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(57)  Bei einem Behdlter (1, 21) zum Verpacken von
Fullgitern, insbesondere Sack oder Beutel aus Kunst-
stofffolie, mit zumindest einer das Fullgut umhillenden
Behalterwandung, welche zumindest eine Vorder- und
Riickwand (2, 3, 22, 23) ausbildet, und mit einem im Kopf-
bereich (6, 26) des Behalters ausgebildeten Mehrlagen-
bereich (11, 31) aus mehr als zwei aufeinanderliegenden
Lagen (7, 8, 27, 28), wobei im Kopfbereich (6, 26) des
Behalters vorbestimmte Lagen (7, 8, 27, 28) Giber wenig-
stens einen Abschnitt mittels zumindest eines den Be-
hélter verschlieBenden Verschlussmittels miteinander
verbunden sind, unterhalb dem ein Bereich des Kopfbe-
reiches (6, 26), welcher benachbart zu einem mit einem
Durchbruch (12, 32) ausgeristeten Bereich angeordnet
ist, als Flllgut-Entnahmebereich (14, 34) ausgebildet ist.
Wenigstens ein Abschnitt einer Verbindungsnaht (10,
30) ist zumindest bereichsweise um den Durchbruch (12,
32) herum verlaufend angeordnet, derart, dass im Kopf-
bereich (6, 26) der Mehrlagenbereich (11, 31) vom Fll-
raum des Behalters (1, 21) abdichtend abgetrennt ist.

Behilter zum Verpacken von Fiillgiitern und Verfahren zur Bearbeitung einer Materialbahn
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Behalter
zum Verpacken von Fullgitern, insbesondere Sack oder
Beutel aus Kunststofffolie, mit zumindest einer das Fiill-
gut umhullenden Behélterwandung, welche zumindest
eine Vorder- und Riickwand aufweist, wobei im Boden-
bereich des Behalters zwischen Vorder-und Riickwand
zwei innere Lagen einer Einfaltung eines zumindest ein-
seitig an einer seiner Langsseiten nach innen eingefal-
teten Bahnabschnittes der Kunststofffolie angeordnet
sind, wobei mittels der Einfaltung ein die Vorder-und
Riickwand verbindender Standboden ausgebildet ist,
und mit einem im Kopfbereich des Behalters ausgebil-
deten Mehrlagenbereich aus mehr als zwei aufeinander-
liegenden Lagen, wobei der Mehrlagenbereich minde-
stens eine als Durchbruch ausgebildete Tragehilfe auf-
weist, welcher Durchbruch die Lagen im Kopfbereich we-
nigstens teilweise durchdringt, und mit vorbestimmte La-
gen in den Seitenbereichen und im Kopfbereich des Be-
hélters verbindenden Nahten. Des Weiteren bezieht sich
die Erfindung auch auf ein Verfahren zum Bearbeiten
eines Bahnmaterials fiir Verpackungsbehalter aus
Kunststofffolie, insbesondere fiir Folienbeutel mit einem
mehrlagigen Kopf-und Bodenbereich.

[0002] Behalter zum Verpacken von Flillgiitern vorbe-
zeichneter Gattung, welche beispielsweise als Stand-
beutelverpackungen bekannt sind, werden unter ande-
rem aus einer beidseitig schweilbaren Kunststofffolie
bzw. aus einer einseitig schweillbaren Kunststoffver-
bundfolie hergestellt und dienen insbesondere zur Um-
hillung der verschiedenartigsten Schiitt- oder Fllguter,
wie zum Beispiel Nahrungsmitteln, Flissigkeiten oder
dergleichen Produkte.

[0003] AusderEP 1373080 B1 ist beispielsweise ein
derartiger Verpackungsbehalter gemal dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 bekannt, der einen mehrlagigen Kopf-
bereich aufweist, der durch eine Schweil3naht vollstandig
vom Fllraum des Behalters abgetrennt ist. Dabei er-
streckt sich die Schweil3naht lUber die gesamte Breite
des Verpackungsbehélters. Das Entleeren des Verpak-
kungsbehélters gestaltet sich jedoch relativ schwierig,
da zum Entleeren des Behalters entweder der Kopfbe-
reich oder der Seitenbereich teilweise oder auch voll-
standig aufgetrennt werden muss. Die Handhabung des
Behalters lber die Tragehilfe ist dann jedoch stark ein-
geschrankt, um ein versehentliches Verschitten des
Fullgutes aus dem Behélter zu vermeiden. Bei einem im
Seitenbereich gedffneten Behalter ist die Verwendung
der im Kopfbereich ausgebildeten Tragehilfe génzlich
unmd@glich, damit ein unkontrollierter Austritt des Fullgu-
tes an der Seite des Behélters ausgeschlossen werden
kann.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Behalter zum Verpacken von Flllgitern auf-
zuzeigen, der eine vereinfachte und kontrollierte Abgabe
des Fullgutes aus dem Behalterinneren erméglicht. Wei-
terhin liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fahren zum Bearbeiten eines Bahnmaterials aufzuzei-
gen, welches zur Herstellung eines solchen Verpak-
kungsbehalters geeignet ist, mit Hilfe dem eine verbes-
serte Vorkonfektionierung des Bahnmaterials erfolgen
kann.

[0005] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch einen Behalter mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruches 1 und durch ein Verfahren mit den Merk-
malen der Patentanspriiche 12 oder 13. Vorteilhafte Wei-
terbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den auf die jeweiligen Hauptanspriiche riickbezogenen
Unteranspriichen angegeben.

[0006] Beieinem Behalter zum Verpacken von Fllgi-
tern, insbesondere Sack oder Beutel aus Kunststofffolie,
mit zumindest einer das Fullgut umhullenden Behalter-
wandung, welche zumindest eine Vorder- und Riickwand
aufweist, wobei im Bodenbereich des Behélters zwi-
schen Vorder- und Rickwand zwei innere Lagen einer
Einfaltung eines zumindest einseitig an einer seiner
Langsseiten nach innen eingefalteten Bahnabschnittes
der Kunststofffolie angeordnet sind, wobei mittels der
Einfaltung ein die Vorder- und Ruckwand verbindender
Standboden ausgebildet ist, und mit einem im Kopfbe-
reich des Behélters ausgebildeten Mehrlagenbereich
aus mehr als zwei aufeinanderliegenden Lagen, wobei
der Mehrlagenbereich mindestens eine als Durchbruch
ausgebildete Tragehilfe aufweist, welcher Durchbruch
die Lagen im Kopfbereich wenigstens teilweise durch-
dringt, und mit vorbestimmte Lagen in den Seitenberei-
chen und im Kopfbereich des Behalters verbindenden
Nahten ist nach der Erfindung vorgesehen, dass im Kopf-
bereich des Behalters vorbestimmte Lagen lGber wenig-
stens einen Abschnitt mittels zumindest eines den Be-
hélter verschlieBenden Verschlussmittels miteinander
verbunden sind, unterhalb dem ein Abschnitt des Kopf-
bereiches, welcher benachbart zu dem mit der Tragehilfe
ausgerusteten Bereich angeordnetist, einen Fillgut-Ent-
nahmebereich aufweist, und dass wenigstens ein Ab-
schnitt einer Verbindungsnaht zumindest bereichsweise
um den Durchbruch herum verlaufend angeordnet ist,
derart, dass im Kopfbereich ein Mehrlagenbereich vom
Fullraum des Behalters abdichtend abgetrennt ist.
[0007] Mit Hilfe eines Behalters, der einen derartig er-
findungsgeman ausgebildeten Entnahmebereich in sei-
nem Kopfbereich aufweist, l1&sst sich auch bei gedffne-
tem Entnahmebereich stets eine optimale Handhabung
Uber die Tragehilfe gewahrleisten. Ein unbeabsichtigter
Austritt des Fullgutes aus dem Behalterinneren ist durch
den sich bis in den Kopfbereich erstreckenden Entnah-
mebereich auf vorteilhafte Weise vermieden. Um den
Austritt des Fillgutes wahrend des Transportes zu ver-
meiden, sind vorbestimmte Lagen im Fullguter-Entnah-
mebereich uUber ein Verschlussmittel derart miteinander
verbunden, dass der Behalter abdichtend verschlossen
ist und damit das Fullgut zurlickgehalten wird. Der Full-
gut-Entnahmebereich ist bevorzugt in einem Abschnitt
des Kopfbereiches ausgebildet, welcher unmittelbar be-
nachbart zu dem Teil des Kopfbereiches angeordnet ist,
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der mit der Tragehilfe ausgeriistet ist. Die Tragehilfe und
der Entnahmebereich kénnen bei einem auf seinem
Standboden aufstehenden Behalter etwa in gleicher H6-
he im Kopfbereich des Behalters ausgebildet sein. Um
daruber hinaus den Austritt des Flllgutes Uber den als
Tragehilfe dienenden Durchbruch im Kopfbereich zu ver-
meiden, ist wenigstens ein Abschnitt einer Verbindungs-
naht vorgesehen. Dieser Verbindungsnahtabschnitt
trennt den Mehrlagenbereich um den Durchbruch in dem
insbesondere aus inneren und auleren Lagen gebilde-
ten Kopfbereich abdichtend vom Fllraum des Behalters
ab. Vorzugsweise werden mittels der Verbindungsnaht
samtliche Lagen im Kopfbereich stoffschllissig miteinan-
der verbunden. Die Verbindungsnaht kann als eine voll-
sténdig um den Durchbruch herumgelegte SchweilRnaht
ausgebildet sein.

[0008] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dass das wenigstens eine Ver-
schlussmittel entlang der oberen Randbereiche der mit-
einander zu verbindenden Lagen im Kopfbereich ange-
ordnet ist. Damit ist eine vorteilhafte Ausgestaltung des
Entnahmebereiches erreicht, der fur das Fullgut mit Vor-
teil bis etwa zu den oberen Randkanten der den Entnah-
mebereich ausbildenden Lagen im Kopfbereich zugang-
lich ist. Es ist ebenso denkbar, das Verschlussmittel auf
variierenden Hohen des Kopfbereiches des Behalters
anzuordnen.

[0009] Das Verschlussmittel kanndabeieinim Fullgut-
Entnahmebereich angeordneter Wiederverschluss sein.
Die Verwendung eines Wiederverschlusses, wie zum
Beispiel einem Slider oder Zipper, hat den Vorteil, dass
sich der Behalter insbesondere nach nur einer Teilent-
nahme des im Verpackungsbehalter aufgenommenen
Fullgutes wiederverschliel3en lasst. Durch die abdichten-
de Wirkung des Wiederverschlusses kdnnen nachteilige
Auswirkungen auf das Fllgut, beispielsweise durch Um-
welteinfliisse, wie zum Beispiel Schmutz oder Feuchtig-
keit, so gering wie moglich gehalten werden. Der Wie-
derverschluss weist insbesondere zwei miteinander kor-
respondierende Verschlussteile auf, welche insbeson-
dere an einander zugewandten Flachen der Lagen im
Fillgut-Entnahmebereich angeordnet sind. Zu diesem
Zweck kann beispielsweise eine dem Behalter im Kopf-
bereich abdichtend verschlieRende Verschlussnaht ver-
wendet werden. Der Wiederverschluss kann sowohl par-
allel zu den héaufig waagerecht verlaufenden, oberen
Randkanten der den mehrlagigen Kopfbereich ausbil-
denden Lagen als auch unter einem vorbestimmten Win-
kel zu den Randern des Kopfbereiches des Behalters
verlaufend angeordnet sein.

[0010] Alternativ kann zu einem als Wiederverschluss
ausgebildeten Verschlussmittel eine vorbestimmte La-
gen im Kopfbereich miteinander verbindende Ver-
schlussnaht als Verschlussmittel vorgesehen sein.
Durch die den Fillgut-Entnahmebereich verschlieRen-
de, insbesondere entlang der oberen Randkanten der
Lagen verlaufende Verschlussnaht ist ein relativ einfa-
cher und sicherer Verschluss des Behdlters erreicht.
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Speziell bei Behaltern zum Verpacken von Fillgltern
bzw. Verpackungsbehaltern, die nach ihrem erstmaligen
Offnen stets vollstandig entleert werden, ist eine verein-
fachte Ausgestaltung von Vorteil. Zum Offnen des Fiill-
gut-Entnahmebereiches wird der Behélterim Entnahme-
bereich lediglich aufgetrennt bzw. aufgeschnitten. Die
Verschlussnaht ist bevorzugt eine auf Stoffschluss ba-
sierende Schweillnaht, worliber sich eine vorteilhaft fe-
ste Verbindung zwischen den untereinander zu verbin-
denden Lagen gewahrleisten lasst.

[0011] Der den Fillgut-Entnahmebereich im Kopfbe-
reich verschlieBenden Verschlussnaht ist insbesondere
eine Flachenbereiche bestimmter Lagen schwachende
Solltrennlinie zugeordnet. Mit Hilfe einer erfindungsge-
maRen Solltrennlinie ist ein vereinfachtes Offnen des
Verpackungsbehalters im Fillgut-Entnahmebereich und
damit ein vereinfachter Zugang zum Fullgut im Fillraum
des Behalters bewirkt. Auf den Einsatz von separaten
Hilfsmitteln zum Offnen der Verpackung kann mit Vorteil
verzichtet werden. Die Solltrennlinie erstreckt sich be-
vorzugt uber die gesamte Breite des Fullgut-Enthahme-
bereiches im Kopfbereich in einem geringen Abstand un-
terhalb und insbesondere parallel zu der den Entnahme-
bereich verschlieRenden Verschlussnaht.

[0012] Bevorzugt weist der mehr als zwei Lagen auf-
weisende Mehrlagenbereich im Kopfbereich des Behal-
ters zwischen Vorder- und Riickwand mindestens eine
innere Lage einer Einfaltung des entlang seiner Langs-
seiten nachinnen eingefalteten Bahnabschnittes auf. Die
Ausbildung des Kopfbereiches mit mindestens einer zwi-
schen der Vorder- und Rickwand des Behélters ange-
ordneten inneren Lage, welche als Einfaltung eines ent-
lang seiner Langsseiten nach innen eingefalteten Bahn-
abschnittes ausgebildetist, stellt eine vorteilhaft einfache
Méglichkeit zur mehrlagigen Ausbildung des Kopfberei-
ches dar. Durch den mehr als zwei Lagen aufweisenden
Mehrlagenbereich im Kopfbereich erhalt der Behalter ei-
ne verbesserte Festigkeit, so dass Uber die im Kopfbe-
reich als Durchbruch ausgebildete Tragehilfe problemlos
Tragkrafte auf diesem Mehrlagenbereich einwirken kon-
nen. Der mehr als zwei Lagen aufweisende Mehrlagen-
bereich kann sich dabei insbesondere Uber die gesamte
Breite des Behélters erstrecken. Somit weist neben dem
mit dem Durchbruch ausgeriisteten Teil des Kopfberei-
ches auch der als Fullgut-Entnahmebereich ausgebilde-
te Teil des Kopfbereiches insbesondere wenigstens eine
als Einfaltung umgelegte innere Lage zwischen einer der
Innenseiten der Vorder- oder Riickwand auf. Bevorzugt
werden Teile der Vorder- und Rickwand symmetrisch in
Form einer Einfaltung nach Innen umgeschlagen, so
dass zwei zwischen Vorder- und Riickwand angeordnete
innere Lagen ausgebildet sind. In diesem Zusammen-
hang ist es denkbar, die unterschiedlichen Mehrlagen-
bereiche im Kopf- und im Bodenbereich des Behalters
asymmetrisch auszubilden, so dass Kopf- und Boden-
bereich unterschiedliche Breiten aufweisen.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass jede nach innen vorstehende Lage der
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Einfaltung im Kopfbereich mittels wenigstens einer Ver-
bindungsnaht an der Innenseite einer jeweils zugeord-
neten Vorder- oder Rickwand festgelegt ist. Speziell bei
einem mehrlagig ausgebildeten Fillgut-Entnahmebe-
reich ist das Fixieren der nach innen vorstehenden Ein-
faltung notwendig, um einen ungestorten Austritt des
Fullgutes aus dem Fullraum Uber den Entnahmebereich
vorteilhaft gewahrleisten zu kdnnen. Gleichzeitig kdnnen
insbesondere die unteren Enden der inneren Lagen in
dem zum Entnahmebereich benachbarten Teil des Kopf-
bereiches zusatzlich neben der Fixierung an einer ent-
sprechenden Innenseite auch untereinander verbunden
sein, wodurch dieser Teil des Kopfbereiches dann auto-
matisch vom Fillraum des Behalters abgetrennt ist. An
Stelle einer Einfaltung nach innen ist es ebenso denkbar,
einen mehr als zwei Lagen aufweisenden Mehrlagenbe-
reich im Kopfbereich zu erzeugen, indem Vorder- und
Ruckwand des Behalters die inneren Lagen im Kopfbe-
reich oder eine dulRere und eine dazu benachbarte innere
Lage des Mehrlagenbereiches ausbilden.

[0014] Der mehr als zwei Lagen aufweisende Mehrla-
genbereich istin dem Abschnitt des Kopfbereiches aus-
gebildet, der an den Fillgut-Entnahmebereich angrenzt.
Somit weist bevorzugt nur der mit dem Durchbruch aus-
geristete Teil des Kopfbereiches eine mehrlagige Aus-
gestaltung auf. Der den Fullgut-Entnahmebereich auf-
weisende Teil des Kopfbereiches ist hingegen nur aus
zwei Lagen, beispielsweise vorbestimmten Flachenbe-
reichen, der Vorder- und Riickwand ausgebildet. Das hat
den Vorteil, dass im Entnahmebereich die moglicherwei-
se zwischen Vorder- und Rickwand nach innen einge-
schlagenen inneren Lagen nicht mehr an den Innensei-
ten der Vorder- und Ruckwand fixiert werden missen.
Zum Beispiel konnen die Flachenstiicke, welche die
sonst zwischen die Vorder- und Riickwand vorstehen-
den, inneren Lagen ausbildenden, aus dem den Fiillgut-
Entnahmebereich ausbildenden Teil des Kopfbereiches
herausgetrennt werden.

[0015] Die den Durchbruch im Kopfbereich vom Fiill-
raum des Behélters abdichtende Verbindungsnaht ist
vorzugsweise aus mehreren, unter vorbestimmten Win-
keln zueinander verlaufenden Nahtabschnitten ausge-
bildet und kann dartber hinaus Teil der den Verpak-
kungsbehélter im Kopfbereich verschlieRenden Ver-
schlussnaht sein. Daruber ist mit Vorteil eine separate
und gegebenenfalls aufwendige Ausgestaltung von Ver-
schluss- und Verbindungsnéhten auf vorteilhafte Weise
vermieden, wodurch die Herstellung eines derartig erfin-
dungsgemafRen Behalters vereinfacht ist. Die Nahtab-
schnitte der Verbindungsnaht und der Verschlussnaht
kénnen geradlinige und/oder kurvenférmige Teilstlicke
aufweisen. Mit Hilfe der den Durchbruch abtrennenden
Verbindungsnaht ist zudem auch eine Abtrennung bzw.
Unterteilung des Kopfbereiches in insbesondere einen
Zwei- und einen Vierlagenbereich mdglich.

[0016] Die Verbindungsnaht kann zu diesem Zweck
einen auf Héhe und parallel zu den nach innen einge-
schlagenen oder nach auflen umgeschlagenen Enden
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bestimmter Lagen verlaufenden Nahtabschnitt aufwei-
sen, an dem zumindest einseitig ein weiterer, sich unter
einem vorbestimmten Winkel in Richtung des oberen
Randbereiches der Lagen des Kopfbereiches erstrek-
kender, anschliellender Nahtabschnitt angeordnet ist.
Mit Hilfe einer solch erfindungsgemafRen Ausgestaltung
ist eine einfache Mdglichkeit geschaffen, den Durch-
bruch im Kopfbereich sowie die Abtrennung des Fullgut-
Entnahmebereiches zu gewahrleisten. Dabei werden die
nach innen eingefalteten oder nach aul3en umgefalteten
Lagen im Kopfbereich an den Innen- oder AuRenseiten
von Vorder- und Riickwand vorteilhaft durchgangig fi-
xiert. Die Verbindungsnaht weist insbesondere einen
parallel zum oberen Verpackungsende verlaufenden Ab-
schnitt auf, an dem sich weitere Nahtabschnitte anschlie-
Ren, die sich unter einen Winkel von 45 Grad bis 90 Grad
in Richtung der oberen Faltkante erstrecken. Dieser zum
Teil in Verpackungslangsrichtung verlaufende Nahtab-
schnitt kann dann direktin einen entlang der oberen Rén-
der ausgebildeten, den Behélter im Entnahmebereich
verschlielRenden Verschlussnahtabschnitt Ubergehen.
An Stelle einer sich aus geraden Nahtabschnitten zu-
sammensetzenden Verbindungsnaht ist es ebenso
denkbar, eine Verbindungsnaht mit halbkreis- oder auch
kurvenférmig verlaufenden Nahtabschnitten einzuset-
zen.

[0017] Es liegt des Weiteren im Rahmen der Erfin-
dung, dass der Fullgut-Entnahmebereich eine aus vor-
bestimmten Flachenbereichen mindestens zweier La-
gen im Kopfbereich gebildete, nach auen vorstehende
Absetzung aufweist. Mit Hilfe der Absetzung ist auf vor-
teilhafte Weise ein Herausziehen des Fllgut-Entnahme-
bereiches nach aulRen moglich, wodurch eine relativ ein-
fache VergroRerung der Héhe des Entnahmebereiches
relativ zur Hohe des Kopfbereiches mdglich ist. Die nach
aufden vorstehende Absetzung des Kopfbereiches kann
beispielsweise mittels Teilen von nicht nach innen oder
auflen umgeschlagenen Abschnitten der Vorder- und
Rickwand ausgebildet sein. Der insbesondere im
zweilagigen aber auch im vier Lagen aufweisenden als
Absetzung ausgebildeten Fullgut-Enthahmebereich an-
geordnete Wiederverschluss kann wiederum parallel zu
densich in der Regel waagerecht erstreckenden, oberen
Randkanten der Absetzung als auch schrag zu den obe-
ren Randkanten der Absetzung des Behalters verlaufen.
Durch einen schrag zu den Seitenndhten als auch den
oberen Randkanten der Absetzung verlaufenden Wie-
derverschluss ist eine schrage Ausschittoffnung er-
zeugt, mittels der sich das Entleeren des Behalters mit
Vorteil ebenfalls vereinfachen lasst.

[0018] Nach der Erfindung ist des Weiteren ein Ver-
fahren zum Bearbeiten eines Bahnmaterials fiir Verpak-
kungsbehalter aus Kunststofffolie, insbesondere fiir Fo-
lienbeutel mit Standboden vorgesehen, bei dem minde-
stens eine Flachbahn zu einer Faltbahn mit auf beiden
Seiten entlang der Léngsseiten aufeinanderliegenden
auReren und inneren Lagen gefaltet wird, wobei zumin-
dest an einer der Langsseiten der zu erzeugenden Falt-
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bahn durch das Einfalten der Faltbahnlangsseite nach
innen der spatere Standboden erzeugt wird, und wobei
an der gegenuberliegenden, den spateren mehrlagigen
Kopfbereich ausbildenden Langsseite der Faltbahn die
Langsseiten der Flachbahn die Enden bestimmter unter-
einander unverbundener Lagen ausbildend aufeinander-
gelegt werden, zwischen vorbestimmten Flachenab-
schnitten wenigstens abschnittsweise untereinander un-
verbundenen Lagen ein Wiederverschluss eingelegt
wird, dann vorbestimmte Flachenbereiche der aufeinan-
derliegenden Lagen der Faltbahn in Langsrichtung der
Faltbahn mittels wenigstens einem Abschnitt einer Ver-
schlussnaht mit dem Wiederverschluss und untereinan-
der verbunden werden und ein Strang von zumindest
Schlauchabschnitten mit jeweils einem vom Inneren des
Schlauchabschnittes abgetrennten Mehrlagenbereich
erzeugt wird, im abgetrennten Mehrlagenbereich jedes
Schlauchabschnittes des Stranges wenigstens eine be-
stimmte Anzahl der aufeinanderliegenden Lagen zur
Ausbildung von zumindest eines Eingriffes durchtrennt
werden, und anschliefend der Strang zu einem fir die
Weiterverarbeitung dienenden Wickel aufgerollt wird.

[0019] Mit Hilfe eines solch erfindungsgemaflen Bear-
beitungsverfahrens fiir ein zur Herstellung eines Verpak-
kungsbehalters verwendeten Bahnmaterials aus Kunst-
stofffolie 1&sst sich auf vorteilhaft einfache Weise ein wie-
deraufrollbarer Beutelstrang mit bereits vorkonfektionier-
ten Standbeutelverpackungen herstellen. Das Herstel-
len einer stets aufwendig weiterzuverarbeitenden Einzel-
verpackung ist somit auf vorteilhafte Weise vermieden.
Zudem ist durch die in Bahnlangsrichtung ausgebildete
Breite des vorkonfektionierten Verpackungsbehalters,
wobei der spatere Standboden mittels einer eingefalte-
ten Langsseite und der Kopfbereich mittels einer Langs-
seite mit aufeinandergelegten, dul3eren und inneren La-
gendes Beutelstranges ausgebildet sind, eine relativ ein-
fache Anderung der Verpackungsbreite méglich. Dazu
sind vornehmlich die Abstdnde zwischen den Querver-
bindungsnahten und die Positionierung der Tragehilfe
und des Entnahmebereiches in der den Kopfbereich aus-
bildenden Léngsseite anzupassen. Des Weiteren ist
durch die Verlegung des zu erzeugenden Bodenberei-
ches und des zu erzeugenden Kopfbereiches in die Sei-
tenbereiche des Bahnmaterials eine vorteilhaft einfache
Befiillung in Langsrichtung des Beutelstranges, also von
der eigentlichen Seite eines erst kurz vor oder nach dem
Befillen und dem VerschlieRen vereinzelten Verpak-
kungsbehalters aus, auf vorteilhafte Weise mdglich. Im
beanspruchten Verfahren kann eine flache Materialbahn
aus einer durchgangig schweilbaren Kunststofffolie
bzw. aus einer einseitig schweilbaren Kunststoffver-
bundfolie zum Einsatz kommen. Deren Langsrander
werden in einem Mehrlagenbereich entlang einer der
Langsseiten der erzeugten Faltbahn derart aufeinander-
gelegt, dass beispielsweise die Randkanten der Flach-
bahn die Enden von dueren oder inneren aufeinander-
liegenden Lagen an der als spéterer Kopfbereich des
Behalters dienenden Langsseite der Faltbahn ausbilden.
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Der Standboden ist dabei hingegen mittels einer Einfal-
tung eines durchgangigen Flachenstiickes ausgebildet,
sodass die zwei inneren Lagen der Einfaltung stets direkt
mit den die Vorder- und Rickwand eines zu konfektio-
nierenden Verpackungsbehélters bildenden &uReren
Lagen der Faltbahn verbunden sind. Nach dem Falten
zu einer Faltbahn wird in dem den Entnahmebereich aus-
bildenden Teil des Kopfbereiches lber einen vorbe-
stimmten Abschnitt, insbesondere zwischen einander
zugewandten Flachenabschnitten untereinander unver-
bundener Lagen, ein Wiederverschluss eingelegt bzw.
eingeschoben, mittels dem der Entnahmebereich an den
oberen Randkanten vorteilhaft verschlossen wird. Die
Verbindung der oberen Randbereiche der aufeinander-
liegenden unverbundenen Lagen untereinander, wo-
durch wenigstens Teile der Faltbahn zu einem Strang
mit Schlauchbahnabschnitten oder einem komplett ge-
schlossenen Schlauch ausgebildet und auch der Wie-
derverschluss mit bestimmten Lagen verbunden werden,
erfolgt mit Hilfe wenigstens eines Abschnittes einer Ver-
schlussnaht. Dabei wird bevorzugt mit Hilfe der Ver-
schlussnaht gleichzeitig wenigstens ein Mehrlagenbe-
reich im Kopfbereich vom Inneren des Schlauchbahnab-
schnittes abgetrennt. Im abgetrennten Mehrlagenbe-
reich kann nunmehr Uber das Durchtrennen von wenig-
stens zwei der insbesondere vier Lagen im Kopfbereich
ein als Tragehilfe dienender Eingriff erzeugt werden.
[0020] Alternativ besteht die Mdglichkeit, in einem se-
parat unter Schutz zu stellenden Verfahren anstelle einer
Flachbahn einen Schlauch bzw. eine Schlauchbahn zu
verwenden. Nach dem alternativ ausgestalteten Verfah-
ren zum Bearbeiten eines Bahnmaterials wird minde-
stens eine Schlauchbahn zu einem Plattschlauch mit auf
beiden Seiten entlang der Langsseiten aufeinanderlie-
genden aufieren und inneren Lagen gefaltet, wobei zu-
mindest an einer der Langsseiten des zu erzeugenden
Plattschlauches durch ein Falten der Schlauchbahn-
langsseite nach innen der spatere Standboden erzeugt
wird, und entlang der gegentiberliegenden, den spateren
mehrlagigen Kopfbereich ausbildenden Langsseite des
Plattschlauches mit mehr als zwei aufeinanderliegenden
Lagen vorbestimmte Lagen an wenigstens einer die La-
gen untereinander verbindenden Faltkante zumindest
teilweise aufgetrennt werden und eine Materialbahn mit
Faltbahnabschnitten erzeugt wird. Alle weiteren, sich
dem Erzeugen der Materialbahn mit Faltbahnabschnit-
ten anschlieRenden Bearbeitungsschritte sind zu dem
bereits voran beschriebenen Bearbeitungsverfahren
identisch.

[0021] Mit Hilfe dieses erfindungsgeméafien Verfah-
rens kann auf vorteilhafte Weise aus einem beispielswei-
se mittels Blasextrusion hergestellten Schlauch ein
Strang mit vorkonfektionierten Schlauchbahnabschnit-
ten erzeugt werden. Der Beutelstrang I&sst sich relativ
einfach zu einer Rolle aufrollen, wodurch ein derartig er-
findungsgemaR hergestellter Strang optimal fir eine
Weiterverarbeitung, insbesondere dem Befiillen mit Fill-
gut und einem gegebenenfalls zuvor erfolgten und/oder
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sich daran anschlieBendem Erzeugen und VerschlieRen
einzelner Beutelabschnitte, in einer Befiillanlage geeig-
net ist. Durch insbesondere das Aufschneiden des als
Plattschlauch vorliegenden Bahnmaterials, bevorzugtim
Bereich einer Faltkante, kann eine Materialbahn mit
Schlauch- und Faltbahnabschnitten oder eine in einem
Bereich vollstandig in Langsrichtung gedffnete Faltbahn
erzeugt werden. Das Auftrennen von mindestens einer
Faltkante kann insbesondere vor dem Falten der den
spateren Kopfbereich ausbildenden Langsseite der Ma-
terialbahn erfolgen oder erst nachdem am Plattschlauch
die entsprechende Léngsseite zu einem Bereich mit
mehr als zwei Lagen gefaltet wurde. Zwischen die gege-
benenfalls nur teilweise aufgeschnittenen Faltbahnab-
schnitte der Materialbahn werden die Wiederverschlisse
in vorgegebenen Abstanden zueinander eingefihrt. Wie
voran beschrieben, schlieRen sich weitere den Strang
ausbildende Arbeitsprozesse an.

[0022] Des Weiteren ist vorgesehen, dass zur Ausbil-
dung des mehr als zwei Lagen aufweisenden Kopfberei-
ches Flachenbereiche der Flachbahn oder des Platt-
schlauches nach innen eingefaltet werden. Das Erzeu-
gen von Einfaltungen mit jeweils zwei Lagen entlang bei-
der Langsseiten der Flachbahn oder des Plattschlau-
ches, so dass die duReren Lagen sich Uber die gesamte
Breite der jeweiligen Materialbahn erstrecken, stellt eine
vorteilhafte Moglichkeit zur Bildung der den spéateren
Kopf- und Bodenbereich ausbildenden Léngsseiten dar.
Dabei kénnen Einfaltungen mit unterschiedlicher Einfalt-
tiefe erzeugt werden, so dass die mehrlagig ausgebilde-
ten Langsseiten der Materialbahn unterschiedliche Brei-
ten aufweisen.

[0023] Alternativ ist vorgesehen, dass zur Bildung des
mehr als zwei Lagen aufweisenden Kopfbereiches auf-
einanderliegende Flachenbereiche der Faltbahn oder
des Plattschlauches zusammen aulenseitig aufeinan-
derliegend umgefaltet werden. Somit bilden dann die
durchgéangig sich von einer Langsseite zur anderen
Langsseite erstreckenden Lagen eine duflere und eine
innere Lage und die umgefalteten Flachenbereiche
ebenfalls eine innere und eine dullere Lage an der als
Kopfbereich des Behélters dienenden Léngsseite aus.
Esistebensodenkbar, dass die Randbereiche einer Falt-
bahn beiderseits nach auRen umgeschlagen werden, so
dass die umgeschlagenen Flachenbereiche jeweils die
auleren Lagen an der entsprechenden Langsseite der
Materialbahn ausbilden.

[0024] Dabei kann unabhangig von der Art der umge-
setzten Faltung an der den Kopfbereich ausbildenden
Langsseite der Materialbahn vorgesehen sein, dass in
Langsrichtung der Materialbahn ein abschnittsweises
Ein- bzw. Umfalten von Flachenbereichen der Langssei-
te erfolgt. Somit entstehen in vorbestimmten Abstéanden
zueinander an einer der Langsseiten nach auf3en vor-
stehende Absetzungen. Der Bereich der Absetzung, wel-
cherinsbesondere den spateren Entnahmebereich einer
Verpackung ausbildet, kann dabeiim Gegensatz zu dem
insbesondere vierlagigen Bereich der gefalteten Langs-
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seite nur zwei Lagen aufweisen.

[0025] Im Zusammenhang mit einer bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren verwendeten Flachbahn, wel-
che zu einer Faltbahn gefaltet wird, wobei an der den
spateren Kopfbereich ausbildenden Langsseite der Falt-
bahn bestimmte Flachenbereiche zusammen au3ensei-
tig aufeinanderliegend umgefaltet werden, ist insbeson-
dere vorzusehen, dass entlang der den Kopfbereich aus-
bildenden Langsseite der Faltbahn wenigstens eine be-
stimmte Lagen untereinander verbindende Faltkante zu-
mindest abschnittsweise geschnitten wird. Das Schnei-
den ist notwendig, um zumindest einen Abschnitt der
Faltbahn zu 6ffnen, damit der Wiederverschluss, welcher
den Fullgut-Entnahmebereich eines zu erzeugenden Be-
halters nach oben begrenzt und zudem abdichtend ver-
schlielt, vorteilhaft einfach zwischen die dafiir vorgese-
henen Lagen eingesetzt werden kann.

[0026] Optional besteht die Moglichkeit, an einem
Strang aus zumindest Schlauchbahnabschnitten in vor-
bestimmten Abstédnden quer zur Langsrichtung des
Stranges verlaufend mittels Querverbindungsnahten je-
weils eine der Seitennahte eines zu erzeugenden Ver-
packungsbehalters auszubilden, wodurch ein beutelfér-
mige Schlauchabschnitte aufweisender Beutelstrang er-
zeugt wird. Das Herstellen des Beutelstranges kann so-
mit noch vor dem Aufrollen des Stranges zu einem Wickel
erfolgen, wobei die den spateren Verpackungsbehalter
begrenzende Seitennaht einen fiir den Befiillvorgang
dienenden Fillboden ausbildet. Der Beutelstrang ist so-
mit in Langsrichtung betrachtet in festen bzw. vorgege-
benen Abstédnden zueinander abdichtend verschlossen.
Es ist selbstverstandlich auch denkbar, die Querverbin-
dungsnahte in der Abfiillanlage zu erzeugen, wobei eine
erste, untere Querverbindungsnaht kurz vor dem Beftill-
vorgang hergestellt wird. Die andere in Befillrichtung des
Ublicherweise von der Seite aus zu befiillenden Behalters
angeordnete obere Querverbindungsnaht wird nach dem
Beftillen erzeugt und damit der Behalter abdichtend ver-
schlossen. Die Querverbindungsnéhte werden insbe-
sondere mittels auf Stoffschluss basierenden
Schweilindhten hergestellt.

[0027] Es liegt darliber hinaus im Rahmen der Erfin-
dung, dass der Beutelstrang unmittelbar benachbart zu
und entlang einer jeweiligen Querverbindungsnaht ge-
schwacht wird. Damit lasst sich nach dem Beflllen und
dem nachfolgenden VerschlieRen eines noch mit dem
Beutelstrang verbundenen Beutelabschnittes durch Ab-
reiRen des Beutelabschnittes vom Beutelstrang ein fer-
tiger Verpackungsbehalter ausbilden. Damit kann auf ei-
nen quer zur Langsrichtung des Bahnmaterials durchzu-
fuhrenden Trennschnitt mit Vorteil verzichtet werden. Die
Schwachung des Beutelstranges erfolgt unmittelbar be-
nachbart zu einer Querschweiflnaht und kann beispiels-
weise mit Hilfe dem Prozess des Perforierens vorgenom-
men werden, wobei die zu erzeugende Perforationslinie
dann etwa rechtwinklig zu den Langsseiten des Beutel-
stranges verlauft.

[0028] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
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gesehen, dass vor oder nach dem Erzeugen der Quer-
verbindungsnaht wenigstens eine schrag zu einer einen
Bodenbereich ausbildenden mehrlagigen Langsseite
des Beutelstranges verlaufende EckenabschweilRung
erzeugt wird. Die Eckenabschweifung erfolgt insbeson-
dere an der noch flach aufliegenden Faltbahn, so dass
mit Hilfe entsprechender Siegelwerkzeuge die Eckenab-
schweiRungen zwischen den aufeinanderliegenden In-
nenseiten der vier Lagen im Bodenbereich gleichzeitig
umgesetzt werden kdnnen. Bei der Verwendung einer
beidseitig schweillbar ausgebildeten Kunststofffolie wird
bevorzugt zwischen die Aul3enseiten der inneren Lagen
ein Plattenelement eingelegt, damit der Stoffschluss der
AufBenseiten untereinander der im Bodenbereich verlau-
fenden Einfaltung verhindert ist.

[0029] Der vom Inneren eines jeweiligen Schlauch-
bahnabschnittes abgetrennte Mehrlagenbereich wird
bevorzugt zur Ausristung mit einem Durchbruch ge-
stanzt. Mit dem Prozess des Stanzens ist eine vorteilhaft
einfache Mdglichkeit zur Ausbildung einer als Durch-
bruch ausgebildeten Tragehilfe im entsprechend vom
Behalterinneren abgetrennten Mehrlagenbereich des
Beutelstranges bewirkt. Mittels der Stanzung kénnen da-
bei Abschnitte der Lagen vollstandig entfernt oder auch
nur teilweise durchtrennt werden, so dass entsprechen-
de Bereiche der aufeinanderliegenden Lagen umgefaltet
werden kénnen und damit eine Offnung zum Durchgrei-
fen freigegeben wird.

[0030] Mdgliche Ausfihrungsbeispiele der Erfindung,
aus denen sich weitere erfinderische Merkmale ergeben,
sind in der Zeichnung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1:  eine perspektivische Ansicht eines ersten er-
findungsgemaRen Behalters zum Verpacken;
Fig. 2:  eine perspektivische Ansicht eines zweiten er-
findungsgemafRen Verpackungsbehalters,
und

Fig. 3: eine schematische Ansicht eines Bearbei-
tungsverfahrens fir ein Bahnmaterial zum
Herstellen von Verpackungsbehéltern aus
Kunststofffolie.

[0031] Mit 1 ist ein Behalter zum Verpacken von
Schittgiitern bezeichnet, der eine Vorderwand 2, eine
Ruckwand 3 und einen Standboden 4 aufweist. Der
Standboden 4 ist dabei aus zwei inneren Lagen einer
Einfaltung einer an den Langsseiten in Langsrichtung
eingefalteten Schlauchbahn oder Flachbahn erzeugt, so
dass der Bodenbereich 5 des Verpackungsbehalters im
flachen Zustand entsprechend vierlagig ausgebildet ist.
Der Behalter 1 weist des Weiteren einen ebenfalls mehr-
lagigen Kopfbereich 6 auf, welcher ebenfalls durch eine
Einfaltung an der anderen Langsseite der zur Ausbildung
des Verpackungsbehélters verwendeten Schlauch- oder
Flachbahn erzeugt wird. In dieser Ausfiihrung sind die
inneren Lagen 7, 8 des Kopfbereiches 6 nur abschnitts-
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weise miteinander verbunden, wobei bevorzugt die in-
neren Lagen in den untereinander unverbundenen Ab-
schnitten im Bereich der Faltkante voneinander getrennt
werden. Esistebenso denkbar, beispielsweise auch eine
innere und aulere Lagen miteinander verbindende Falt-
kante zumindest stlickweise zu trennen. Im Kopfbereich
6 ist zudem eine Verschlussnaht 9 vorgesehen, mittels
der der Verpackungsbehalter im Kopfbereich verschlos-
senist. Teil der Verschlussnahtist eine Verbindungsnaht
10, welche einen Mehrlagenbereich 11 des Kopfberei-
ches vom Behélterinneren derart abtrennt, dass der
Mehrlagenbereich 11 mit einer als Durchbruch 12 aus-
gebildeten Tragehilfe ausgeristet werden kann. Durch
die Verbindungsnaht 10 ist der Austritt von Fullgut Gber
den Durchbruch in den verschiedenen Lagen des Kopf-
bereiches 6 vermieden. Mit Hilfe der in den Seitenberei-
chen 13, 13’ an den oberen Randbereichen der inneren
Lagen 7, 8 verlaufenden Abschnitte der Verschlussnaht
9 ist ein Abschnitt des Kopfbereiches geschaffen, der
zwischen die inneren Lagen fur Fillgut zuganglich ist. Im
Seitenbereich 13 des Kopfbereiches 6 ist insbesondere
ein Fillgut-Entnahmebereich 14 ausgebildet, Gber den
eine vorteilhaft einfache Entnahme des im Fillraum des
Verpackungsbehalters 1 aufgenommenen Fiillgutes ge-
wahrleistet ist. Der Fillgut-Entnahmebereich 14 weist
des Weiteren Uber einen vorbestimmten Abschnitt, ins-
besondere am oberen Randbereich des Behélters zwi-
schen den inneren Lagen 7, 8 ein als Wiederverschluss
15 ausgebildetes Verschlussmittel fur eine portionsweise
Entnahme des Fullgutes auf. Dessen Verschlussteile
sind dabei ebenso uber die Verschlussnaht 9 mit den
dem Wiederverschluss zugewandten Flachenstlicken
der inneren Lagen stoffschliissig verbunden. Damit die
unteren Enden derinneren Lagen 7, 8 das Entleeren des
Behalters 1 nicht behindern, sind diese jeweils an den
Innenseiten der zugeordneten Vorder- und Riickwand
mit Hilfe von Verbindungsnahtabschnitten 16, 16’ fixiert.
Eine Verbindung der unteren Enden untereinander ist
dabei nicht vorgesehen. Zum seitlichen VerschlieRen
des Ublicherweise von der Seite aus befiillten Verpak-
kungsbehélters 1 sind als VerschweilRungen ausgebil-
dete Seitennahte 17, 17’ vorgesehen. Fir eine erhdhte
Stabilitdt des Standbodens 4 weist der Verpackungsbe-
halter 1 in seinem Bodenbereich 5 zuséatzlich Eckenab-
schweiflungen 18, 18’ auf, welche vorbestimmte Fla-
chenstlicke des Standbodens 4 mit den Innenseiten der
Vorder- und Riickwand 2, 3 im Bodenbereich 5 mitein-
ander verbinden.

[0032] In Fig. 2 ist ein weiteres erfindungsgemales
Ausfihrungsbeispiel eines Behalters 21 gezeigt, die
ebenfalls eine Vorderwand 22 und eine Rickwand 23
aufweist. Vorder- und Rickwand sind wiederum Uber ei-
nen Standboden 24 im Bodenbereich 25 miteinander ver-
bunden. Im Kopfbereich 26 sind jeweils an den oberen
Enden der Vorder- und Rickwand 23, 24 zwei, nach in-
nen eingefaltete innere Lagen 27, 28 angeordnet. Die
inneren Lagen 27, 28 sind in dieser Ausfihrungsform nur
Uber einen vorbestimmten Abschnittim Kopfbereich zwi-
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schen Vorder- und Rickwand ausgebildet. Die unteren
Enden der zwischen Vorder- und Ruckwand vorstehen-
den inneren Lagen sind mittels einer den Behalter 21
abdichtend verschlieRenden Verschlussnaht 29 mitein-
ander verbunden, wobei gleichzeitig mittels der Ver-
schlussnaht 29, die eine Verbindungsnaht 30 umfasst,
wiederum der Mehrlagenbereich 31 des Kopfbereiches
26 mit der als Durchbruch 32 ausgebildeten Tragehilfe
vom Fillraum des Verpackungsbehalters 21 abgetrennt
ist. Des Weiteren ist in diesem Ausflihrungsbeispiel nur
einer der Seitenbereiche 33, 33’ fir Flllgut zugénglich
ausgebildet, wobei der Seitenbereich 33 des Kopfberei-
ches 26 ebenfalls einen Fillgut-Entnahmebereich 34 zur
vereinfachten Entnahme des Fiillgutes aufweist. Der
Fullgut-Entnahmebereich 34 istin diesem Fall nur zweila-
gig ausgebildet, wobei der Kopfbereich 26 eine Teile des
Fullgut-Entnahmebereiches ausbildende, nach auflen
vorstehende Absetzung 35 aufweist. Die Absetzung 35
lasst sich beispielsweise im Kopfbereich mit Hilfe von
Abschnitten nicht nach innen eingeschlagener Flachen-
stlicke der Vorder-und Rickwand ausbilden. An der obe-
ren Randkante des Fullgut-Entnahmebereiches ist wie-
derum ein den Entnahmebereich abdichtender Wieder-
verschluss 36 vorgesehen. Die Seiten des Behalters 21
sind mittels Seitennahten 37, 37’ verschlossen und wei-
terhin weist der Behalter zuséatzlich in seinem Bodenbe-
reich 25 Eckenabschweilungen 38, 38’ auf.

[0033] In Fig. 3 ist ein Bearbeitungsverfahren fiir ein
zur Herstellung von Verpackungsbehaltern aus Kunst-
stofffolie dienendes Bahnmaterial gezeigt, welches im
vorliegenden Fall aus einer Schlauchbahn erzeugt wur-
de. Alternativ kann anstelle einer Schlauchbahn auch ei-
ne Flachbahn verwendet werden, welche dann aus-
schlieflich zu der benétigten Faltbahn zusammenzule-
gen ist. Die Schlauchbahn ist zu einem Plattschlauch 40
mit entlang beider Langsseiten 41, 41’ nach innen ein-
gelegten Einfaltungen 42,42’ gefaltet. Die Einfaltungen
42,42’ bilden die inneren Lagen 43, 43’, 44, 44’ im Kopf-
und Bodenbereich eines zu erzeugenden Verpackungs-
behélters. Zunachst wird an der den spateren Kopfbe-
reich des Verpackungsbehalters bildenden Einfaltung 42
eine die inneren Lagen 43, 44 verbindende Faltkante mit
Hilfe einer Trenneinrichtung 45 aufgetrennt, so dass aus
dem Plattschlauch 40 eine an einer Stelle gedffnete Falt-
bahn 46 entsteht. Zwischen die untereinander unverbun-
denen inneren Lagen 43, 44 wird ein Wiederverschluss
47 eingesetzt und mittels einer Verschlussnaht 48, wel-
che gleichzeitig auch vorbestimmte Abschnitte im Kopf-
bereich der Faltbahn zu einem Strang 49 von zumindest
verschlossenen Schlauchabschnitten miteinander ver-
bindet, an den einander zugewandten Flachen der inne-
ren Lagen in den oberen Randbereichen befestigt. Un-
terhalb des Wiederverschlusses 47 ist dann der im spa-
teren Kopfbereich des zu erzeugenden Verpackungsbe-
hélters vorhandene Fullgut-Enthahmebereich angeord-
net. Die Verschlussnaht 48 weist dabei parallel versetzt
zueinander ausgebildete Nahtabschnitte auf, die mit Hil-
fe von unter vorbestimmten Winkeln zu den parallel an-
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geordneten Nahtabschnitten verlaufenden, schragen
Nahtabschnitten verbunden sind. Mittels der Verschluss-
naht 48 ist ein Mehrlagenbereich 50 vom Schlauchab-
schnittinneren abgetrennt, in dem dann ein zumindest
bestimmte Lagen des Mehrlagenbereiches 50 durchdrin-
gender Durchbruch 51 gestanzt wird. Zudem werden
quer zur Langsrichtung des Stranges 49 in vorbestimm-
ten Abstanden zueinander Querverbindungsnéahte 52 er-
zeugt, wobei jedoch bei der Vorkonfektionierung des
Beutelstranges stets nur eine der den spéateren Verpak-
kungsbehalter seitlich begrenzenden Seitennéhte aus-
gebildet wird. Die zweite Seitennaht wird erst nach dem
seitlichen Befiillen des beutelférmigen Schlauchab-
schnittes hergestellt. Parallel zu den hergestellten Quer-
verbindungsnéahten 52 wird in einem Nahbereich zu einer
jeweiligen Querverbindungsnaht der Beutelstrang
durchgéangig geschwacht und eine Perforationslinie 53
erzeugt. Uber die Perforationslinie kann dann ein in einer
Befullanlage abgefiillter und verschlossener Schlauch-
abschnitt direkt vom Beutelstrang abgerissen werden,
wodurch gleichzeitig eine seitliche Offnung des nachfol-
genden beutelformigen Schlauchabschnittes zur Befil-
lung hergestellt wird. Darlber hinaus werden in dem Be-
reich der den spateren Bodenbereich ausbildenden Ein-
faltung zu beiden Seiten einer méglicherweise bereits
erzeugten Querverbindungsnaht 52 zwei Eckenab-
schweiflungen 54, 54’ ausgebildet, welche unter einem
vorbestimmten Winkel zu den Langsseiten 41, 41’ des
Stranges und den erzeugten Querverbindungsnahten 52
verlaufen. Die gleichzeitig erzeugten Eckenabschwei-
Bungen 54, 54’ sind dabei an unmittelbar zueinander be-
nachbarten Schlauchbahnabschnitten ausgebildet. Der
entsprechend vorkonfektionierte Beutelstrang wird ab-
schlieBend zu einem Wickel 55 aufgerollt, welcher zur
Weiterverarbeitung in einer Beflillanlage bestimmt ist.
Neben dem Befiillen der Beutelabschnitte des Beutel-
stranges wird innerhalb der Beflillanlage zumindest jede
zweite Seitennaht an einem Verpackungsbehalter her-
gestellt.

Patentanspriiche

1. Behalter (1, 21) zum Verpacken von Flllgitern, ins-
besondere Sack oder Beutel aus Kunststofffolie, mit
zumindest einer das Flllgut umhullenden Behalter-
wandung, welche zumindest eine Vorder- und Riick-
wand (2, 3, 22, 23) aufweist, wobei im Bodenbereich
(5, 25) des Behalters zwischen Vorder-und Rick-
wand (2, 3, 22, 23) zwei innere Lagen einer Einfal-
tung eines zumindest einseitig an einer seiner
Langsseiten nach innen eingefalteten Bahnab-
schnittes der Kunststofffolie angeordnet sind, wobei
mittels der Einfaltung ein die Vorder- und Riickwand
(2, 3, 22, 23) verbindender Standboden (4, 24) aus-
gebildet ist, und mit einem im Kopfbereich (6, 26)
des Behalters ausgebildeten Mehrlagenbereich (11,
31) aus mehr als zwei aufeinanderliegenden Lagen
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(7, 8, 27, 28), wobei der Mehrlagenbereich (11, 31)
mindestens eine als Durchbruch (12, 32) ausgebil-
dete Tragehilfe aufweist, welcher Durchbruch (12,
32) die Lagen im Kopfbereich (6, 26) wenigstens teil-
weise durchdringt, und mit vorbestimmte Lagen in
den Seitenbereichen (13, 13’, 33, 33’) und im Kopf-
bereich (6, 26) des Behalters verbindenden Nahten,
dadurch gekennzeichnet,

dass im Kopfbereich (6, 26) des Behalters vorbe-
stimmte Lagen (7, 8, 27, 28) Gber wenigstens einen
Abschnitt mittels zumindest eines den Behalter (1,
21) verschlielenden Verschlussmittels miteinander
verbunden sind,

unterhalb des Verschlussmittels ein Fillgut-Entnah-
mebereich (14, 34) ausgebildet ist, welcher benach-
bart zu dem mit dem Durchbruch (12, 32) ausgeri-
steten Mehrlagenbereich (11, 31) angeordnet ist,
und

dass wenigstens ein Abschnitt einer Verbindungs-
naht (10, 30) zumindest bereichsweise um den
Durchbruch (12, 32) herum verlaufend angeordnet
ist, derart, dass der den Durchbruch aufweisende
Mehrlagenbereich (11, 31) vom Fullraum des Behal-
ters (1, 21) abdichtend abgetrennt ist.

Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das wenigstens eine Verschlussmittel ent-
lang der oberen Randbereiche der miteinander zu
verbindenden Lagen (7, 8, 27, 28) angeordnet ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschlussmittel
ein Wiederverschluss (15, 36) fiir den Fllgut-Ent-
nahmebereich (14, 34) ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschlussmittel
eine vorbestimmte Lagen (7, 8, 27, 28) im Kopfbe-
reich miteinander verbindende Verschlussnaht (9,
29) ist.

Behalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der den Fillgut-Entnahmebereich (14, 34)
im Kopfbereich (6, 26) verschlieRenden Verschluss-
naht (9, 29) eine Flachenbereiche bestimmter Lagen
schwachende Solltrennlinie zugeordnet ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass dermehrals zwei La-
gen aufweisende Mehrlagenbereich (11, 31) im
Kopfbereich (6, 26) zwischen Vorder- und Riick-
wand (2, 3, 22, 23) mindestens eine innere Lage (7,
8,27, 28) einer Einfaltung des entlang seiner Langs-
seiten nach innen eingefalteten Bahnabschnittes
aufweist.

Behalter nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass jede nach innen vorstehende Lage (7, 8,
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27, 28) der Einfaltung im Kopfbereich (6, 26) mittels
wenigstens einem Verbindungsnahtabschnitt (16,
16’) an der Innenseite der Vorder- oder Riickwand
(2, 3, 22, 23) festgelegt ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der mehr als zwei La-
gen aufweisende Mehrlagenbereich (31) in dem Ab-
schnitt des Kopfbereiches (26) ausgebildet ist, der
an den Fullgut-Entnahmebereich (34) angrenzt.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die den Durchbruch
(12, 32) im Kopfbereich (6, 26) abdichtende Verbin-
dungsnaht (10, 30) Teil der vorbestimmte Lagen (7,
8, 27, 28) im Kopfbereich miteinander verbindenden
Verschlussnaht (9, 29) ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verschlussnaht
(9, 29) wenigstens einen auf H6he und parallel zu
den nach innen eingeschlagenen oder nach aufien
umgeschlagenen Enden bestimmter Lagen (7, 8,27,
28) verlaufenden Nahtabschnitt aufweist, an dem
zumindest einseitig ein weiterer, sich unter einem
vorbestimmten Winkel in Richtung des oberen
Randbereiches der Lagen (7, 8, 27, 28) des Kopf-
bereiches (6, 26) erstreckender, anschlieRender
Nahtabschnitt angeordnet ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fillgut-Entnah-
mebereich (34) eine aus vorbestimmten Flachenbe-
reichen mindestens zweier Lagen im Kopfbereich
(26) gebildete, nach auflen vorstehende Absetzung
(35) aufweist.

Verfahren zum Bearbeiten eines Bahnmaterial fiir
Verpackungsbehalter aus Kunststofffolie, insbeson-
dere fur Folienbeutel mit Standboden, bei dem min-
destens eine Flachbahn zu einer Faltbahn mit auf
beiden Seiten entlang der Léangsseiten aufeinander-
liegenden dufleren und inneren Lagen gefaltet wird,
wobei zumindest an einer der Langsseiten der zu
erzeugenden Faltbahn durch das Einfalten der Falt-
bahnlangsseite nach innen der spatere Standboden
erzeugtwird, und wobeian dergegenuberliegenden,
den spateren mehrlagigen Kopfbereich ausbilden-
den Langsseite der Faltbahn die Randkanten der
Flachbahn, welche die Enden bestimmter unterein-
ander unverbundener Lagen ausbilden aufeinander-
gelegt werden,

zwischen vorbestimmten Flachenabschnitten we-
nigstens abschnittsweise untereinander unverbun-
denen Lagen der Faltbahn (46) ein Wiederver-
schluss (47) eingelegt wird,

dann vorbestimmte Flachenbereiche der aufeinan-
derliegenden Lagen (43, 43, 44, 44’) der Faltbahn
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(46) in Langsrichtung der Faltbahn mittels wenig-
stens einem Abschnitt einer Verschlussnaht (48) mit
dem Wiederverschluss (47) und untereinander ver-
bunden werden und ein Strang (49) von zumindest
Schlauchabschnitten mit jeweils einem vom Inneren
des Schlauchabschnittes abgetrennten Mehrlagen-
bereich erzeugt wird,

im abgetrennten Mehrlagenbereich (50) jedes
Schlauchabschnittes des Stranges (49) wenigstens
eine bestimmte Anzahl der aufeinanderliegenden
Lagen zur Ausbildung von zumindest eines Eingrif-
fes durchtrennt werden, und anschlieRend der
Strang zu einem fur die Weiterverarbeitung dienen-
den Wickel (55) aufgerollt wird.

Verfahren zum Bearbeiten eines Bahnmaterials fiir
Verpackungsbehalter aus Kunststofffolie, insbeson-
dere fir Folienbeutel mit Standboden, bei dem min-
destens eine Schlauchbahn zu einem Plattschlauch
(40) mit auf beiden Seiten entlang der Langsseiten
(41,41’) aufeinanderliegenden auferen und inneren
Lagen gefaltet wird, wobei zumindest an einer der
Langsseiten des zu erzeugenden Plattschlauches
(40) durch Einfalten der Schlauchbahnlangsseite
nach innen der spatere Standboden erzeugt wird,
und entlang der gegeniiberliegenden, den spateren
mehrlagigen Kopfbereich ausbildenden Léngsseite
des Plattschlauches (40) mit mehr als zwei aufein-
anderliegenden Lagen vorbestimmte Lagen an we-
nigstens einer die Lagen untereinander verbinden-
den Faltkante zumindest teilweise aufgetrennt wer-
den und eine Materialbahn mit Faltbahnabschnitten
erzeugt wird,

zwischen vorbestimmten Flachenabschnitten, der
an ihren Faltkanten wenigstens teilweise aufge-
trennten Lagen ein Wiederverschluss (47) eingelegt
wird,

dann Flachenbereiche zumindest der voneinander
getrennten Lagen der Faltbahnabschnitte in Langs-
richtung der Materialbahn mittels wenigstens einem
Abschnitt einer Verschlussnaht (48) mit dem Wie-
derverschluss (47) und untereinander verbunden
werden und mindestens ein Strang (49) von zumin-
dest Schlauchabschnitten mit jeweils einem vom In-
neren des Schlauchabschnittes abgetrennten Mehr-
lagenbereich erzeugt wird,

im abgetrennten Mehrlagenbereich (50) jedes
Schlauchabschnittes des Stranges (49) wenigstens
eine bestimmte Anzahl der aufeinanderliegenden
Lagen zur Ausbildung von zumindest eines Eingrif-
fes durchtrennt werden, und anschlie3end der vor-
konfektionierte Strang zu einem Wickel (55) aufge-
rollt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 und 13,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung
des mehr als zwei Lagen aufweisenden Kopfberei-
ches Flachenbereiche der Faltbahn (46) oder des
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Plattschlauches (40) nach innen eingefaltet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 und 13,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung des
mehr als zwei Lagen aufweisenden Kopfbereiches
aufeinanderliegende Flachenbereiche der Faltbahn
(46) oder des Plattschlauches (40) zusammen au-
Renseitig aufeinanderliegend umgefaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 12 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass entlang der den Kopfbereich
ausbildenden Langsseite (41) der Faltbahn (46) we-
nigstens eine bestimmte Lagen untereinander ver-
bindende Faltkante geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dassin vorbestimmten Ab-
stédnden quer zur Langsrichtung des Stranges (49)
verlaufend mittels Querverbindungsnahten (52) je-
weils eine der Seitennahte eines zu erzeugenden
Verpackungsbehélters ausgebildet und ein beutel-
férmige Schlauchabschnitte aufweisender Beutel-
strang erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
schrag zu einer einen Bodenbereich ausbildenden,
mehrlagigen Langsseite (41’) des Stranges (49) aus
zumindest Schlauchabschnitten verlaufende Ecken-
abschweilung (54, 54’) erzeugt wird.
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