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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Verpackungen gemaf des Patentan-
spruches 1 sowie auf eine Verpackung zur Aufbewah-
rung von Lebensmitteln nach dem Patentanspruch 6.
[0002] Derartige Verpackungen sind seit Jahrzehnten
bekannt und erfolgreich in Gebrauch. Beispielsweise
verwendet die Fa. Uncle Ben’s Beutel aus Folien, in de-
nen Reis eingeflllt ist. Diese Beutel sind in einer Papp-
schachtel untergebracht, um den Reis vor Feuchtigkeit
zu schitzen. Um den in dem Folien-Beutel eingefillten
Reis in einem Warmwasserbad fir den menschlichen
Genuss zu kochen, sind die einzelnen perforierten Beutel
nach dem Aufreien der Pappschachtel aus dieser zu
entnehmen.

[0003] Als nachteilig bei derartigen Verpackungen hat
sich herausgestellt, dass die Verpackung zunachst zu
offnen ist, um einen oder mehrere in dieser eingesteckten
Beutel entnehmen zu kénnen. Nach dem Erhitzen des
Reises in einem HeilRwasserbad ist dartiber hinaus der
Beutel aufzureilen. Dieser ist jedoch nach dem Erhit-
zungsvorgang umstandlich zu handhaben, denn die auf-
geheizten Reiskorner strahlen die aufgenommene Hitze
ab, so dass der Beutel nicht mit der bloRen Hand ange-
fasst werden kann.

[0004] AuRerdem ist diese Verpackungsart nicht ge-
eignet, um sauerstoffempflindliche Lebensmittel unter
Begasung zu verpacken, da die Schutzgasatmosphare
aus den Offnungen in den Kochbeuteln entweichen wiir-
de und die auBere Kartonverpackung ihrerseits keine
Barriere gegen Gase darstellt.

[0005] Des Weiteren ist es bekannt, Lebensmittel, die
zur Haltbarmachung zu sterilisieren oder zu pasteurisie-
ren sind und spater vom Endverbraucher z.B. im Was-
serbad erwadrmt werden sollen, in Dosen oder Plastik-
beutel einzufillen, die einer solchen Behandlung stand-
halten und die eingeflllten Lebensmittel von der Umge-
bung zuverlassig schiitzen.

[0006] Beider Handhabung solcher Verpackungen hat
sich als nachteilig herausgestellt, dass die Verpackun-
gen zu 6ffnen sind und die eingefiiliten Lebensmittel, bei-
spielsweise Wirstchen, einzeln in ein Warmwasserbad
zur Erhitzung eingeflllt werden missen. Nachdem die
Wirstchen fertig gegart sind, schwimmen diese verein-
zeltin dem Warmwasserbad, so dass diese umstandlich
aus dem Wasserbad entnommen werden mussen. Ins-
besondere in gréReren Garklchen hat sich herausge-
stellt, dass eine solche Handhabung &uRerst unhygie-
nisch ist, denn eine Vielzahl von Personen greifen oft-
mals mit der bloRen Hand in das Warmwasserbad, um
die einzelnen Wiirstchen herauszuholen. Durch eine sol-
che Kontaktaufnahme werden Bakterien und Viren tber-
tragen die zu gesundheitlichen Schaden oder Beein-
trachtigungen beim Verzehr der Wiirstchen fiihren kén-
nen.

[0007] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung von Verpackungen sowie Verpak-
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kungen der eingangs genannten Gattung zur Verfligung
zu stellen, durch die zum Einen die in die Verpackung
eingeflllten Lebensmittel zuverlassig vor Verderb durch
Sauerstoff und unhygienischen Kontaminationen wéh-
rend der Lagerzeiten und beim Gebrauch geschitzt sind
und die zum Anderen gleichzeitig wahlweise eine einfa-
che Entnahme der Lebensmittel fir den kalten Verzehr
oder die hygienische heile Zubereitung in der Verpak-
kung mit anschlieRender einfacher Handhabung der er-
warmten Lebensmittel erlauben.

[0008] Diese Aufgaben werden erfindungsgemaf
durch die Merkmale der Patentanspriiche 1 und 6 geldst.
[0009] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0010] Dadurch, dass der innere Beutel an der Innen-
seite des auleren Beutels mittels einer Verbindungs-
Siegelnaht fest verbunden ist, wird der innere Beutel von
dem auleren Beutel zuverldssig nach auRen umschlos-
sen, so dass die eingelagerten Lebensmittel aufgrund
des Materialschichtaufbaus des &ufleren Beutels vor
Kontaminationen mit Bakterien, Viren oder sonstigen
Schadstoffen geschitzt sind. Eine Begasung des ge-
samten Beutelinhalts mit Schutzgasatmosphéare ist mog-
lich. Dariiber hinaus kann der duRere Beutel von dem
inneren Beutel auf einfache und unkomplizierte Weise
getrennt werden, indem namlich die unterhalb der Ver-
bindungs-Siegelnaht angeordnete Perforation in der
Wand des dulleren Beutels aufgerissen wird, so dass
der innere Beutel und somit die dort eingelagerten Le-
bensmittel in ein HeiRwasserbad oder in eine Mikrowelle
zur Erhitzung eingebracht werden kénnen.

[0011] Sollten die Lebensmittel ohne Erhitzung konsu-
miert werden, kann die obere Perforation des AulRenbeu-
tels aufgerissen werden, so dass der unverschlossene
innere Beutel frei zuganglich ist oder aber die eine oder
andere Siegelnaht, durch die die Seiten des inneren Beu-
tels miteinander verbunden sind, ist peelféhig oder ledig-
lich punktuell ausgebildet, so dass diese aufgerissen
werden kann.

[0012] Um die Offnung des inneren Beutel, insbeson-
dere wenn dieser einem Erhitzungsvorgang ausgesetzt
gewesen ist, fir die Benutzer zu vereinfachen und Ver-
brennungen zu vermeiden, ist an einer der AuRenwande
des inneren Beutels eine Lasche angebracht, in die eine
Grifféffnung oder Ose eingearbeitet ist. Folglich kann der
Benutzer, beispielsweise mittels eines Fingers, in die
Ose eingreifen und die Lasche betatigen, die fest mit der
Wand des inneren Beutels verbunden ist, um diese von
dem inneren Beutel zu trennen.

[0013] In der Zeichnung sind zwei erfindungsgemalie
Ausfuhrungsbeispiele dargestellt, die nachfolgend naher
erlautert werden. Im Einzelnen zeigt:

Figur 1 den Verfahrensablauf zur Herstellung eines
ersten inneren Beutels sowie die Beflillung
des Beutels mit einem Lebensmittel in Form
von Wirstchen,
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einen weiteren Verfahrensschritt, bei dem
der erste innere Beutel gemaR Figur 1 in ei-
nen zweiten auleren Beutel eingeschoben
ist, wobei der erste Beutel vollstdndig ge-
schlossen ist,

Figur 2a

Figur2b  ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer Ver-
packung mit zwei ineinander geschobenen
Beuteln gemafl dem Verfahrensablauf nach
den Figuren 1 und 2ain perspektivischer An-
sicht,

Figur 3 die Verpackung gemaf Figur 2b im Schnitt
und

Figur 4 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Ver-
packung, die nach dem Verfahrensablauf
der Figuren 1 und 2a hergestellt ist, im
Schnitt.

[0014] In Figur 1 ist schematisch dargestellt wie eine
Verpackung 1 aus einer Folienbahn 3a zur Aufnahme
von Lebensmitteln 2 hergestellt wird. Die Folienbahn 3a
ist dabei auf einer Rolle 4 aufgewickelt und kann von
dieser bei Bedarf abgerollt werden. Die Folienbahn 3a
besteht aus mindestens zwei und héchstens sechs un-
terschiedlichen Materialschichten. Dabei bestehen min-
destens die die innere und die dussere Begrenzung des
Beutels 11 bildenden Schichten aus Polyolefinen, deren
Copolymeren oder einem Blend aus Polyolefinen und
deren Copolymeren. Die innerste Polyolefinschicht ist
peelfahig ausgeriustet. Die dulRerste Polyolefinschicht
weist einen um mindestens 5°C héheren Schmelzpunkt
auf, als die inneren Schichten.

[0015] Zur Bildung eines ersten Beutels 11 wird die
Folienbahn 3a von der Rolle 4 abgewickelt und zu einer
einzelnen Folie 5 geschnitten. Nachfolgend wird die Folie
5 um eine Faltkante 7 gefaltet, so dass eine doppellagige
Folie 6 entsteht. Die Folie 6 wird an zwei offenen Stirn-
seiten mittels einer festen Siegelnaht 8 oder einer peel-
fahigen Siegelnaht 9 verschweif3t.

[0016] Nach dem Versiegeln der beiden senkrecht zu-
einander verlaufenden Stirnseiten der Folie 6 entsteht
der erste Beutel 11.

[0017] Eine der drei Stirnseiten wird nicht verschlos-
sen; diese offene Stirnseite ist mit der Bezugsziffer 13
bezeichnet. Folglich kann durch die offene Stirnseite 13
durch eine Einflllvorrichtung 10 das Lebensmittel 2 in
Form von Wirstchen eingefiillt werden. Es istauch denk-
bar Gemiuse, beispielsweise Spargel, Karottenstiicke,
Erbsen sowie Saucen, Fleischstiicke oder dgl. in den
Beutel 11 einzufiillen, die eine aus mehreren Lebensmit-
tel 2 zusammengesetzte Speise ergeben. Zu diesem
Zweck kénnen zwei oder mehrere Bereiche innerhalb
des Beutels 11 mittels Siegelndhten 8 oder 9 erzeugt
werden, in die unterschiedliche Lebensmittel 2 eingefllt
sind, die nach einem Gar- oder Erhitzungsvorgang in
dem Beutel 11 oder auf einem Teller fir den Konsum
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zusammengeflhrt werden kénnen.

[0018] In die beiden gegenliberliegenden Wande des
Beutels 11 sind Offnungen 12 in Form von Kreisen ein-
gearbeitet. Die Querschnittsform der Offnungen 12 kén-
nen auch elyptisch, schlitzférmig oder mehreckig sein.
Die Durchmesser oder Léngenabmessungen der Off-
nungen 12 sind an die GroR3e der eingeflllten Lebens-
mittel 2 angepasst oder werden bei flissigen Lebensmit-
teln 2 nicht eingearbeitet, so dass die Lebensmittel 2 aus
den Offnungen 12 nicht herausrutschen kénnen. Gleich-
zeitig gewahrleisten die GréRe, Form und Anzahl der Off-
nungen eine gute Durchstrdémung des Beutels 11 mit
dem Schutzgas bei der Begasung bzw. mit Wasser bei
der Zubereitung des Lebensmittels 2 im Warmwasser-
bad.

[0019] In Figur 2a ist nunmehr gezeigt, dass der erste
Beutel 11 mittels einer peelfdhigen Siegelnaht 9 an der
offenen Stirnseite 13 verschlossen ist und dass dieser in
einem zweiten Beutel 14 eingeschoben ist. Die Herstel-
lung des zweiten Beutels 14 erfolgt nachdem in Figur 1
aufgezeigten Verfahrensablauf; allerdings wird zur Er-
zeugung des Beutels 14 eine Folienbahn 3b verwendet,
deren Schichtaufbau nachfolgend erlautert ist.

[0020] Die zur Herstellung des zweiten Beutels 14 not-
wendige Folienbahn 3b besteht aus einem mindestens
zweilagigen Laminat, wobei mindestens eine der Lagen,
vorzugsweise die die BeutelauRenseite bildende, aus ei-
nem einreilRorientierten, bedruckbarem Material gebildet
ist. Die innere Lage des Laminats dient vornehmlich der
Versiegelung. Sie besteht aus mindestens einer von Po-
lyolefinen, deren Copolymeren oder einem Blend von Po-
lyolefinen und deren Copolymeren gebildeten Schicht
und kann weitere funktionelle Schichten enthalten.
[0021] Des Weiteren enthalt die Folienbahn 3b minde-
stens eine gasdichte Barriereschicht, damit im Doppel-
Beutel 14 eine Schutzgasatmosphéare aufgebaut und
Uber die vorgesehene Haltbarkeitsdauer des Lebensmit-
tels 2 aufrechterhalten ist.

Diese Barriereschichtist vorzugsweise als Metallisierung
oder glasartige Beschichtung der dulReren Lage des La-
minats oder als polymere Barriereschicht in der inneren
Lage des Laminats ausgebildet. In diesem Fall wird die
Barriereschicht aus der Gruppe der Polyamide, Ethylen-
vinylalkohole, Polyesterterephtalate oder deren Copoly-
mere gebildet.

[0022] Die auRere und/oder die innere Lage des au-
Reren Beutels 14 ist dabei bedruckbar, um das eingeftll-
te Lebensmittel 2 entsprechend werbewirksam heraus-
zustellen. Des Weiteren kénnen dort die Betriebsanlei-
tung zur Handhabung der Verpackung 1 sowie die In-
haltsstoffe des eingelagerten Lebensmittel 2 erldutert
werden.

[0023] Die beiden senkrecht zueinander verlaufenden
Siegelnahte 8 sind derart fest miteinander verbunden,
dass ein Aufreil3en entlang dieser Siegelnaht 8 nicht er-
folgen soll.

[0024] Nachdem der innere Beutel 11 in den dulReren
Beutel 14 eingeschoben ist, wird die offene Stirnseite 15
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des duleren Beutels 14 mittels der festen Siegelnaht 8
verschlossen. Dabei kann auch die Begasung des Beu-
tels 14 mit einer Schutzgasatmosphare vorgenommen
werden, wenn die Art des Lebensmittels 2 dies erfordert.
Folglich umgibt der &uBere Beutel 14 den inneren Beutel
11 vollstandig und die in den inneren Beutel 11 eingela-
gerten Lebensmittel 2 sind vor Sauerstoff, Feuchtigkeit
und Schadstoffen aus der Umgebung durch den Aufbau
des Beutels 14 geschitzt, so dass Schadstoffe, Bakte-
rien, Vieren oder dgl. an die Lebensmittel 2 nicht gelan-
gen kénnen.

[0025] Aus Figur 2b ist die fertig gestellte Verpackung
1zu entnehmen. Derinnere Beutel 11 istin dem duReren
Beutel 14 eingesteckt. Um die Konturen der Verpackung
1 asthetisch zu verbessern, ist sowohl bei dem inneren
als auch bei dem duRBeren Beutel 11 bzw. 14 eine weitere
Folie 16 vorgesehen, durch die ein Boden fiir den jewei-
ligen inneren bzw. dulReren Beutel 11, 14 geschaffen ist.
Dies vergrofRert zudem das Volumen der Verpackung 1.
[0026] Insbesondere der Figur 3 ist zu entnehmen,
dass an dem Boden 16 eine Lasche 17 fest angebracht
ist, in die eine Ose 18 eingearbeitet ist. Die Ose 18 dient
beispielsweise als Aufreillhilfe, um den Boden 16 von
dem inneren Beutel 11 zu trennen und den Inhalt des
Beutels 11 frei zuganglich zu geben.

[0027] Des Weiteren kann Figur 3 entnommen wer-
den, dass der innere Beutel 11 mittels einer festen Ver-
bindungs-Siegelnaht 20 an der Innenseite des auleren
Beutels 14 angeschweildt ist, so dass die Position des
inneren Beutels 11 bezlglich des dulleren Beutels 14
lageorientiert und ein Verrutschen des inneren Beutels
11 nicht méglich ist.

[0028] Wenn nunmehr der Benutzer an die in der Ver-
packung 1 eingelagerten Lebensmittels 2 gelangen
mochte, ist von diesem zunéchst zu entscheiden, ob die
Lebensmittel 2 kalt oder aufgewarmt konsumiert werden.
Sollte der Benutzer sich entschliefen, die Lebensmittel
2 kalt verzehren zu wollen, kann der aufRere Beutel 14
Uber eine oberhalb der Verbindungs-Siegelnaht 20 ein-
gearbeitete Perforationsnaht 19’ aufgerissen werden.
Zwischen den beiden freien Enden der urspriinglichen
Folie 6 ist eine peelfahige Siegelnaht 9 vorgesehen,
durch die der innere Beutel 11 in diesem Bereich ver-
schlossen ist. Nach dem Abreifen des oberen Teils des
auReren Beutels 14 kann der innere Beutel 11 in diesem
Bereich auseinander gezogen werden, so dass die in
dem inneren Beutel 11 eingebrachten Lebensmittel 2 frei
zuganglich sind.

[0029] Sollte sich der Benutzer dazu entschlieRen, die
eingelagerten Lebensmittel 2 beispielsweise in einem
HeiBwasserbad zu garen, ist es erforderlich, einen Teil
des auReren Beutels 14 von dem inneren Beutel 11 zu
lI6sen. Zu diesem Zweck ist unterhalb der Verbindungs-
Siegelnaht 20 in die Wand des &uReren Beutels 14 eine
Perforation 19" eingearbeitet.

[0030] Die Perforationen 19’ und 19" sind beispiels-
weise mittels Laserstrahlen punktuell oder als durchge-
hende Naht eingearbeitet. Darliber hinaus kénnen die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Perforationen 19’ und 19" linear oder wellenférmig ver-
laufen oder aber diese sind horizontal, vertikal oder ge-
neigt verlaufend ausgerichtet. Dies hangt im Wesentli-
chen davon ab, welche Lebensmittel 2 durch die Verpak-
kung 1 aufbewahrt werden.

[0031] Wird der aulere Beutel 14 durch Auftrennen
der Perforationsnaht 19" von dem inneren Beutel 11 ab-
getrennt, ist dieser frei zuganglich. Ein Teil des dufReren
Beutels 14 ist jedoch Uber die Verbindungs-Siegelnaht
20 nach wie vor fest mit dem inneren Beutel 11 verbun-
den. Dieser nach oben abstehende Teilbereich des vor-
maligen dulReren Beutels 14 dient als Handhabungshilfe,
um den inneren Beutel 11 und die darin eingelagerten
Lebensmittel 2 in ein HeiBwasserbad oder in eine Mikro-
welle abzustellen. Nach dem Kochen, Garen oder Erhit-
zen der Lebensmittel 2 sind diese problemlos transpor-
tierbar, da die Warmestrahlen der Lebensmittel 2 weit
entferntvon der Haltetasche des aufieren Beutels 14 ver-
laufen.

[0032] Sobald der Erhitzungsvorgang fiir das Lebens-
mittel 2 abgeschlossen ist, kann namlich der Benutzer
den inneren Beutel 11 lber die nach oben abstehende
Lasche des &uleren Beutels 14 aus dem Heilwasser-
bad entnehmen. Der innere Beutel 11 kann dann durch
Ziehen an der Lasche 17 gedffnet werden, so dass die
Lebensmittel 2 frei zuganglich sind und nicht vereinzelt
aus dem HeiBwasserbad entnommen werden missen.
Alternativ kann die Handhabungshilfe an der Perforati-
onsnaht 19’ abgetrennt werden und die peelféhige Sie-
gelnaht 9 des Innenbeutels gedffnet werden, wie bereits
fiir die Entnahme des Labensmittels 2 in kaltem Zustand
beschrieben.

[0033] InFigur 4 ist gezeigt, dass derinnere Beutel 11
unverschlossen und ohne die Folie 16, die den Boden
bildet, ausgestaltet ist. Bei einer solchen Ausgestaltung
desinneren Beutels 11 hat sich als besonders vorteilhaft
herausgestellt, dass der Benutzer entweder die Perfora-
tionsnaht 19’ aufzureiRen hat, um unmittelbar an die ein-
geflllten Lebensmittel 2 zu gelangen oder aber die Per-
forationsnaht 19" aufreif3t, um den aufReren Beutel 14
von dem inneren Beutel teilweise abzutrennen, so dass
die eingelagerten Lebensmittel 2 in ein Warmwasserbad
gemeinsam mit dem inneren Beutel 11 eingeflllt werden
kénnen.

[0034] Auch der zweite Beutel 14 kann ohne weitere
Vorkehrung zur Aufbewahrung von Lebensmittel 2 ver-
wendet werden, die demnach zwischen dem ersten und
dem zweiten Beutel 11, 14 eingefiillt sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Verpackungen (1),
die mit Lebensmitteln (2) zu befiillen und die minde-
stens aus einer Folienbahn (3a, 3b) hergestellt sind,
bei denen die nachfolgend ablaufenden Verfahrens-
schritte durchzufiihren sind:
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- Falten einer ersten Folienbahn (3a) und Ver-
schweiflen der Folienbahn (3a) an zwei parallel
oder senkrecht zueinander verlaufenden Seiten
mittels einer festen oder peelfdhigen Siegelnaht
(8 oder 9) zur Bildung eines ersten Beutels (11),
- Einfillen von Lebensmitteln (2) in den ersten
Beutel (11),

- Falten einer zweiten Folienbahn (3b) und Ver-
schweiflen der Folienbahn (3b) an zwei parallel
oder senkrecht zueinander verlaufenden Seiten
mittels einer Siegelnaht (8) zur Bildung eines
zweiten Beutels (14).

- Einschieben des ersten Beutels (11) in den
zweiten Beutel (14),

- VerschlieBen der offenen Stirnseite (15) des
zweiten Beutels (14) mittels einer Siegelnaht
(8) , wobei die beiden Beutel (11, 14) durch eine
Verbindungs-Siegelnaht (20) fest oder peelfa-
hig miteinander verbunden sind und

- Einarbeiten einer ober- und unterhalb der Ver-
bindungs-Siegelnaht (20) verlaufende Perfora-
tion (19) in den zweiten dulReren Beutel (14)

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die offene Stirnseite (13) des ersten Beutels
(11) vor dem Einschieben in den zweiten Beutel (14)
mittels einer peelfahigen und / oder punktuell ver-
laufenden Siegelnaht (9) verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen zwei freien Enden des ersten und /
oder des zweiten Beutels (11, 14) eine Folie (16)
mittels der festen oder peelfahigen Siegelnaht (8
oder 9) angebracht ist, durch die ein Boden gebildet
ist.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass in den zweiten Beutel (14) unmittelbar vor des-
sen Verschluss ein Schutzgas zur Haltbarmachung
der Lebensmittel (2) eingefiillt wird.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem ersten und dem zweiten Beutel
(11, 14) mindestens ein weiteres Lebensmittel (2)
eingebracht wird.

Verpackung (1) zur Aufbewahrung von Lebensmit-
teln (2), bestehend aus zwei Beuteln (11, 14),
wobei die Lebensmittel (2) in dem ersten Beutel (11)
eingeflllt sind und von diesem vollstandig oder teil-
weise umschlossen sind,

wobei der erste Beutel (11) in den zweiten Beutel
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10.

1.

(14) eingeschoben und mittels einer Verbindungs-
Siegeinaht (20) fest oder I6sbar an diesem arretiert
ist,

und wobei in den dulReren Beutel (14) zwei Perfora-
tionsnahte (19’, 19") eingearbeitet sind, die ober-
und unterhalb der Verbindungs-Siegelnaht (20) ver-
laufen.

Verpachung ach Anspruch 6

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Beutel (11) mindestens eine peelfa-
hige oder punktuell zwischen

zwei freien Enden des Beutels (11) verlaufende Sie-
gelnaht (8) oder (9) aufweist.

Verpachung ach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass in die Wand des ersten Beutels (11) eine Viel-
zahl von luft- oder wasserdurchldssigen Offnungen
(12) eingearbeitet sind, deren Offnungsweite an die
eingeflllten Lebensmittel (2) angepasstistund dass
die Offnungen (12) inihrem Querschnitt rund, schlitz-
artig, elyptisch oder mehreckig ausgebildet sind.

Verpachung nach einem der Anspriiche 6 , 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass der erste innere und der zweite dulRere Beutel
(11, 14) aus zwei unterschiedlichen Folienbahnen
(3a, 3b) hergestellt sind, die aus einer Vielzahl von
andersartig orientierten Material-Schichten beste-
hen und dass in mindestens einer der Schichten der
Folienbahn (3b) ein einreiorientiertes Material ein-
gearbeitet ist.

Verpachung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (3a) des inneren Beutels (11)
aus mindestens zwei und héchstens sechs unter-
schiedlichen Materialschichten bestehen, dass min-
destens die innere und die duRRere Begrenzung des
Beutels (11) bildende Schichten aus Polyolefinen,
deren Copolymeren oder einem Blend aus Polyole-
finenund deren Copolymeren ausgebildet sind, dass
die innere Polyolefinschicht peelfédhige Eigenschaf-
ten aufweist und dass der Schmelzpunkt der auf3e-
ren Polyolefinschicht um mindestens 5° C héher liegt
als der Schmelzpunkt der inneren Schicht.

Verpachung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (3b) des dulReren Beutels (14)
aus einem mindestens zweilagigen Laminat besteht,
dass mindestens eine der Lagen, vorzugsweise die
die BeutelauRenwand bildende, aus einem
einreilorientierten, bedruckbaren Material aufge-
baut ist, dass mindestens eine der Lagen, vorzugs-
weise die die Beutelinnenwand bildende, aus min-
destens einer Schicht von Polyolefinen, deren Cop-
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olymeren oder einem Blend von Polyolefinen und
deren Copolymeren gebildeten Schichten besteht,
und dass in der Folienbahn (3b) mindestens eine
gasdichte Barriereschicht vorgesehen ist.

Verpachung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Barriereschicht der Folienbahn (3b) vor-
zugsweise als Metallisierung oder glasartigen Be-
schichtung der duBeren Lage des Laminats oder als
polymere Barriereschicht in der inneren Lage des
Laminats ausgebildet ist.

Verpachung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass der innere Beutel (11) in mindestens zwei Be-
reiche aufgeteiltist, die raumlich derart mittels festen
oder peelfdhigen Siegelnahten (8 oder 9) voneinan-
der getrennt sind, dass unterschiedliche Konsisten-
zen von Lebensmitteln (2) in diese Bereiche einflll-
bar und aufnehmbar sind.

Verpachung nach einem der Anspriche 6 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Perforationsndhte (19’ oder 19") linear oder
wellenférmig verlaufen und dass diese in horizonta-
ler, vertikaler oder in geneigter Richtung in die Wand
des zweiten Beutels (14) eingearbeitet sind.

Verpachung nach einem der Anspriiche 6 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass an einer AuBenwand (16) des inneren Beutels
(11) eine Lasche (17) angebracht ist, in die eine Ose
(18) eingearbeitet ist.

Claims

A process for manufacturing packages (1) that are
to be filled with foodstuffs (2) and are manufactured
from at least one foil web (3a, 3b),

in which the process steps listed below are to be
carried out:

- Folding a fist foil web (3a) and heat-sealing the
foil web (3a) at two sides running in parallel or
at right angles to one other by means of a fixed
or peel-capable seal (8 or 9) in order to form a
first bag (11),

- Filling foodstuffs (2) into the first bag (11),
-Folding a second foil web (3b) and heat-sealing
the foil web (3b) at two sides running in parallel
or at right angles to one other by means of a
seal (8) in order to form a second bag (14),

- Pushing the first bag (11) into the second bag
(14),

- Sealing the open end (15) of the second bag
(14) by means of a seal (8), in which case the
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two bags (11, 14) are joined together in a fixed
or peel-capable connection by means of a con-
necting seal (20) and

- Working a perforation (19) into the second out-
erbag (14) above and below the connecting seal
(20)

The process in accordance with Claim 1,
characterised in that,

the open end (13) of the first bag (11) is closed by
means of a peel-capable and/or interspersed seal
(9) before the first bag (14) is pushed into the second
bag (14).

The process in accordance with Claim 1 or 2,
characterised in that,

a foil (16) is attached between two free ends of the
firstand/orsecond bag (11, 14) by means of the fixed
or peel-capable seal (8 or 9), as a result of which a
base is formed.

The process in accordance with one of the afore-
mentioned claims,

characterised in that,

an inert gas is filled into the second bag (14) imme-
diately before it is sealed, in order to conserve the
foodstuff (2).

The process in accordance with one of the afore-
mentioned claims,

characterised in that,

at least one further foodstuff (2) is inserted between
the first and the second bags (11, 14).

The package (1) for storing foodstuffs (2), comprising
two bags (11, 14),

in which the foodstuffs (2) are filled in the first bag
(11) and are completely or partially enclosed by that
bag (11),

in which the first bag (11) is pushed into the second
bag (14) and is secured against the latter by means
of a connecting seal (20) in a fixed or releasable con-
nection,

and in which two perforation seals (19, 19") are
worked into the outer bag (14), which run above and
below the connecting seal (20).

The package in accordance with Claim 6,
characterised in that,

the first bag (11) has at least one seal (8) or (9) run-
ning in a peel-capable or interspersed connection
between the two free ends of the bag (11).

The package in accordance with Claim 6 or 7,
characterised in that,

a plurality of air or water-permeable openings (12)
is worked into the wall of the first bag (11), the open-
ing width of which is adapted to the filled-in foodstuff
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(2) and which have a cross section that is round, slot-
shaped, elliptical or polygonal.

The package in accordance with one of Claims 6, 7
or 8,

characterised in that,

the first inner and the second outer bags (11, 14) are
manufactured from two different foil webs (3a, 3b)
that consist of a plurality of differently oriented ma-
terial layers and that a material with a tear-in orien-
tation is worked into at least one of the layers of the
foil web (3b).

The package in accordance with one of Claims 60 9,
characterised in that,

the foil web (3a) of the inner bag (11) consists of at
least two and at most six different material layers,
that at least the layers forming the inner and the outer
limit of the bag (11) are formed from polyolefins, co-
polymers thereof or a blend of polyolefins and co-
polymers thereof, that the inner polyolefin layer has
peel-capable properties and that the melting point of
the outer polyolefin layer is at least 5 °C higher than
the melting point of the inner layer.

The package in accordance with one of Claims 6 to
10,

characterised in that,

the foil web (3b) of the outer bag (14) consists of a
laminate with at least two layers, that at least one of
the layers, preferably the one forming the outer wall
of the bag, is built up from a printable material with
a tear-in orientation, that at least one of the layers,
preferably the one forming the inside wall of the bag,
consists of at least one layer of polyolefins, copoly-
mers thereof or a blend of polyolefins and copoly-
mers thereof, and that at least one gas-tight barrier
layer is provided in the foil web (3b).

The package in accordance with Claim 11,
characterised in that,

the barrier layer of the foil web (3b) preferably con-
sists of metallisation or a glass-like coating of the
outer layer of the laminate or of a polymer barrier
layer in the inner layer of the laminate.

The package in accordance with one of Claims 6 to
12,

characterised in that,

the inner bag (11) is divided into at least two areas
that are spatially separated from one another by
means of fixed or peel-capable seals (8 or 9) in such
a way that different consistencies of foodstuffs (2)
can be filled in and held in these areas.

The package in accordance with one of Claims 6 to
13,
characterised in that,
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15.

the perforation seams (19’ or 19") run in a linear or
wave-shaped arrangement and that they are worked
into the wall of the second bag (14) in a vertical or
angled direction.

The package in accordance with one of Claims 6 to
14,

characterised in that,

atab (17) is attached to an outer wall (16) of the inner
bag (11), and has an eye (18) worked into it.

Revendications

Procédé de fabrication d’emballages (1) pour ali-
ments (2), consistant d’au moins une feuille (3a, 3b),
comprenant les démarches de fabrication
suivantes :

- Pliage d’'une premiére feuille (3a) et soudage
de la feuille (3a) sur deux cotés paralleles ou
perpendiculaires a I'aide d’un joint de scelle-
ment rigide ou séparable (8 ou 9) pour réaliser
un premier sachet (11),

- Remplissage d’aliments (2) dans le premier
sachet (11),

- Pliage d’'une deuxiéme feuille (3b) et soudage
de la feuille (3b) sur deux cotés paralleles ou
perpendiculaires a I'aide d’un joint de scelle-
ment (8) pour réaliser un deuxiéme sachet (14),
- Glissement du premier sachet (11) dans le
deuxieme sachet (14),

- Obturation du c6té frontal ouvert (15) du
deuxieme sachet (14) a I'aide d’un joint de scel-
lement (8), les deux sachets (14) étant liés de
maniére rigide ou séparable par l'intermédiaire
d’'un joint de scellement (20) et

- Réalisation dans le deuxiéeme sachet extérieur
(14) d’une perforation (19) qui s’étend au-des-
sus ou en dessous du joint de scellement (20).

Procédé d’aprés la revendication 1,

caractérisé en ce que,

avant de l'insérer dans le deuxiéme sachet (14), la
face frontale ouverte (13) du premier sachet (11) est
obturée par un joint de scellement (9) séparable
et/ou s’étendant par points.

Procédé d’aprés les revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que

moyennant le joint de scellement rigide ou séparable
(8 ou 9), il est prévu entre deux extrémités libres du
premier et/ou du deuxiéme sachet une feuille (16),
par laquelle il est formé un fond.

Procédé d’aprés une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que,
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juste avant son obturation, il est introduit dans le
deuxiéme sachet un gaz protecteur servant a con-
server les aliments (2).

Procédé d’aprés une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que,

entre le premier et le deuxiéme sachet (11, 14), il est
introduit au moins un autre aliment (2).

Emballage (1) pour la conservation d’aliments (2),
comprenant deux sachets (11, 14),

ou les aliments (2) sont remplis dans le premier sa-
chet (11) qui les entoure entierement ou partielle-
ment,

ou le premier sachet (11) est inséré dans le deuxié-
me sachet (14) et fixé sur celui-ci par un joint de
scellement rigide ou séparable (20),

et ou il est pratiqué dans le sachet extérieur (14)
deux joints de perforation (19’, 19") qui s’étendent
au-dessus ou en dessous du joint de scellement
(20).

Emballage d’aprés la revendication 6,

caractérisé en ce que

le premier sachet (11) comporte au moins un joint
de scellementrigide ou séparable (8 ou 9) s’étendant
entre deux extrémités libres du sachet (11).

Emballage d’aprés les revendications 6 ou 7,
caractérisé en ce que

dans la paroi du premier sachet (11), il est pratiqué
une multitude d’ouvertures (12) perméables a I'air
et a l'eau, dont la taille est adaptée aux aliments
remplis (2) et que les ouvertures ont une section ron-
de, en fente, elliptique ou polygonale.

Emballage d’aprés une des revendications 6, 7 ou 8,
caractérisé en ce que

le premier sachet intérieur et le deuxiéme sachet ex-
térieur (11, 14) sont réalisés en deux feuilles diffé-
rentes (3a, 3b) consistant d’'une multitude de cou-
ches de matériel orientés en direction différentes et
que dans au moins une des couches de la feuille
(3b), il estintégré un matériel destiné a la séparation.

Emballage d’aprés une des revendications 6 a 9,
caractérisé en ce que

la feuille (3a) du sachet intérieur (11) consiste d’au
moins deux etau maximum de 6 couches de matériel
différentes, qu’au moins une des couches formant
les limitations intérieures et extérieures du sachet
(11) sont réalisées en polyoléfines, en leurs copoly-
meres ou d'un mélange de polyoléfines et de leurs
copolymeéres, que la couche intérieure en polyoléfi-
nes posséde des propriétés de séparation et que le
point de fusion de la couche extérieure en polyolé-
fines est d’au moins 5 °C plus élevé que celui de la
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couche intérieure.

Emballage d’apres une des revendications 6 a 10,
caractérisé en ce que

la feuille (3b) du sachet extérieur (14) consiste d’'un
aggloméré a au moins deux couches, qu’au moins
une des couches, de préférence la couche formant
la paroi extérieure du sachet, consiste d’'un matériel
séparable et imprimable, qu’au moins une des cou-
ches, de préférence la couche formant la paroi inté-
rieure du sachet, consiste d’'une couche en polyolé-
fines, en leurs copolymeéres ou d’'un mélange de po-
lyoléfines et de leurs copolyméres, et que dans la
feuille (3b), il est prévu au moins une couche de bar-
rage étanche aux gaz.

Emballage d’apreés la revendication 11,
caractérisé en ce que

la couche de barrage de la feuille (3b) est réalisée
de préférence en tant que métallisation ou de revé-
tement vitreux de la couche extérieure de I'agglomé-
ré ou en tant que couche polymére dans la couche
intérieure de 'aggloméré.

Emballage d’apres une des revendications 6 a 12,
caractérisé en ce que

moyennant des joints de scellement rigides ou sé-
parables (8 ou 9), le sachet intérieur (11) est subdi-
visé en au moins deux compartiments séparés de
sorte que les compartiments se prétent au remplis-
sage d’aliments (2) de différentes consistances.

Emballage d’apres une des revendications 6 a 13,

caractérisé en ce que

les joints de perforation (19’ ou 19") sont droits ou
ondulés et que ceux-ci sont pratiqués en directions
horizontale, verticale ou inclinée dans la paroi du
deuxieme sachet (14).

Emballage d’apres une des revendications 6 a 14,
caractérisé en ce que

sur une paroi extérieure (16) du sachetintérieur (11),
il est prévu une éclisse (17) comportant un oeillet
(18).
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Fig. 3
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Fig. 4
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