Beutel 1 von dem Randstreifen R an der
Abrilinie 107 abgetrennt und herausgezogen werden
kann. Die Griffausnehmung 21 nimmt beispielsweise
etwa im Bereich der Unterkante ein Drittel der Breite A
des Spenders ein.

[0025] Die Griffausnehmung ist im Bereich der Unter-
kante 22 in Richtung der beiden schmalen Langsseiten
26, 27 durch an der Unterseite an die von der Oberseite
gebildete Unterkante angrenzend verlaufende ausgebil-
dete Spalte 23, 24 auf eine Breite m verbreitert. Auf
diese Weise wird an der Unterkante 22 des Dispensers
im Anschluf} an die Griffausnehmung 21 ein Auszieh-
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schlitz mit einer L&nge m entsprechend etwa der Breite
der in dem Beutelpacken angeordneten eingefalteten
Beutel 1 gebildet. Die Griffausnehmung 21 und der
durch die Spalte 23, 24 gebildete Ausziehschlitz verlau-
fen an aufeinanderfolgenden Seiten des Dispensers.
Die auf der Oberseite 20 angebrachte Griffausnehmung
21 ermdglicht das Ergreifen des obersten Beutels zum
Abziehen desselben von dem Randstreifen R, wahrend
der sich anschlieBRende Ausziehschlitz an der Unter-
kante das leichte Herausziehen des ergriffenen Beutels
1 Uber seine gesamte Breite durch den entsprechend
breiten Ausziehschlitz aus dem Dispenser 2 in Pfeilrich-
tung Z, wie gestrichelt dargestellt, ermdglicht.

[0026] Die Erfindung ermdglicht das Herstellen klein-
formatiger Beutelpacken, enthaltend grofformatige
Beutel, sowie entsprechend kleinformatige Spender.
Durch Ausbildung der Abreillinie gemal® dem Vor-
schlag der Erfindung mit sichelférmigen Einschnitten
wird ein besonders leichtes Abrei3en, und zwar kontrol-
liertes und geordnetes AbreiRen der Beutel von dem
Packen entlang der AbriRRlinie 107 ermdglicht, ohne dal
ein EinreiRen des Beutels im Bereich der Beutel6ffnung
erfolgt. Des weiteren kann die Festigkeit der Beutel
durch entsprechende Ausbildung der Bodenschweil3-
naht der gefalteten Beutel als M-Schwei3naht erfolgen.
[0027] Dariiber hinaus kann durch eine entspre-
chende Ausbildung eines Spenders oder Dispensers
mit einer Griffausnehmung und zusatzlichem Auszieh-
schlitz das geordnete Entnehmen einzelner Beutel von
dem Beutelpacken erfolgen und sichergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Beutelpacken von Beuteln aus thermoplastischer
Kunststoffolie, wobei die Beutel im Bereich eines
Randstreifens zumindest bereichsweise zu dem
Packen verblockt sind und mit einer unterhalb des
Verblockungsbereiches ausgebildeten perforierten
Abreillinie zum Abtrennen der Beutel von dem
verblockten Randstreifen ausgestattet sind und in
dem dem Randstreifen gegeniberliegenden
Bereich mittels einer SchweilRnaht ein Bodenbeutel
gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dal} jeder
Beutel eines Packens um in Langserstreckung (X)
des Beutels verlaufende Faltkanten (120) zwecks
Verringerung der Beutelbreite (B) eingefaltet ist und
in der Einfaltposition an dem Packen im Randbe-
reich (R) verblockt ist und die in den Beutelpacken
eingestanzte Abreil3linie (107) der eingefalteten
Beutel in Gestalt sichelartiger Einschnitte (107a)
ausgefuhrt ist und die sichelartigen Einschnitte bis
an die Langsseiten des Beutelpackens reichen und
diese Langsseiten der Beutel durchtrennen, so daf}
die gefalteten Beutel (1) an ihren aulenliegenden
seitlichen Randern (103a,b) von dem verblockten
Randstreifen (R) getrennt sind und zwischen den
sichelféormigen  Einschnitten  Verbindungsstege
(107b) ausgebildet sind, Uber die die Beutel mit
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dem Randstreifen verbunden sind, dergestalt, daf}
die Verbindungsstege (107b) beim Abziehen der
Beutel durchreifl’en.

Beutelpacken nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf} jeder Beutel (1) im
Querschnitt betrachtet M-formig auf ein Viertel der
Beutelbreite eingefaltet ist.

Beutelpacken nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dal} die sichelartigen
Einschnitte (107a) girlandenartig mit ihrer gréRRten
Ausbuchtung zum Beutelboden der Beutel gerich-
tet in dem Beutelpacken ausgebildet sind.

Beutelpacken nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da mindestens zwei
mit einem dazwischenliegenden Verbindungssteg
(107b), bevorzugt mindestens drei sichelartige Ein-
schnitte (107a) mit zwei dazwischenliegenden Ver-
bindungsstegen (107b) eine Abreillinie (107)flr
einen Beutelpacken bilden.

Beutelpacken nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dall die Boden-
schweiflnaht (101) jedes Beutels vor dessen Einfal-
tung um in Langserstreckung des Beutels
verlaufende Faltkanten (120) lber die ganze Beu-
telbreite (B) verlaufend ausgebildet ist.

Beutelpacken nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dall die Boden-
schweinaht (101a) jedes Beutels nach dessen
Einfaltung um in Langserstreckung des Beutels ver-
laufende Faltkanten (120) Uber die Breite des
zusammengefalteten Beutels verlaufend ausgebil-
det ist.

Beutelpacken nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR die Beutel an min-
destens einem bevorzugt zwei symmetrisch zur
Langserstreckung der Beutel angeordneten
Bereich (105) verblockt sind.

Beutelpacken nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dall zwischen den
verblockten Bereichen (105) ein Schlitz (108) durch
den Randstreifen (R) des Packens durchgehend
eingestanzt ist.

Beutelpacken nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal® er parallel zur
Abreifllinie und quer zur Langserstreckung der
Beutel mindestens einmal zwecks Verkleinerung
des Formates umgefaltet ist.

Verfahren zum Herstellen von Beutelpacken aus
Beuteln aus thermoplastischem Kunststoff nach
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1.

einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei die Beutel aus
einer flachgelegten Kunststoff-Schlauchfolie durch
Schweilten einer Bodenschweillnaht quer zur
Langserstreckung und  Forderrichtung  der
Schlauchfolie und Abldngen der Beutel parallel und
neben der Bodenschwei3naht gefertigt werden und
danach in einem Packen aufgestapelt werden und
in einem der Bodenschweilnaht gegeniiberliegen-
den Randbereich verblockt werden und in den
Randbereich jedes Packens nach Beendigung der
Ablage weiterer Beutel eine perforierte Abreillinie
fur das einzelne AbreilRen der Beutel aus dem Pak-
ken nahe dem verblockten Randbereich einge-
stanzt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl3

a) die Schlauchfolie vor oder nach dem
Schweilen der Bodenschweil’naht (101a) um
mindestens eine in L&ngserstreckung der
Schlauchfolie und des herzustellenden Beutels
verlaufende Faltkante (120) eingefaltet wird
und

b) eine aus sichelférmigen, gebogten oder
halbwellenférmigen Einschnitten mit dazwi-
schen verbleibenden schmalen Verbindungs-
stegen zusammengesetzte Abrillinie in den
Packen von Beuteln gestanzt wird, wobei die
Einschnitte auch an den seitlichen Randern
der Beutel bzw. des Packens ausgefiihrt sind.

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Schlauchfolie
M-férmig auf ein Viertel ihrer Breite eingefaltet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dall die Boden-
schweilnaht Uber die M-férmig eingefaltete
Schlauchfolie hergestellt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daf} eine Abrillinie aus
mindestens drei Einschnitten und zwei zwischen
den Einschnitten verbleibenden Verbindungsste-
gen in den Packen eingestanzt wird, dergestalt,
dal® die grofite Ausbuchtung zum Beutelboden
gerichtet wird.
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