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(54) Folienlaminat zur Herstellung von Beutelverpackungen mit integriertem Foliengriff und

Verfahren zur Herstellung des Laminats

(57)  DieErfindung betrifft ein zu einer Folienrolle auf-
gewickeltes Folienlaminat (8), aus dem in einer VFFS-
Schlauchbeutelmaschine Beutelverpackungen mit inte-
griertem Foliengriff gefertigt werden kénnen. Gegen-
stand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Folienlaminats (8), wobei eine Foli-
enbahn aus einer Aufenfolie (1) vollflachig mit einem
Kaschierklebstoff (2) beschichtet wird, wobei eine Mate-
rialbahn aus einer siegelfahigen Folie (3) auf die Kleb-
stoffschicht (2) aufgebracht und in einem Kaschierspalt
(4) zwischen einer Kaschierwalze (5) und einem Pres-

Fig:!

seur (6) mit der Folienbahn (1) sowie der Klebstoffschicht
(2) verpresst wird und wobei dem Kaschierspalt (4) ein
Verstarkungsstreifen (7) zugefiihrt wird und zwischen
der bedruckten Folienbahn (1) und der siegelfahigen Fo-
lie (3) mit der Klebstoffschicht (2) in Kontakt gebracht
wird. Die Umfangsflache des Presseurs (6) weist vor-
zugsweise eine Vertiefung auf, die auf die Foliendicke
und Folienbreite des Verstarkungsstreifens so abge-
stimmt wird, dass in den Kaschierspalt (4) Uber die ge-
samte Bahnbreite des Folienlaminats (8) ein gleichma-
Riger Pressdruck herrscht. — Fig. 1.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Folienlaminat, aus
demin einer Schlauchbeutelmaschine Beutelverpackun-
gen mit integriertem Foliengriff hergestellt werden kon-
nen.

[0002] Als Schlauchbeutelmaschine wird im Rahmen
der Erfindung eine Verpackungsmaschine bezeichnet,
die nach dem sogenannten VFFS (vertikal form fill
sealing) Verfahren arbeitet. In einer nach dem VFFS-
Prinzip arbeitenden Schlauchbeutelmaschine wird das
Folienlaminat zu einem Schlauch geformt und werden
Schlauchabschnitte mit Produkt befiillt sowie mit Siegel-
nahten verschlossen. Wahrend des gesamten Prozes-
ses wird die den Schlauch formenden Materialbahn ver-
tikal nach unten bewegt. VFFS-Schlauchbeutelmaschi-
nen werden vornehmlich zur Verpackung von pulverfor-
migen und granulierten Feststoffen, z. B. Trockenfutter
fur Tiere, verwendet. Sie zeichnen sich durch hohe Ma-
schinengeschwindigkeiten aus und ermdglichen eine
wirtschaftliche Fertigung und Befillung von Beuteln fiir
schittfahige Produkte.

[0003] Beutelverpackungen, die in VFFS-Schlauch-
beutelmaschinen geformt und befillt worden sind, kén-
nen im Kopfbereich Griffausstanzungen aufweisen, die
wahrend des VFFS-Prozesses in der Schlauchbeutel-
maschine eingebracht werden. Nachteil dieser Beutel-
verpackungen ist eine oft schwierige Kombination der
kopfseitig angebrachten Griffausstanzungen mit Off-
nungshilfen, z. B. Perforationen. Auch wird die Ausge-
staltung einer einfachen Entnahmeoffnung durch kopf-
seitige Griffausstanzungen erschwert.

[0004] Bevorzugt werden daher Beutelverpackungen
verwendet, die in einer als Seitenfalte ausgebildeten Sei-
tenflache eine Griffschlaufe aufweisen. Die Griffschlaufe
wird im Rahmen der aus der Praxis bekannten Maf3nah-
men aufgeklebt oder angesiegelt. Derartige Griffausbil-
dungen behindern die Verarbeitung des Folienlaminats
in einer VFFS-Schlauchfolienmaschine. Meistens wird
durch das Anbringen der Foliengriffe die Maschinenge-
schwindigkeit der Schlauchbeutelmaschine so stark be-
eintrachtigt, dass sie nicht mehr wirtschaftlich arbeitet.
Fur zahlreiche Beutelverpackungen, z. B. im Tiernah-
rungsbereich, werden daher vorgefertigte Beutel ver-
wendet, die einzeln einer Fillmaschine zugefiihrt und
beflllt werden. Die Herstellung dieser vorgefertigten
Beutel sowie deren Befillung ist allerdings wesentlich
teurer als die Herstellung und Beflillung von Beuteln in
VFFS-Schlauchbeutelmaschinen.

[0005] Aus DE 84 28 169 U1 sind Seitenfaltenbeutel
bekannt, die einen in der Seitenfalte integrierten Folien-
griff aufweisen. Die bekannten Seitenfaltenbeutel wer-
den als Einzelbeutel vorgefertigt und in einer separaten
Fillanlage mit dem Verpackungsgut befiillt. Die Beutel-
wand der Seitenfaltenbeutel besteht aus einem Folien-
laminat, welches eine bedruckbare AuRRenfolie und eine
mit der AuRenfolie verklebte siegelféhige Folie aufweist.
Im Bereich einer Seitenfalte ist zwischen der siegelfahi-
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gen Folie und der Auf3enfolie ein Verstarkungsblatt ein-
kaschiert worden, welches nur mit der Auenfolie ver-
klebtist. Der Foliengriff wird durch Einbringen von Trenn-
schnitten, welche die AuRenfolie und das mit der Au3en-
folie verbundene Verstarkungsblatt durchsetzen, gebil-
det. Die siegelféhige Innenfolie der Verpackung bleibt
unversehrt und dichtet den Innenraum der Beutelverpak-
kung ab. Die durch Trennschnitte gebildete Griffschlaufe
geht einstiickig an ihren Enden in die Beutelwand uber.
[0006] Die WO 2008/038308 A1 betrifft Beutelverpak-
kungen mit integriertem Handgriff, die aus einem zweila-
gigen Folienlaminat gefertigt werden. Das Folienlaminat
weist eine bedrucktbare Auenfolie sowie eine mit dieser
verklebte siegelfahige Folie auf. Im Griffbereich sind die
Auflenfolie und die innenliegende siegelfahige Folie
nicht verklebt. In die AuRenfolie werden Griffausstanzun-
geneingebracht, so dass die AuRRenfolie eine Griffschlau-
fe bildet. Die Griffschlaufe ist allerdings nicht verstarkt
und daher nur zur Verpackung von Produkten geeignet,
die ein geringes Gewicht aufweisen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
bahnférmiges Material anzugeben, aus dem in VFFS-
Schlauchbeutelanlagen Beutelverpackungen gefertigt
werden kdnnen, die einen integrierten Foliengriff aufwei-
sen. Insbesondere soll es mdglich sein, den Foliengriff
an einer Seitenflache der Beutelverpackung vorzusehen.
[0008] Gegenstand der Erfindung und Ldsung dieser
Aufgabe ist die Verwendung eines zu einer Folienrolle
aufgewickelten Folienlaminats nach Anspruch 1. Das er-
findungsgemaRe Folienlaminat weist eine Auf3enfolie, ei-
ne mit dieser verklebte siegelfahige Folie sowie einen
zwischen der Aufenfolie und der siegelfahigen Folie ein-
kaschierten und nur mit der AuRRenfolie verklebten fort-
laufenden Verstarkungsstreifen auf. Als AuRenfolie wird
eine Folie bezeichnet, welche die Beutelaultenseite ei-
ner aus dem Folienlaminat hergestellten Beutelverpak-
kung bildet. Die AuRenfolie ist bedruckbar. Der Verstar-
kungsstreifen ist schmaler als die Materialbahn und er-
streckt sich Uber die gesamte Lange der Materialbahn.
Das erfindungsgemafRe Folienlaminat eignet sich zur
Herstellung von Beutelverpackungen mit integriertem
Foliengriff mittels einer Schlauchbeutelmaschine, in der
das Folienlaminat zu einem Schlauch geformt wird und
Schlauchabschnitte mit Produkte beflllt sowie mit Sie-
gelnéhten verschlossen werden. Die Foliengriffe werden
durch Einbringen von Trennschittenin die Aulenfolie des
Folienlaminats sowie den mit der Auf3enfolie verbunde-
nen Verstarkungsstreifen gebildet. Die siegelfahige Folie
bleibt dabei unversehrt. Die Trennschnitte kénnen in der
VFFS-Schlauchbeutelanlage eingebracht oder in der
Materialbahn vorbereitet werden, bevor diese zu einer
Folienrolle aufgerollt wird. Es ist nicht méglich, die Trenn-
schnitte in die AuRenfolie einzubringen, bevor diese mit
der siegelfahigen Folie verklebt wird, da der Kaschier-
kleber durch die Schlitze dringen wirde und die Lagen
auf der Rolle verkleben wirde.

[0009] Der Verstarkungsstreifen wird vorzugsweise in
einem Bereich des Folienlaminats angeordnet, derin der
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Schlauchbeutelmaschine zu einer Seitenfalte der Beu-
telverpackung umgeformt wird.

[0010] Die Trennschnitte zur Erzeugungder Foliengrif-
fe kénnen durch Stanzen in das Folienlaminat einge-
bracht werden oder mittels eines CO,-Laserstrahls er-
zeugt werden. Das Laserschneiden kann problemlos bei
nichtpolyolefinschen Folien, insbesondere Folien aus
Polyethylenterephthalat (PET) eingesetzt werden. PET
I&sst sich mit CO,-Lasern gut schneiden. Bei polyolefi-
nischen Folien ist Laserschneiden problematisch, da vie-
le Polyolefine die Strahlung des CO,-Lasers nur
schwach absorbieren und somit der gewtlinschte Schnei-
deffekt ausbleibt. Sofern als Folienlaminat PE/PE-Ver-
bundfolien eingesetzt werden, werden der Auflenfolie
und/oder dem Verstéarkungsstreifen Laser absorptive
Wirksubstanzen zugesetzt. Als Laser absorptive Wirk-
substanzen eignen sich beispielsweise Mischsilikate.
[0011] Die Trennschnitte sind vorzugsweise an ihren
Enden durch Abschnitte begrenzt, die U-férmig oder
kreisformig ausgebildet sind oder als Bogen an einen
linearen Abschnitt der Trennschnitte anschlieRen. Durch
diese Abschnitte kann die Krafteinleitung von dem Foli-
engriff auf die Wandflache der Beutelverpackung verbes-
sert wird.

[0012] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren nach Anspruch 7 zur Herstellung eines Folienlami-
nats, aus dem in einer Schlauchbeutelmaschine Beutel-
verpackungen mit integriertem Handgriff gefertigt wer-
den kénnen. Zur Herstellung des Folienlaminats wird ei-
ne Folienbahn aus einer Auf3enfolie vollflachig mit einem
Kaschierklebstoff beschichtet. Eine Materialbahn aus ei-
ner siegelféahigen Folie wird auf die Klebstoffschicht auf-
gebracht und in einem Kaschierspalt zwischen einer Ka-
schierwalze und einem Presseur mit der Folienbahn so-
wie der Klebstoffschicht verpresst. Dem Kaschierspalt
wird ein Verstarkungsstreifen zugefihrt. Dieser wird zwi-
schen der bedruckten Folienbahn und der siegelféahigen
Folie mit der Klebstoffschicht in Kontakt gebracht. Die
Umfangsflache des Presseurs weist vorzugsweise eine
Vertiefung auf, die auf die Foliendicke und Folienbreite
des Verstarkungsstreifens so abgestimmt wird, dass in
dem Kaschierspalt tGiber die gesamte Bahnbreite des Fo-
lienlaminats ein gleichmaRiger Pressdruck herrscht.
[0013] Bevor das Folienlaminat zu einer Folienrolle
aufgewickelt wird, kdnnen in das Folienlaminat Schwa-
chungslinien oder Trennschnitte zur Erzeugung von Fo-
liengriffen eingebracht werden, welche nur die Aufenfo-
lie und die mit der AuBenfolie verbundenen Verstar-
kungsstreifen durchsetzen. Die Trennschnitte kénnen
durch Stanzen in das Folienlaminat eingebracht werden.
Um einen Eingriff der Stanzwerkzeuge in die siegelfahige
Folie zu vermeiden, werden der mit der AuRenfolie ver-
bundene Verstarkungsstreifen und die siegelfahige Folie
zweckmaRig beidseits lber ein Trennblech gefihrt.
[0014] Die Trennschnitte zur Erzeugung der Foliengrif-
fe kdnnen alternativ auch mittels eines CO,-Lasers er-
zeugt werden. Die siegelfahige Folie des Folienlaminats
besteht regelmafig aus einem Polyolefin, insbesondere
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Polyethylen. Das Absorptionsvermégen von Polyethylen
fir die Strahlung eines CO,-Lasers ist gering. Damit ist
die Gefahr, dass die siegelfahige Innenfolie durch den
CO,-Laser geschwécht wird, klein. Die Aufienfolie sowie
der Verstarkungsstreifen enthalten bei Bedarf Laser ab-
sorptive Substanzen, die das Laserschneiden verbes-
sern. Als Laser absorptive Substanzen eignen sich
Mischsilikate, z. B. Lepidolith, Porphyr, Phonolith oder
Kaolinit.

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels erlautert. Es zeigen schematisch
Fig.1 ein Verfahren zur Herstellung einer
Folienlaminats, aus dem in einer
VFFS-Schlauchbeutelmaschine Beu-
tel mit integriertem Foliengriff herge-
stellt werden konnen,

Fig. 2 eine Presswalzenanordnung flr dasin
Fig. 1 dargestellte Verfahren,

Fig. 3 einen unter Verwendung des Folienla-
minats hergestellten Folienbeutel mit
integriertem Foliengriff,

unterschiedliche, durch Trennschnitte
erzeugte Griffformen.

Fig. 4a bis 4e

[0016] Beidem in Fig. 1 dargestellten Verfahren wird
eine bedruckte Folienbahn 1 vollflachig mit einem Ka-
schierklebstoff 2 beschichtet. Eine Materialbahn 3 aus
einer siegelfahigen Folie wird auf die Klebstoffschicht 2
aufgebrachtundin einem Kaschierspalt4 zwischen einer
Kaschierwalze 5 und einem Presseur 6 mit der Folien-
bahn 1 sowie der Klebstoffschicht 2 verpresst. Dabei wird
dem Kaschierspalt 4 eine Verstarkungsstreifen 7 zuge-
fuihrt, dessen Breite geringer ist als die Bahnbreite der
beiden Folienbahnen 1, 3. Der Verstarkungsstreifen 7
erstreckt sich fortlaufend Uber die gesamte Lange des
Folienlaminats 8 und wird zwischen der bedruckten Fo-
lienbahn 1 und der siegelfdhigen Folie 3 mit der Kleb-
stoffschicht 2 in Kontakt gebracht. Der Verstarkungs-
streifen 7 wird dadurch fest mit der bedruckten Folien-
bahn 1 verbunden, wahrend er mit der siegelfahigen Fo-
lie 3 keine Verbindung eingeht.

[0017] Der Darstellung in Fig. 2 entnimmt man, dass
die Umfangsflache des Presseurs 6 eine Vertiefung 9
aufweist, die auf die Foliendicke und die Folienbreite des
Verstarkungsstreifens 7 so abgestimmt wird, dass im Ka-
schierspalt 4 Uber die gesamte Bahnbreite des
Folienlaminats8 ein gleichmaRiger Pressdruck herrscht.
[0018] Foliengriffe 10 werden durch Einbringen von
Trennschnitten 11 in das Folienlaminat 8 gebildet. Die
Trennschnitte 11 durchsetzen lediglich die bedruckte Au-
Renfolie 1 des Folienlaminats 8 sowie den mit der Au-
Renfolie 1 verbundenen Verstarkungsstreifen 7, wah-
rend die siegelfahige Folie 3 unversehrt bleibt. Die Fig.
3 zeigt Trennschnitte 11 an einem Beutel 13, der aus
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dem Folienlaminat 8 gefertigt worden ist. Die Trenn-
schnitte 11 kénnen durch Stanzen oder mittels CO,-La-
serstrahlen erzeugt werden.

[0019] Die Fig. 4abis 4e zeigen verschiedene Grifffor-
men, die durch Trennschnitte 11 in das Folienlaminat
erzeugt werden kénnen. Die Trennschnitte 11 durchset-
zen jeweils nur die AuBenfolie 1 und den Verstarkungs-
streifen 7 des Folienlaminats 8, wahrend die siegelfahige
Folie unversehrtbleibt. Um zu verhindern, dass der durch
die Trennschnitte 11 erzeugte Foliengriff 10 unter Last
unkontrolliert weiter reifdt, sind die Trennschnitte 11 an
ihren Enden durch Abschnitte 12 begrenzt, die U-férmig
entsprechend den Fig. 4a und 4e oder kreisférmig ent-
sprechend Fig. 4b ausgebildet sind oder entsprechend
den Darstellungen in Fig. 4c oder Fig. 4d als Bégen am
einem linearen Abschnitt der Trennschnitte anschlieRen.
[0020] Das Folienlaminat 8 kann in einer Schlauch-
beutelmaschine verarbeitet werden, in der das Folienla-
minat 8 zu einem Schlauch geformt wird und Schlauch-
abschnitte mit Produkt beflillt sowie mit Siegelnahten ver-
schlossen werden. Die Trennschnitte 11 zur Erzeugung
des Foliengriffes 10 kdnnen in der Schlauchbeutelma-
schine eingebracht werden. Es besteht jedoch auch die
Méglichkeit, die Trennschnitte 11 in das Folienlaminat 8
einzubringen, bevor dieses zu einer Folienrolle aufge-
wickelt wird.

Patentanspriiche

1. Verwendung eines zu einer Folienrolle aufgewickel-
ten Folienlaminat, welches eine AuRenfolie (1), eine
mit dieser verklebte siegelfahige Folie (3) sowie ei-
nen zwischen der AuRenfolie (1) und der siegelfahi-
gen Folie (3) einkaschierten und nur mit der AulRen-
folie (1) verklebten fortlaufenden Verstarkungsstrei-
fen (7) aufweist, zur Herstellung von Beutelverpak-
kungen mit integriertem Foliengriff (10) mittels einer
Schlauchbeutelmaschine, in der das Folienlaminat
(8) zu einem Schlauch geformt wird und Schlauch-
abschnitte mit Produkt befllt sowie mit Siegelndh-
ten verschlossen werden, wobei die Foliengriffe (10)
durch Einbringen von Trennschnitten (11) in die Au-
Renfolie (1) des Folienlaminats (8) sowie den mit der
AuBenfolie verbundenen Verstarkungsstreifen (7)
gebildet werden.

2. Verwendung eines Folienlaminats nach Anspruch 1,
wobei der Verstarkungsstreifen (7) in einem Bereich
des Folienlaminats (8) angeordnet ist, der in der
Schlauchbeutelmaschine zu einer Seitenfalte der
Beutelverpackungen umgeformt wird.

3. Verwendung eines Folienlaminats nach Anspruch 1
oder 2, wobei die Trennschnitte (11) zur Erzeugung
der Foliengriffe (10) durch Stanzen in das Folienla-
minat (8) eingebracht werden.
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4.

10.

11.

Verwendung eines Folienlaminats nach Anspruch 1
oder 2, wobei die Trennschnitte (11) zur Erzeugung
der Foliengriffe (10) mittels eines CO,-Laserstrahls
erzeugt werden.

Verwendung eines Folienlaminats nach Anspruch 4,
wobei die AuRRenfolie (1) und/oder der Verstarkungs-
streifen (7) Laser absorptive Wirksubstanzen enthal-
ten.

Verwendung eines Folienlaminats nach einem der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trennschnitte (11) an ihren Enden durch Ab-
schnitte (12) begrenzt sind, die U-férmig oder kreis-
férmig ausgebildet sind oder als Bégen an einem
linearen Abschnitt der Trennschnitte anschlieRen.

Verfahren zur Herstellung eines Folienlaminats, wel-
ches zur Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 6 bestimmt ist,

wobei eine Folienbahn aus einer Auf3enfolie (1) voll-
flachig mit einem Kaschierklebstoff (2) beschichtet
wird,

wobei eine Materialbahn aus einer siegelfdhigen Fo-
lie (3) auf die Klebstoffschicht (2) aufgebracht und
in einem Kaschierspalt (4) zwischen einer Kaschier-
walze (5) und einem Presseur (6) mit der Folienbahn
(1) sowie der Klebstoffschicht (2) verpresst wird,
wobei dem Kaschierspalt (4) ein Verstarkungsstrei-
fen (7) zugefiihrt und zwischen der bedruckten Fo-
lienbahn (1) und der siegelféhigen Folie (3) mit der
Klebstoffschicht (2) in Kontakt gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umfangsflache des Presseurs
(6) eine Vertiefung (9) aufweist, die auf die Folien-
dicke und Folienbreite des Verstarkungsstreifens (7)
so abgestimmt wird, dass in dem Kaschierspalt (4)
Uber die gesamte Bahnbreite des Folienlaminats (8)
ein gleichmafiger Pressdruck herrscht.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in das Folienlaminat (8) Trenn-
schnitte (11) zur Erzeugung von Foliengriffen (10)
eingebracht werden, welche nur die AulRenfolie (1)
und den mit der AuRenfolie verbundenen Verstar-
kungsstreifen (7) durchsetzen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennschnitte (11) zur Erzeu-
gung der Foliengriffe (10) durch Stanzen in das Fo-
lienlaminat (8) eingebracht werden, wobei der mit
der AulRenfolie (1) verbundene Verstarkungsstreifen
(7) und die siegelféhige Folie (3) beidseits lber ein
Trennblech gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennschnitte (11) zur Erzeu-
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gung der Foliengriffe (10) mittels eines CO,-Laser-
strahls erzeugt werden.
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Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.
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Fur néahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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