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(54) Verfahren zur Herstellung eines Packmittels aus flexiblem Material

(57)  Esistein Verfahren zur Herstellung eines Pack-
mittels aus einem flexiblen Material vorgesehen, insbe-
sondere zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels aus
Kunststoffolie, bei dem erfindungsgemaf eine einzelne
flexible Materialbahn (1) in Langsrichtung gefaltet wird,
aufeinanderliegende Lagen (3) der gefalteten Material-
bahn stoffschliissig miteinander verbunden wurden und
zumindest ein Abschnitt der Materialbahn als Schlauch-
stlick (17) ausgebildet wird, einzelne Faltkanten (7,8,9)
der als Schlauchstlick ausgebildeten Materialbahn we-
nigstens teilweise geschnitten und, Schlauchstiicke vor-

o

bestimmter Lange von der Materialbahn abgeschnitten
werden. AnschlieRend werden im Bereich mindestens
einer Offnung des Schlauchstiickes dessen duRere La-
gen (10,11) umgelegt und dazwischen befindliche Lagen
(13,14) des Materials gekiirzt, auf die Enden der gekiirz-
ten Lagen ein Dichtelement (20) aufgegeben und mit ei-
ner der auBeren Lagen in Kontakt gebracht, und nach
dem Zurlckfuhren der duReren Lagen werden die ge-
kurzten Enden verschlossen und an einer jeweiligen du-
Reren Lage fixiert und vorbestimmte Bereiche aufeinan-
derliegender Lagen des Schlauchstiickes stoffschliissig
miteinander verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Packmittels aus einem flexiblen
Material, insbesondere zur Herstellung eines Seitenfal-
tenbeutels aus Kunststoffolie. Des weiteren bezieht sich
die Erfindung auf ein Packmittel aus flexiblem Material,
insbesondere Seitenfaltenbeutel aus Kunststoffolie, mit
einer Vorderwand und einer Riickwand, zwischen denen
Uber Abschnitte ihrer Seitenbereiche sich erstreckende
Seitenfalten angeordnet sind, die im oberen Bereich des
Packmittels verkirzt ausgebildet sind, wobei das Pack-
mittel einen faltenfreien Kopfbereich zwischen der Vor-
der- und Rickwand aufweist.

[0002] Es ist bekannt, zur Herstellung eines Packmit-
tels aus einem flexiblen Material, beispielsweise eines
Seitenfaltenbeutels aus einer Kunststoffolie, zwei Mate-
rialbahnen deckungsgleich zueinander anzuordnen und
vorbestimmte Funktionselemente zwischen den Materi-
albahnen zu positionieren und gegebenenfalls mit den
Materialbahnen in Kontakt zu bringen. Anschlieend
werden vorbestimmte Bereiche der Materialbahnen mit-
einander verbunden und die fertigen Packmittel als Ab-
schnitte von den gefligten Materialbahnen vereinzelt. Die
bekannten Verfahren sind sehr komplex und in der Um-
setzung sehr aufwendig.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Packmittels zu schaffen,
das vergleichsweise einfach zu realisieren ist und gleich-
zeitig eine kostengulinstige Herstellung des Packmittels
ermoglicht.

[0004] Die Loésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 1 und durch ein Packmittel, insbesondere
hergestellt nach einem Verfahren gemafl den Anspri-
chen 1 bis 13, mit den Merkmalen des Patentanspruchs
14. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in
den jeweils auf diese Patentanspriiche riickbezogenen
Unteransprichen angegeben.

[0005] Es ist ein erfindungsgeméafes Verfahren zur
Herstellung eines Packmittels aus einem flexiblen Mate-
rial vorgesehen, insbesondere zur Herstellung eines Sei-
tenfaltenbeutels aus Kunststoffolie, bei dem eine einzel-
ne flexible Materialbahn in Langsrichtung gefaltet wird,
aufeinanderliegende Lagen der gefalteten Materialbahn
stoffschliissig miteinander verbunden und zumindest ein
Abschnitt der Materialbahn als Schlauchstuck ausgebil-
det wird, einzelne Faltkanten der als Schlauchstlick aus-
gebildeten Materialbahn wenigstens teilweise geschnit-
ten und anschlieRend, Schlauchstlicke vorbestimmter
Lange von der Materialbahn abgetrennt werden, im Be-
reich mindestens einer Offnung des Schlauchstiickes
dessen duliere Lagen umgelegt und dazwischen befind-
liche Lagen des Materials gekirzt werden, auf die Enden
der gekirzten Lagen ein Dichtelement aufgegeben und
mit einer der dulReren Lagen in Kontakt gebracht wird,
nach dem Zuriickfhren der duReren Lagen die gekirz-
ten Enden verschlossen und an einer jeweiligen auleren
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Lage fixiert und vorbestimmte Bereiche aufeinanderlie-
gender Lagen des Schlauchstiickes stoffschliissig mit-
einander verbunden werden.

[0006] Das erfindungsgemafe Verfahren ermdglicht
auf vorteilhafte Weise die Herstellung eines Packmittels
aus einer Materialbahn, das mittels der erfindungsgema-
Ren Verfahrensmerkmale eine einfache und somit ko-
stenglnstige Herstellung des Packmittels erméglicht.
[0007] Mit besonderem Vorteil ist nach einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, daf} die Materialbahn
derart gefaltet wird, daf deren Langsseiten in einem der
Seitenbereiche der gefalteten Materialbahn aufeinan-
dergelegt werden. Aufgrund der vorteilhaften Faltung der
Materialbahn und dem Aufeinanderlegen der Langssei-
ten insbesondere im Bereich einer Seitenfalte Iaft sich
mit Vorteil die gesamte Breite des Materials ausnutzen.
[0008] Die aufeinanderliegenden Langsseiten werden
nach dem Falten der Materialbahn stoffschliissig mitein-
ander verbunden. Die stoffschllssige Verbindung schafft
einen festen bzw. dauerhaften und somit vorteilhaft si-
cheren Kontakt zwischen den aufeinandergelegten
Langsseiten. Der Stoffschluf kann beispielsweise durch
eine gezielte Warmezufuhr entlang vorbestimmter Ab-
schnitte der aufeinandergelegten Langsseiten der gefal-
teten Materialbahn erfolgen, wobei vorbestimmte Ab-
schnitte der Materialbahn zu einem Schlauchstiick aus-
gebildet werden kénnen.

[0009] Bei einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens werden gemeinsam mit den aufeinan-
derliegenden Langsseiten die Faltkanten in den Seiten-
bereichen der Materialbahn Uber einen vorbestimmten
Abschnitt entlang ihrer Erstreckung stoffschllissig mit-
einander verbunden. Die zuséatzliche stoffschlissige
Verbindung sémtlicher Faltkanten der Materialbahn ver-
leiht dem erzeugten Schlauchstiick auf vorteilhafte Wei-
se mehr Stabilitdt, weshalb sowohl eine vereinfachte
Weiterverarbeitung gegebenist als auch das mit den Pro-
dukten befiillte Packmittel eine verbesserte Formbestéan-
digkeit aufweist.

[0010] Entlang der stoffschllissig verbundenen Falt-
kanten werden in einem weiteren erfindungsgemaflen
Verarbeitungsschritt bestimmte Bereiche der Material-
bahn abgeschnitten. Die durchgefiihrten Schnitte zu bei-
den Seiten der Materialbahn, welche nahezu einer Be-
saumung von Randbereichen gleichkommt, 6ffnen mit
Vorteil vorbestimmte Abschnitte der Seitenbereiche der
Materialbahn. Es ist insbesondere moglich, dall die
Schnittwerkzeuge mit den Faltkanten beispielsweise nur
in vorbestimmten Intervallenin Kontakt gebrachtwerden,
so dal unterbrochene Schnittverlaufe entlang der Falt-
kanten entstehen.

[0011] Alternativist nach einer anderen Weiterbildung
des erfindungsgemaRen Verfahrens vorgesehen, dal
vorbestimmte Abschnitte der Faltkanten aufgeschnitten
werden. Ein Aufschneiden der Faltkanten hat den Vorteil,
daf kein Materialverschnitt an den Faltkanten entsteht
und somit die Breite der gefalteten Materialbahn auf vor-
teilhafte Weise erhalten bleibt.
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[0012] Die Schlauchstiicke werden von der Material-
bahn derart abgetrennt, dal} die gedffneten Seitenberei-
che als unterschiedlich lange Abschnitte an einem jewei-
ligen Ende jedes Schlauchstiickes ausgebildet sind. Die
individuelle Ausbildung der gedffneten Seitenbereiche
an den jeweiligen Enden jedes Schlauchstiickes erfolgt
mittels dem Zuschnitt der Schlauchstliicke und ermdg-
licht hinsichtlich ihrer Weiterverarbeitung eine vorteilhaf-
te Ausgestaltung der Schlauchstiicke, so daf3 die Fertig-
stellung des Packmittels, insbesondere die stoffschliis-
sige Verbindung an den Enden der Seitenbereiche, mit
Vorteil vereinfacht durchgefiihrt werden kann. Es ist
selbstverstandlich moglich, die Lange der in den Seiten-
bereichen gedffneten Enden eines Schlauchstickes
wahrend der Herstellung zu variieren bzw. anzupassen.
[0013] Das abgetrennte Schlauchstlick wird in seiner
horizontalen Lage fir die Weiterverarbeitung um 90 Grad
gedreht. Aufgrund der vorgenommenen Drehung jedes
Schlauchstiickes bei einer gleichbleibenden Transport-
richtung ist auf vorteilhafte Weise die Moglichkeit zur
Durchfliihrung weiterer Bearbeitungsschritte zu beiden
Seiten des Transportbandes gegeben. Dieses flihrt zu
einer weiter vereinfachten Herstellung bzw. einem ver-
kirzten Herstellungsproze3 des Packmittels. Es ist
ebenfalls moglich, nach dem Abtrennen der Schlauch-
stlicke von der Materialbahn die einzelnen Schlauch-
stiicke bei unverénderter Ausrichtung in einem Winkel
von etwa 90 Grad zur urspriinglichen Bewegungsrich-
tung weiter zu transportieren.

[0014] An den Enden jedes Schlauchstlickes werden
im Bereich beider Schlauchéffnungen die duReren La-
gen umgelegt und die dazwischen befindlichen Lagen
des Materials eingekiirzt. Das Einkiirzen der Seitenfalten
im oberen Bereich hat den Vorteil, da® ein faltenfreier
Kopfbereich zwischen den dulReren Lagen, welche die
Vorder- bzw. Riickwand des Packmittels ausbilden, ge-
schaffen wird. Im unteren Bereich des Schlauchstiickes,
der als Bodenbereich des Packmittels ausgebildet wird,
kénnen die Seitenfalten ebenfalls um ein vorbestimmtes
Mal} eingekiirzt werden, wodurch sich auf vorteilhafte
Weise eine stoffschliissige Verbindung der Schlauchoff-
nung im Bodenbereich Uber die gesamte Breite der du-
Reren Lagen ermdglichen 18Rt Gleichzeitig ist eine er-
héhte Stabilitdt des Packmittels im Bodenbereich ge-
wabhrleistet. Der Einsatz kostenintensiver Stanzwerkzeu-
ge, zur Herstellung eines Durchbruches im unteren Be-
reich der Seitenfalte, mittels dem sonst eine Ubliche Ver-
bindung der Seitenbereiche im Bodenbereich des Pack-
mittels erfolgt, ist nicht notwendig.

[0015] Nach einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird auf die einzelnen, obe-
ren Enden der gekurzten Lagen jeweils ein Dichtelement
aufgegeben. Durch den Einsatz zweier separater Dicht-
elemente wird bei der Herstellung eines Packmittels eine
geringere Menge des die Seitenfalten verschlieRenden
Dichtelementes benétigt. Zusatzlich muf® aufgrund der
verkirzt ausgebildeten Dichtelemente, welche mit den
eingekirzten Lagen bzw. Seitenfalten und einer der au-
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Beren Lagen verschweil3t werden, auf eine verkleinerte
Flache eine entsprechende Warme einwirken, wodurch
sich mit Vorteil gleichzeitig eine Energieeinsparung er-
zielen 1aMt.

[0016] Zwischen die dulieren Lagen jedes Schlauch-
stlickes wird oberhalb der Dichtelemente ein Wiederver-
schluRorgan eingesetzt und anschlieend mit deren In-
nenseiten stoffschliissig verbunden. Das Wiederver-
schluorgan istinsbesondere im seitenfaltenfreien Kopf-
bereich des Packmittels eingebracht und kann auf vor-
teilhafte Weise Uber seine gesamte Breite mit der war-
meempfindlichen Innenseite der &uferen Lagen des
Packmittels in Kontakt gebracht werden. Die duf3eren
Lagen kénnen durch eine gezielte Warmezufuhr im Be-
reich des WiederverschluBorgans erwarmt werden, wo-
durch die Innenseiten der aueren Lagen mit dem Wie-
derverschluBorgan verschmelzen und eine dauerhafte
Stoffschlufverbindung erzeugt werden kann.

[0017] Nach dem Zurlckfiihren der dufleren Lagen
werden die gedffneten Seitenbereiche der aufeinander-
gelegten Lagen im Bereich der Schlauchéffnungen und
anschlieRend die dufleren Lagen mit wenigstens einer
der Schlauchéffnungen im Randbereich stoffschlissig
miteinander verbunden. Um mit Vorteil zuerst die Seiten-
falten zwischen den duleren Lagen des Schlauchstik-
kes zu fixieren, werden zuerst die gedffneten Seitenbe-
reiche vorzugsweise miteinander verschweift und an-
schlieffend die Schlauchéffnung im Bodenbereich jedes
Schlauchstiickes leckagefrei verschlossen. Es ist bei-
spielsweise mdglich, daf jede Schlauchéffnung im Bo-
denbereich eines jeweiligen Schlauchstiickes mittels
zwei parallel zueinander verlaufender Verbindungslinien
verschlossen wird. Aufgrund der verstarkten Ausgestal-
tung des doppelt verschlossenen Bodenbereiches, der
eine héhere Belastung aufnehmen kann, lassen sich so-
mit auf vorteilhafte Weise Packmittel mit gréReren Ab-
messungen herstellen.

[0018] Zur Ausbildung einer Aufstandsflache im Bo-
denbereich jedes Packmittels wird Gberstehendes Mate-
rial umgeschlagen und mit einer der aueren Lagen des
Bodenbereichs verklebt. Durch das lberstehende bzw.
verlangert ausgebildete Material wird mit Vorteil die Aus-
bildung einer ebenen Aufstandsflache im Bodenbereich
des Packmittels erméglicht, so dal die einzelnen Pack-
mittel stehend gelagert werden kénnen und es unter an-
derem moglich ist, eine héhere Packungsdichte beim
Transport bzw. bei der Lagerung der gestapelten Pack-
mittel zu erreichen. Als Uberstehendes Material kénnen
beispielsweise die verlangerten, dul’eren Lagen des
Schlauchstlickes verwendet werden, wodurch mit Vorteil
auf das Anbringen eines separaten Materialabschnittes
verzichtet werden kann.

[0019] Bei einem Packmittel aus flexiblem Material,
insbesondere Seitenfaltenbeutel aus Kunststoffolie, mit
einer Vorderwand und einer Riickwand, zwischen denen
Uber Abschnitte ihrer Seitenbereiche sich erstreckende
Seitenfalten angeordnet sind, die im oberen Bereich des
Packmittels verklrzt ausgebildet sind, welches insbe-
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sondere durch ein Verfahren gemaf den Anspriichen 1
bis 13 hergestellt werden kann, ist nach der Erfindung
vorgesehen, dal} jedes obere Ende der Seitenfalten von
einem separaten Dichtelement verschlossenist, welches
das jeweilige Seitenfaltenende an genau einer der Wan-
de fixiert. Der Einsatz von zwei separaten Dichtelemen-
ten, welche etwa die Breite einer Seitenfalte aufweisen,
ermdglicht ein einfaches und vorteilhaftes Befiillen bzw.
eine Entnahme der durch das Packmittel zu umhullenden
bzw. umhullten Guter. Im Bereich zwischen den Seiten-
falten ist kein Dichtelement aufgebracht, wodurch die ur-
springliche Flexibilitdt des Materials und somit der Pack-
mittelwand erhalten bleibt. Demzufolge laRt sich der Be-
reich um die Dichtelemente beispielsweise beim Befllen
relativ leicht verformen, wodurch eine vorteilhafte Hand-
habung gewahrleistet ist. Des weiteren kann mittels der
Dichtelemente eine jeweilige Seitenfalte entweder an der
Ruckwand oder an der Vorderwand des Packmittels fi-
xiert werden.

[0020] Nach einer ersten Weiterbildung der Erfindung
ist vorgesehen, dal jedes Dichtelement mit einer jeweils
zugeordneten Seitenfalte und einer jeweiligen Packmit-
telwand stoffschlissig verbunden ist. Der Stoffschlu®
schafft auf vorteilhafte Weise eine feste Verbindung zwi-
schen den Dichtelementen, den jeweiligen Seitenfalten
und einer jeweiligen Packmittelwand, wodurch sich ein-
zelne Teile bzw. Komponenten des Packmittels dauer-
haft und gleichzeitig sicher miteinander verbinden las-
sen. Bevorzugt werden die Teile bzw. Komponenten mit-
einander verschweif’t, so dal® die Materialien der ver-
schiedenen Teile eine nicht I6sbare Verbindung mitein-
ander eingehen. Es ist selbstverstandlich auch maéglich,
dafl zum Verbinden andere Verfahren, wie zum Beispiel
das Kleben, eingesetzt werden.

[0021] Mit besonderem Vorteil ist mindestens ein frei-
es Ende jedes Dichtelementes zwischen und zugleich
beabstandetzu den Nahtkanten einer zumindest die Vor-
der- und Rickwand miteinander verbindenden Seiten-
naht gestoppt. Die verklrzte Ausbildung der Dichtele-
mente im Bereich der Seitennahte des erfindungsgema-
Ren Packmittels gewahrleistet eine verbesserte Dichtheit
der Seitennahte. Die stoffschllissige Verbindung der je-
weils miteinander zu verbindenden Lagen ist somit nicht
mehr vollstandig unterbrochen, wodurch zuséatzlich die
optischen Eigenschaften des erfindungsgemafien Pack-
mittels verbessert sind. Die Dichtelemente enden jeweils
zwischen und beabstandet zu den Nahtkanten einer je-
weiligen Seitennaht, wobei die Dichtelemente vorzugs-
weise in der Halfte bzw. der Mitte der Seitennaht gestoppt
sind.

[0022] Jedes Dichtelement ist ein Materialstreifen, der
mit den oberen Enden der Seitenfalten in Kontakt ge-
bracht werden kann und diese fest an eine der Packmit-
telwande arretiert. Der Einsatz eines Materialstreifens in
Verbindung mit der verkirzten Ausgestaltung hat den
Vorteil, dall beispielsweise als Materialstreifen eine
PE/PET-Verbundfolie verwendet werden kann. Die Ver-
bundfolie kann aus mehreren Folienlagen mit unter-
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schiedlichen Eigenschaften hergestellt sein, wobei zu-
mindest eine Folienlage der Verbundfolie eine vorteilhaft
niedrige Schmelztemperatur aufweist. Bei entsprechen-
der Warmezufuhr im Bereich des Dichtelementes geht
lediglich diese Folienlage eine stoffschliissige Verbin-
dung mit der zugehdrigen Seitenfalte und der entspre-
chenden Packmittelwand ein.

[0023] Um nach einem erstmaligen Offnen des Pack-
mittels die Qualitat des durch das Packmittel umhllten
Gutes bei dessen Lagerung zu gewahrleisten, ist im
Kopfbereich oberhalb der Dichtelemente ein Wiederver-
schlufRorgan angeordnet. Mit Hilfe des
Wiederverschluflorgans kann auf vorteilhafte Weise eine
portionierbare Entnahme der Produkte aus dem Pack-
mittel erfolgen. Gleichzeitig ist mittels des Wiederver-
schluRorgans eine Aromaversiegelung geschaffen, wel-
che beispielsweise eine vorzeitige Austrocknung der um-
hallten Produkte oder Gliter verlangsamt bzw. die Feuch-
tigkeitsaufnahme verringern soll.

[0024] Die freien Enden des WiederverschluRorgans
enden vorzugsweise in den Seitenndhten und zugleich
beabstandet zu den Auflenkanten der Seitennahte des
Packmittels, so daf} vorbestimmte Bereiche der Seiten-
nahte nicht unterbrochen sind. Die zumindest in Teilbe-
reichen durchgangig ausgebildeten Seitennahte bewir-
ken eine erhdhte Dichtheit des erfindungsgemaflen
Packmittels und somit eine dauerhaft gleichbleibende
Qualitat des darin aufgenommenen Produktes.

[0025] Das Wiederverschluf3organ ist aus miteinander
korrespondierenden Formschlufelementen gebildet, die
eine wiederverschlieRbare Versiegelung des Packmit-
tels ermdglichen. Mittels der Formschluf3elemente ist ei-
ne vorteilhaft einfache Ausgestaltung eines Wiederver-
schluorgans gegeben, wobei die FormschluRelemente
derartineinandergreifen, daR eine nahezu luftdichte Ver-
siegelung bzw. Verschlu des Packmittels gewahrleistet
ist. Ein erstes FormschluRelement kann zum Beispiel ei-
ne Nut aufweisen, in die Uber die Lange ihrer Erstreckung
ein hakenférmiger Steg des zweiten FormschluRelemen-
tes eingreift. Es ist ebenfalls moglich, das Wiederver-
schluRorgan beispielsweise als zwei, jeweils den Beu-
telwanden zugeordneten Klebebandern auszubilden.
[0026] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dal die einzelnen FormschluRelemente einer
jeweiligen Packmittelwand zugeordnet sind. Die mitein-
ander korrespondierenden Formschlufelemente sind
insbesondere im seitenfaltenfreien Kopfbereich des
Packmittels an den Innenseiten der Vorder- bzw. Rick-
wand angeordnet. Vorzugsweise ist zwischen der Vor-
der- bzw. Rickwand und den jeweiligen FormschluRele-
menten des WiederverschluRorgans eine stoffschlissi-
ge Verbindung geschaffen. Der Stoffschlufl bewirkt ei-
nen festen und somit dauerhaften Halt der
FormschluRelemente an den Innenseiten der Packmit-
telwande.

[0027] Jede Seitenfalte ist im Kopfbereich und in ei-
nem Bodenbereich des Packmittels verkurzt ausgebil-
det. Die Ausgestaltung einer verkirzten Seitenfalte an
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beiden Enden hat den Vorteil, daf} insbesondere neben
dem Einsatz eines WiederverschlulRorgans im Kopfbe-
reich die verkurzte Seitenfalte im Bodenbereich des
Packmittels eine vorteilhaft einfache Verbindung der Vor-
der- und Riickwand ermdglicht. Aufgrund der verkiirzten
Seitenfalte im Bodenbereich ist es nicht notwendig, die
einzelnen Seitenfalten im Bereich der
BodenschweilRnaht des Packmittels mit einem Durch-
bruch zu versehen, um eine erforderliche Verbindung der
Vorder- und Rickwand zu ermdglichen.

[0028] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung ist vorgese-
hen, dal die Vorder- und Riickwand im Bodenbereich
des Packmittels durchgéngig stoffschliissig miteinander
verbunden sind. Die durchgangig stoffschllssige Verbin-
dung der Vorder- und Riickwand im Bodenbereich des
Packmittels gewabhrleistet auf vorteilhafte Weise eine
verbesserte Bodenbildung nach dem Einfullen der durch
das Packmittel zu umhdllenden Produkte. Insbesondere
bei Packmitteln, die beispielsweise stehend gelagert
bzw. transportiert werden, schafft die durchgangig ver-
bundene Vorder- und Rickwand eine verbesserte Auf-
standsflache. Bevorzugt kénnen die Innenseiten der Vor-
der- und Riickwand des Packmittels durch eine gezielte
Warmezufuhr in einen Randbereich des Bodens mitein-
ander verschweil3t werden. Es ist unter anderem auch
maoglich, weitere Flgeverfahren, wie zum Beispiel das
Kleben, zum Verbinden der miteinander in Kontakt zu
bringenden Bereiche des Packmittels einzusetzen.
[0029] Nach einer weiteren Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dall der Bodenbereich des Pack-
mittels zwei parallel zueinander verlaufende stoffschlls-
sige Verbindungslinien aufweist. Die Ausbildung von
zwei stoffschliissigen Verbindungslinien im Bodenbe-
reich des Packmittels ermdglicht die Ausbildung einer
Bodenfaltung mittels der sich eine vorteilhaft ebene Auf-
standsflache des Packmittels erzeugen la3t. Die Boden-
faltung kann beispielsweise aus der verlangerten, die
Seitenfaltenim Bodenbereich Uberragenden Vorder-und
Ruckwand gebildet sein. Gegebenenfalls kann der die
Bodenfaltung ausbildende Abschnitt umgeschlagen und
mit der Auf3enseite einer der Wande des Bodenbereichs
des Packmittels verklebt werden.

[0030] Der Bodenbereich weist wenigstens eine dia-
gonal verlaufende Verbindungslinie auf, die Bereiche ei-
ner jeweiligen Seitenfalte mit einer jeweils zugehérigen
Packmittelwand stoffschlissig verbindet. Die diagonal
verlaufenden Verbindungslinien, welche insbesondere
als Schweiflndhte ausgebildet sein kdnnen, verbinden
die Seitenfalten mit den Packmittelwanden und gewahr-
leisten eine erhohte Stabilitatim Bodenbereich des Pack-
mittels und eine daraus resultierende verstarkte Auf-
standsflache.

[0031] Ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgema-
Ren Verfahrens und ein Ausfihrungsbeispiel des erfin-
dungsgemafRen Packmittels, aus denen sich weitere er-
finderische Merkmale ergeben, sind in der Zeichnung
dargestellt. Es zeigen:
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Fig. 1: eine schematische Ansicht, welche darstellt,

wie eine Materialbahn gefaltet wird;
Fig. 2: eine Schnittansicht der gefalteten Material-
bahn;
Fig. 2b:  eine schematische Draufsicht der gefalteten
Materialbahn mit einem stoffschllssig ver-
bundenen Abschnitt;

eine Ansicht eines von der Materialbahn ab-
getrennten Schlauchstlckes;

Fig. 2c:

Fig. 3a:  eine Ansicht des zur Weiterverarbeitung in
der Ebene um 90 Grad gedrehten Schlauch-

stlickes;

eine schematische Draufsicht, welche dar-
stellt, wie die auReren Lagen des Schlauch-
stiickes umgeschlagen werden;

Fig. 3b:

eine Draufsicht des Schlauchstlickes mit sei-
nen gekirzten Seitenfalten;

Fig. 3c:

Fig. 4a:  eine schematische Ansicht, welche darstellt,
wie die auReren Lagen im Bodenbereich zu-
rickgeschlagen und auf die oberen Enden
der Seitenfaltendichtelemente aufgegeben

werden;

eine Ansicht des Schlauchstlickes mit ver-
bundenen Seitenendabschnitten im Boden-
bereich und einem eingesetzten Wiederver-
schluflorgan im seitenfaltenfreien Kopfbe-
reich des Schlauchstiickes;

Fig. 4b:

eine schematische Ansicht, welche darstellt,
wie die Dichtelemente und das Wiederver-
schluRorgan im Kopfbereich stoffschliissig
mit dem Schlauchstlick verbunden und Kern-
nahte im Bodenbereich erzeugt werden;

Fig. 4c:

Fig. 4d:  eine schematische Darstellung des Packmit-
tels mit geschlossenem Bodenbereich und
verbundenen Seitenendabschnitten im Kopf-
bereich, und

Fig. 5: eine perspektivische Ansicht eines erfin-
dungsgemalen Packmittels mit verkirzten
Seitenfalten zwischen den Packmittelwan-

den.

[0032] Mit 1 istin Fig. 1 eine Materialbahn aus einem
flexiblen Material bezeichnet, die beispielsweise von ei-
ner Rolle 2 abgewickelt werden kann. Die Materialbahn
1 wird dabei in ihrer Langsrichtung gefaltet, wobei meh-
rere aufeinanderliegende Lagen 3 entstehen, von denen
jeweils zwei innere Lagen als Seitenfalten ausgebildet
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werden. Die gefaltete Materialbahn 1 ist &hnlich einem
Schlauch ausgebildet, wobei in einem Seitenbereich 4
die Langsseiten 5, 6 der Materialbahn 1 aufeinanderge-
legt sind.

[0033] In Fig. 2 ist ein Schnitt durch die gefaltete Ma-
terialbahn 1 dargestellt und soll deren Aufbau verdeutli-
chen. Fig. 2 zeigt die verschiedenen Lagen 3 der gefal-
teten Materialbahn 1, wobei die Materialbahn 1 derart
gefaltet ist, da die Langsseiten 5, 6 und die Faltkanten
7, 8, 9 die Seitenkanten der gefalteten Materialbahn aus-
bilden. Des weiteren verdeutlicht Fig. 2, daf? die gefaltete
Materialbahn 1 zwei auere Lagen 10, 11 und in den
Seitenbereichen 4, 12 jeweils dazwischen angeordnete
als Seitenfalten ausgebildete Lagen 13, 14 aufweist.
[0034] In Fig. 2b ist dargestellt, wie die gefaltete Ma-
terialbahn 1 in den Seitenbereichen, insbesondere die
Langsseiten 5, 6 und die Faltkanten 7, 8, 9, Uber einen
vorbestimmten Abschnitt ihrer Erstreckung stoffschlis-
sig miteinander verbunden werden. AnschlieRend wird
die Materialbahn an den Randern ihrer Seitenbereiche
besdumt, so dal in Teilabschnitten 15, 16 der gefalteten
Materialbahn 1, die nicht stoffschlissig in den Seitenbe-
reichen 4, 12 miteinander verbunden sind, die Lagen 10
und 13 bzw. die Lagen 11 und 14 in den Seitenbereichen
voneinander getrennt werden und somit offen sind.
[0035] Fig. 2c zeigt ein von der Materialbahn 1 abge-
trenntes Schlauchstlick 17, welches der weiteren Bear-
beitung zugefiihrt wird.

[0036] Wie Fig. 3a verdeutlicht, wird jedes Schlauch-
stiick 17 vor der Weiterverarbeitung in der horizontalen
Ebene um 90 Grad gedreht, so dal® insbesondere ein
Kopfbereich 18 und ein Bodenbereich 19 fiir die weitere
Bearbeitung zuganglich sind.

[0037] InFig. 3bistdargestellt, wie die dufleren Lagen
10, 11 sowohl im Kopfbereich 18 als auch im Bodenbe-
reich 19 zurtickgeschlagen werden und somitdie inneren
Lagen 13, 14 vorstehen.

[0038] Fig. 3c soll verdeutlichen, dafl die vorstehen-
den inneren Lagen 13, 14 im Kopfbereich 18 und im Bo-
denbereich 19 eingekirzt werden. Dabei kdnnen die in-
neren Lagen 13, 14 in den Bereichen 18, 19, wie Fig. 3c
zeigt, unterschiedlich lang eingekdrzt werden.

[0039] Nach dem Einklrzen werden im Bodenbereich
die aueren Lagen 10, 11 zurlickgeflhrt, wobei wie Fig.
4a darstellt, im Kopfbereich lediglich nur eine auRere La-
ge 11 zuriickgeschlagen und auf die oberen Enden der
inneren Lagen 13, 14, welche auch als Seitenfalten be-
zeichnet werden, ein Dichtelement 20 aufgebracht wird.
[0040] Inderschematischen Seiten- und Draufsicht4b
ist dargestellt, wie im Bodenbereich des Schlauchstiik-
kes 17 die zurlickgefiihrten Lagen 10, 11 mit den jewei-
ligen inneren Lagen 13, 14 in den Seitenbereichen 4, 12
stoffschllssig verbunden werden. Im Kopfbereich wird
oberhalb der eingekirzten inneren Lagen 13, 14 zwi-
schen die auleren Lagen 10, 11 ein
WiederverschluRorgan 21 eingesetzt, welches beispiels-
weise aus miteinander korrespondierenden Form-
schluRelementen gebildet sein kann.
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[0041] Fig. 4c ist eine schematische Ansicht, die ver-
deutlichen soll, dal im Bodenbereich 19 zwischen die
aulere Lage 10 und die innere Lage 13 bzw. zwischen
die duRere Lage 11 und die innere Lage 14 eine als
Schweiflnaht ausgebildete querverlaufende stoffschlis-
sige Verbindung 22, 23, erfolgt und die entsprechenden
Lagen dauerhaft miteinander verbindet. Im Kopfbereich
18 werden nach dem Zuriickschlagen der Lage 10 die
Dichtelemente 20 mit den inneren Lagen 13, 14 und der
auleren Lage 11 verschweillt, wobei das obere Ende
der inneren Lagen 13, 14 vom jeweiligen Dichtelement
20 verschlossen wird. Gleichzeitig wird das Wiederver-
schluforgan 21 mit den Innenseiten der dueren Lagen
10, 11 stoffschliissig verbunden.

[0042] Fig. 4d zeigt eine schematische Darstellung
des fertiggestellten Packmittels, bei dem im letzten Be-
arbeitungsschrittdes Verfahrens die Schlauchéffnung 24
im Bodenbereich des Schlauchstiickes 17 durch eine
stoffschlissige Verbindung der dufleren Lagen 10, 11
versiegelt wird. Gleichzeitig werden mit dem Verschlie-
Ren der auReren Lagen 10, 11 die inneren Lagen 13, 14
mit einer der jeweiligen dufReren Lagen 10, 11 verbunden
und die als Seitenfalten ausgebildeten inneren Lagen 13,
14 am unteren Ende im Bodenbereich 19 verschlossen.
Im Kopfbereich 18 des Schlauchstiickes 17 werden die
jeweiligen oberen Seitenbereiche 4, 12 stoffschlissig
miteinander verbunden, so dal durchgéngig verschlos-
sene Seitenbereiche 4, 12 des Packmittels gegeben sind
und der zwischen den aufReren Lagen 10, 11 befindliche
Raum eine von der Umgebung abgegrenzte Kammer
darstellt.

[0043] Fig. 5 zeigt ein erfindungsgemafies Packmittel,
welches eine Vorderwand 25 und eine Riickwand 26 auf-
weist, die aus einem flexiblen Material, insbesondere ei-
ner Kunststoffolie, hergestellt sind. Zwischen der VVorder-
wand 25 und der Riickwand 26 erstrecken sich in einem
jeweiligen Seitenbereich 27 Seitenfalten 28, 29, die in
einem Kopfbereich 30 und in einem Bodenbereich 31
jeweils verkuirzt ausgebildet sind. Die oberen Enden ei-
ner jeweiligen Seitenfalte 28, 29 sind jeweils mit einem
Dichtelement 32 verschlossen und gleichzeitig an der
Rickwand 26 fixiert. Die Seitenfalten 28, 29 sind in den
Randbereichen 33 jeweils stoffschllissig mit der Vorder-
und Riickwand verbunden, so dal eine feste und gleich-
zeitig dauerhafte Verbindung zwischen den einzelnen
Komponenten des Packmittels gegeben ist. Im seitenfal-
tenfreien Kopfbereich 30 des Packmittels ist ein Wieder-
verschluBorgan 34 angeordnet, das nach dem erstmali-
gen Offnen des Packmittels und einer portionsweisen
Entnahme des durch das Packmittel umhullten Produk-
tes diese innerhalb des Packmittels gegen die vorherr-
schenden Umgebungsbedingungen wie zum Beispiel die
Luftfeuchtigkeit oder Staub, schitzt. Das Wiederver-
schluorgan 34, welches insbesondere aus miteinander
korrespondieren FormschluRelementen ausgebildet
sein kann, bildet mit den Innenseite der Vorderwand 25
und der Rickwand 26 eine stoffschlissige Verbindung
aus. Um eine glatte Aufstandsflache 35 im Bodenbereich
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31 des Packmittels ausbilden zu kénnen, sind die Vor-
derwand 25 und die Riickwand 26 verlangert ausgebildet
und werden mittels zweier nicht sichtbarer, parallel zu-
einander verlaufender stoffschlissiger Verbindungslini-
en in Kontakt gebracht. Die sich dabei ausbildende Bo-
denfaltung 36 ist umgeschlagen und mit dem Bodenbe-
reich 31 eines jeweiligen Packmittels verklebt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Packmittels aus ei-
nem flexiblen Material, insbesondere zur Herstel-
lung eines Seitenfaltenbeutels aus Kunststoffolie,
bei dem

eine einzelne flexible Materialbahn (1) in Langsrich-
tung gefaltet wird,

aufeinanderliegende Lagen (3) der gefalteten Mate-
rialbahn (1) stoffschliissig miteinander verbunden
und zumindest ein Abschnitt der Materialbahn (1)
als Schlauchstiick (17) ausgebildet wird,

einzelne Faltkanten (7, 8, 9) der als Schlauchstiick
(17) ausgebildeten Materialbahn wenigstens teilwei-
se geschnitten werden,

Schlauchstiicke (17) vorbestimmter Lange von der
Materialbahn (1) abgeschnitten werden,

im Bereich mindestens einer Offnung des Schlauch-
stiickes(17) dessen dulRere Lagen (10, 11) umgelegt
und dazwischen befindliche Lagen (13, 14) des Ma-
terials gekurzt werden,

auf die Enden der gekirzten Lagen (13, 14) ein Dich-
telement (20) aufgegeben und mit einer der dul3eren
Lagen (10, 11) in Kontakt gebracht wird,

nach dem Zuriickfihren der duReren Lagen (10, 11)
die gekurzten Enden (13, 14) verschlossen und an
einer jeweiligen auferen Lage (10, 11) fixiert und
vorbestimmte Bereiche aufeinanderliegender Lagen
(3) des Schlauchstlickes (17) stoffschliissig mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (1) derart gefaltet
wird, daf} deren Langsseiten (5, 6) in einem der Sei-
tenbereiche (4, 12) der gefalteten Materialbahn (1)
aufeinandergelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die aufeinanderlie-
genden Langsseiten (5, 6) der gefalteten Material-
bahn (1) stoffschliissig miteinander verbunden wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB gemeinsam mit den
aufeinanderliegenden Langsseiten (5, 6) die Falt-
kanten (7, 8, 9) in den Seitenbereichen (4, 12) der
Materialbahn (1) Uber einen vorbestimmten Ab-
schnitt ihrer Erstreckung stoffschlissig miteinander
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10.

11.

12.

13.

verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB entlang der stoff-
schlussig verbundenen Faltkanten (7, 8, 9) bestimm-
te Bereiche der Materialbahn (1) abgeschnitten wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB vorbestimmte Teilab-
schnitte der Faltkanten (15, 16) aufgeschnitten wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schlauchstiicke
(17) von der Materialbahn (1) derart abgetrennt wer-
den, dal} die gedffneten Seitenbereiche als unter-
schiedlich lange Abschnitte an den jeweiligen Enden
jedes Schlauchstiikkes (17) ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB das abgetrennte
Schlauchstlick (17) in seiner horizontalen Lage fiir
die Weiterverarbeitung um etwa 90° gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB im Bereich beider
Schlauchéffnungen die dulReren Lagen (10, 11) um-
gelegt und die dazwischen befindlichen Lagen (13,
14) des Materials eingekurzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB auf die einzelnen obe-
ren Enden der gekiirzten Lagen (13, 14) jeweils ein
separates Dichtelement (20) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen die dul3eren
Lagen (10, 11) des Schlauchstilickes (17) oberhalb
der Dichtelemente (20) ein Wiederverschluforgan
(21) eingesetzt und anschlieflend mit deren Innen-
seite stoffschliissig verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB nach dem Zurtckfih-
ren der auBeren Lagen (10, 11) die gedffneten Sei-
tenbereiche der aufeinandergelegten Lagen (3) im
Bereich der Schlauchéffnungen stoffschliissig mit-
einander verbunden und anschlie3end die dulReren
Lagen (10, 11) wenigstens einer der Schlauchoff-
nungen (24) im Randbereich stoffschliissig mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB liberstehendes Mate-
rial im Bodenbereich (19) umgeschlagen und mit ei-
ner der aulReren Lagen verklebt wird.
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Packmittel aus flexiblem Material, insbesondere Sei-
tenfaltenbeutel aus Kunststoffolie, mit einer Vorder-
wand und einer Rickwand, zwischen denen Uber
Abschnitte ihrer Seitenbereiche sich erstreckende
Seitenfalten angeordnet sind, die im oberen Bereich
des Packmittels verkirzt ausgebildet sind, so da®
das Packmittel einen seitenfaltenfreien Kopfbereich
zwischen der Vorder- und Riickwand aufweist, ins-
besondere hergestellt mit einem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes obere Ende der Seitenfalten (28, 29) von
einem separaten Dichtelement (32) verschlossen
ist, welches das jeweilige Seitenfaltenende an ge-
nau einer der Packmittelwande (25, 26) fixiert.

Packmittel nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Dichtelement (32) mit einer je-
weils zugeordneten Seitenfalte (28, 29) und einer
jeweiligen Packmittelwand (25, 26) stoffschlissig
verbunden ist.

Packmittel nach einem der Anspriiche 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein frei-
es Ende jedes Dichtelementes zwischen und zu-
gleich beabstandet zu den Nahtkanten einer zumin-
dest die Vorder- und Riickwand im Seitenbereich
miteinander verbindenden Seitennaht endet.

Packmittel nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB jedes Dichtelement
(32) ein Materialstreifen ist.

Packmittel nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, da im Kopfbereich (30)
oberhalb der Dichtelemente (32) ein Wiederver-
schluBorgan (34) angeordnet ist.

Packmittel nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR die freien Enden des Wiederver-
schluRorgans (34) jeweils in den Seitennahten und
zugleich beabstandet zu den AulRenkanten der Sei-
tennahte enden.

Packmittel nach einem der Anspriiche 18 und 19,
dadurch gekennzeichnet, daB das Wiederver-
schluRorgan (34) aus miteinander korrespondieren-
den FormschluRelementen gebildet ist.

Packmittel nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die einzelnen FormschluRelemente
einer jeweiligen Packmittelwand zugeordnet sind.

Packmittel nach einem der Anspriiche 14 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB jede Seitenfalte (28,
29) im Kopfbereich (30) und in einem Bodenbereich
(31) verkiirzt ausgebildet ist.
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23.

24,

25.

14

Packmittel nach einem der Anspriiche 14 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die Vorderwand (25)
und die Rickwand (26) im Bodenbereich (31) durch-
gangig stoffschliissig miteinander verbunden sind.

Packmittel nach einem der Anspriiche 22 und 23,
dadurch gekennzeichnet, daB der Bodenbereich
(31) zwei parallel zueinander verlaufende stoff-
schllssige Verbindungslinien aufweist.

Packmittel nach einem der Anspriiche 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB der Bodenbereich (31)
wenigstens eine diagonal verlaufende Verbindungs-
linie aufweist, die Bereiche einer jeweiligen Seiten-
falte (28, 29) mit einer jeweils zugehoérigen Packmit-
telwand (25, 26) stoffschliissig verbindet.
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