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(54) Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsbeutels

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines aus Kunststoff bestehenden Sicherheitsbeu-
tels (20), der einen Verschluss (19) zum Verschließen
einer Zugangsöffnung (18) aufweist, wobei der Ver-
schluss (19) zumindest eine Verschlusslasche (21) auf-
weist, die unter Zwischenschaltung zumindest eines Ma-
nipulationsindikator (11) verklebbar ist. Dabei ist vorge-
sehen, eine Kunststoff-Folie (10) auf zumindest einer
Seite zumindest abschnittsweise einer Corona-Behand-

lung zu unterwerfen und anschließend auf den so vor-
behandelten Abschnitt eine Reaktionslackschicht (13a)
und/oder eine Decklackschicht (13b) und/oder eine Ther-
moindikatorschicht (12) in eine Druckmaschine aufzu-
drucken. In einem nachfolgenden Verfahrensschritt kön-
nen auf die aufgedruckten Schichten (13a,13b,12) ein
Klebstoff (K) aufgebracht und die Schichten (13a,13b,
12) dann mit einem Abdeckband (16) abgedeckt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines aus Kunststoff bestehenden Sicherheitsbeu-
tels, der einen Verschluss zum Verschließen einer Zu-
gangsöffnung aufweist, wobei der Verschluss zumindest
eine Verschlusslasche aufweist, die unter Zwischen-
schaltung zumindest eines Manipulationsindikators ver-
klebbar ist.
[0002] Wertsachen, insbesondere Geldscheine, sind
auf ihrem Transport üblicherweise in einem dicht ver-
schlossenen Sicherheitsbeutel verpackt, der vom Ab-
sender gefüllt und verschlossen wird. Der Sicherheits-
beutel besitzt einen Verschluss, in den verschiedene Ma-
nipulationsindikatoren integriert sind. Auf diese Weise ist
bei dem Empfänger des Sicherheitsbeutels erkennbar,
ob der Sicherheitsbeutel während des Transportes ge-
öffnet wurde und/oder ob versucht wurde, durch Einwir-
kung von Wärme, Kälte, flüssigen oder dampfförmigen
Stoffen oder Chemikalien etc. an die in dem Sicherheits-
beutel befindlichen Wertsachen zu gelangen.
[0003] Ein Sicherheitsbeutel besteht üblicherweise
aus einer gegebenenfalls luft- und/oder flüssigkeitsdich-
ten Kunststoff-Folie, die mehrlagig gelegt und an ihren
Rändern unter Bildung des Sicherheitsbeutels ver-
schlossen und insbesondere verschweißt wird.
[0004] Die Manipulationsindikatoren werden unab-
hängig von Sicherheitsbeutel in Form eines Bandes vor-
gefertigt und bei der Herstellung des Sicherheitsbeutels
mit diesem verklebt. Ein derartiges Vorgehen ist sehr auf-
wendig und kostenintensiv.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsbeutels für
den Transport von Wertsachen, insbesondere Geld-
scheinen, zu schaffen, bei dem sich die Herstellung und
Ausbildung der Manipulationsindikatoren unmittelbar in
die Herstellung des Sicherheitsbeutels integrieren lässt.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
das Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
löst. Dabei ist vorgesehen, dass eine Kunststoff-Folie auf
zumindest einer ihrer Seiten zumindest abschnittsweise
einer Corona-Behandlung unterworfen wird und an-
schließend auf den so vorbehandelten Abschnitt die Ma-
nipulationsindikatoren in Form einer Reaktionslack-
schicht und/oder einer Decklackschicht und/oder einer
Thermoindikatorschicht in einer Druckmaschine aufge-
druckt werden.
[0007] Es hat sich gezeigt, dass durch die Corona-Vor-
behandlung der Kunststoff-Folie, die vorzugsweise aus
einem Polyolefin, insbesondere aus Polypropylen oder
Polyethylen besteht und sehr dünn ist (Dicke im Bereich
von 30Pm bis 150Pm), die Manipulationsindikatoren un-
mittelbar aufdrucken lassen, so dass die separate Vor-
fertigung entfällt. Die Reaktionslackschicht und/oder die
Decklackschicht und/oder die Thermoindikatorschicht
liegen dabei auf dem Corona-vorbehandelten Abschnitt
der Kunststoff-Folie nebeneinander und weisen insbe-
sondere eine Streifenform auf, wobei die Streifen in

Querrichtung des Sicherheitsbeutels über dessen ge-
samte Breite verlaufen.
[0008] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass auf die aufgedruckten Schichten anschließend ein
Klebstoff aufgebracht und die Schichten mit einem Ab-
deckband abgedeckt werden. Das Aufbringen des Kleb-
stoffs, der vorzugsweise aufgestrichen oder aufgesprüht
wird, und das Aufbringen des Abdeckbandes erfolgen
außerhalb der Druckmaschine und insbesondere in einer
sogenannten Konfektionsmaschine.
[0009] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn in
Weiterbildung der Erfindung vorgesehen ist, dass der mit
den aufgedruckten Schichten versehene Abschnitt der
Kunststoff-Folie vor Aufbringen des Klebstoffs relativ zu
der verbleibenden Kunststoff-Folie gefalzt und auf die
Kunststoff-Folie aufgelegt wird.
[0010] Nach dem Aufbringen des Klebstoffs und des
Abdeckbandes wird die verbleibende Kunststoff-Folie in
Doppellage gelegt und dann in üblicher Weise durch Aus-
bildung von Schweißnähten so verbunden, dass der Si-
cherheitsbeutel gebildet wird, wobei die Verschlussla-
sche, die ein Teil der Kunststoff-Folie ist, lose auf dem
Abdeckband der Manipulationsindikatoren aufliegt, da
das Abdeckband aus einem Kunststoff mit einer höheren
Schmelztemperatur besteht und somit beim Schweißvor-
gang nicht aufschmilzt und mit der Kunststoff-Folie der
Verschlusslasche keine Verbindung eingeht.
[0011] Der mit den aufgedruckten Schichten versehe-
ne Randabschnitt der Kunststoff-Folie kann auch vor Auf-
bringen des Klebstoffs und nach seiner Falzung, mit der
auf die Kunststoff-Folie aufgelegt wird, mit dieser ver-
schweißt werden. Es ist jedoch auch möglich, den mit
den aufgedruckten Schichten versehenen Randab-
schnitt der Kunststoff-Folie erst nach der Anordnung der
Kunststoff-Folie in Doppellage zusammen mit dieser zu
verschweißen.
[0012] Nachdem ein Benutzer die Wertsachen in den
Sicherheitsbeutel hineingelegt hat, schlägt er zunächst
die Verschlusslasche zurück und zieht dann das Abdeck-
band von den Manipulationsindikatoren bzw. dem darauf
befindlichen Klebstoff ab und legt dann die Verschlus-
slasche auf die Manipulationsindikatoren auf, so dass
die Verschlusslasche vollflächig verklebt und der Sicher-
heitsbeutel verschlossen ist.
[0013] Die Kunststoff-Folie sollte zumindest teilweise
und insbesondere vollständig transparent sein.
[0014] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
führungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung
ersichtlich. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Corona-Be-
handlung der Kunststoff-Folie,

Fig. 2 die Kunststoff-Folie nach Aufdrucken der Ma-
nipulationsindikatoren,

Fig. 3 die Kunststoff-Folie gemäß Figur 2 nach Falzen
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des die Manipulationsindikatoren tragenden
Abschnitts,

Fig. 4 die Kunststoff-Folie bei Aufbringen des Kleb-
stoffs und des Abdeckbandes,

Fig. 5 die Kunststoff-Folie nach Aufbringen des Kleb-
stoffs und des Abdeckbandes,

Fig. 6 die Kunststoff-Folie gemäß Figur 5 nach Falzen
zur Doppellage und

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung des Sicher-
heitsbeutels mit zurückgeschlagener Ver-
schlusslasche.

[0015] Anhand der Figuren 1 bis 6 wird im Folgenden
die Herstellung eines Sicherheitsbeutels 20, der in Figur
7 in schematischer perspektivischer Ansicht dargestellt
ist, im Einzelnen erläutert.
[0016] Eine transparente Kunststoff-Folie 10, bei der
es sich entweder um ein endloses Band oder um einen
Folienzuschnitt handeln kann, wird gemäß Figur 1 auf
ihrer Unterseite einer Corona-Behandlung unterzogen,
was durch die Pfeile C angedeutet ist. Durch die Corona-
Behandlung, die ein elektrochemisches Verfahren zur
Oberflächen-Modifikation der Kunststoff-Folie darstellt,
wird die Oberfläche der Kunststoff-Folie benetzbar.
[0017] Wie Figur 2 zeigt, werden in einem Randbereich
der Unterseite der Kunststoff-Folie 10 drei streifenförmi-
ge Manipulationsindikatoren 11 aufgedruckt, die sich je-
weils senkrecht zur Zeichenebene erstrecken. Dabei
handelt es sich um einen Reaktionslack 13a, der auf die
Einwirkung von chemischen Lösungsmitteln reagiert, ei-
nen Decklack 13b, der bei Aufbringen mechanischer öff-
nungskräfte zerreißt, und einen Thermoindikator 12, der
bei Einwirkung von Wärme und/oder Kälte mit einem Far-
bumschlag reagiert.
[0018] Nach dem Aufdrucken der Manipulationsindi-
katoren 11 wird der die Manipulationsindikatoren 11 tra-
gende Randabschnitt der Kunststoffolie 10 um 180° um-
gefalzt (siehe Pfeil F1) und auf die Kunststoff-Folie 10
lose aufgelegt.
[0019] Das so gebildete Zwischenprodukt wird in eine
sogenannte Konfektionsmaschine eingeführt, in der auf
die Oberseite der Manipulationsindikatoren 11 ein Kleb-
stoff K aufgebracht wird, wie es in Figur 4 schematisch
angedeutet ist. Anschließend wird der Klebstoff K und
somit auch die Manipulationsindikatoren 11 mit einem
aus Kunststoff bestehenden Abdeckband 16 abgedeckt,
wobei das Abdeckband 16 sich später bei Gebrauch des
Sicherheitsbeutels 20 von dem Klebstoff K wieder lösen
und abziehen lässt. Der nach Aufbringen des Abdeck-
bandes 16 erreichte Zustand ist in Figur 5 dargestellt.
[0020] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt wird
die Kunststoff-Folie 10 entlang einer parallel zu den Ma-
nipulationsindikatoren 11 verlaufende Mittellinie L so ge-
falzt (siehe Pfeil F2), dass die Kunststoff-Folie 10 in Dop-

pellage liegt, wobei der auf der Oberseite des Abdeck-
bandes 16 liegende Abschnitt der Kunststoff-Folie 16 ei-
ne Verschlusslasche 21 bildet. Die Doppellage der
Kunststoff-Folie 10 wird dann durch seitliche, quer zu
den Manipulationsindikatoren 11 verlaufende
Schweißnähte 17 zu einem Beutel.geschlossen, wobei
gleichzeitig auch der die Manipulationsindikatoren 11 tra-
gende Randabschnitt der Kunststoff-Folie 10 mit der dar-
unterliegenden Kunststoff-Folie 10 durch Ausbildung von
randseitigen, senkrecht zur Falzkante verlaufenden
Schweißnähten 14 und eventuell einer zusätzlichen par-
allel zur Falzkante verlaufenden Schweißnaht 15 (siehe
Figur 7) verschweißt wird. Da das Abdeckband 16 aus
einem Kunststoff besteht, der eine höhere Schmelztem-
peratur aufweist, wird zwischen dem Abdeckband 16 und
der darunterliegenden Kunststoff-Folie 10 und auch zwi-
schen dem Abdeckband 16 und der Verschlusslasche
21 keine Verbindung erzeugt, so dass die Verschlussla-
sche 21 weiterhin lose auf dem Abdeckband 16 aufliegt.
Dieser Zustand ist in Figur 6 dargestellt.
In alternativer Ausgestaltung ist es jedoch auch möglich,
den die Manipulationsindikatoren 1 tragenden Randab-
schnitt der Kunststoff-Folie unmittelbar nach dem Umfal-
zen (s. Pfeil F1 in Figur 2) durch Ausbildung der randsei-
tigen, senkrecht zur Falzkante verlaufenden
Schweißnähte 14 und gegebenenfalls der zusätzlichen
parallel zur Falzkante verlaufenden Schweißnaht 15 mit
der darunterliegenden Kunststoff-Folie 10 zu verschwei-
ßen.
[0021] Figur 7 zeigt den Sicherheitsbeutel 20 mit zu-
rückgeschlagener Verschlusslasche 21. Ein Benutzer
kann Wertsachen an einer Einfüllöffnung 18 in den Si-
cherheitsbeutel 20 einführen, woraufhin er das Abdeck-
band 16 von dem Klebstoff K bzw. den Manipulationsin-
dikatoren 11 abzieht und dann die Verschlusslasche 21
umschlägt und vollflächig auf die Manipulationsindikato-
ren 11 auflegt und mittels des Klebstoff K vollflächig ver-
klebt, wodurch der Sicherheitsbeutel verschlossen ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff be-
stehenden Sicherheitsbeutels (20), der einen Ver-
schluss (19) zum Verschließen einer Zugangsöff-
nung (18) aufweist, wobei der Verschluss (19) zu-
mindest eine Verschlusslasche (21) aufweist, die un-
ter Zwischenschaltung zumindest eines Manipulati-
onsindikators (11) verklebbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Kunststoff-Folie (10) auf zumin-
dest einer Seite zumindest abschnittsweie einer Co-
rona-Behandlung (C) unterworfen wird und
anschließend auf den so vorbehandelnden Ab-
schnitt eine Reaktionslackschicht (13a) und/oder ei-
ne Decklackschicht (13b) und/oder eine Thermoin-
dikatorschicht (12) in einer Druckmaschine aufge-
druckt werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die aufgedruckten Schichten
(12, 13a, 13b) ein Klebstoff (K) aufgebracht und die
Schichten (12, 13a, 13b) mit einem Abdeckband (16)
abgedeckt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mit den aufgedruckten Schich-
ten (12, 13a, 13b) versehene Abschnitt der Kunst-
stoff-Folie (10) vor Aufbringen des Klebstoffs (K) ge-
falzt (F1), auf die Kunststoff-Folie (10) aufgelegt mit
der Kunststoff-Folie (10) verschweißt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mit den aufgedruckten Schich-
ten (12, 13a, 13b) versehene Abschnitt der Kunst-
stoff-Folie (10) vor Aufbringen des Klebstoffs (K) mit
der Kunststoff-Folie (10) verschweißt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mit den aufgedruckten Schich-
ten (12, 13a, 13b) versehene Abschnitt der Kunst-
stoff-Folie (10) nach Aufbringen des Klebstoffs (K)
und des Abdeckbandes (16) mit der Kunststoff-Folie
(10) verschweißt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Folie
transparent ist.

5 6 



EP 1 977 977 A1

5



EP 1 977 977 A1

6



EP 1 977 977 A1

7



EP 1 977 977 A1

8


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

