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(57) Beutel fiir pharmazeutische, kosmetische, me-
dizinische oder gleichwertige Produkte mit einer Struk-
tur aus einem oberen Laminat und einem unteren Lami-
nat. Die Fullguttasche fiir das Produkt ist in einen Teil
der Struktur eingeformt. Das obere Laminat und das un-
tere Laminat der Fillguttasche sind trennfest miteinan-
der entlang der Fullguttasche miteinander versiegelt. Ei-
ne Lasche ist aus einem Materialliberstand der Struktur
geformt, aus einem Teil des betroffenen oberen Lami-

Verpackungung fiir pharmazeutische, kosmetische und medizinische Produkte

nates und des betroffenen unteren Laminates, die ab-
schalbar aneinander haften und leicht voneinander ge-
trennt werden kénnen. An der Ubergangsbereich der
Fulllguttasche und der Lasche sind Vorkehrungen fiir ei-
ne gegenseitige Trennung angeordnet. Eine Kerbe oder
ein Schlitzistim Randbereich der trennfesten Siegelung
der Fillguttasche, gegeniiber der Lasche, angebracht.
Die Lasche ist grosser als die Fullguttasche. Beide Sei-
ten des oberen und des unteren Laminates sind be-
druckbar.
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft verbesserte Ver-
packungen, insbesondere verbesserte Beutel, fir phar-
mazeutische, kosmetische und medizinische sowie
ahnliche Produkte.

[0002] Aus dem Markt sind Beutel fir pharmazeuti-
sche, kosmetische und medizinische Produkte bekannt,
die aus einem frontseitigen und einem riickseitigen, ent-
lang ihrem Rand trennfest zusammengefligten Material
aufgebaut sind. Die Beutel sind aus einem Laminat ge-
fertigt, geméass dem Stand der Technik aus Laminaten
aus Metallfolien und Polymerfilmen, und beispielsweise
sind die Beutel auf einer oder beiden der von aussen
sichtbaren Seiten mit dekorativen Aufdrucken verse-
hen. Typische Beutellaminatkonstruktionen sind Lami-
nate aus Polyesterfilmen, die an einer Metallfolie wie ei-
ner Aluminiumfolie anhaften, die ihrerseits an einer Sie-
gelschicht, Ublicherweise hergestellt aus einem polyo-
lefinischen Material, wie Polyethylen, Polypropylen oder
Copolymeren davon, hergestellt ist, anhaftet.

[0003] Der Polyesterfilm ist iblicherweise auf einer
Seite bedruckt. Der Druck kann zwischen dem Poly-
esterfilm und dem Klebstoff, bekannt als Konterdruck,
angeordnet sein, oder die Bedruckung kann auf der Po-
lyesterfilmoberflache, auf der nach aussen weisenden
Oberflache, angeordnet sein. In manchen Fallen ver-
langt die aussenliegende Bedrukkung eine Uberlackie-
rung, bekanntals Uberlack oder Druck-Uberlack, um die
Druckfarben vor einem partiellen Ablésen oder Verkrat-
zen zu schiitzen, wenn sie den Belastungen in Verpak-
kungslinien, den Transportbelastungen und dem un-
sachgemassen Gebrauch durch den Kunden ausge-
setzt sind.

[0004] Die bekannten Beutelkonstruktionen werden
aus mehreren Materialschichten, die mittels eines Kleb-
stoffes untereinander verbunden werden, erzeugt. Der
Klebstoff kann, aber muss nicht notwendigerweise, auf
Urethanen basieren oder kann polyethylenischer Natur,
wie aus Polyethylen oder dessen Copolymeren, sein.
Die Auswahl der Schichten und der Klebstoffe, um die
Schichten untereinander zu verbinden, oder die
Heisssiegelschichten, um die gegenseitige Siegelung
der Laminate zu erreichen, hdngen von dem zu verpak-
kenden Produkt, den Bedingungen wahrend des Ge-
brauchs, den Lagerbedingungen und den Sperr- oder
Barriereverhalten ab, nach denen das verpackte Gut
verlangt. Feuchtigkeit, Sauerstoff, Licht und fallweise
weitere Gase konnen schiadlich auf der verpackte Gut
einwirken, und es wird ein Schutz gegen solche Umwelt-
einflisse verlangt. In solchen Anwendungen wird oft ei-
ne Metallfolie als Barriere- oder Sperrschicht angewen-
det. In einzelnen Anwendungen wird eine solche Bar-
riereschicht nicht verlangt und es lassen sich kosten-
glinstigere Strukturen verwenden. Solche Strukturen
kénnen zum Beispiel aus biaxial orientiertem Polypro-
pylen mit einer polyolefinischen Siegelschicht, wie Po-
lyethylenen, aufgebaut sein, oder es kann ein Laminat
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aus Papier und einer polymerhaltigen Siegelschicht an-
gewendet werden.

[0005] Der Beutel wird durch Siegeln der Siegel-
schicht erzeugt, wobei eine geschlossene Tasche fir
die zu verpackenden Giiter, gebildet wird (siehe Figur
1).

[0006] In bestimmten pharmazeutischen Anwendun-
gen sind solche Beutel, unter Ausbildung einer kinder-
sicheren Packung, derart gestaltet, dass die Reissfe-
stigkeit des Materials gentigend hoch ist, um Kinder da-
von abzuhalten, diese aufzureissen.

[0007] Eine Ubliche Art des Oeffnens fiir Erwachsene
wird durch eine Kerbe oder Schlitz im gesiegelten Be-
reich ermoglicht, wobei die Kerbe nicht an die dussere
Begrenzung des Beutels reicht. Der gesiegelte Bereich
muss Uber der Kerbe gefaltet werden und der Beutel
kann erst dann von der Kerbe aus in Kerbrichtung zum
Oeffnen aufgerissen werden (siehe Figuren 2 und 3).
Diese Schrittfolge kann von Kindern unter 51 Monaten
nicht vollzogen werden und deshalb gilt ein solcher Beu-
tel als kindersicher.

[0008] Im Fall von Beuteln fur pharmazeutische Pro-
dukte verlangt die "United States Food and Drug Admi-
nistration", und gleichwertige Behdrden in anderen Lan-
dern, dass jede Einheit oder Einzeldosis eine vollstan-
dige Offenbarung des Produktinhaltes, der Dosierung,
der Nebenwirkungen usw. enthalt, wobei sich die ben6-
tigte Flache, um solche wichtigen Informationen fir
Konsumenten in leicht lesbarer Schriftgrésse aufzu-
drukken, immer mehr vergréssert. Deshalb sieht sich
die pharmazeutische Industrie und die Konsumenten
immer hdéheren Verpackungskosten ausgesetzt, da-
durch, dass die Verpackungen sich stdndig vergrés-
sern, um geniigend zu bedruckende Flache zur Verfi-
gung zu haben.

[0009] Aufgabe vorliegender Erfindungist es, verbes-
serte kindersichere Beutel oder Einzelverpackungen fiir
pharmazeutische, medizinische, kosmetische Produkte
und dergleichen zur Verfliigung zu stellen, die eine gros-
se zu bedruckende Flache, ohne Vergrésserung des
Beutels, aufweisen.

[0010] Erfindungsgemass wird dies durch verbesser-
te Beutel nach vorliegendem Anspruch 1 oder 15 er-
reicht. Die Anspriiche 2 bis 14 geben vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen wieder.

[0011] Die Erfindung betrifft einen Beutel oder eine
Einzelverpackung fiir die pharmazeutische, kosmeti-
sche, medizinische oder dhnliche Produkte. Der Beutel
hat eine Struktur aus einem oberen Laminat und einem
unteren Laminat.

[0012] In vorliegender Beschreibung bedeutet an ei-
nem Beutels oder einer Einzelverpackung -- im weiteren
jeweils nur Beutel genannt -- das obere Laminat, das,
bezogen auf einen auf einer Auflage liegenden Beutel,
das nach oben zu liegen kommende Laminat (vorder-
seitiges Laminat) und das untere Laminat, das, bezogen
auf einen liegenden Beutel, das nach unten auf der Auf-
lageflache aufliegende Laminat (rlickseitiges Laminat).
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Die dussere Oberflache ist die an einer Verpackung
nach aussen weisende Oberflache und die innere Ober-
flache ist die an einer Verpackung nach innen weisende,
zum Fullgut weisende oder gegen das andere Laminat
weisende Oberflache des jeweiligen Laminates.
[0013] Eine Fullguttasche fiir den Inhalt oder das Full-
gut ist in einem Teil der Beutelstruktur geformt. Im Be-
reich der Fillguttasche sind das obere Laminat und das
untere Laminat trennfest miteinander, entlang des Full-
guttaschenrandes, verbunden. Ein weiterer Teil der
Beutelstruktur ist als Lasche ausgebildet, namlich aus
einem Teilbereich des oberen Laminates und einem
Teilbereich des unteren Laminates, die leicht trennbar
aneinander haften und leicht voneinander abgezogen
oder abgeschalt werden kénnen. Mittel, um die Lasche
und die Flllguttasche zu trennen, sind an der Verbin-
dungsstelle zwischen der Lasche und der Fillguttasche
angeordnet. So kann eine Kerbe oder Schlitz im trenn-
fest verbundenen Randbereich der Fiillguttasche ge-
genlber der Lasche angeordnet sein. Die Lasche ist
zweckmassig grosser als die Fillguttasche. Beide Sei-
ten des unteren und des oberen Laminates kénnen be-
druckt werden. Beispielsweise kann eine Bedruckung
sichtbar sowohl auf der inneren, als auch der ausseren
der Oberflachen von beiden, des oberen und des unte-
ren Laminates, im Bereich der Lasche angebracht sein.
[0014] Gemass vorliegender Erfindung kann die zur
Bedruckung verfligbare aussere Oberflache vergros-
sert werden durch eine Verkleinerung der Flllguttasche
(im Vergleich zu Fillguttaschen nach dem Stand der
Technik). In dieser Hinsicht kann die dussere Oberfla-
che der Lasche geméass dem Beutel nach vorliegender
Erfindung um bis zu 50 % vergréssert werden.

[0015] Die erfindungsgemassen Beutel haben den
Zweck, die Kosten flr die Verpackung auf dem gegebe-
nen Niveau zu halten, dabei die insgesamt zum Bedruk-
ken verfligbare Oberflache massgeblich zu vergros-
sern, ohne die Kosten der Verpackung zu erhéhen oder
Zweitverpackungen zuzufligen.

[0016] Andere Lésungen, um den Vorteil von grésse-
ren zur Bedruckung verfligbaren Flachen zu erhalten,
sind teuer, da diese - wie oben besprochen - entweder
eine grossere Verpackung bendétigen oder durch Zufu-
gen von Laschen zu den Packungen oder Einschiibe
oder Beipackzettel oder erweiterte Laschen bendtigen.
Solche Erweiterungen fihren unausweichlich zu einem
héheren Materialeinsatz und Material- und Verfahrens-
kosten.

[0017] Nach vorliegender Erfindung wird ein solcher
Zugewinn an bedruckbarer Oberflache ohne Zuaddie-
rung von weiterem Material und Verfahrenskosten er-
reicht, wobei die Kindersicherheit vorhanden bleibt. Der
grosste Vorteil der Beutel nach vorliegender Erfindung
liegt darin, dass die flir die Bedruckung mit Informatio-
nen bedruckbare Flache vergréssert wird, ohne weite-
res Material hinzuzufigen. Wird von einem Ublichen
Beutel, wie z.B. eine Einzelmusterverpackung oder -sa-
chet ausgegangen, reduziert sich die Grosse der Kavi-
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tat, wahrend die Lange und Breite in Originalgrdsse ver-
bleibt. Die Materialdifferenz wird fir das Bedrucken mit
Informationen auf beiden Oberflachen, vorne und hin-
ten, verwendet.

[0018] Wird das obere und untere Laminat der Lasche
voneinander getrennt oder gelost, kbnnen der aus dem
oberen Laminat gebildete und der aus dem unteren La-
minat gebildete Laschenteil, gemeinsam oder jeder fur
sich, leicht von der Fiillguttasche abgetrennt werden.
Das heisst, um die Lasche von der Fiillguttasche abzu-
trennen, ist vorteilhaft eine Schwachungslinie oder Per-
forationslinie entlang des Ubergangsbereiches von La-
sche zu Fullguttasche angeordnet. Vorzugsweise ist ei-
ne Kerbe oder ein Schlitz an jedem Ende der Perforati-
onslinie angeordnet, die in Richtung der Langsachse
der Perforationslinie weist. Der Begriff "Perforationsli-
nie" soll eine Anordnung von Perforationsléchern in ge-
krimmter und vorzugsweise geradliniger Anordnung
beschreiben.

[0019] Das bedeutet, um die Lasche von der Fiillgut-
tasche zu trennen, kann auch eine Vertiefung, Rille oder
Schwachung an der dusseren Oberflache des oberen
Laminates und / oder des unteren Laminates entlang
des Ubergangsbereichs von Lasche und Fiillguttasche
angeordnet sein. Vorzugsweise ist je eine Kerbe oder
Schlitz an jedem Ende der Vertiefung, Rille oder Schwa-
chungslinie, in Richtung der Langsachse der Vertiefung,
Rille oder Schwéachung laufend, angebracht.

[0020] Die Richtung der Langsachse der Kerbe oder
des Schlitzes im Bereich des trennfest gesiegelten
Randbereiches der Fillguttasche ist in einem Winkel
von 45° bis 90°, vorzugsweise von 75° bis 90°, insbe-
sondere 90° (rechter Winkel), bezogen auf den Uber-
gangsbereich zwischen Flllguttasche und der Lasche.
In anderen Worten, ist die Langsachse der Kerbe oder
des Schlitzes rechtwinklig zum Ubergangsbereich zwi-
schen der Fullguttasche und der Lasche wird das beste
Resultat beziiglich Sicherheit und Oeffnen des Beutels
erreicht. Die Kerbe oder der Schlitz im trennfest gesie-
gelten Randbereich der Flllguttasche berihrt vorteil-
hafterweise die Perforationslinie nicht und ist vorzugs-
weise weit genug von der Perforationslinie entfernt, so
dass die Kerbe oder der Schlitz nicht einreissen, wenn
das obere und / oder untere Laminat der Lasche von
der Fullguttasche entfernt wird.

[0021] Vorzugsweise ist der Randbereich der Fiillgut-
tasche, welcher der Lasche gegeniiber liegt, breiter (z.
B. 20 % bis 100 %, vorzugsweise 50 %) als die anderen
Teile des Randbereiches.

[0022] Der erfindungsgemasse Beutel

* weist eine grossere bedruckbare Flache auf

* behalt die Kosten des Verpackungsmaterials bei

* behalt die bisherige Verfahrensékonomie und die
Konfigurationen (keine Zusatzteile, wie zusatzliche
Etiketten, Laschen, Einsatze, Beipackzettel, Daten-
blatter und faltbare Inhaltsetiketten usw.)

* erreicht Kindersicherheit
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e gebraucht konventionelle Strukturen

* wendet konventionelle Verfahren an.

[0023] Beim erfindungsgemassen Beutel

e wird durch neue Kombinationen von bisherigen
Technologien die obigen Vorteile erreicht

* liegt eine neue Beutelgestaltung oder -konfigurati-
on vor, mit leichtem Zugang zu zusatzlichen Ver-
braucher- oder Marketinginformationen

¢ sind neue kindersichere Mittel mit Perforationen
vorhanden, um einen absichtlichen oder unabsicht-
lichen Zugang zum Produkt zu verhindern

* istdie Bedienungsfreundlichkeit fir Senioren durch
grossere Griffflachen verbessert, um das verlangte
Umfalten und Oeffnen an der Kerbe zu ermdglichen

* stdie Kindersicherheit aus den oben angegebenen
Griinden verbessert, weil die Griffflachen fiir Kin-
derhéande zu gross sind und die Kerbe von der Beu-
telecke, in die Kinder Ublicherweise hineinbeissen
oder dort reissen, zu weit entfernt ist

e zeigt die Beschadigung am Beutel, dass am Beutel
manipuliert wurde und es fehlen die Laschen, falls
Kinder versucht haben sollten, den Beutel zu off-
nen.

[0024] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Beutels nach vorliegender Erfindung enthalt das obere
Laminat von dessen dusseren ( = an einer Verpackung
nach aussen weisenden Oberflache) zur inneren ( = an
einer Verpackung nach innen weisenden Oberflache)
Oberflache:

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat) oder eine Schicht Papier

(d) eine erste Klebstoffschicht

(e) ein Metall (vorzugsweise Aluminiumfolie)

(f) eine zweite Klebstoffschicht

(g) eine Polyolefinschicht (vorzugsweise Polyethy-
len niedriger Dichte)

(h) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(i) im Bereich der Fillguttasche eine trennfest bin-
dende Siegelschicht und im Bereich der Lasche ei-
ne Kaltsiegelschicht oder ein druckempfindlicher
Klebstoff oder eine abschalbare Siegelschicht oder
eine schwach warmsiegelnde Schicht

und das untere (bezogen auf einen liegenden Beu-
tel, das nach unten zur Auflageflache weisende) La-
minat enthalt, von dessen dusseren Oberflache zu
dessen inneren Oberflache:

(j) eine Druck-Uberlackschicht

(k) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(I) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat) oder ein Papier

(m) eine erste Klebstoffschicht

(n) ein Metall (vorzugsweise Aluminiumfolie)
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(o) eine zweite Klebstoffschicht

(p) eine Polyolefinschicht (vorzugsweise ein Polye-
thylen niedriger Dichte)

(q) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

[0025] In einer anderen bevorzugten Ausflihrungs-
form vorliegenden Beutels enthalt das obere Laminat,
von dessen ausseren Oberflache zu dessen inneren
Oberflache,

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) ein Papier

(d) eine Klebstoffschicht

(e) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat), die ein oder beidseitig mittels ei-
nes Vakuumdinnschichtverfahrens mit einem Sili-
cium- oder Aluminiumoxyd beschichtet ist (solche
Folien sind z.B. bekannt unter dem Markennamen
CERAMIS)

(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(g9) im Bereich der Fullguttasche eine trennfest bin-
dende Siegelschicht und im Bereich der Lasche ei-
ne Kaltsiegelschicht oder ein druckempfindlicher
Klebstoff oder eine abschalbare Siegelschicht oder
eine schwach warmsiegelnde Schicht

und das untere Laminat enthalt von dessen dusse-
ren Oberflache zu seiner inneren Oberflache:

(h) eine Druck-Uberlackschicht

(i) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(i) ein Papier

(k) eine Klebstoffschicht

(I) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat), die ein oder beidseitig mittels ei-
nes Vakuumdinnschichtverfahrens mit einem Sili-
cium- oder Aluminiumoxid beschichtet ist (z.B. wie
bekannt unter dem Markennamen CERAMIS)

(m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

[0026] CERAMIS ist eine Markenname fir in einem
Vakuumdunnschichtverfahren mit Oxiden, z.B. mit Sili-
ciumoxiden, beschichtete Polyester- oder Polyolefin-
oder Polyamidfilme. Die Marke CERAMIS ist eingetra-
gen auf die Firma Lawson Mardon Neher AG, eine Toch-
ter der algroup AG, Schweiz.

[0027] Gemass vorliegender Erfindung sind die ein-
oder beidseitig mittels eines Vakuumdiinnschichtver-
fahrens beschichteten Polymerschichten beispielswei-
se das bevorzugte CERAMIS, ein mit einem Silicium-
oxid beschichteter Polyethylenterephthalatfilm. Es kon-
nen aber auch Polyolefin- oder Polyamidversionen ein-
gesetzt werden. Die bevorzugte Polyamidversion ist ein
ein- oder beidseitig mit einem Siliciumoxid beschichte-
ter Nylonfilm. Die bevorzugte Polyolefinversion ist ein
ein- oder beidseitig mit einem Siliciumoxid beschichte-
ter Polyethylenfilm (besonders bevorzugt ein Polyethy-
len hoher Dichte), ebenso werden gute Resultate mit
ein- oder beidseitig mit Siliciumoxiden beschichteten
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Polypropylenfilmen erzielt. Die Polyethylenterephtha-
lat-, Polyolefin- oder Polyamidfilme kénnen auch eir.-
oder beidseitig mit einem Aluminiumoxid beschichtet
sein. Die obenerwahnten Siliciumoxide kdnnen die For-
mel SiO,, wobei x eine Zahl von 1 bis 2, vorzugsweise
von 1,2 bis 1,8 ist, aufweisen oder die Aluminiumoxide
kénnen die Formel AIyOZ, wobei y/z eine Zahl von 0,2
bis 1,5 darstellt, aufweisen. Die Silicium- oder Alumini-
umoxide oder Mischoxide davon, mit anderen Metallen
oder Halbmetallen, kénnen in einem Vakuumdinn-
schichtverfahren (Chemical oder Physical Vapour De-
position) in Dicken von z.B. 5 bis 500 Nanometer auf-
gedampft werden.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form vorliegenden Beutels ist das obere Laminat trans-
parent und enthalt von dessen ausseren Oberflache zu
dessen inneren Oberflache

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat)

(d) eine Klebstoffschicht

(e) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat), die ein- oder beidseitig mittels ei-
nes Vakuumdinnschichtverfahrens mit einem Sili-
cium- oder Aluminiumoxid beschichtet ist (z.B. wie
bekannt unter dem Markennamen CERAMIS)

(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(g) im Bereich der Fllguttasche eine trennfest bin-
dende Siegelschicht und eine schwach warmsie-
gelnde Schicht im Bereich der Lasche

und das untere Laminat enthalt, von dessen dusse-
ren Oberflache zu seiner inneren Oberflache

(h) eine Druck-Uberlackschicht

(i) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(j) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat)

(k) eine Klebstoffschicht

(I) eine Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethy-
lenterephthalat), die ein- oder beidseitig mittels ei-
nes Vakuumdiinnschichtverfahrens mit einem Sili-
cium- oder Aluminiumoxid beschichtet ist (z.B. wie
bekannt unter dem Markennamen CERAMIS)

(m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

[0029] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form vorliegenden Beutels ist das obere Laminat un-
durchsichtig und enthalt von dessen dusseren Oberfla-
che zu dessen inneren Oberflache:

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) ein Papier

(d) eine Klebstoffschicht

(e) vorzugsweise eine Polyesterschicht (vorzugs-
weise Polyethylenterephthalat), die ein oder beid-
seitig mittels eines Vakuumdinnschichtverfahrens
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mit einem Silicium- oder Aluminiumoxid beschichtet
ist (z.B. wie bekannt unter dem Markennamen
CERAMIS), oder eine metallisierte (vorzugsweise
A1) Polyethylenschicht oder vorzugsweise eine
metallisierte (vorzugsweise A1) Polyesterschicht
(vorzugsweise Polyethylenterephthalat)

(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(g) im Bereich der Fullguttasche eine trennfest bin-
dende Siegelschicht und eine schwach warmsie-
gelnde Schicht im Bereich der Lasche

und das untere Laminat enthalt, von dessen dusse-
ren Oberflache zu seiner inneren Oberflache

(h) eine Druck-Uberlackschicht

(i) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(j) ein Papier

(k) eine Klebstoffschicht

() vorzugsweise eine Polyesterschicht (vorzugs-
weise Polyethylenterephthalat), die ein- oder beid-
seitig mittels eines Vakuumdinnschichtverfahrens
mit einem Silicium- oder Aluminiumoxid beschichtet
ist (z.B. wie bekannt unter dem Markennamen
CERAMIS), oder eine metallisierte (vorzugsweise
A1) Polyethylenschicht oder vorzugsweise eine
metallisierte (vorzugsweise A1) Polyesterschicht
(vorzugsweise Polyethylenterephthalat)

(m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

[0030] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
eines Beutels nach vorliegender Erfindung hat folgen-
den Aufbau:

(a) Eine Fullguttasche, enthaltend ein oberes Lami-
nat und ein unteres Laminat, der Rand der Fillgut-
tasche (a) umfasst den Randbereich des oberen
Laminates und den Randbereich des unteren Lami-
nates, die trennfest mittels einer heisssiegelnden
Klebstoffschicht aneinandergesiegelt sind, wobei
der zentrale Bereich des oberen Laminates und/
oder der zentrale Bereich des unteren Laminates,
nach aussen hin, ausgeweitet ist und so eine Fiill-
guttasche ausbilden, in der das Fullgut oder die In-
haltsstoffe aufgenommen werden kénnen, und

(b) eine Lasche, welche die Fortsetzung der Fiill-
guttasche (a) bildet, wobei die Lasche (b) eine Ver-
ldngerung des oberen Laminates und eine Verlan-
gerung des unteren Laminates umfasst, die gegen-
seitig Uber einen Teil ihrer nach Innen weisenden
Oberflachen der Verlangerungen des oberen und
unteren Laminates, mittels einer abschalbaren kle-
benden Beschichtung, einer druckempfindlichen
Beschichtung, einer kaltsiegelnden Beschichtung
oder einer schwachwarmesiegelnden Klebstoff-
schicht, trennbar zusammengeklebt sind,

einer Perforationslinie, im Ubergangsbereich von der
Fullguttasche zur Lasche angeordnet ist, je eine Kerbe
oder ein Schlitz, welche an jedem Ende der Perforati-
onslinie, in der Ladngsachse der Perforationslinie, ange-
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bracht sind, eine weitere Kerbe oder Schlitz, der im Be-
reich des trennfest gesiegelten Randbereichs der Fiill-
guttasche, gegeniber der Lasche, angebracht ist, wo-
bei die weitere Kerbe oder Schlitz rechtwinklig zur Per-
forationslinie und die Perforationslinie nicht beriihrend,
angebracht ist.

[0031] Die Figuren 1 bis 17 geben beispielhaft vorlie-
gende Erfindung wieder.

Figur 1 stellt eine Draufsicht auf einen Beutel flr
pharmazeutische, medizinische und kosmetische
Produkte gemass dem Stand der Technik dar.

Figur 2 stellt einen seitlichen Schnitt entlang einer
Linie 2-2 des Beutels nach Figur 1 dar (Stand der
Technik),

Figur 3 stellt eine Draufsicht auf einen Beutel ge-
mass Figur 1 dar, wobei der erweiterte Randbereich
Uber der Kerbe gefaltet ist und die sich dadurch
randstandig ausbildende Kerbe ein Oeffnen er-
laubt.

Figur 4 stellt eine Draufsicht auf eine beispielhafte,
jedoch bevorzugte Ausfiihrungsform vorliegender
Erfindung eines Beutels oder Einzelverpackung fur
pharmazeutische, medizinische und kosmetische
Produkte dar.

Figur 5 ist ein seitlicher Schnitt entlang einer Linie
5-5 des erfindungsgeméssen Beutels gemass Figur
4.

Figur 6 ist ein seitlicher Schnitt entlang einer Linie
5-5 des erfindungsgemassen Beutels gemass Figur
4 mit dem oberen und unteren Laminat der Lasche
in gestreckter Lage.

Figur 7 ist eine Draufsicht auf einen Teil einer an-
deren Ausflihrungsform des Beutels nach vorlie-
gender Erfindung.

Figur 8 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt durch eine
Ausfliihrungsform des oberen Laminates.

Figur 9 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt des unte-
ren Laminates der Ausfiihrungsform gemass Figur
8.

Figur 10 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt durch ei-
ne weitere Ausfiihrungsform des oberen Lamina-
tes.

Figur 11 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt des un-
teren Laminates der Ausfiihrungsform gemass Fi-

gur 10.

Figur 12 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt durch ei-
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ne weitere Ausbildungsform des oberen Laminates.

Figur 13 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt des un-
teren Laminates der Ausfihrungsform gemass Fi-
gur 12.

Figur 14 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt durch ei-
ne weitere Ausfliihrungsform des oberen Lamina-
tes.

Figur 15 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt des un-
teren Laminates der Ausfiihrungsform von Figur 14.

Figur 16 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt durch ei-
ne weitere Ausfilhrungsform des oberen Lamina-
tes, und

Figur 17 ist ein teilweiser seitlicher Schnitt des un-
teren Laminates der Ausfiihrungsform von Figur 16.

[0032] Der Ausdruck "trennfest" in vorliegender An-
meldung hat die Bedeutung, dass es schwierig sein soll,
das obere und das untere Laminat voneinander zu tren-
nen, eine Trennung der Laminate bedeutet in der Regel
auch die Zerstdérung derselben. In vorliegender Be-
schreibung bedeutet "schwach gegeneinandergesie-
gelt" oder "schwachsiegelnd" und dergl., dass das obe-
re und das untere Laminat, insbesondere zerstérungs-
frei, voneinander abgeschalt oder voneinander getrennt
werden kénnen.

[0033] In Figur 1 wird ein Beutel nach dem Stand der
Technik gezeigt, wobei der Beutel 100 eine Fullgutta-
sche 101 und einen Erweiterungsabschnitt 102 auf-
weist, die beide aus dem fortlaufenden Verbundmaterial
gebildet sind. Das Verbundmaterial 114, wie in Figur 2
gezeigt, hat ein oberes Laminat 111 und ein unteres La-
minat 112, die mittels einer Klebstoffschicht 113 trenn-
fest, dicht klebend (geschweisst) zusammenge-
schweisst sind. Die ballonférmige Fullguttasche 104
enthalt die Tablette 105. Der Randbereich 103 um die
ballonférmige Fullguttasche 104 herum ist mittels der
heisssiegelnden Klebstoffschicht 113 dicht und trenn-
fest heissgesiegelt. Wie in Figur 2 gezeigt, enthalten die
inneren Oberflachen der Teile des oberen Laminates
111 und des unteren Laminates 112, welche die ballon-
férmige Fullguttasche 104 formen, keine heisssiegelba-
re Klebstoffschicht 113, kdnnen aber ohne weiteres eine
heisssiegelbare Klebstoffschicht 113 auf der inneren
Oberflache, sowohl am oberen Laminat 111 oder am un-
teren Laminat 112 oder an beiden Laminaten 111 und
112 aufweisen. Der Randbereichsabschnitt 106 ist brei-
ter als die drei verbleibenden Abschnitte des Randbe-
reiches 103 und der Randbereichsabschnitt 106 bildet
den Abschnitt 114. Die Teile des oberen Laminates 111
und des unteren Laminates 112, die den Abschnitt 114
bilden, sind trennfest und dicht mittels der heisssiegeln-
den Klebstoffschicht 113 miteinander verbunden. Beide
nach aussen weisenden Oberflachen des Abschnittes
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114 (z.B. die nach aussen weisenden Oberflachen des
oberen Laminates 111 und des unteren Laminates 112)
weisen bedruckbare Flachen auf. Der Abschnitt 114
kann auch wesentlich grosser gestaltet sein (nicht ab-
gebildet) und dergestalt noch gréssere bedruckbare
Flachen aufweisen, wobei die Kosten flir einen solchen
Beutel nach dem Stand der Technik entsprechend an-
steigt.

[0034] Die Kerbe 109 istim wesentlichen an zentraler
Lage im Abschnitt 114 angebracht, wie in Figur 1 ge-
zeigt. Eine Faltlinie 108 im Abschnitt 114 ist parallel zur
angrenzenden Seite der Fullguttasche 104 angeordnet
und quert den Schlitz 109 (unter Ausbildung des dusse-
ren Abschnittes 110 des Schlitzes 109). Die durch den
Schlitz 109 langslaufende Achse ist rechtwinklig zur
Faltlinie 108 und zur anliegenden Seite der Fiillgutta-
sche 104. Wie in Figur 3 gezeigt, wird der Abschnitt 114
entlang der Faltlinie 108 umgefaltet. Auf diese Weise
wird auch der Schlitz 109 umgefaltet und formt so die
Kerbe 109/110 im Faltbereich des Randbereichsab-
schnittes 106. Die freiliegende Kerbe 109/110 kann dar-
aufhin zum Aufreissen des umgefalteten Randbereichs-
abschnittes 106 und des oberen Laminates 111 und des
unteren Laminates 112 verwendet werden, um die Ta-
blette 105 freizulegen. (Eine typische Risslinie ist mit
115 bezeichnet.)

[0035] Eine beispielhafte Ausflihrungsform des Beu-
tels nach vorliegender Erfindung wird in den Figuren 4
bis 6 gezeigt. Der Beutel 120 weist eine Flllguttasche
121 und einen Erweiterungsabschnitt 122 (Lasche 122)
auf. Wie in Figur 5 gezeigt, sind sowohl das obere La-
minat 130, als auch das untere Laminat 131 Uber die
ganze Lange des Beutels zusammenhangend, resp.
durchgehend. Die ballonférmige Flllguttasche 124 ent-
hélt eine Tablette 105. Der Randbereich 123 um die bal-
lonférmige Fillguttasche 124 ist dicht und trennfest mit-
tels einer Heisssiegelschicht 132 heissgesiegelt (ge-
schweisst). Wie in Figur 5 gezeigt, weisen die nach in-
nen weisenden Oberflachen der ausgeweiteten Teile
des oberen Laminates 130 und des unteren Laminates
131, welche die ballonférmige Fillguttasche 124 bilden,
keinen heisssiegelnden Klebstoff 132 auf, jedoch ist es
moglich, dass eine heisssiegelbare Klebstoffschicht
132 an einer oder beiden der nach innen weisenden Sei-
ten des oberen Laminates 130 und des unteren Lami-
nates 131 enthalten sein kdnnen. Dies ist eine Sache
der Gestaltung und Produktion. Der eine seitliche Rand-
bereich 181 ist breiter als die anderen drei ubrigen
Randbereiche 123. Die Perforationslinie 126 ist im
Ubergangsbereich zwischen Lasche 122 und der Fiill-
guttasche 121 angeordnet. Weitere Kerben oder Schlit-
ze 127 sind an jedem Ende der Perforationslinie 126 an-
geordnet. Die Kerbe oder der Schlitz 128, der im Rand-
bereich 181 angeordnet ist, liegt rechtwinklig zur Perfo-
rationslinie und berihrt die Perforationslinie 126 nicht.
[0036] Das obere Laminat 130 und die Klebstoff-
schicht 132/180 (125) ist vorzugsweise ein Laminat 133
gemass den Figuren 8, 10, 12, 14 und 16 und der Be-
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schreibung dazu. Das untere Laminat 131 ist vorzugs-
weise ein Laminat 135 geméass den Figuren 9, 11, 13,
15 und 17 und der Beschreibung dazu.

[0037] Die Teile des oberen Laminates 130 und des
unteren Laminates 131 sind mittels der Klebstoffschicht
132 dicht und trennfest zusammengesiegelt. Die nach
innen weisende und die nach aussen weisende Ober-
flache des oberen Laminates 130 und des unteren La-
minates 131 haben grosse Flachen, die bedruckt wer-
den kénnen. Die Lasche 122 kann die halbe Grdsser
des Abschnittes 114 des Beutels 100 nach dem Stand
der Technik aufweisen und hatimmer noch dieselbe be-
druckbare Flache. Hat die Lasche 122 die gleiche Gros-
se wie der Abschnitt 114 des Beutels 100 nach dem
Stand der Technik, so hat die Lasche 122 die zweifache
bedruckbare Flache. Vorliegende Erfindung umfasst
auch eine Verkleinerung der Grdsse der Fullguttasche
124, verglichen mit der Fillguttasche 104, wobei die La-
sche 122 grdsser ist als der Abschnitt 114 geméss dem
Beutel 100 nach dem Stand der Technik und die Lasche
122 hat mehr als die zweifache bedruckbare Oberfla-
che.

[0038] Im Bereich der Lasche 122 sind das obere La-
minat 130 und das untere Laminat 131 nur leicht haftend
gesiegelt, vorzugsweise in einem Muster, das nur einen
kleinen Teil der nach innen weisenden Oberflache des
oberen Laminates 130 und/oder des unteren Laminates
131 bedeckt (fur den Fall, dass das obere Laminat 130
und das untere Laminat 131 getrennt oder voneinander
abgeschalt werden), so dass die Oberflachenbereiche
der nach innen weisenden Oberflachen des oberen La-
minates 130 und des unteren Laminates 131, welche
eine Bedruckung aufnehmen kdnnen, nicht wesentlich
reduziert werden. Die Klebstoffschicht 125/180 kann
sich Uber die ganze Oberflache oder einen Teil der nach
innen weisenden Oberflache des oberen Laminates 130
und des unteren Laminates 131 erstrecken. (Die Kleb-
stoffschichten 125/180 kénnen am oberen Laminat 130
und/oder am unteren Laminat 131, sowohl beim Her-
stellen des Beutels 120 oder wenn das obere Laminat
130 und das untere Laminat 131 noch separat vorlie-
gen, angebracht werden). Das meist bevorzugte Muster
fiir die Klebstoffschicht 125/180 wird in Figur 4 gezeigt,
so hat das Muster der Klebstoffschicht 180 eine Bogen-
form oder U-Form, wobei die offene Seite des Bogens
oder des U gegen die Perforationslinie 126 gerichtet ist
und eine Klebstoffschicht 125 in z.B. Punkt-, Polygon-
oder Kreisflachenform an den ausseren Ecken der La-
sche 122. Die Klebstoffschicht 125/180 ist vorzugswei-
se eine abschalbare Klebstoffschicht, eine druckemp-
findliche Haftschicht (= aufgrund einer von aussen tem-
porar wirkenden Druckbeaufschlagung haftungsvermit-
telnde Schicht), eine Kaltsiegelschicht oder eine
schwachbindende Heisssiegelschicht.

[0039] Wie in Figur 6 gezeigt, kdnnen das obere La-
minat 130 (mit der schwach siegelnden Klebstoffschicht
125/180) und das untere Laminat 131 im Bereich der
Lasche oder der Lasche 122 leicht voneinander ge-
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trennt werden, um die Bedruckung auf den nach innen
weisenden Oberflachen des oberen Laminates 130 und
des unteren Laminates 131 sichtbar zu machen. Falls
die Klebstoffschicht 125/180 ein eine wiederversiegel-
bare Schicht ist, kann das obere Laminat 130 und das
untere Laminat wieder gesiegelt werden. Die Lasche
122 aus dem oberen Laminat 130 und dem unteren La-
minat 131 kann von der Flllguttasche 121 entlang der
Perforationslinie 126 getrennt werden.

[0040] Solange der Erweiterungsabschnitt 122 (oder
das obere Laminat 130 oder das untere Laminat 131)
mit der Fullguttasche verbunden ist, so ist die Kerbe
oder der Schlitz 128 nicht als Oeffnungshilfe fir ein
leichtes Oeffnen des Beutels 120 erkennbar. Erst wenn
die Lasche 122 (oder das untere Laminat 131) entlang
der Perforationslinie 126 gefaltet worden ist, wird die
Kerbe oder der Schlitz 128 zum leichten Oeffnen des
Beutels 120 durch Einreissen erkennbar. Wird die La-
sche 122 von der Fullguttasche 121 abgetrennt, so kann
die Kerbe oder der Schlitz 128 als Hilfe zum Aufreissen
quer durch den Randbereich 181 und somit die Rand-
bereiche des oberen Laminates 130 und des unteren
Laminates 131 verwendet werden, um die Tablette 105
freizulegen (siehe die typische Reisslinie 129), durch
Umfalten des Randbereichs 181, derart dass die Kerbe
oder der Schlitz 128 an eine Kante zu liegen kommt. Da
die Kerbe oder der Schlitz 128 die Perforationslinie 126
nicht beriihrt, ist es fir Kleinkinder schwierig, den Beutel
120 ohne weiteres zu 6ffnen.

[0041] Figur 7 zeigt die Anwendung einer Schwa-
chung, wie einer Rille, Ritze 137 (auf einer oder beiden
Seiten des Beutels 120) anstelle einer Perforationslinie
126.

[0042] Betrachtet man gebrauchliche Beutel, wie sie
fir pharmazeutische Anwendungen eingesetzt werden,
und ist ein solcher Beutel die Hauptverpackung fir sol-
che pharmazeutischen Produkte, so ist es offensicht-
lich, dass die Grosse und Oberflache dieser Beutel nicht
notwendigerweise durch die Grosse des verpackten In-
haltes (Beispiel: eine kleine Tablette von 3 x 10 mm, ver-
packt in einem Beutel von 45 x 70 mm) bestimmt ist,
sondern durch die Informationsmenge, die fur eine Ein-
heit des Inhaltes von Rechtes wegen verlangt wird. Vor-
liegende Erfindung macht von einfachen Laminaten als
Hauptverpackungsmaterial gebrauch. Solche Material-
kombinationen sind den Fachleuten bekannt. Solche
Strukturen sind, zum Beispiel ein Polyesterfilm, der ge-
gen einen Ceramis®-Film, z.B. einen mit SiO, beschich-
teten Polyesterfilm, laminiert ist; oder ein Papier mit ei-
nem Gewicht von 50 g/m?2 laminiert mit einem SiO, be-
schichteten Polyesterfilm oder einem metallisierten Po-
lyesterfilm; ein Polyesterfilm laminiert an eine Metall-
folie, wie eine Aluminiumfolie in einer Dicke von 6 bis
12 um, und weiters laminiert gegen ein Polyolefin, wie
ein Polyethylen. Die Heisssiegelschichten sind an sich
bekannte Verbindungen, wie Formulierungen enthal-
tend Ethyl-Vinylacetat, die nass angewendet und mittels
eines Druckpresstrockners getrocknet werden. Solche
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einfach aufgebauten Laminate sind sehr kosteneffektiv
und kénnen preisglinstig hergestellt werden.

[0043] Vorliegende Erfindung umfasst auch komple-
xer aufgebaute Laminate/Schichtstoffe.

[0044] Die Polyolefine flr die Laminate sind zum Bei-
spiel Polyethylene, Polypropylene und Copolymere da-
von, wobei die Polyethylene niedriger Dichte bevorzugt
werden. Die Klebstoffe sind zum Beispiel auf Urethanen
basierend oder sind polyolefinische Typen, wie Polye-
thylene und Copolymere davon.

[0045] Die Laminate, die fir die erfindungsgemassen
Beutel eingesetzt werden, kbnnen mit an sich bekannter
Ausrustung auf an sich bekannte Weise hergestellt wer-
den. Der Laminierprozess kann als Verfahren zum Ver-
binden von zwei oder drei Materialien zu einer Mehr-
schichtstruktur beschrieben werden und wird als Du-
plex- oder Triplexlamination bezeichnet. Eine Triplexla-
mination (Film / Folie / Film) kann wie folgt beschrieben
werden. Die Materialien, z.B. Folie, Film A und Film B,
werden dem Prozess durch Abwickeln von Materialwik-
keln (Coils) zugeflhrt. Die Laminierung der Folie auf
den Film A beginnt als Beschichtungsverfahren. Eine 16-
sungsmittelhaltige Klebstoffschicht wird auf einer Seite
der Folie aufgetragen. Der Klebstoff wird dann mittels
eines Mehrzonentrockners getrocknet, wobei eine kleb-
rige Schicht erzeugt wird und der Film A wird einer La-
minierstation, die am Ende des Trocknertunnels ange-
ordnet ist, zugefuhrt. Der Film A, welcher Uber einen se-
paraten Abwickel- und Férderweg der Laminierstation
zugeflhrt wird, wird mit der mit Klebstoff beschichteten
Folie verbunden. Die beiden Materialien werden mitein-
ander verbunden, sobald diese durch einen beheizten
Spalt, geformt durch eine beheizte Chromstahl-Lami-
nierwalze und eine gummibeschichtete Gegendruck-
walze gefiihrt werden. Temperatur und Druck ergeben
die notwendigen Krafte um eine Bindung zu erreichen.
Die Laminierstation enthélt eine beheizte Laminierwal-
ze mit einer Druckwalze und zwei Kiihlwalzen. Die Kiihl-
walzen kihlen das Laminat, um das Material zu stabili-
sieren und um es leichter handhabbar zu machen. Die-
ses Verfahren wird zum Laminieren des Films B aufdern
anderen Seite der Folie wiederholt. Dieses Verfahren
wird als trockenes Laminieren bezeichnet und wird bei
Geschwindigkeiten von z.B. Gber 100 m / min. ausge-
fuhrt. Die obige und andere lamentierte Strukturen fir
vorliegende hier beschriebene Beutel kdnnen nach an-
deren Laminierverfahren, wie Extrusionslaminieren,
und -beschichten und durch Heisslaminieren erzeugt
werden.

[0046] Die Laminate werden anschliessend auf bei-
den Seitenim Register bedruckt, z.B. ist die aufgedruck-
te Information auf einer Seite des Laminates synchron
mit der anderen bedruckten Seite. Dieses Verfahren ist
bekannt als beidseitiges Bedrucken und kann in hoher
Geschwindigkeit zu niedrigen Kosten ausgefihrt wer-
den.

[0047] Zusatzlich zum Druck, jedoch im Register,
kann eine Schicht einer siegelbaren Beschichtung an-
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gewendet werden, ebenso kann auf der gleichen Seite
des Laminates entweder ein kaltsiegelndes Material
oder ein heisssiegelndes Material, welches eine niedri-
gere Siegelfestigkeit aufweist als eine Siegelschicht,
aufgebracht werden. Die andere Seite des Laminates,
die auch bedruckt ist, wird mit einem sogenannten hit-
zebestandigen Uberlack oder Druck-Uberlack, wie Ni-
trocellulose oder auf Polyestern basierenden Uberlak-
ken, wie sie im Stand der Technik bekannt sind, be-
schichtet.

[0048] Das fertige Laminat wird dabei auf beiden Sei-
ten mit den entsprechenden Bestimmungen und Pro-
duktinformationen bedruckt. Eine Seite eines solchen
Laminates ist mit einem warmeresistenten und/oder ei-
nem sog. Release-Uberlack bedruckt, um die Druckfar-
be wahrend dem nachfolgenden Waermesiegelverfah-
ren zu schitzen oder um ein Kleben an der Kaltsiegel-
schicht oder anderen Siegelschichten zu vermeiden.
Die andere Seite des Laminates wird ebenso bedruckt,
aber mit zwei verschiedenen Heisssiegelschichten,
oder einer Heisssiegelschicht und einer Kaltsiegel-
schicht auf der gedruckten Information. Derartige
Heisssiegelbeschichtung(en) sind vorzugsweise trans-
parent und andern das Erscheinungsbild der Bedruk-
kung nicht. Die meist bevorzugten Laminataufbauten
sind in den Figuren 8 bis 13, die von festsiegelnden und
leichtsiegelnden Optionen Gebrauch machen, und Fi-
guren 14 bis 17, welche einen anderen Anwendungs-
zweck durch andere Heisssiegelbeschichtungen oder
Heisssiegelschichten erzeugen, gezeigt.

[0049] Die Beutelanfertigung wird auf an sich (bli-
chen Beutelherstellungsvorrichtungen durchgefiihrt,
wobei nur kleinere Werkzeugmodifikationen an einer an
sich bekannten Beutelsiegelungsmaschine durchzufiih-
ren sind.

[0050] Es gibt verschiedene Verfahren, die zu einem
konventionellen gesiegelten Beutel fiihren. So gibt es
die sogenannten rotierenden Siegelmaschinen, die ver-
tikalen Form-, Fill- und Siegelmaschinen, die alle zu
dreiseitig oder vierseitig gesiegelten Beuteln fihren,
wobei die Siegelnaht entlang des Beutelrandes ange-
ordnet ist.

[0051] Das Laminat, beschrieben in vorliegender Er-
findung, wird mit der sogenannten Fusions- oder Trenn-
festsiegelung um das Fllgut herum, wie eine pharma-
zeutische Tablette, gesiegelt, wobei nur sowenig Volu-
men als durch die Grésse des Produktes verlangt, ge-
braucht wird. Die Siegelung wird mittels der vorbe-
schriebenen Heisssiegelschicht ausgefihrt. Der kalt
siegelbare oder warm siegelbare Teil mit einer Be-
schichtung mit niedriger Siegelfestigkeit wird entweder
kalt oder mit der gleichen Temperatur wie sie fur die
Heisssiegelschichten angewendet wird, gesiegelt. Die
Siegelung ist so gestaltet, dass es den Konsumenten
ermdglicht wird, die Siegelung Uber einen Teilbereich
abzuschélen, und die Siegelung bedeckt nicht notwen-
digerweise den gesamten dusseren Randbereich des
Beutels.
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[0052] Im weiteren ist eine Perforation entlang der
trennfesten Siegelung angebracht, mit Kerben, die sich
in Richtung der Seiten des Beutels erstrecken. Die
trennfeste Siegelung ist mit den Anreiss-Kerben in der
Mitte der Siegelung versehen, wie vorbeschrieben.
[0053] Die Aussenseite des Beutels ist bedruckt und
die Information oder das Erscheinungsbild kdnnen dem-
jenigen von bisherigen Beuteln entsprechen. Die auf der
anderen Seite des Laminates angebrachte Bedruckung
des Beutels wird sichtbar durch Abschélen des Teiles
des Beutels der entweder kaltgesiegelt ist oder der mit
der Uber die Beschichtung mit der kleineren Haftkraft als
die Ubrige Siegelung gesiegelt worden ist. Sobald diese
beiden Seiten des Beutels und dabei ist insbesondere
die Lasche gemeint, voneinander abgeschélt sind, wird
die nach innen gerichtete Bedruckung auf den Laschen-
teilen fur den Konsumenten sichtbar. Insbesondere
wenn mit der Kaltsiegelung oder einer drucksensitiven
Verklebung versehen, kdnnen die Laschenteile wieder
geschlossen werden und haften aneinander, solange
der Inhalt nicht eingenommen worden ist.

[0054] Mit den erfindungsgemassen Beuteln wird die
Menge an gedruckter Information fir den Konsumenten
bedeutend erhoht, ohne auch nur den Beutel zu 6ffnen.
Soll der Inhalt aufgenommen, d.h. verzehrt werden, ist
es notwendig, dass der Anwender die trennfeste Siege-
lung rechtwinklig zu der vorhandenen Kerbe in der Sie-
gelung umfaltet und die Struktur aufreisst, so wie man
das gemeinhin bei bekannten Beuteln tun wirde. Die-
ses Merkmal, kombiniert mit der Perforation entlang der
trennfesten Siegelung flihrt zu einer kindersicheren Ver-
packung. Werden die beiden abschalbaren Seiten des
Beutels mit den zusatzlichen Bedruckungen kraftvoll
abgeschalt, so werden die beiden bei dieser Gelegen-
heit separierten Laschenteile zwangslaufig entlang der
Perforation von der trennfest gesiegelten Fiillguttasche
entlang der Perforation abgetrennt.

[0055] Wenn ein Anwender es nicht bemerkt oder un-
fahig ist, die aufgedruckten Informationen zu lesen (z.
B. ein Kind) und fiihrt die Oeffnungsoperationen aus, so
trennt sich die Lasche entlang der Perforationen, ohne
Zugang zum Inhalt zu geben und deshalb liegt eine kin-
dersichere Verpackung vor. Falls der Anwender oder
das Kind die Kerben am Rande des Beutels bemerkt
und Reisskrafte anwendet, so werden die Kerben und
die Perforationen dafiir sorgen, dass die Lasche vom
trennfest versiegelten Fullraum, in welchem das Pro-
dukt oder den Inhalt aufgenommen ist, abgerissen wird.
Auf diese Weise wird ebenfalls eine kindersichere Ver-
packung erzielt. Der einzig mdgliche Weg den Beutel zu
offnen liegt darin, den Bereich der trennfesten Siege-
lung, wie friher beschrieben, zu falten und den Beutel
von dort her aufzureissen. Dies stellt ein erhebliches
Hindernis zum Oeffnen fir Kinder dar, wahrenddem es
fur erwachsene Anwender und besonders fir die altere
Bevdlkerungsgruppe &usserst praktisch ist, da kein
grosser Kraftaufwand oder besonderes manuelles Ge-
schick zur Durchfilhrung der beiden Oeffnungsschritte
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verlangt werden.

[0056] Die Tatsache, dass die zum Oeffnen des Beu-
tels notwendige Reisskerbe jetzt weiter von der Beutel-
kante entfernt angeordnet ist, als bei bis anhin Gblichen
Beuteln, macht es fir die altere Bevdlkerungsgruppe
leichter, das notwendige Falten, um den Beutel aufzu-
reissen, durchzufiihren, dies weil der Teil der zum Falten
ergriffen werden muss, wesentlich grdsser ist. Dies ist
gleichzeitig ein weiteres Hindernis fir die kleinen Hande
von Kindern, unbeabsichtigt den verlangten Bewe-
gungsablauf, der zur Méglichkeit des Aufreissens der
Packung flhrt, auszuliben. Ebenso ist diese Kerbe mit
Beissen schwer erreichbar, eine beliebte Art von Kin-
dern, Packungen aufzureissen.

[0057] Die insgesamt grossere bedruckbare Oberfla-
che ermdglicht auch gréssere Schriften zum Drucken
der Gebrauchsanweisungen, wie auch der Oeffnungs-
anweisungen, anzuwenden, was eine weitere willkom-
mene Hilfe fur die altere Bevdlkerungsgruppe darstellt.
[0058] Grosse Sperr- oder Barrierewirkung bedeutet,
dass das Laminat eine niedrige Sauerstoff- und Feuch-
tigkeitsdurchlassigkeit hat, wahrend eine mittlere Bar-
rierewirkung bedeutet, dass das Laminat eine hdhere
Durchlassigkeit fur Sauerstoff und Feuchtigkeit auf-
weist.

[0059] IndenFiguren8und 9isteine bevorzugte Aus-
fuhrungsform vorliegender Erfindung gezeigt. Der ab-
gebildete Teil des Beutels 120 ist der Schnitt durch das
obere Laminat 133 und das untere Laminat 135, ein-
zeln, im Ubergangsbereich zwischen Fiillguttasche 121
und Lasche 122. Die Perforationslinie im Ubergangsbe-
reich der Fillguttasche 121 und der Lasche 122 wird
durch das Bezugszeichen 129 dargestellt. In Figur 8
wird das obere Laminat 133 gezeigt, ein transparentes
Laminat mit hoher Sperrwirkung, enthaltend von der
nach aussen weisenden zu der nach innen weisenden
Oberflache (a) eine die Bedruckung abdeckende
Schicht eines Uberlackes 138, (b) eine erste Schicht
Druckfarben 139, (c) eine Polyesterschicht (vorzugs-
weise Polyethylenterephthalat) 140, (d) eine Klebstoff-
schicht 141, (e) eine Ceramis®-Polyesterschicht (vor-
zugsweise Polyethylenterephthalat) 142, (f) eine zweite
Schicht Druckfarben 143, und (g) stellt das Bezugszei-
chen 144 eine trennfest siegelnde Heisssiegelschichtin
der Fullguttasche 121 dar und das Bezugszeichen 145
stellt die schwach haftende Klebstoffschicht an der La-
sche 122 dar. In Figur 9 ist das untere Laminat 135 ein
transparentes Laminat mit hoher Sperrwirkung, das,
von der aussenliegenden zur innenliegenden Oberfla-
che, (h) einer Schicht eines Uberlackes, welcher die Be-
druckung Uberdeckt 138, (i) erste Druckfarbenschicht
139, (j) Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethylenter-
ephthalat) 140, (k) Klebstoffschicht 141, (I) CERAMIS®-
Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethylenterephtha-
lat) 142, und (m) zweite Druckfarbenschicht 143.
[0060] In Figuren 10 und 11 wird eine weitere bevor-
zugte Ausfuhrungsform der Erfindung gezeigt. Der ab-
gebildete Teil des Beutels 120 ist ein Schnitt durch das
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obere Laminat 133 und das untere Laminat 135, jedes
fir sich, im Ubergangsbereich zwischen der Fiillgutta-
sche 120 und der Lasche 122. Die Perforationslinie im
Ubergangsbereich zwischen der Fiillguttasche 121 und
der Lasche 122 wird durch das Bezugszeichen 129 an-
gegeben. In Figur 10 ist das obere Laminat 133 ein
opakes Laminat mit hoher Sperrwirkung und enthalt,
von der ausseren Oberflache zur inneren Oberflache,
(a) eine die Bedruckung uberdeckende Lackschicht
146, (b) erste Druckfarbenschicht 147, (c) Papier 148,
(d) Klebstoffschicht 149, (e) CERAMIS®-Polyester-
schicht (vorzugsweise Polyethylenterephthalat) 150, (f)
zweite Druckfarbenschicht 151, und (g) Bezugszeichen
152 deutet die trennfest siegelnde Heisssiegelschicht
an der Fullguttasche 121 an und das Bezugszeichen
153 bezeichnet die schwach siegelnde Klebstoffschicht
in der Lasche 121 an. In Figur 11 ist das untere Laminat
135 ein opakes Laminat mit hoher Sperrwirkung und
enthalt, von dessen &usseren Oberflache zur inneren
Oberflache (h) ein Uberzugslack 146 (iber die Bedruk-
kung, (i) erste Druckfarbenschicht 147, (j) Papier 148,
(k) Klebstoffschicht 149, (I) CERAMIS®-Polyester-
schicht (vorzugsweise Polyethylenterephthalat) 150,
und (m) zweite Druckfarbenschicht 151.

[0061] InFiguren 12 und 13 isteine weitere bevorzug-
te Ausfiihrungsform der Erfindung gezeigt. Der gezeigte
Teil des Beutels 120 ist ein Schnitt durch das obere La-
minat 133 und das untere Laminat 135, jedes separat,
im Ubergangsbereich zwischen der Filliguttasche 121
und der Lasche 122. Die Perforationslinie im Uber-
gangsbereich der Flllguttasche 121 und der Lasche
122 ist mitdem Bezugszeichen 129 bezeichnet. In Figur
12 ist das obere Laminat 133 gezeigt, ein opakes Lami-
nat mittlerer Sperrwirkung, enthaltend von der dusseren
Oberflache zu der inneren Oberflache, (a) Uberlack
Uber die Bedruckung 154, (b) erste Druckfarbenschicht
155, (c) Papier 156, (d) Klebstoffschicht 157, (e) metal-
lisierte Polyesterschicht (bevorzugt) 158, (f) zweite
Druckfarbenschicht 159, und (g) Bezugszeichen 160
weist auf die trennfest siegelnde Heisssiegelschicht in
der Fullguttasche 121 hin, und Bezugszeichen 161
weist auf die schwach siegelnde Klebstoffschicht in der
Lasche 122 hin. In Figur 13 ist das untere Laminat 135
ein opakes Laminat mit einer mittleren Sperrwirkung,
enthaltend von dessen dusseren Oberflache zu dessen
inneren Oberflache (h) eine Uberlakkierung tiber die Be-
druckung 154, (i) erste Druckfarbenschicht 155, (j) Pa-
pier 156, (k) Klebstoffschicht 157, (I) metallisierte Poly-
esterschicht (bevorzugt) 158, und (m) zweite Druckfar-
benschicht 159. Die Schichten 158 sind besonders be-
vorzugt mit Aluminium metallisierte Polyethylenter-
ephthalatschichten, es kdnnen aber auch metallisierte
Polyolefinschichten (vorzugsweise Polyethylen, insbe-
sondere Polyethylen hoher Dichte) sein.

[0062] In Figuren 14 und 15 wird eine weitere bevor-
zugte Ausfiihrungsform der Erfindung gezeigt. Der ge-
zeigte Teil des Beutels 120 ist ein Schnitt des oberen
Laminates 133 und des unteren Laminates 135, jedes
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fur sich, im Ubergangsbereich zwischen der Fiillgutta-
sche 121 und der Lasche 122. Die Perforationslinie im
Ubergangsbereich von Fiillguttasche 121 und Lasche
122 ist mit dem Bezugszeichen 129 bezeichnet. In Figur
14 enthalt das obere Laminat 133, von der ausseren
Oberflache zur inneren Oberflache, (a) ein Uberlack
Uber die Bedruckung 162, (b) erste Druckfarbenschicht
163, (c) Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethylenter-
ephthalat) oder Papier 164, (d) erste Klebstoffschicht
165, (e) Aluminiumfolie 166, (f) zweite Klebstoffschicht
167, (g) Polyethylenschicht (vorzugsweise Polyethylen
niedriger Dichte) 168, (h) zweite Druckfarbenschicht
169 und (i) Bezugszeichen 170 weist auf die trennfest
siegelnde Heisssiegelung an der Fullguttasche 121 hin
und Bezugszeichen 171 weist auf Kaltsiegelschicht
oder die druckempfindliche Klebstoffschicht oder die
schwachsiegelnde Heisssiegelschicht an der Lasche
122 hin. In Figur 15 enthalt das untere Laminat 135, von
der dusseren Oberflache zur inneren Oberflache hin, (j)
ein Uberlack (iber die Bedruckung 162, (k) erste Druck-
farbenschicht 163, () Polyesterschicht (vorzugsweise
Polyethylenterephthalat) oder Papier 164, (m) erste
Klebstoffschicht 165, (n) Aluminiumfolie 166, (0) zweite
Klebstoffschicht 167, (p) Polyethylenschicht (vorzugs-
weise Polyethylen niedriger Dichte) 168, und (q) zweite
Druckfarbenschicht 169. In Figuren 16 und 17 ist eine
weitere bevorzugte Ausflihrungsform vorliegender Er-
findung gezeigt. Der abgebildete Teil des Beutels 120
ist der Schnitt durch das obere Laminat 133 und das
untere Laminat 135, jedes fiir sich, im Ubergangsbe-
reich zwischen der Fullguttasche 121 und der Lasche
122.

[0063] Die Perforationslinie im Ubergangsbereich
von der Flllguttasche zur Lasche 122 ist durch die Be-
zugsziffer 129 dargestellt. In Figur 16 wird das obere
Laminat 133 abgebildet, enthaltend von der dusseren
Oberflache zur inneren Oberflache (a) Uberzugslack
172 lber der Bedruckung, (b) erste Druckfarbenschicht
173, (c) Papier 174, (d) Klebstoffschicht 175, (e) CERA-
MIS®-Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethylenter-
ephthalat) 176, (f) zweite Druckfarbenschicht 177, und
(g) stellt das Bezugszeichen 178 die trennfest siegelnde
Heisssiegelung im Bereich der Fillguttasche 121 und
das Bezugszeichen 179 die schwach haftende Siegel-
schicht im Bereich der Lasche 122 dar. Figur 17 zeigt
das untere Laminat 135 enthaltend von der dusseren
Oberflache zur inneren Oberflache (h) Uberzugslack
172 Uber der Bedruckung, (i) erste Druckfarbenschicht
173, (j) Papier 174, (k) Klebstoffschicht 175, (I) CERA-
MIS®-Polyesterschicht (vorzugsweise Polyethylenter-
ephthalat) 176, und (m) zweite Druckfarbenschicht 177.

Patentanspriiche
1. Beutel fir pharmazeutische, kosmetische und me-

dizinische Produkte, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beutel eine Struktur umfasst, enthaltend
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ein oberes Laminat und ein unteres Laminat, eine
Fallguttasche fur das Produkt, die in einem Teil der
Struktur eingeformt ist und wobei das obere Lami-
nat und das untere Laminat trennfest im ganzen
Randbereich um die Fiillguttasche herum zusam-
mengesiegelt sind, eine Lasche, geformt durch ei-
nen Uberstehenden Teil der Struktur, aus einem Teil
des betreffenden oberen Laminates und einem Teil
des betreffenden unteren Laminates, die schwach
aneinander haften und leicht voneinander abschal-
bar sind, Mittel zum Abtrennen der Lasche von der
Fillguttasche, die im Ubergangsbereich zwischen
der Lasche und der Fillguttasche angeordnet sind,
eine Kerbe oder Schlitz, die im trennfest haftenden
Randbereich der Fillguttasche gegeniber der La-
sche angeordnet ist und beide Seiten des oberen
Laminates und des unteren Laminates bedruckbar
sind oder bedruckt sind.

Beutel fir pharmazeutische, kosmetische oder me-
dizinische Produkte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur enthalt:

(a) eine Fillguttasche enthaltend ein oberes
Laminat und ein unteres Laminat, einen Rand-
bereich der Fillguttasche (a) enthaltend den
Randbereich des oberen Laminates und den
Randbereich des unteren Laminates, die trenn-
fest mittels eines Heisssiegelklebstoffes anein-
ander haften, wenigstens einen nach aussen
geweiteten zentralen Bereich im oberen Lami-
nat und/oder einen nach aussen geweiteten
zentralen Bereich im unteren Laminat unter
Ausformung einer Flllguttasche, worin das
Produkt, Inhalt oder Fillgut aufgenommen ist,
und

(b) eine Lasche, welche die Verlangerung der
Fullguttasche (a) darstellt, wobei die Lasche (b)
aus einer Verlangerung des oberen Laminates
und einer Verlangerung des unteren Laminates
ist und diese Verlangerungen des oberen und
des unteren Laminates vollstandig oder tber
einen Teil ihrer inneren Oberflaichen abschal-
bar sind und die Verlangerungen des oberen
und des unteren Laminates mittels einer ab-
schalbaren Klebstoffschicht, einem druckemp-
findlichen Klebstoff, einer Kaltsiegelschicht
oder einer schwachhaftenden Heisssiegel-
schicht, vollflachig oder teilflachig aneinander
haften

und einer Schwachungslinie, insbesondere eine
Perforationslinie, entlang des Ubergangsbereiches
zwischen Fullguttasche und Lasche angeordnet ist
und Kerben oder Schlitze an jedem Ende der
Schwaéchungslinie, insbesondere der Perforations-
linie, in der Langsachse der Schwéachungs- oder
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Perforationslinie angebracht sind, und eine weitere
Kerbe oder Schlitz sich im im trennfest haftenden
Randbereich der Fillguttasche gegeniiber der La-
sche befindet, wobei diese weitere Kerbe oder
Schlitz in rechtem Winkel zur Schwachungs-oder
Perforationslinie angeordnet ist und die Schwa-
chungs- oder Perforationslinie nicht beruhrt.

Beutel nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
dass die Lasche grésser ist, als die Fullguttasche.

Beutel nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
dass die Bedruckung auf der innenliegenden und
der aussenliegenden Oberflache von beiden, dem
oberen Laminat und dem unteren Laminat, im Be-
reich der Lasche, sichtbar ist.

Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel zum Trennen der Lasche von der
Fullguttasche eine Schwachung und vorzugsweise
eine Perforationslinie umfassen, die entlang der
Ubergangsbereich zwischen der Lasche und der
Fullguttasche angeordnet ist.

Beutel nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass wenn der Laschenteil des oberen und des un-
teren Laminates, welche die Lasche bilden, vonein-
ander getrennt oder abgeschalt worden sind, der
obere und der untere Laschenteil, jeder fiir sich, von
der Fullguttasche abtrennbar sind.

Beutel nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass je eine Kerbe oder ein Schlitz an jedem Ende
der Schwéchungslinie oder der Perforationslinie
angebracht ist, die in Langsrichtung der Schwa-
chungs- oder Perforationslinie ausgerichtet sind.

Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel fir die Trennung der Lasche von der
Fillguttasche eine linienférmige Schwachung, Rille
oder linienférmige Vertiefung, die an der dusseren
Oberflache des oberen Laminates und/oder des un-
teren Laminates angeordnet ist, oder eine linienfor-
mige Perforation darstellt, welche das obere und/
oder das untere Laminat durchdringt, ist und das
Mittel sich innerhalb des Ubergangsbereiches zwi-
schen Lasche und der Fillguttasche befindet.

Beutel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an jedem Ende der linienférmigen Schwa-
chung, Rille, Vertiefung oder Perforation eine Kerbe
oder ein Schlitz angebracht ist, angeordnet auf der
Langsachse der linienférmigen Schwachung, Rille,
Vertiefung oder Perforation.

Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsachse der Kerbe oder des Schlitzes
im trennfest gesiegelten Randbereich der Fullgut-
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1.

12.

13.

14.

22

tasche in einem Winkel zwischen 45 und 90°, be-
zogen auf den Ubergangsbereich, im Ubergangs-
bereich zwischen der Flillguttasche und der Lasche
angeordnet ist.

Beutel nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Léngsachse der Kerbe oder des
Schlitzes im rechten Winkel, bezogen aus den
Ubergangsbereich, im Ubergangsbereich zwischen
der Fullguttasche und der Lasche angeordnet ist.

Beutel nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der trennfest gesiegelte Randbereich der
Fullguttasche im Bereich der Lasche breiter ist als
an den anderen Stellen dieses Randbereiches.

Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das obere Laminat, von der ausseren zur in-
neren Oberflache,

)
)
c) eine Polyesterschicht oder ein Papier
) eine erste Klebstoffschicht

) eine Metallfolie

g) eine Polyolefinschicht

h) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(i) im Bereich der Fullguttasche eine trennfest
bindende Siegelschicht und im Bereich der La-
sche eine Kaltsiegelschicht oder einen druck-
empfindlichen Klebstoff oder eine abschalbare
Siegelschicht oder eine schwach warmsiegeln-
de Schicht

enthalt und das untere Laminat, von dessen
ausseren Oberflache zu dessen inneren Ober-
flache,

(j) eine Druck-Uberlackschicht

(k) eine erste Schicht einer Druckfarbe
() eine Polyesterschicht oder ein Papier
(m) eine erste Klebstoffschicht

(n) eine Metallfolie

(o) eine zweite Klebstoffschicht

(p) eine Polyolefinschicht
(a)

q) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

enthalt.

Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das obere Laminat, von der ausseren zur in-
neren Oberflache,

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) ein Papier

(d) eine Klebstoffschicht

(e) eine siliconoxidbeschichtete Polyester-
schicht
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(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

(g) im Bereich der Fllguttasche eine trennfest
bindende Siegelschicht und im Bereich der La-
sche eine Kaltsiegelschicht oder einen druck-

24

(g) im Bereich der Fullguttasche eine trennfest
bindende Siegelschicht und im Bereich der La-
sche eine schwachsiegelnde Klebstoffschicht

enthélt und das untere Laminat, von dessen

empfindlichen Klebstoff oder eine abschalbare 5 ausseren Oberflache zu seiner inneren Ober-
Siegelschicht oder eine schwach warmsiegeln- flache,
de Schicht (h) eine Druck-Uberlackschicht
enthalt und das untere Laminat, von dessen (i) eine erste Schicht einer Druckfarbe
ausseren Oberflache zu seiner inneren Ober- (j) ein Papier
flache, 10 (k) eine Klebstoffschicht
(h) eine Druck-Uberlackschicht (I) eine siliconoxidbeschichtete Polyester-
(i) eine erste Schicht einer Druckfarbe schicht oder eine metallisierte Polyesterschicht
(i) ein Papier (m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe
(k) eine Klebstoffschicht
(I) eine siliconoxidbeschichtete Polyester- 15 enthalt.
schicht
(m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe
enthalt.
20
15. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das obere Laminat transparent ist, und, von
der usseren zur inneren Oberflache,
(a) eine Druck-Uberlackschicht 25
(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe
(c) eine Polyesterschicht
(d) eine Klebstoffschicht
(e) eine siliconoxidbeschichtete Polyester-
schicht 30
(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe
(g) im Bereich der Flllguttasche eine trennfest
bindende Siegelschicht und im Bereich der La-
sche eine schwachsiegelnde Klebstoffschicht
enthalt und das untere Laminat, von dessen 35
ausseren Oberflache zu seiner inneren Ober-
flache,
(h) eine Druck-Uberlackschicht
(i) eine erste Schicht einer Druckfarbe
(j) eine Polyesterschicht 40
(k) eine Klebstoffschicht
(I) eine siliconoxidbeschichtete Polyester-
schicht
(m) eine zweite Schicht einer Druckfarbe
45
enthalt.
16. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das obere Laminat opak ist, und, von der aus-
seren zur inneren Oberflache, 50

(a) eine Druck-Uberlackschicht

(b) eine erste Schicht einer Druckfarbe

(c) ein Papier

(d) eine Klebstoffschicht 55
(e) eine siliconoxidbeschichtete Polyester-
schicht oder eine metallisierte Polyesterschicht

(f) eine zweite Schicht einer Druckfarbe

13
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