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(67)  Verfahren zum Herstellen eines Beutels (1) aus
einerFolie (2), wobeidas Verfahren die folgenden Schrit-
te aufweist, namlich:

- Anbringen eines ersten Klettbands (39) auf der Innen-
seite der Folie (2) im Seitenfaltenbereich benachbart zu
einem Offnungsbereich (11) in diesem Seitenfaltenbe-
reich, wobei das erste Klettband (39) eine erste Siegel-
zone (48) aufweist, die mit der Innenseite (16) versiegelt
wird; und

- Anbringen eines eine zweite Siegelzone (49) aufwei-
senden zweiten Klettbands (43) an einer VerschlieRla-

Beutel mit VerschlieBlasche aufweisendem Wiederverschluss in Seitenfalte

sche (17) durch Versiegelung, und

- Positionieren der VerschlieRlasche (17) zwecks Bildung
eines Wiederverschlusses (12) derart innerhalb des zur
Bildung der Seitenfalte (9) vorgesehenen Bereiches der
Folie (2), dass die VerschlieRlasche (17) den Offnungs-
bereich (11) sowie daran angrenzende Randbereiche
Uberdecktundlangsihres Randes (18) unter Aussparung
eines zusammenhangenden Bereiches (19), in dem so-
wohl das erste Klettband (39) als auch das zweite Klett-
band (43) angeordnet ist, an der Innenseite (16) festleg-
bar ist.
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Beschreibung
TECHNISCHES FELD

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Beutels mit einem eine VerschlieRlasche auf-
weisenden Wiederverschluss in seiner Seitenfalte.
[0002] Die Erfindung betrifft einen Beutel mit einem ei-
ne VerschlieBlasche aufweisenden Wiederverschluss in
seiner Seitenfalte.

HINTERGRUND

[0003] Ein solcher eingangs erwahnter Beutel ist bei-
spielsweise in der bekannt gemachten Gebrauchsmu-
sterschrift DE 20 2006 020 724 U1 offenbart. Der dort
beschriebene Beutel weist eine zwischen einer Vorder-
wand und einer Hinterwand eingelegte Seitenfalte und
einen an der Innenseite der Seitenfalte angeordneten
Wiederverschluss mit einem ersten Klettband und einem
zweiten Klettband zum Bilden einer wiederver-
schliessbaren Schiitte in einem Offnungsbereich in der
Seitenfalte auf. Die Schiitte wird durch ein Herausbewe-
gen jenes Bereiches der Seitenfalte gebildet, der ausge-
hend von dem Offnungsbereich in Richtung des FuRbe-
reiches des Beutels lokalisiert ist. Der Wiederverschluss
weist eine den Offnungsbereich sowie dessen an diesen
angrenzende Randbereiche Uberdeckende Verschiel3-
lasche auf, die langs ihres Randes unter Aussparung ei-
nes zusammenhangenden Bereiches an der Innenseite
der Seitenfalte festgelegt ist. Die VerschlieBlasche be-
steht zumindest teilweise aus einem siegelbaren Mate-
rial und ist langs ihres Randes unter Aussparung des
zusammenhangenden Bereiches an der Innenseite der
Seitenfalte durch eine Siegelnaht festgelegt. Die Siegel-
naht weist die Form eines umgekehrten "U" auf, wobei
ein U-Steg oberhalb von dem Offnungsbereich, also aus-
gehend von dem Offnungsbereich in Richtung des Kopf-
bereiches des Beutels lokalisiert ist. Die beiden sich an
den U-Steg anschlieRenden U-Schenkel erstrecken sich
nach unten in Richtung des Bodenbereiches. Zwischen
den U-Schenkeln verlauft der Offnungsbereich. Das er-
ste Klettband ist an der Innenseite der Seitenfalte ange-
klebt. Korrespondierend zu der Position des ersten Klett-
bandes ist das zweite Klettband an jener der Innenseite
der Seitenfalte zugewandten Seite der VerschlieRlasche
angeklebt.

[0004] Die Herstellung eines solchen Beutels hat sich
insbesondere wegen der anzuklebenden Klettbander als
relativ aufwandig und kompliziert erwiesen.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein
verbessertes Verfahren zu seiner Herstellung bereitzu-
stellen und einen Beutel derart weiterzuentwickeln, dass
die vorstehend angefiihrten Probleme vermieden sind.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0006] Diese Aufgabe wird zum Einen durch einen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beutel gemal Anspruch 1 und zum Anderen durch ein
Verfahren geman Anspruch 9 geldst.

[0007] Der Gegenstand der Erfindung ist daher ein
Verfahren zum Herstellen eines Beutels aus einer Folie
aufweisend eine als AuRBenseite und eine als siegelfahige
Innenseite des Beutels bestimmte Seite, wobei der Beu-
tel eine Vorderwand und eine Riickwand und einen Kopf-
bereich und einen FuBbereich und zumindest eine in
Langsrichtung zwischen dem Kopfbereich und dem
FuRbereich verlaufende Seitenfalte aufweist, wobei das
Verfahren die folgenden Schritte aufweist, ndmlich: An-
bringen eines ersten Klettbands auf der Innenseite der
Folie in einem zur Bildung der Seitenfalte vorgesehenen
Bereich der Folie benachbart zu einem Offnungsbereich,
der innerhalb des zur Bildung der Seitenfalte vorgese-
henen Bereiches der Folie definiert ist, wobei das erste
Klettband eine erste Siegelzone aufweist, die mit der In-
nenseite versiegelt wird; und Anbringen eines zweiten
Klettbands an einer VerschlieRlasche, wobei das zweite
Klettband eine zweite Siegelzone aufweist, die mit einer
Seite der VerschlieRlasche versiegelt wird, und Positio-
nieren der VerschlieRlasche zwecks Bildung eines Wie-
derverschlusses derart innerhalb des zur Bildung der
Seitenfalte vorgesehenen Bereiches der Folie, dass die
VerschlieRlasche den Offnungsbereich sowie daran an-
grenzende Randbereiche Ulberdeckt und langs ihres
Randes unter Aussparung eines zusammenhangenden
Bereiches, in dem sowohl das erste Klettband als auch
das zweite Klettband angeordnet ist, an der Innenseite
festlegbar ist.

[0008] Zudem ist der Gegenstand der Erfindung ein
Beutel, der aus einer Folie aufweisend eine Aul3enseite
und eine siegelfahige Innenseite gefertigt ist, und eine
Vorderwand und eine Riickwand und einen Kopfbereich
und einen FuBbereich und zumindest eine in Langsrich-
tung zwischen dem Kopfbereich und dem FuRbereich
verlaufende Seitenfalte aufweist, wobei die Seitenfalte
einen Offnungsbereich aufweist, und einen an der Innen-
seite angebrachten Wiederverschluss aufweist, wobei
der Wiederverschluss eine den Offnungsbereich sowie
daran angrenzende Randbereiche Uberdeckende Ver-
schlieBlasche aufweist, wobei die VerschlieRlasche
langs ihres Randes unter Aussparung eines zusammen-
héangenden Bereiches, in dem sowohl ein erstes Klett-
band als auch ein damit zusammenwirkendes zweites
Klettband angeordnet ist, an der Innenseite festgelegt
ist, wobei das erste Klettband eine erste Siegelzone auf-
weist, die mit der Innenseite versiegelt ist, und wobei das
zweite Klettband eine zweite Siegelzone aufweist, die
mit jener dem ersten Klettband zugewandten Seite des
VerschlieRblattes versiegelt ist.

[0009] Die verschiedenen Wande des Beutels kdnnen
als einzelne Wandsegmente vorliegen und durch Verkle-
ben oder Versiegeln ihrer Ra&nder miteinander verbun-
den werden. Auch sind Extrusionsnahte mdglich. Auch
kann eine Folie zu einem Schlauch geformt werden und
einander beriihrende Rander der Folie, genauer gesagt
die Innenseite dieser Rander, miteinander versiegelt
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werden, um den Beutel herzustellen. Zudem kann bei
einer solchen Schlauchform durch ein Falten der
Schlauchwand eine Seitenfalte oder zwei Seitenfalten
hergestellt werden. An solchen Faltkanten kénnen auch
die Struktur des Beutels verstarkende Langssiegelnadhte
ausgebildet sein.

[0010] DerFuRbereichkannflachgeformtoderin Form
einer Finne realisiert sein.

[0011] Der Offnungsbereich kann durch eine bereits in
der Folie durch z.B. Ausstanzen eines Folienteils vorge-
fertigte Offnung oder durch einen Schnitt gebildet sein.
Andererseits kann der Offnungsbereich auch durch ei-
nen original verschlossen Teil der Folie gebildet sein, der
erst bei einer erstmaligen Offnung des Beutels gedffnet
oder von dem Beutel entfernt wird. Der Offnungsbereich
kann eine die Offnung begrenzende Materialschwé-
chung aufweisen, welche Materialschwachung einen Be-
reich einer aus der Seitenfalte vollstandig oder teilweise
herausldsbaren Lasche definiert, wobei nach einem Off-
nen oder einem Entfernen der Lasche eine Schiitte form-
bar ist. Die Materialschwachung kann durch Einwirkung
eines Laserstrahls oder durch Erzeugung einer Perfora-
tion oder einer Pragung hergestellt sein. Es kann auch
eine Kombination dieser Malinahmen vorliegen. Die Ma-
terialschwachung kann eine durchgangige Linie sein
oder in Form einer unterbrochenen Linie vorliegen. Die
Offnung kann jedoch auch bereits in die Folie eingear-
beitet sein und es kann diese Offnung durch eine auf der
AuBenseite der Folie aufgebrachte zusatzliche Ver-
schlusslasche verschlossen sein, die von der (")ffnung
weggerissen werden muss, um sie zu 6ffnen. In beiden
Fallen kann ein originalverpackter Zustand erkannt wer-
den, wenn die C)ffnung vollstandig verschlossen ist, also
keine Beschadigung der Lasche vorliegt. Bei dem Ver-
fahren zur Herstellung des Beutels kann der Offnungs-
bereich vor der Verarbeitung der Folie zu einem Beutel
z.B. bei ihrer Herstellung definiert werde. Der Offnungs-
bereich kann jedoch auch im Zuge der Verarbeitung der
Folie zu einem Beutel definiert bzw. hergestellt werden.
[0012] Eine Schiitte wird bei gedffneter Offnung durch
einen Teil der Seitenfalte benachbart zu dem Offnungs-
bereich (z.B. dem FuRlbereich zugewandt) gebildet, der
von einem anderen Teil der Seitenfalte, welcher auf der
gegeniiberliegenden Seite des Offnungsbereiches (z.B.
dem Kopfbereich zugewandt) liegt, weggezogen bzw.
aus dem Bereich zwischen der Vorderwand und der
Ruckwand herausgezogen wird.

[0013] Der Beutel kann auch an der Seitenfalte be-
nachbart zu dem Offnungsbereich angeordnete Betiti-
gungsmittel zum Betatigen des Wiederverschlusses auf-
weisen, wobei die Betatigungsmittel einen Griffbereich
zum Angreifen und einen Befestigungsbereich zum Be-
festigen des Griffbereiches an der Seitenfalte aufweisen.
Die Betatigungsmittel kdnnen durch einen ein oder mehr-
lagigen Folienstreifen gebildet sein, der entweder quer
zur Langsrichtung oder parallel zur Langsrichtung, be-
vorzugt an der Position einer zentralen Faltlinie der Sei-
tenfalte entweder an der AufRenseite oder an der Innen-
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seite, angebrachtist. Ist er an der Innenseite angebracht,
so wird er durch einen Schlitz entlang der Faltlinie aus
dem Beutel herausgefiihrt, so dass der Griffbereich von
aulen gut gegriffen werden kann. Im Fall der innensei-
tigen Befestigung kann der Schlitz und bevorzugt auch
der an der Innenseite angebrachte Befestigungsbereich
mit einem innenseitig angebrachten Abdeckblatt abge-
dichtet sein. Der Befestigungsbereich wie auch das Ab-
deckblatt kénnen zwischen der Innenseite und einem
Element des Wiederverschlusses angeordnet sein. Der
Befestigungsbereich kann unmittelbar benachbart zu
dem Offnungsbereich an jener Stelle der Seitenfalte an-
greifen, an der jener Teil des Wiederverschlusses befe-
stigt ist, der mit dem anderen Teil des Wiederverschlus-
ses zusammenwirkt, der an der VerschlieRlasche befe-
stigt ist.

[0014] Als Folie kann eine einlagige Folie oder eine
mehrlagige Folie zum Einsatz kommen. Eine mehrlagige
Folie kann z.B. durch Kaschieren oder Koextrusion her-
gestellt sein.

[0015] Durch die erfindungsgemafien MafRnahmen ist
auf vorteilhafte Weise erreicht, dass zum Herstellen der
Verbindung mit den Klettbédndern keine andere Techno-
logie notwendig ist, als jene Technologie, mit der andere
Verbindungen an dem Beutel realisiert werden. Die den
Beutel realisierenden Komponenten lassen sich also
vollstdndig mit Hilfe von Hitzeinwirkung hergestellten
Versiegelungen von siegelfahigen Kunststoffschichten
verbinden. Zudem ist eine durch die Anwendung von
Klebstoff oft auftretende Verunreinigung des Randes der
Schitte, wo sich kdrniges oder pulverférmiges Packgut
an Klebstoffrliickstdnden ansammeln kann, vollstandig
vermieden.

[0016] Zum Zeitpunkt des Anbringens des zweiten
Klettbandes an jener Seite der VerschlieRlasche, die da-
zu bestimmt ist, der Innenseite der Seitenfalte des fertig
gestellten Beutels zugewandt zu sein, ist die
VerschlieBlasche noch nicht mit der Innenseite der Sei-
tenfalte verbunden. Daher kann die Herstellung der je-
weiligen Verbindung mit dem ersten Klettband und mit
dem zweiten Klettband véllig ungestort voneinander er-
folgen. Das Anbringen des ersten und des zweiten Klett-
bandes kann zeitgleich, also z.B.im Register bzw. in syn-
chronen Arbeitstakten zueinander erfolgen. Dies ist dann
von Vorteil, wenn das Anbringen der beiden Klettbander
auf einer Beutelherstellungsmaschine integriert ist oder
aus anderen 6konomischen Griinden eine synchrone
Aktivitat bevorzugt wird. Die beiden Herstellungsschritte
des Anbringens kénnen auch voneinander unabhangig,
so zu sagen offline erfolgen.

[0017] Weitere, besonders vorteilhafte Ausgestaltun-
gen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen sowie der nachfolgenden
Beschreibung. Dabei kann das Verfahren auch entspre-
chend den abhéngigen Anspriichen zum Beutel oder um-
gekehrt der Beutel entsprechend den abhangigen An-
sprichen zum Verfahren weitergebildet sein. Vorteile,
die im Zusammenhang mit einem Anspruch der einen
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Kategorie erortert wurden gelten analog auch fir jene
der anderen Kategorie.

[0018] GemalR einem Aspekt der Erfindung weist das
erste Klettband einen ersten Klettbereich und als eine
erste Siegelzone einen den ersten Klettbereich an der
einen Seite flankierenden ersten Siegelflansch und einen
den ersten Klettbereich an der anderen Seite flankieren-
den zweiten Siegelflansch auf und der erste Siegel-
flansch und der zweite Siegelflansch wird mit der Innen-
seite versiegelt. Dadurch ist sichergestellt, dass sich das
erste Klettband zuverlassig von dem zweiten Klettband
ablést, wenn die Schiitte gedffnet wird. Durch die Ansie-
gelung des ersten Klettbandes zu beiden Seiten des er-
sten Klettbereiches ist ein Wegkippen des ersten Klett-
bandes von der Innenseite der Seitenfalte bei einem Her-
ausziehen bzw. Offnen der Schiitte zuverléssig vermie-
den, weil sich das erste Klettband bei der beim Offnen
der Schiitte stattfindenden Verdnderung der Wélbung
der Seitenfalte nicht von der Innenseite der Seitenfalte
abhebenkann. DieserVorteil istauch nach mehrmaligem
offnen der Schiitte gegeben, was im Gegensatz dazu bei
einem angeklebten Klettband nicht gegeben sein muss,
weil sich die Haftkraft des Klebers im Unterschied zu ei-
ner Siegelzone im Laufe der Zeit verandern kann.
[0019] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
weist das zweite Klettband einen zweiten Klettbereich
und als die zweite Siegelzone einen den zweiten Klett-
bereich an der einen Seite flankierenden dritten Siegel-
flansch und einen den zweiten Klettbereich an der ande-
ren Seite flankierenden vierten Siegelflansch auf und der
dritte Siegelflansch wird versetzt in einem Abstand zu
einem ersten Ende der VerschlieRlasche positioniert und
dort mit der VerschlieRlasche versiegelt und der vierte
Siegelflansch wird von dem zweiten Klettband abge-
trennt. Dadurch reicht das zweite Klettband bis an das
erste Ende der VerschlieRlasche. Anders als bei dem
ersten Klettband besteht bei dem zweiten Klettband nicht
unmittelbar das Problem, dass sich das zweite Klettband
mit seinem in die Offnung ragenden Ende nachhaltig von
der VerschlieRlasche losldst und in eine andere Position
bzw. Form klappt. Dies ist dadurch zu begriinden, dass
schon alleine bedingt durch die eigene Elastizitat bzw.
Steifigkeit und die im Wesentlichen formgebende Ver-
siegelung des dritten Siegelflansches mit der
VerschlieRlasche, welche im Wesentlich geman der ur-
spriinglichen Form der Seitenfalte nach innen gewdlbt
bleibt, eine gewisse Vorspannung in der nach innen ge-
falteten Stellung erhaltenist. Zudem kann durch die Wahl
des Abstandes die Offnungsweite der Schiitte gestalten
werden, wobei z.B. der obere Schittenrand nur mehr
durch den Uiber den unteren Rand der VerschlieRlasche
(= erstes Ende der VerschlieRlasche) herausragenden
zweiten Klettbereich definiert ist. Je nach gewiinschter
Offnungsweite der Schiitte kann der vierte Siegelflansch
vollstandig oder nur ein Teil davon im Wesentlichen par-
allel verlaufend zu dem Verlauf des zweiten Klettberei-
ches vondemzweiten Klettband abgetrenntwerden. Die-
se MaRRnahme erlaubtletztendlich auch die effiziente und
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kostengtinstige Nutzung eines einzigen Typs eines ko-
stengiinstig herzustellenden Klettbandes als Ausgangs-
punkt fir das erste Klettband und das sich nach Bear-
beitung strukturell davon unterscheidende zweite Klett-
band, wobei dieser einzige Typ des Klettbandes z.B. als
Rollenware bezogen werden kann. Es wird somit der ko-
stennachteilige Einkauf von zwei unterschiedlichen Klett-
bandern bzw. Typen solcher Klettbander vermieden.
[0020] GemalR einem bevorzugten Verfahrensschritt
wird der Abstand so gewahlt, dass vor dem Abtrennen
des vierten Siegelflansches das erste Ende der Ver-
schliellasche an einer Trennlinie zwischen dem vierten
Siegelflansch und dem zweiten Klettbereich zu liegen
kommt. Dadurch ist sichergestellt, dass z.B. eine untere
Kante des zweiten Klettbereiches und das erste Ende
der VerschlieRlasche in einer Flucht zu liegen kommen
und faktisch die groRtmégliche Offnungsweite der Schiit-
te erzielt wird. Zudem kann die Lange des Kanals der
Schitte auf ein Minimum eingeschrankt werden, so dass
besagte Lange nur mehr durch die Breite des zweiten
Klettbereiches plus die Breite des dritten Siegelflansches
gegeben ist, wenn der obere Rand des ersten Klettban-
des biindig mit der Kante der Offnungszone abschlieRt.
Zudem ist die in das Innere des Beutels weisende Seite
des zweiten Klettbandes vollstandig mit der
VerschlieRlasche nach innen hin abgedeckt, so dass ein
Ansammeln von Packgutzwischen der VerschlieRlasche
und dem zweiten Klettband zuverlassig vermieden ist.
[0021] Die erste und die zweite Léngssiegelnaht wei-
sen eine Langssiegelnahtweite auf. Gemalk einem wei-
teren Aspekt der Erfindung weist der Rand eine erste
Randzone und eine daran anschlieBende zweite Rand-
zone und dritte Randzone auf und die Verschliellasche
weist eine an die Breite der Seitenfalte angepasste Breite
auf, so dass die zweite Randzone bis in einen zur Bildung
einer ersten Langssiegelnaht vorgesehenen Bereich der
Folie und die dritte Randzone bis in einen zur Bildung
einer zweiten Langssiegelnaht vorgesehenen Bereich
der Folie reicht. GemaR einem weiteren Aspekt des Ver-
fahrens weist das Verfahren die Schritte zum Herstellen
der ersten Langssiegelnaht mit eingesiegelter zweiter
Randzone und Herstellen der zweiten Langssiegelnaht
mit eingesiegelter dritter Randzone auf, wobei die Sei-
tenfalte begrenzt durch die erste Langssiegelnaht hin zur
Vorderwand und begrenzt durch die zweite Langssiegel-
naht hin zur Riickwand ist. Eine an die Breite der Seiten-
falte "angepasste Breite" soll hierbei bedeuten, dass die
maximale Breite der VerschlieRlasche so grof3 seinkann,
dass die zweite und die dritte Randzone (also die rechte
und die linke Randzone) die jeweilige Langssiegelnaht -
ggaf. unter Aussparung eines Knicks - bzw. Faltbereiches
der Folie am auReren Rand der Langssiegelnaht - voll-
sténdig ausfillt, oder dass die Breite der VerschlieRla-
sche etwas kleiner als die zuvor erwdhnte maximale Brei-
te sein kann, so dass die dritte und die vierte Randzone
lediglichiin einen Teil der jeweiligen Langssiegelnaht hin-
ein reicht und somit die jeweilige Langssiegelnaht von
innen nach auBen betrachtet nur teilweise ausfiillt. Dem-
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zufolge kann in Abhangigkeit von der gewahlten Breite
der VerschlieRlasche die zweite Randzone entlang der
vollen Langssiegelnahtweite oder entlang eines Teils der
Langssiegelnahtweite in die erste Langssiegelnaht ein-
gesiegelt sein und die dritte Randzone entlang der vollen
Langssiegelnahtweite oder entlang eines Teils der
Langssiegelnahtweite in die zweite Langssiegelnaht ein-
gesiegelt sein. Wenn die jeweilige Randzone entlang der
vollen Langssiegelnahtweite eingesiegelt wird Iasst sich
eine besonders gute Verankerung der VerschlieRlasche
in der jeweiligen Langssiegelnaht erzielen, was z.B. bei
einer relativ geringen Langssiegelnahtweite glinstig ist.
Ist die Langssiegelnahtweite jedoch relativ grof3, kann
es ausreichen, dass die jeweilige Randzone nur entlang
eines Teils der Langssiegelnahtweite in die Langssiegel-
naht eingesiegelt wird, um z.B. das aullere Erschei-
nungsbild der Langssiegelnaht nicht zu stark zu beein-
flussen und diese zumindest optisch mdglichst schmal
zu halten. Was den derart hergestellten Beutel betrifft,
istder Vorteil erhalten, dass ein Herausklappen des obe-
ren Teils (oberhalb des Offnungsbereiches in Richtung
des Kopfbereiches gelegen) der Seitenfalte zuverlassig
vermieden ist, weil sich das Verschlielblatt nun nicht
mehr lediglich an der Innenseite der Folie der Seitenfalte
abstitzt, wie dies bei dem bekannten Beutel der Fall ist,
sondern die Kraftiibertragung in die Langssiegelndhte
verlagert wird. Die gemaR der Form der Seitenfalte nach
innen in den Beutel gewdlbte VerschlieRlasche, die we-
gen ihrer eigenen mechanischen elastischen Eigen-
schaften dazu tendiert, die gewdlbte Form in eine ebene
Form Uberzufiihren, stiitzt sich also nicht mehr entlang
ihres Randes innerhalb der Seitenfalte selbst sondern
anden viel stabiler ausgebildeten Langssiegelndhten ab.
Das Zusammenspiel zwischen den elastischen Eigen-
schaften der VerschlieRlasche und ihrer Lagerbereiche
in den beiden Langssiegelndhten erhoht die Belastbar-
keit der VerschlieBlasche in der nach innen gewdlbten
Form im Vergleich zu der konventionellen Befestigung
der VerschlieRlasche an der Innenseite der Seitenfalte.
Zudem liegt auf vorteilhafte Weise im gesamten Bereich
der Breite der Seitenfalte an der Stelle der VerschlieBla-
sche nun eine zweilagige Struktur bestehend aus der
Folie der Seitenfalte und der VerschlieRlasche vor, was
zur Stabilitédt der nach innen zwischen die Vorder- und
Ruckwand gefalteten und zwischen die Vorder- und
Ruckwand eingespannten Seitenfalte beitragt. Zudem ist
auch durch diese MaRnahme der Vorteil erhalten, dass
fur die Befestigung der an die erste Randzone anschlie-
Renden zweiten und dritten Randzone der VerschlieRla-
sche an der Innenseite kein separates Siegelwerkzeug
und folglich auch kein separater Arbeitsschritt nétig ist.
Vielmehr wird bei der Herstellung der Langssiegelnahte
in einem einzigen Arbeitsschritt zugleich die jeweilige
Langssiegelnaht hergestellt und die VerschlieRlasche in
der jeweiligen Langssiegelnaht befestigt bzw. eingesie-
gelt. Das Herstellungsverfahren kann somit effizienter
und kostenguinstiger ablaufen, als dies bei dem bekann-
ten Verfahren der Fall ist.
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[0022] GemalR einem bevorzugten Aspekt der Erfin-
dung wird das erste Klettband und das zweite Klettband
mit einer Lange zugeschnitten, welche Lange dem Sie-
gelnahtabstand zwischen der ersten Langssiegelnaht
von der zweiten Langssiegelnaht entspricht. Dieser Sie-
gelnahtabstand wird quer (90°) zur Langsrichtung ge-
messen und gibt den Abstand zwischen den beiden Sie-
gelnahten voneinander an. Bei einer solchen Konfigura-
tion der Klettbander lasst sich die maximale Breite der
Schiitte realisieren. Es kann auch auf eine die Rander
(linker und rechter Rand) der Klettbédnder abschlieRende
oder verschlieRende zuséatzliche Siegelnaht verzichtet
werden, weil die Funktion einer solchen Siegelnaht be-
reits durch die erste und die zweite Langssiegelnaht er-
flllt wird, die sich an die linken und rechten Enden der
Klettbander anschmiegt.

[0023] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
erfolgt das Positionieren der VerschlieRlasche oder ein
Anpassen der Lange der VerschlieRlasche so, dass die
VerschlieRlasche mit ihrer dem zu erzeugenden Kopfbe-
reich des Beutels zugewandten ersten Randzone bis in
einen zur Bildung einer Kopfsiegelnaht zwecks Ver-
schluss des Kopfbereiches vorgesehenen Bereich der
Folie reicht, und wobei ein VerschlieRen des Kopfberei-
ches durch ein Herstellen einer Kopfsiegelnaht mit Ein-
siegeln der ersten Randzone erfolgt. Bei dem fertigen
Beutel ist somit der Kopfbereich mit einer Kopfsiegelnaht
verschlossen und die erste Randzone ist in die Kopfsie-
gelnaht eingesiegelt. Der Beutel kann bereits bei einer
Fertigung kopfseitig verschlossen werden oder kopfsei-
tig offen ausgeliefert werden. Dieser Verfahrensschritt
kann z.B. bei einem Beutelhersteller durchgefiihrt wer-
den. Er kann aber auch bei einem Abfiiller durchgefiihrt
werden, der den vorkonfektionierten kopfseitig offenen
Beutel mit Packgut befillt und ihn danach mit der Kopf-
siegelnahtverschlielt. Damitist der Vorteil erreicht, dass
nicht nur fiir die Befestigung der zweiten und der dritten
Randzone sondern auch fiir den oberen, kopfseitigen
Rand der VerschlieRlasche kein separates Werkzeug
und folglich auch kein separater Arbeitsschritt nétig ist.
Das Herstellungsverfahren kann somit effizienter und ko-
stenguinstiger erfolgen, als dies bei dem bekannten Ver-
fahren der Fall ist, wodurch auch die Herstellungskosten
des Beutels giinstig beeinflusst werden. Zudem ist auch
eine bessere Nutzung des verfligbaren gesamten Beu-
telvolumens und somit letztendlich auch eine effizientere
Verwendung der Folie gegeben, weil durch die Integra-
tion des oberen Randes (erste Randzone) der Ver-
schlieRlasche in die Kopfsiegelnaht erstmals ermdglicht
ist, dass der Offnungsbereich oder die Offnung méglichst
nahe an die Kopfsiegelnaht herangebracht werden kann.
Somit lasst sich trotz dicht verschlossener Kopfsiegel-
naht die Schitte nahe bei der Kopfsiegelnaht oder un-
mittelbar benachbart zu der Kopfsiegelnaht 6ffnen. Dies
istnur deshalb moglich, weil auf eine separate Siegelnaht
zwischen der Kopfsiegelnaht und dem Offnungsbereich
zum Befestigen des oberen Randes (erste Randzone)
der VerschlieRlasche verzichtet wird. Durch diese



9 EP 2 535 287 A1 10

MaRnahme ist auch die Nutzung der Folie bei einer Her-
stellung des Beutels optimiert, weil auf ein de facto nicht
nutzbares oberes Beutelvolumen oberhalb der unteren
Kante (zum FuBbereich hin gelegen) der VerschlieR3la-
sche weitgehend verzichtet werden kann. Die bei der
Beutelherstellung verwendete Folie kann somit zu einem
gréReren Teil zur Herstellung eines nutzbaren unteren
Beutelvolumens verwendet werden, was letztendlich ei-
ner effizienteren Foliennutzung entspricht. Der Beutel
kann letztendlich kleiner gestaltet werden oder anders
betrachtet kann bei gegebenem nutzbarem Beutelvolu-
men Folienmaterial eingespart werden. Das im Verhalt-
nis zum bekannten Beutel reduzierte obere Beutelvolu-
men wirkt sich zusatzlich noch glinstig auf das Problem
des beim bekannten Beutel beobachteten Herausklap-
pens des oberhalb des Offnungsbereiches gelegen Teils
der Seitenfalte aus. Ein verringertes oberes Beutelvolu-
men bedeutet letztendlich auch einen geringeren maxi-
malen Druck auf die VerschlieBlasche vom Inneren des
Beutels her.

[0024] Die Kopfsiegelnaht weist eine Kopfsiegelnaht-
weite auf. Ahnlich wie bei den beiden Léngssiegelnéhten
kann es von Vorteil sein, wenn die erste Randzone ent-
lang der vollen Kopfsiegelnahtweite oder entlang eines
Teils der Kopfsiegelnahtweite in die Kopfsiegelnaht ein-
gesiegelt ist. Auch hier treffen die in Bezug auf die Lang-
siegelnaht erérterten Uberlegungen im bertragenen
Sinn hinsichtlich Verankerung in der Kopfsiegelnaht und
aulleres Erscheinungsbild der Kopfsiegelnaht zu.
[0025] Der Offnungsbereich bzw. die Offnung oder
letztendlich ein oberer Rand der Schitte kann zumindest
innerhalb eines durch die GroRe der VerschlieRlasche
bzw. ihre Ldnge gemessen in Langsrichtung definierten
Bereiches in einem frei wahlbaren Abstand benachbart
zu der Kopfsiegelnaht lokalisiert sein. GemaR einem be-
vorzugten Ausfilhrungsbeispiel ist der Offnungsbereich
bzw. die Offnung bzw. der obere Rand der Schiitte direkt
benachbart zu der Kopfsiegelnaht angeordnet. Dies be-
deutet, dass der obere Rand der Schiitte entweder be-
abstandet um eine aus der Seitenfalte heraustrennbare
Lasche oder direkt unterhalb der Kopfsiegelnaht ange-
ordnet sein kann. In beiden Féllen ist der Vorteil erhalten,
dass das obere, nicht nutzbare Beutelvolumen (oberhalb
der unteren Kante der VerschlieRlasche) so gering wie
mdglich gehalten werden kann. Direkt benachbart zu der
Kopfsiegelnaht soll hier bedeuten in einem Bereich von
0 bis 5 cm, bevorzugt in einem Bereich von 0,5 bis 2 cm.
[0026] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
erfolgt das Herstellen der Kopfsiegelnaht nach dem Er-
zeugen der ersten und der zweiten Langssiegelnaht. Da-
durch ist sichergestellt, dass zunachst der Wiederver-
schluss auf der Innenseite der flach ausgebreiteten Folie
positioniert werden kann, danach eine Schlauchbildung
und Herstellung der Langssiegelndhte mit eingesiegelter
zweiter und dritter Randzone des VerschlieRblattes so-
wie Strukturierung der Seitenfalten erfolgen kann und
danach erst der Beutel kopfseitig verschlossen wird.
[0027] Sowohl fiir die Langssiegelnahte als auch fir
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die Kopfsiegelnaht gilt, dass ihre Herstellung mit Hilfe
von Paaren von Siegelbacken erfolgt, die erwarmt sind
und mit zwischen ihnen liegenden Abschnitten der Folie
aneinander gepresst werden.

[0028] Die Klettbereiche der beiden Klettbander kén-
nen identisch ausgebildet oder unterschiedlich ausgebil-
det sein.

[0029] Die jeweilige Seitenfalte kann entlang der ge-
samten Lange des Beutels ausgebildet sein oder nur ent-
lang eines Bereiches unterhalb der Kopfsiegelnaht.

FIGURENKURZBESCHREIBUNG

[0030] Die Erfindung wird im Folgenden unter Hinweis
auf die beigefligten Figuren anhand von einem Ausfiih-
rungsbeispiel noch einmal naher erldutert, auf welches
die Erfindung jedoch nicht beschrankt ist. Dabei sind in
den verschiedenen Figuren gleiche Komponenten mit
identischen Bezugsziffern versehen. Es zeigen auf sche-
matische Weise:

Fig. 1 in perspektivischer Ansicht einen erfindungs-
gemalen Beutel mit einem Detailbereich;
Fig. 2 eine Ansicht des Detailbereiches gemaR der
Fig. 1 mit einer ersten Schnittlinie entlang ei-
ner Kopfsiegelnaht;

Fig. 3 eine Detailansicht entlang der ersten Schnitt-
linie durch die Kopfsiegelnaht;

Fig. 4 einen Ausschnitt einer bei einem erfindungs-
gemalen Verfahren bearbeiteten Folie mit ei-
ner zweiten Schnittlinie;

zweiten

Fig. 5 eine Detailansicht entlang der

Schnittlinie;
Fig. 6 eine Ansicht gemaR der Fig. 2 mit gedffneter
Schiitte;
Fig. 7 eine Detailansicht entlang einer Schnittlinie
durch eine in der Fig. 2 dargestellte zweite
Langssiegelnaht;
Fig. 8 eine Detailansicht entlang einer Schnittlinie
durch eine in der Fig. 2 dargestellte erste
Langssiegelnaht;
Fig. 9 einen Schnitt entlang einer ersten Faltlinie ei-
ner Seitenfalte in dem Detailbereich gemaf
der Fig. 2;
Fig. 10  einen Verfahrensschritt bei der Herstellung
des Beutels gemaR der Fig. 1;

Fig. 11 einen weiteren Verfahrensschritt;
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Fig. 12  einen weiteren Verfahrensschritt betreffend
eine VerschlieBlasche;

Fig. 13  die fertige VerschlieRlasche;

Fig. 14  auf analoge Weise wie die Fig. 1 ein weiteres

Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgema-
Ren Beutels.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSBEISPIELE

[0031] In der Fig. 1 ist ein Beutel 1 dargestellt, der als
Seitenfaltenbeutel ausgebildet ist und der aus einer fle-
xiblen Folie 2 aus Kunststoff gefertigt ist, welche die
Wand des Beutels 1 bildet. Auch wenn nicht im Detail
dargestellt, weist die Folie 2 mehrere Lagen auf, wobei
zumindest eine AuRenseite 10 (oder AuRenwand bzw.
AuBenlage der Folie 2 genannt) und eine siegelfahige
Innenseite 16 (oder Innenwand bzw. Innenlage der Folie
2 genannt) (siehe z.B. Fig. 3 oder 4 und 5) existieren.
Der in der Fig. 1 dargestellte Beutel 1 weist eine Vorder-
wand 3 und eine Riickwand 4 und einen Kopfbereich 5,
der entlang seiner gesamten Breite mit einer Kopfsiegel-
naht 6 verschlossen ist, und einen Ful3bereich 7, der ent-
lang seiner gesamten Breite mit einer Ful3siegelnaht 8
verschlossen ist, und eine in Langsrichtung zwischen
dem Kopfbereich und dem FuBbereich verlaufende die
Vorderwand 3 mit der Riickwand 4 verbindende erste
Seitenfalte 9 auf. Zudem weist der Beutel 1 eine zweite,
jedoch in der Perspektive der Fig. 1 nicht sichtbare und
daher nur angedeutete zweite Seitenfalte 26 auf. Die er-
ste Seitenfalte 9 ist durch eine erste Langssiegelnaht 35
hin zur Vorderwand 3 und durch eine zweite Langssie-
gelnaht 36 hin zur Riickwand 4 begrenzt. Die zweite Sei-
tenfalte 26 ist durch eine dritte Langssiegelnaht 37 hin
zur Vorderwand 3 und durch eine vierte Langssiegelnaht
38 hin zur Rickwand 4 begrenzt. Auf die zweite Seiten-
falte 26 wird nachfolgend nicht weiter eingegangen, weil
die Erfindung anhand der ersten Seitenfalte 9 erortert
wird. Das jeweilige Ende jeder Seitenfalte ist sowohl
kopfseitig im Bereich der Kopfsiegelnaht 6 als auch
fuBseitig im Bereich der Fuflsiegelnaht 8 mit sich selbst
versiegelt, um die dargestellte Form des Beutels 1 zu
erhalten. Der Beutel 1 kann kopfseitig verschlossen und
fuBseitig gedffnet oder kopfseitig gedffnet und fuBseitig
verschlossen vorgefertigt werden. Der einseitig offene
Beutel wird dann an einen Abfiller ausgeliefert, dort je
nach Sachlage durch den noch offenen Kopfbereich 5
oder Fuflbereich 7 mit Packgut befiillt und dann durch
die jeweilige Siegelnaht 6 oder 8 verschlossen.

[0032] Fig. 2 stellt einen in der Fig. 1 eingegrenzten
Detailbereich A des oberen Abschnittes der ersten Sei-
tenfalte 9 darstellt. Alle Langssiegelndhte 35 bis 38 wei-
sen eine Langsiegelnahtweite LSW gemessen in Quer-
richtung zur Langsrichtung der Seitenfalte 9 auf. Gemes-
sen in Bezug auf eine dulere Kante der Langssiegel-
nahte 35 oder 36 weist die vollstdndig geschlossene Sei-
tenfalte 9 eine Seitenfaltentiefe GD auf, die in Fig. 3 ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

getragen ist. In der Fig. 2 ist weiterhin eine Kopfsiegel-
nahtweite HSW eingetragen, die in Langsrichtung der
Seitenfalte 9 gemessen wird.

[0033] Die erste Seitenfalte 9 weist einen Offnungsbe-
reich 11 mit einem an der Innenseite 16 angebrachten
Wiederverschluss 12 (nicht von aul3en sichtbar) auf. Der
Wiederverschluss 12 dient zum Bilden einer wiederver-
schliessbaren Schiitte 24 (siehe Fig. 6).

[0034] Der Wiederverschluss 12 weist eine den Off-
nungsbereich 11 sowie an diesen angrenzende Rand-
bereiche Gberdeckende VerschlieRlasche 17 auf. Details
zur VerschlieBlasche 17, ihre Positionierung und ihr Zu-
sammenwirken mit anderen Komponenten sind in den
Fig. 3, 4 und 5 dargestellt. Die VerschlieBlasche 17 ist
langs ihres Randes 18 unter Aussparung eines zusam-
menhangenden Bereiches 19 an der Innenseite 16 der
ersten Seitenfalte 9 festgelegt. Der Rand 18 begrenzt
eine erste Randzone 32, die sich im Wesentlichen par-
allel zur Kopfsiegelnaht 6 erstreckt, eine zweite Randzo-
ne 33 und eine dritte Randzone 34, wobei sich die zweite
und die dritte Randzone 33 und 34 im Wesentlichen par-
allel zur Léangsrichtung anschlieend and die erste Rand-
zone 32 von der ersten Randzone 32 weg in Richtung
des Fullbereiches 7 erstreckt. Die Randzonen 32 bis 34
sind in der Figur 4 schraffiert dargestellt.

[0035] IndemzusammenhangendenBereich 19istein
Verschlussteil 20 angeordnet, worauf nachfolgend noch
eingegangen wird.

[0036] Die Verschliellasche 17 weist eine Breite auf
die, angepasst an die Breite der Seitenfalte 9, in vorlie-
genden Fall geringfligig schmaler (ca. 1 mm) ist als die
Breite der Seitenfalte 9. Die VerschlieRlasche 17 besteht
zumindest an beiden Seiten (Vorder- und Riickseite der
VerschlieRlasche 17) vollflachig aus einem siegelfahigen
Material und ist somit beidseitig siegelfahig. Bei dem
Festlegen der VerschlieRlasche 17 wird so verfahren,
dass die erste Randzone 32 in die Kopfsiegelnaht 6 ein-
gesiegelt ist, was in der Schnittdarstellung der Fig. 3 vi-
sualisiertist. Zudem st die dritte Randzone 33 in die erste
Langssiegelnaht 35 eingesiegelt, was in einer Schnitt-
darstellung der Fig. 8 entlang einer in der Fig. 2 darge-
stellten Schnittlinie E-E visualisiert ist, und die dritte
Randzone 34 in die zweite Langssiegelnaht 36 eingesie-
gelt, was in einer Schnittdarstellung der Fig. 7 entlang
einer in der Fig. 2 dargestellten Schnittlinie D-D visuali-
siert ist.

[0037] Die erste Seitenfalte 9 weist zudem an der er-
sten Seitenfalte 9 benachbart zu dem Offnungsbereich
11 angeordnete Betatigungsmittel 13 zum Betéatigen des
Wiederverschlusses 12 und folglich auch zum Betatigen
der Schitte 24 auf (siehe Fig. 1). Die Betatigungsmittel
13 weisen einen Griffbereich 14 zum Angreifen mit den
Fingern der Hand eines Benutzers (nicht dargestellt) und
einen Befestigungsbereich 15 zum Befestigen des Giriff-
bereiches 14 an der Au3enseite 10 der Seitenfalte 9 auf,
wobei der Griffbereich 14 im vorliegenden Fall mit Hilfe
von Klebstoff (nicht dargestellt) an der AuRRenseite 10
befestigt ist (Fig. 1, Fig. 2, Fig. 3). Fig. 2 zeigt die ge-
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schlossene Schitte 24 mit dem Wiederverschluss 12 im
geschlossenen Zustand. Fig. 6 zeigt den Wiederver-
schluss 12 und die Schitte 24 im geoéffneten Zustand.
[0038] Der Griffbereich 14 ist quer zur Langsrichtung
orientiert und zentral zur Seitenfalte 9 positioniert. Die
Seitenfalte 9 weist eine in Langsrichtung verlaufende
zentrale Faltlinie 25 auf und der Griffbereich 14 ist ent-
sprechend der Faltlinie 25 gefaltet. Auch der Befesti-
gungsbereich 15 ist auf analoge Weise wie der Griffbe-
reich 14 orientiert und gefaltet und néher an dem Off-
nungsbereich 11 bzw. der Offnung 23 angeordnet als der
Griffbereich 14. Mit Hilfe des so weit als méglich an den
Rand der Offnung 23 heranreichenden Befestigungsbe-
reiches 15 ist erreicht, dass sich die Schitte 24 so weit
wie maoglich 6ffnen lasst und beim VerschlieRen der
Schitte 24 die Druckkraft auf die Schiitte 24 im Bereich
des Zentrums des Wiederverschlusses 12 ihre volle Wir-
kung entfaltet, so dass sich der Wiederverschluss 12 im
Bereich des Knicks der Seitenfalte 9, also im Bereich der
zentralen Faltlinie 25, sauber verschlieRen lasst und dort
keine ungewinscht offenen Bereiche oder Kanale ent-
stehen.

[0039] Der Beutel 1 weist zudem als Verschlussteil 20
ein erstes Klettband 39 als auch ein damit zusammen-
wirkendes zweites Klettband 43 auf. Die beiden Klett-
bander 39 und 43 sind in der Fig. 9 dargestellt, die einen
Schnitt entlang der ersten Faltlinie 25 zeigen. Das erste
Klettband weist einen ersten Klettbereich 40 auf und das
zweite Klettband weist einen zweiten Klettbereich 44 auf.
Das erste Klettband 39 weist als eine erste Siegelzone
48 einen den ersten Klettbereich 40 an der einen Seite
flankierenden ersten Siegelflansch 41 und einen den er-
sten Klettbereich 40 an der anderen Seite flankierenden
zweiten Siegelflansch 42 auf, wobei der erste Siegel-
flansch 41 und der zweite Siegelflansch 42 mit der In-
nenseite 16 versiegelt sind. Dabei ist der erste Siegel-
flansch 41 ndher an dem Offnungsbereich gelegen als
der zweite Siegelflansch 42. Das zweite Klettband 43
weist als eine zweite Siegelzone 49, die mit jener dem
ersten Klettband 39 zugewandten Seite der
VerschlieBlasche 17 versiegelt ist, einen den zweiten
Klettbereich 44 an der einen Seite flankierenden dritten
Siegelflansch 45 auf, wobei der dritte Siegelflansch 45
versetzt in einem Abstand DX (siehe Fig. 12 und 13) zu
einem ersten Ende 50 (unteres Ende) der VerschlieRla-
sche 17 positioniert und dort mit der VerschlieRlasche
17 versiegelt ist. wobei der Abstand DX der Breite des
zweiten Klettbereiches 44 entspricht. Der zweite Klett-
bereich 44 beginnt also genau an dem ersten Ende 50,
also an der dem FufRende zugewandten Kante der Ver-
schliellasche 17. Ein zweites Ende 51 der Verschliel3-
lasche 17 begrenzt die VerschlieRlasche 17 nach oben
hin.

[0040] In der Fig. 4 ist zu sehen, dass das erste und
das zweite Klettband 39 und 43 gleiche Lange und glei-
che Breite aufweisen, weil sie deckungsgleich dargestellt
sind. Das erste und das zweite Klettband 39 und 43 wei-
sen eine Lange auf, die dem Siegelnahtabstand SX zwi-
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schen der ersten Langssiegelnaht 35 von der zweiten
Langssiegelnaht 36 entspricht, so dass sie biindig mit
den beiden Siegelnahten abschlieRen.

[0041] Beider Herstellung des Beutels 1 wird nach ei-
nem erfindungsgemaRen Verfahren vorgegangen. Zu-
nachst wird (siehe Fig. 4) die Folie 2 in Form eines Foli-
enstreifens zugefihrt, so wie dies durch den in der Figur
3 dargestellten Pfeil 30 angedeutet ist. Die Folie 2 ist aus
Griinden der Ubersichtlichkeit in der Fig. 4 mit Hilfe einer
Reihe von Markierungslinien M, (mit i=1 bis 16), die an
der tatsachlich verarbeiteten Folie 2 selbstversténdlich
nicht vorhanden sind, in die den Beutel 1 bildenden Be-
reiche strukturiert. Grundséatzlich wird der Beutel 1 durch
Schlauchbildung hergestellt, wobei ein rechter Folien-
rand 31 auf den linken Folienrand 47 des Folienstreifens
umgeschlagen wird, so dass dort mit dem Bezugszei-
chen 38 begrenzte Zonen der Innenseite 16 aufeinander
zu liegen kommen. Durch Hitzeeinwirkung entlang dieser
Zonen wird die vierte Langssiegelnaht 38 erzeugt, die
den Beutel 1 Iangsseitig abdichtet.

[0042] Ebenso sind mit Hilfe der Markierungslinien M;
jene Bereiche eingegrenzt, die zur Bildung der anderen
dreiLangssiegelnahte 35, 36, und 37 bestimmtsind. Mar-
kierungslinien M9, M10 und M11, die mit einem einzigen
Punktunterbrochen sind, zeigen Faltkanten an, an denen
die Innenseite 16 der Folie 2 gegeneinander gefaltet wird,
wonach die drei Langssiegelnahte 35, 36 und 37 durch
Hitzeeinwirkung erzeugt werden. Markierungslinien M12
und M13, die durch zwei Punkte unterbrochen sind, zei-
gen die Position der ersten Faltlinie 25 der ersten Sei-
tenfalte 9 und die Position einer zweiten Faltlinie 29 der
zweiten Seitenfalte 26 an. Quer zu den fiir die Langssie-
gelnahte 35 bis 38 bestimmten Zonen der Folie 2 verlau-
fen jene fiir die Fusiegelnaht 8 (zwischen M15 und M16
fur den vorangehenden Beutel 1) und die Kopfsiegelnaht
6 (zwischen M14 und M16 fir den momentan in Bear-
beitung befindlichen Beutel 1) bestimmten Zonen, wobei
nach erfolgter Schlauchbildung und Ausbildung der Sei-
tenfalten 9 und 26 die Kopfsiegelnaht 6 hergestellt wird
und der eine Beutel 1 von einem anderen benachbarten
Beutel 1 entlang der Markierungslinie M16 abgetrennt
wird. Durch den noch offenen FuRbereich 7 hindurch wird
der Beutel 1 mit Fillgut (nicht dargestellt) beflllt und da-
nach die FuBsiegelnaht 8 hergestellt.

[0043] Im Detail wird zu Beginn des Herstellungsver-
fahrens in der ebenen Folie 2 der Offnungsbereich 11
z.B. durch Erzeugung einer Laserperforation in dem als
erste Seitenfalte 9 bestimmten Bereich knapp neben
dem als Kopfsiegelnaht 6 bestimmten Bereich, definiert
(siehe Ergebnis visualisiert in Fig. 4). Die Laserperfora-
tion definiert eine zusammenhangende Linie, die eine
Offnung 23 (siehe Fig. 6) zur Fiiligutentnahme begrenzt.
Danach wird auf jene als AuRenseite 10 bestimmte Seite
der Folie 2 das Betatigungsmittel 13 durch Verkleben
des Befestigungsbereiches 15 mit der AuRenseite 10 be-
festigt (siehe Ergebnis visualisiert z.B. in Fig. 4). Dieser
Verfahrensschritt ist in der Fig. 10 visualisiert, wobei ein
zweiter Pfeil 53 das Zufluihren und Positionieren und Be-
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festigen des Betatigungsmittels 13 an jener in die Zei-
chenebene hinein weisenden Seite (nach unten schau-
end) der Folie 2 (AuRenseite 10) andeutet.

[0044] Im Herstellungsverfahren wird zunachstdas er-
ste Klettband 39 und das zweite Klettband 43 durch Ab-
trennen von Segmenten einer Klettbandrolle gewonnen,
was nichtim Detail dargestelltist. Die beiden Klettbander
39 und 43 werden dabei in einer Lange zugeschnitten,
die gleich dem Siegelnahtabstand SX (siehe Fig. 4) ist.
[0045] Zudem wird im Herstellungsverfahren das erste
Klettband 39 mit dem ersten und dem zweiten Siegel-
flanschen 41 und 42 an der Innenseite 16 der Folie 2 in
dem zur Bildung der Seitenfalte 9 vorgesehenen Bereich
der Folie 2 benachbart zu dem Offnungsbereich 11, der
ebenfalls innerhalb des zur Bildung der Seitenfalte 9 vor-
gesehenen Bereiches der Folie (2) definiert ist, angesie-
gelt (siehe Ergebnis visualisiertin Fig. 4 und 5). Das erste
Klettband 39 wird dabei quer zu der durch den Pfeil 30
angedeuteten Richtung zugefiihrt und positioniert. Der
erste Klettbereich 40 wird somit quer zur Langsrichtung
orientiert, wobei in Bezug auf den ersten Klettbereich 40
der erste Siegelflansch 41 parallel dazu in Richtung des
Kopfbereiches 5 versetzt und der zweite Siegelflansch
42 parallel dazu in Richtung des FuRbereiches 7 versetzt
verlauft. Dieser Verfahrenschritt ist in der Fig. 11 visua-
lisiert, wobei ein dritter Pfeil 54 das Zuflihren und Posi-
tionieren und Befestigen des ersten Klettbands 39 an
jener aus der Zeichenebene heraus weisenden Seite der
Folie 2 (Innenseite 16) andeutet.

[0046] Unabhangig von der Folie 2 wird das zweite
Verschlusselement 28 mit dem dritten Siegelflanschen
45 an jener Seite der VerschlieRlasche 17, die im fertig
gestellten Beutel in Richtung des ersten Klettbandes 40
gewandt ist, mit der VerschlieRlasche 17 versiegelt. Da-
bei wird der dritte Siegelflansch 45 um den Abstand DX
zu dem ersten Ende 50 der VerschlieRlasche 17 positio-
niert, wobei der Abstand DX so gewahlt wird, dass das
erste Ende 50 an einer Trennlinie 52 zwischen dem vier-
ten Siegelflansch 46 und dem zweiten Klettband 44 liegt.
Der vierte Siegelflansch Uberragt also das erste Ende 50
und ist nicht mit der VerschlieRlasche 17 versiegelt. Die-
ser Verfahrenschritt ist in der Fig. 12 visualisiert, wobei
ein vierter Pfeil 55 das Zufiihren und Positionieren und
Befestigen des zweiten Klettbands 43 an jener aus der
Zeichenebene  heraus weisenden Seite der
VerschlieRBlasche 17 (in der Fig. 4 in die Zeichenebene
hinein weisende Seite der VerschlieRlasche 17, also dem
ersten Klettband 39 zugewandt) andeutet. Von dem der-
art an der VerschlieRlasche 17 befestigten zweiten Klett-
band 43 wird der vierte Siegelflansch 46 entlang der
Trennlinie 52 abgetrennt. Das Abtrennen erfolgt mit ei-
nem automatischen Messer (nicht dargestellt). Das Er-
gebnis dieses Verfahrensschrittes ist in der Fig. 13 vi-
sualisiert.

[0047] Die VerschlieRlasche 17 mit dem daran befe-
stigten zweiten Klettband 43 wird sodann quer zu der
durch den Pfeil 30 angedeuteten Richtung zu der Folie
2 zugeflhrt. Danach wird gemaR dem Herstellungsver-
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fahren die VerschlieRlasche 17 zwecks Bildung eines
Wiederverschlusses 12 derart innerhalb des zur Bildung
der Seitenfalte 9 vorgesehenen Bereiches der Folie 2 an
der Innenseite 16 positioniert, dass die VerschlieRlasche
17 den Offnungsbereich 11 sowie daran angrenzende
Randbereiche iberdeckt und langs ihres Randes 18 un-
ter Aussparung des zusammenhangenden Bereiches
19, in dem sowohl das erste Klettband 39 als auch das
zweite Klettband 43 angeordnet ist, an der Innenseite 16
festlegbar ist. Die VerschlieBlasche 17 wird durch ein
Aneinanderpressen der beiden Klettbereiche 40 und 44
an ihrer planméaRigen Position den Offnungsbereich 11
von der Innenseite 16 her abdeckend fixiert, wobei die
beiden Klettbereiche 40 und 44 deckungsgleich zuein-
ander positioniert und in Eingriff gebracht werden. Ge-
maf der Orientierung des ersten Klettbereiches 40 wird
also auch der zweite Klettbereich 44 quer zur Langsrich-
tung orientiert, wobei in Bezug auf den zweiten Klettbe-
reich 44 der dritte Siegelflansch 45 parallel dazu in Rich-
tung des Kopfbereiches 5 versetzt verlauft. Das Ergebnis
dieses Verfahrensschrittes ist in der Fig. 4 visualisiert,
wobei in Blickrichtung auf die Zeichenebene die Ver-
schliellasche 17 einen Bereich der Folie 2 verdeckt.
[0048] Die Lange der VerschlieRlasche 17 gemessen
in der Langsrichtung ist so bemessen, dass sie etwa bis
zur Halfte der Kopfsiegelnahtweite HSW reicht (siehe
Fig. 5).

[0049] Der erste Siegelflansch 41 und der dritte Sie-
gelflansch 45 sind im Abstand von einigen Millimetern
zu dem Offnungsbereich 11 in Richtung des FuRberei-
ches 7 versetzt lokalisiert.

[0050] Im weiteren Verfahren wird nun besagte Fal-
tung der Folie 2 entlang der mit Punkten unterbrochenen
Markierungslinie M9, M10, M11 durchgeflhrt, wobei die
VerschlieBlasche 17 an ihrer zweiten und dritten Rand-
zone 33 und 34 zwischen Bereichen der Innenseite 16
eingeschlagen wird. Danach werden durch Hitzeeinwir-
kung die erste und die zweite Langssiegelnaht 35 und
36 in diesem Bereich erzeugt, wobei zugleich eine Ein-
siegelung der zweiten und dritten Randzone 33 und 34
in die jeweilige Langssiegelnaht 35 bzw. 36 erfolgt (siehe
Ergebnis visualisiert in Fig. 2 und 3).

[0051] Nachdem in Langsrichtung zu erfolgende Sie-
gelmalRnahmen abgeschlossen wurden, wird die
FuRsiegelnaht 8 hergestellt und der vorkonfektionierte
fuBseitig verschlossene Beutel 1 zur Befiillung an einen
Abfuller von Packgut ausgeliefert. Dort wird nach seiner
Befullung mit Packgut die Kopfsiegelnaht 6 durch Zu-
sammenpressen des Kopfbereiches 5 und Hitzeeinwir-
kung erzeugt, wobei zugleich eine Einsiegelung der er-
sten Randzone 32 in die Kopfsiegelnaht 6 erfolgt, so wie
dies in der Fig. 3 dargestellt ist.

[0052] Der so hergestellte Beutel 1 erlaubt die Positio-
nierung der Schitte 24 in unmittelbarer Nahe zu der
durchgangig verschlossenen Kopfsiegelnaht 6, so wie
dies in der Fig. 6 dargestellt ist. Dort ist eine gedffnete
Schiitte 24 zu sehen, die durch ein Anziehen an dem
Griffbereich 14 gedffnet wurde. Dabei wurde zunachst
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die Folie der ersten Seitenfalte 9 entlang der Laserper-
foration des Offnungsbereiches 11 aufgerissen. Nach
vollstandiger Entfernung der Folie 2 aus dem Offnungs-
bereich 11 und weiterem Anziehen an dem Griffbereich
14 ist die Offnung 23 erhalten.

[0053] Im Inneren des Beutels 1 trennen sich im Ver-
lauf des Offnens der Schiitte 24 die beiden Klettbereiche
40 und 44 voneinander, weil das erste Klettband 39 mit
Hilfe der Betatigungsmittel 13 aus der Zeichenebene her-
ausgezogen wird, wo hingegen das zweite Klettband 43
im Wesentlichen an seiner Position gehalten wird, weil
esander VerschlieRlasche 17 angebrachtist, die entlang
ihres zweiten und dritten Randteils 33 und 34 in die
Langssiegelndhte 35 und 36 eingesiegeltist und dort ge-
genulber den Langssiegelndhten 35 und 36 unverriickbar
gelagert ist und zugleich an ihrem ersten Randteil 32 in
der Kopfsiegelnaht 6 eingesiegelt ist und auch dort un-
verrickbar gelagertist. Dadurch ist die VerschlieRlasche
17 in Form einer in das Innere des Beutels 1 ragenden
Keilstruktur geformt, die verankert in der Kopfsiegelnaht
6 und verbunden mit den Langssiegelnahten 35 und 36
sich nach aul3en hin verspreizend zwischen der Vorder-
und der Riickwand 3, 4 eingeklemmt ein Herausklappen
der VerschlieRlasche 17 in Richtung der sich 6ffnenden
Schitte 24 zuverldssig verhindert. In der vollstandig ge-
offneten Schiitte 24 ist auch ein Teil des zweiten Klett-
bands 43 zu sehen.

[0054] Im Unterschied zu dem in der Fig. 1 dargestell-
ten Beutel 1 weist der in der Fig. 10 dargestellte Beutel
1 einen flachen FuRbereich 7 auf. In dem so geformten
FuRbereich 7 sind die unteren Enden der Seitenfalten
nach innen gelegt und die FuRsiegelnaht 8 ist umgefaltet
und durch Klebstoff an der AuRRenseite 10 fixiert. Ein sol-
cher Fullbereich ist flach ausgebildet. Bei dem hier ab-
gebildeten Beutel 1 reicht der Rand 18 der
VerschlieRBlasche 17 bis in die beiden Langssiegelndhte
35 und 36 und auch bis in die Kopfsiegelnaht 6. Der hier
beschriebene Beutel 1 wird kopfseitig offen vorgefertigt,
an einen Abflller ausgeliefert, dort mit Packgut befuillt
und dort nach seiner Beflillung durch die Kopfsiegelnaht
6 verschlossen, so dass die erste Randzone 32 in die
Kopfsiegelnaht 6, die zweite Randzone 33 in die erste
Langssiegelnaht 35 und die dritte Randzone 34 in die
zweite Langssiegelnaht 36 eingesiegelt ist.

[0055] Es wird abschlieRend noch einmal darauf hin-
gewiesen, dass es sich bei den vorangehend detailliert
beschriebenen Figuren nur um ein Ausfiihrungsbeispiel
handelt, welches vom Fachmann in verschiedenster
Weise modifiziert werden kann, ohne den Bereich der
Erfindung zu verlassen. Es wird der Vollstandigkeit hal-
ber auch darauf hingewiesen, dass die Verwendung der
unbestimmten Artikel "ein" bzw. "eine" nicht ausschlief3t,
dass die betreffenden Merkmale auch mehrfach vorhan-
den sein kénnen. Auch kénnen individuell offenbarte
Merkmale mit anderen Merkmalen kombiniert werden
und Proportionen der dargestellten Merkmale variieren,
ohne dass von dem Konzept der Erfindung abgewichen
wird.
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Patentanspriiche

1.

Verfahrenzum Herstellen eines Beutels (1) aus einer
Folie (2) aufweisend eine als Auflenseite (10) und
eine als siegelfdhige Innenseite (16) des Beutels (1)
bestimmte Seite, wobei der Beutel (1) eine Vorder-
wand (3) und eine Riickwand (4) und einen Kopfbe-
reich (5) und einen Fullbereich (7) und zumindest
eine in Langsrichtung zwischen dem Kopfbereich (5)
und dem FuBbereich (7) verlaufende Seitenfalte (9)
aufweist, wobeidas Verfahren die folgenden Schritte
aufweist, namlich:

- Anbringen eines ersten Klettbands (39) aufder
Innenseite der Folie (2) in einem zur Bildung der
Seitenfalte (9) vorgesehenen Bereich der Folie
(2) benachbart zu einem Offnungsbereich (11),
der innerhalb des zur Bildung der Seitenfalte (9)
vorgesehenen Bereiches der Folie (2) definiert
ist, wobei das erste Klettband (39) eine erste
Siegelzone (48) aufweist, die mit der Innenseite
(16) versiegelt wird; und

- Anbringen eines zweiten Klettbands (43) an
einer VerschlieRlasche (17), wobei das zweite
Klettband (43) eine zweite Siegelzone (49) auf-
weist, die mit einer Seite der VerschlieRlasche
(17) versiegelt wird, und

- Positionieren der VerschlieBlasche (17)
zwecks Bildung eines Wiederverschlusses (12)
derart innerhalb des zur Bildung der Seitenfalte
(9) vorgesehenen Bereiches der Folie (2), dass
die VerschlieRlasche (17) den Offnungsbereich
(11) sowie daran angrenzende Randbereiche
Uberdeckt und langs ihres Randes (18) unter
Aussparung eines zusammenhangenden Be-
reiches (19), in dem sowohl das erste Klettband
(39) als auch das zweite Klettband (43) ange-
ordnet ist, an der Innenseite (16) festlegbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das erste Klett-
band (39) einen ersten Klettbereich (40) und als eine
erste Siegelzone (48) einen den ersten Klettbereich
(40) an der einen Seite flankierenden ersten Siegel-
flansch (41) und einen den ersten Klettbereich (39)
an der anderen Seite flankierenden zweiten Siegel-
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flansch (42) aufweist und der erste Siegelflansch
(41) und der zweite Siegelflansch (42) mitder Innen-
seite (16) versiegelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei das zweite Klettband (43) einen zweiten Klettbe-
reich (44) und als die zweite Siegelzone (49) einen
den zweiten Klettbereich (44) an der einen Seite flan-
kierenden dritten Siegelflansch (45) und einen den
zweiten Klettbereich (44) an der anderen Seite flan-
kierenden vierten Siegelflansch (46) aufweist und
der dritte Siegelflansch (45) versetzt in einem Ab-
stand (DX) zu einem ersten Ende (50) der Ver-
schlieBlasche (17) positioniert und dort mit der Ver-
schlieBlasche (17) versiegelt wird und der vierte Sie-
gelflansch (46) von dem zweiten Klettband (43) ab-
getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei der Abstand (DX)
sogewahltwird, dass vordem Abtrennen des vierten
Siegelflansches (46) das erste Ende (50) der Ver-
schliellasche (17) an einer Trennlinie (52) zwischen
dem vierten Siegelflansch (46) und dem zweiten
Klettbereich (44) zu liegen kommt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che 1 bis 4, wobei der Rand (18) eine erste Rand-
zone (32) und eine daran anschlieBende zweite
Randzone (33) und dritte Randzone (34) aufweist
und die Verschliel3lasche (17) eine an die Breite der
Seitenfalte (9) angepasste Breite aufweist, so dass
die zweite Randzone (33) bis in einen zur Bildung
der ersten Langssiegelnaht (35) vorgesehenen Be-
reich der Folie (2) und die dritte Randzone (34) bis
in einen zur Bildung der zweiten Langssiegelnaht
(36) vorgesehenen Bereich der Folie (2) reicht, wo-
bei das Verfahren aufweist ein

- Herstellen der ersten Langssiegelnaht (35) mit
eingesiegelter zweiter Randzone (33), und

- Herstellen der zweiten Langssiegelnaht (36)
mit eingesiegelter dritter Randzone (34), wobei
+ die Seitenfalte (9) begrenzt durch die erste
Langssiegelnaht (35) hin zur Vorderwand (3)
und begrenzt durch eine zweite Langssiegel-
naht (36) hin zur Riickwand (4) ist.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei das erste Klett-
band (39) und das zweite Klettband (43) mit einer
Lange zugeschnitten werden, welche Lange dem
Siegelnahtabstand (SX) zwischen der ersten Langs-
siegelnaht (35) von der zweiten Langssiegelnaht
(36) entspricht.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei das Positionieren der VerschlieRlasche
(17) oder ein Anpassen der Lange der
VerschlieRlasche (17) so erfolgt, dass die Ver-
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12

schliellasche (17) mit ihrer dem zu erzeugenden
Kopfbereich (5) des Beutels (1) zugewandten ersten
Randzone (32) bis in einen zur Bildung einer Kopf-
siegelnaht (6) zwecks Verschluss des Kopfberei-
ches (5) vorgesehenen Bereich der Folie (2) reicht,
und wobei ein VerschlieRen des Kopfbereiches (5)
durch ein Herstellen einer Kopfsiegelnaht (6) mit Ein-
siegeln der ersten Randzone (32) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Herstellen
der Kopfsiegelnaht (6) nach dem Erzeugen der er-
sten und der zweiten Langssiegelnaht (35,36) er-
folgt.

Beutel (1), der aus einer Folie (2) aufweisend eine
AuBenseite (10) und eine siegelfahige Innenseite
(16) gefertigt ist, und eine Vorderwand (3) und eine
Ruckwand (4) und einen Kopfbereich (5) und einen
FuBbereich (7) und zumindest eine in Langsrichtung
zwischen dem Kopfbereich (5) und dem FuBbereich
(7) verlaufende Seitenfalte (9) aufweist, wobei die
Seitenfalte (9):

- einen Offnungsbereich (11) aufweist, und

- einen an der Innenseite (16) angebrachten
Wiederverschluss (12) aufweist, wobei

+ der Wiederverschluss (12) eine den Offnungs-
bereich (11) sowie daran angrenzende Rand-
bereiche Uberdeckende VerschlieRlasche (17)
aufweist, wobei

+ die VerschlieRlasche (17) langs ihres Randes
(18) unter Aussparung eines zusammenhan-
genden Bereiches (19), in dem sowohl ein er-
stes Klettband (39) als auch ein damit zusam-
menwirkendes zweites Klettband (43) angeord-
net ist, an der Innenseite (16) festgelegt ist, wo-
bei

+ das erste Klettband (39) eine erste Siegelzone
(48) aufweist, die mit der Innenseite (16) versie-
geltist, und

+ wobei das zweite Klettband (43) eine zweite
Siegelzone (49) aufweist, die mit jener dem er-
sten Klettband (39) zugewandten Seite des Ver-
schlielblattes (17) versiegelt ist.

10. Beutel (1) nach Anspruch 9, wobei das erste Klett-

1.

band (39) einen ersten Klettbereich (40) und als eine
erste Siegelzone (48) einen den ersten Klettbereich
(40) an der einen Seite flankierenden ersten Siegel-
flansch (41) und einen den ersten Klettbereich (40)
an der anderen Seite flankierenden zweiten Siegel-
flansch (42) aufweist und der erste Siegelflansch
(41) und der zweite Siegelflansch (42) mit der Innen-
seite (16) versiegelt sind.

Beutel (1) nach einem der Anspriiche 9 oder 10, wo-
bei das zweite Klettband (39) einen zweiten Klettbe-
reich (44) und als die zweite Siegelzone (49) einen
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den zweiten Klettbereich (44) an der einen Seite flan-
kierenden dritten Siegelflansch (45) aufweistund der
dritte Siegelflansch (45) versetzt in einem Abstand
(DX) zu einem ersten Ende (50) der VerschlieRla-
sche positioniert und dort mit der VerschlieRlasche
(17) versiegelt ist.

Beutel (1) nach Anspruch 11, wobei der Abstand
(DX) der Breite des zweiten Klettbereiches (44) ent-
spricht.

Beutel (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wobei
die Seitenfalte (9) begrenzt durch eine erste Langs-
siegelnaht (35) hin zur Vorderwand (3) und begrenzt
durch eine zweite Langssiegelnaht (36) hin zur
Ruckwand (4) ist und die VerschlieRlasche (17) eine
an die Breite der Seitenfalte (9) angepasste Breite
aufweist und langs ihres Randes (18), der eine erste
Randzone (32) und eine daran anschlieBende zwei-
te Randzone (33) und dritte Randzone (34) aufweist,
unter Aussparung des zusammenhangenden Berei-
ches (19) zwischen der zweiten und dritten Randzo-
ne (33, 34), an der Innenseite (16) durch die in die
erste Langssiegelnaht (35) eingesiegelte zweite
Randzone (33) und die in die zweite Langssiegelnaht
(36) eingesiegelte dritte Randzone (34) festgelegt
ist.

Beutel (1) nach Anspruch 13, wobei das erste und
das zweite Klettband (39, 43) eine Lange aufweisen,
die dem Siegelnahtabstand (SX) zwischen der er-
sten Langssiegelnaht (35) von der zweiten Langs-
siegelnaht (36) entspricht.

Beutel (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wobei
der Kopfbereich (5) mit einer Kopfsiegelnaht (6) ver-
schlossen ist und die erste Randzone (32) in die
Kopfsiegelnaht (26) eingesiegelt ist.
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nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument

& - Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
Dokument
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 11 17 0404

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

03-11-2011

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verbdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 1832524 Al 12-09-2007 DE 102006010576 Al 13-09-2007
DE 202006020724 Ul 17-09-2009
EP 1873081 Al 02-01-2008 AT 410376 T 15-10-2008
ES 2310875 T3 16-01-2009
US 2008008406 Al 10-01-2008 WO 2008008134 Al 17-01-2008

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 202006020724 U1 [0003]
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