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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckung für ein flüssiges Füllgut, insbesondere ein flüssi-
ges Lebensmittel oder Nichtlebensmittel, mit einem Pro-
duktverpackungsbeutel aus einem flüssigkeitsdichten
und elastischen Material, mit einem Reaktionskammer-
beutel aus einem flüssigkeitsdichten und elastischen Ma-
terial, wobei der Reaktionskammerbeutel im Inneren des
Produktverpackungsbeutels angeordnet ist und teilwei-
se mit einem ersten Reaktanden befüllt ist und mit einem
Innenbeutel aus einem flüssigkeitsdichten und elasti-
schen Material, wobei der Innenbeutel vollständig ge-
schlossen ist, im Inneren des Reaktionskammerbeutels
angeordnet ist und mit einem zweiten Reaktanden befüllt
ist, wobei der erste und zweite Reaktand bei Kontakt mit-
einander eine Temperaturveränderung bewirken. Eine
entsprechende Verpackung ist aus der WO 2005/120315
A1 bekannt. Die Erfindung betrifft ferner ein entsprechen-
des Herstellungsverfahren und eine entsprechende Her-
stellungsvorrichtung.
[0002] Verpackungen für ein flüssiges Füllgut mit ei-
nem flüssigkeitsdichten und elastischen Produktverpa-
ckungsbeutel sind hinlänglich bekannt. Bei einem sol-
chen Produktverpackungsbeutel handelt es sich bei-
spielsweise um einen Standbodenbeutel, der sich von
einem Boden, der eine Standfläche bildet, in einer Längs-
richtung zu einem oberen Ende erstreckt, an welchem
ein Ausgießer mit einem Verschluss, insbesondere einer
schraubbaren Kappe, vorgesehen ist, durch den das flüs-
sige Füllgut, das heißt das Produkt, eingefüllt und ent-
nommen werden kann. Eine Verpackung, die einen sol-
chen Produktverpackungsbeutel umfasst, ist beispiels-
weise aus der DE 599 03 381 A1 oder der EP 0 989 069
A2 bekannt.
[0003] Bekannt sind außerdem Verpackungen für ein
flüssiges Füllgut mit einem Produktverpackungsbeutel,
der nicht zwangsläufig ein Standbodenbeutel ist, wobei
im Produktverpackungsbeutel ein separater, völlig frei
beweglicher Reaktionskammerbeutel enthalten ist, wel-
cher dazu dient, mittels einer in seinem Inneren hervor-
gerufenen chemischen Reaktion eine Temperaturverän-
derung zu bewirken. Dazu weist der Reaktionskammer-
beutel in seinem Inneren zwei voneinander getrennte Re-
aktanden, das heißt chemische Komponenten, auf, die
in unterschiedlichen, voneinander getrennten Abschnit-
ten des Reaktionskammerbeutels vorgesehen sind. Wird
vom Benutzer der Verpackung Druck von außen auf den
Reaktionskammerbeutel ausgeübt, werden die zuvor
voneinander getrennten Reaktanden miteinander in
Kontakt gebracht, wodurch, abhängig von den gewählten
Reaktanden, eine exotherme oder endotherme Reaktion
hervorgerufen wird. Diese bewirkt wiederum eine Tem-
peraturveränderung in Form eines Temperaturanstiegs
oder Temperaturabfalls, wobei durch Wärmeleitung ent-
sprechend auch die Temperatur des flüssigen Füllgutes
im Produktverpackungsbeutel verändert wird. Mit ande-
ren Worten lässt sich ein flüssiges Füllgut, beispielsweise

ein Getränk, durch externen Druck auf den Reaktions-
kammerbeutel und die dadurch hervorgerufene chemi-
sche Reaktion im Innern des Reaktionskammerbeutels
erwärmen oder abkühlen, je nach dem, welche Reaktan-
den im Reaktionskammerbeutel vorgesehen sind. Pro-
blematisch bei der zuvor beschriebenen Verpackung mit
einem im Produktverpackungsbeutel angeordneten Re-
aktionskammerbeutel ist, dass durch den vom Benutzer
auf den Reaktionskammerbeutel ausgeübten Druck die
Gefahr besteht, dass sich die äußere Siegelnaht des Re-
aktionskammerbeutels öffnet, wodurch der oder die Re-
aktanden mit dem Füllgut, beispielsweise dem Getränk,
in Kontakt kommen. Im besten Fall beeinträchtigt dies
lediglich den Geschmack des Produkts, im schlimmsten
Fall führt dies zu Vergiftungen beim Konsumenten.
[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Verpackung für ein flüssiges Füllgut bereit
zu stellen, mit der einerseits eine Temperaturverände-
rung im Inneren der Verpackung durch den Benutzer in-
itiiert werden kann, wobei aber andererseits das Risiko
einer Kontamination des flüssigen Füllguts mit Chemika-
lien minimiert wird.
[0005] Die zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe
wird gemäß einer ersten Lehre der vorliegenden Erfin-
dung gelöst durch eine Verpackung für ein flüssiges Füll-
gut, insbesondere ein flüssiges Lebensmittel oder Nicht-
lebensmittel,

- mit einem Produktverpackungsbeutel aus einem
flüssigkeitsdichten und elastischen Material, bei-
spielsweise einem handelsüblichen Standboden-
beutel und/oder einem Beutel mit Ausgießer,

- mit einem Reaktionskammerbeutel aus einem flüs-
sigkeitsdichten und elastischen Material, wobei der
Reaktionskammerbeutel vollständig geschlossen
ist, im Inneren des Produktverpackungsbeutels an-
geordnet ist (das heißt der Reaktionskammerbeutel
vollständig vom Produktverpackungsbeutel um-
schlossen ist) und teilweise mit einem ersten, fest-
förmigen, flüssigen und/oder gasförmigen, Reaktan-
den, z. B. in Tablettenform, befüllt ist und

- mit einem Innenbeutel aus einem flüssigkeitsdichten
und elastischen Material, wobei der Innenbeutel voll-
ständig geschlossen ist, im Inneren des Reaktions-
kammerbeutels angeordnet ist (das heißt der Innen-
beutel vollständig vom Reaktionskammerbeutel um-
schlossen ist), eine unter Erhöhung seines Innen-
drucks (beispielsweise hervorgerufen durch einen
vom Benutzer auf den Beutel ausgeübten Press-
druck) nachgebende Sollbruchstelle aufweist und
mit einem zweiten, festförmigen, flüssigen und/oder
gasförmigen, Reaktanden, z. B. Wasser, befüllt ist,

wobei der erste und zweite Reaktand bei Kontakt mitein-
ander eine Temperaturveränderung, und zwar durch ei-
ne endotherme oder exotherme Reaktion, bewirken.
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[0006] Die Flüssigkeit kann gewählt sein aus der Grup-
pe umfassend Flüssigkeiten zur Zubereitung von Nah-
rungsmitteln (Getränken) wie heißem Kaffee, heißem
Tee, heißem Kakao, Eistee, Frapucino oder dergleichen.
Die Flüssigkeit kann auch gewählt sein aus der Gruppe
umfassend Flüssigkeiten zur Zubereitung von Babynah-
rung wie heißes Wasser (zum Lösen von Getränkepul-
ver), vorgefertigte Babygetränke oder dergleichen, wo-
bei der Ausgießer auch als Sauger (Nuckel) ausgebildet
sein kann oder mit einem solchen verbindbar sein kann.
Ferner kann die Flüssigkeit gewählt sein aus der Gruppe
umfassend pharmazeutische Flüssigkeiten wie zu erhit-
zenden Dicksaft (Sirup), zu erhitzende Medizin, zu küh-
lende Medizin, oder pharmazeutische Hilfsmittel wie zu
erhitzendes (z.B. keimfreies) Wasser, Flüssigkeiten für
Kühlelemente oder dergleichen. Die Flüssigkeit kann
auch gewählt sein aus der Gruppe umfassend Flüssig-
keiten zur Herstellung von kosmetischen Produkten oder
kosmetische Flüssigkeiten, beispielsweise zu erhitzende
Wachse, Massage- oder Pflegeöle, Haar- oder Gesichts-
masken, zu erhitzende oder zu kühlende dermatologi-
sche Produkte, zu kühlende Hautcremes, insbesondere
zur Anwendung nach einem Sonnenbad (after sun loti-
on), oder dergleichen. Es kann sich auch um eine Flüs-
sigkeit handeln gewählt aus der Gruppe umfassend Flüs-
sigkeiten für Industrie- oder Handwerkeranwendungen,
beispielsweise zu erhitzende Kleber, Farben, Harze, Si-
likone oder dergleichen. Denkbar sind auch Flüssigkei-
ten gewählt aus der Gruppe umfassend Flüssigkeiten für
humanitäre Zwecke oder zur Verpflegung von Soldaten,
insbesondere für die Zubereitung von warmen Speisen,
warmen oder kalten Getränken, für Anwendungen einer
Notfall- (Erste-Hilfe-) Ausrüstung oder dergleichen.
[0007] Indem im Reaktionskammerbeutel ein separa-
ter Innenbeutel vorgesehen ist, der einen der beiden Re-
aktanden, das heißt Reaktionspartner, enthält, wird er-
möglicht, dass bei demjenigen Beutel, bei dem sich durch
externen Druck eine Siegelnaht öffnen soll, es ungefähr-
lich ist, wenn sich bei diesem Beutel eine Siegelnaht auch
ungewollt an anderer als der vorgesehen Stelle öffnet.
So ist der Innenbeutel, welches in diesem Fall der Beutel
ist, welcher an einer Stelle zum Aufplatzen gebracht wer-
den soll, vollständig von dem Reaktionskammerbeutel
umgeben, sodass es auch dann nicht zu einer Kontami-
nation des flüssigen Füllguts, beispielsweise des Ge-
tränks, kommen kann, wenn der Innenbeutel an einer
unvorhergesehenen Stelle aufplatzt.
[0008] Gemäß einer Ausgestaltung der erfindungsge-
mäßen Verpackung haben der Produktverpackungsbeu-
tel und der Reaktionskammerbeutel jeweils eine sepa-
rate Beutelhülle und damit separate Beutelwand, sind
also mit anderen Worten separate, voneinander unab-
hängige Beutel. Dabei ist insbesondere die gesamte
Beutelhülle des Reaktionskammerbeutels relativ zu der
gesamten Beutelhülle des Produktverpackungsbeutels
verlagerbar. Verlagerbar bedeutet, dass die beiden se-
paraten Beutel nicht nur in Abschnitten relativ zueinander
beweglich sind, sondern vollständig relativ zueinander

verschoben werden können. Entsprechend haben ge-
mäß einer Ausgestaltung auch der Reaktionskammer-
beutel und der Innenbeutel jeweils eine separate Beutel-
hülle bzw. -wand, sind also auch separate, voneinander
unabhängige Beutel, wobei insbesondere die gesamte
Beutelhülle des Innenbeutels relativ zu der gesamten
Beutelhülle des Reaktionskammerbeutels verlagerbar
ist. Mit anderen Worten sind die einzelnen Beutel nicht
stoffschlüssig miteinander verbunden. Erfindungsge-
mäß ist dagegen nicht ausgeschlossen, dass sich die
Beutel untereinander berühren. Ausgeschlossen ist je-
doch, dass sich zwei Beutel eine gemeinsame Beutel-
hülle und eine gemeinsame Siegelnaht teilen.
[0009] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Verpackung hat der Produktverpa-
ckungsbeutel ein unteres, einen Boden bildendes Ende,
von dem sich der Produktverpackungsbeutel in einer
Länge in Längsrichtung vertikal zu einem oberen Ende
erstreckt, wobei sich der Reaktionskammerbeutel in
Längsrichtung über mindestens 50 %, bevorzugt min-
destens 70 %, besonders bevorzugt mindestens 90 %,
der Länge des Produktverpackungsbeutels erstreckt.
Auf diese Weise weist der Reaktionskammerbeutel ge-
genüber dem Produktverpackungsbeutel und damit ge-
genüber dem flüssigen Füllgut eine relativ große Ober-
fläche auf, über die das flüssige Füllgut durch Wärmeü-
bertragung eine relativ schnelle Temperaturverände-
rung, beispielsweise Erwärmung oder Abkühlung, erfah-
ren kann. Außerdem wird mit zunehmender Größe des
Reaktionskammerbeutels relativ zur Größe des Produkt-
verpackungsbeutels auch ein Aufschwimmen des Reak-
tionskammerbeutels im Produktverpackungsbeutel ver-
hindert. Mit anderen Worten wird der Reaktionskammer-
beutel an der optimalen für die Wärmeübertragung vor-
gesehenen Stelle gehalten.
[0010] Um den Reaktionskammerbeutel noch besser
an der optimalen Stelle innerhalb des Produktverpa-
ckungsbeutels halten zu können, ist gemäß einer weite-
ren Ausgestaltung vorgesehen, dass der Reaktionskam-
merbeutel im befüllten und/oder unbefüllten Zustand des
Produktverpackungsbeutels zumindest abschnittsweise
in einem Reibsitz relativ zu dem Produktverpackungs-
beutel angeordnet ist. Der Reibsitz verhindert ebenfalls
ein ungewolltes Aufschwimmen des Reaktionskammer-
beutels. Der Reibsitz kann insbesondere dadurch er-
reicht werden, dass der Produktverpackungsbeutel und
der Reaktionskammerbeutel jeweils mindestens eine
seitliche Siegelnaht aufweisen und im befüllten und/oder
unbefüllten Zustand des Produktverpackungsbeutels die
äußere Kante einer seitlichen Siegelnaht des Reaktions-
kammerbeutels an der inneren Kante einer seitlichen
Siegelnaht des Produktverpackungsbeutels, insbeson-
dere unter Druck, anliegt. Ferner kann der Produktver-
packungsbeutel, wenn sich dieser im befüllten und/oder
unbefüllten Zustand befindet, eine taillierte Form haben.
Eine taillierte Form eignet sich insbesondere dazu, einen
Reibsitz zwischen Produktverpackungsbeutelinnenseite
und Reaktionskammerbeutelaußenseite hervorzurufen.
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[0011] In dieser Hinsicht ist es besonders bevorzugt,
wenn im befüllten Zustand des Produktverpackungsbeu-
tels der Reaktionskammerbeutel mit mehr als 50 %, be-
vorzugt mehr als 70 %, besonders bevorzugt mehr als
90 %, seiner Außenoberfläche von der Innenoberfläche
des Produktverpackungsbeutels beabstandet ist. Der
Reaktionskammerbeutel ist also überwiegend, wenn
nicht sogar vollständig, von dem flüssigen Füllgut umge-
ben. Dieser Effekt lässt sich durch einen entsprechenden
Reibsitz zwischen Reaktionskammerbeutel und Pro-
duktverpackungsbeutel und insbesondere auch durch
die taillierte Form noch unterstützen, da der Reaktions-
kammerbeutel wie gesagt an der optimalen Stelle gehal-
ten wird. Indem der Reaktionskammerbeutel vollständig
oder zumindest überwiegend von dem flüssigen Füllgut
umgeben ist, wird auch ein direkter Kontakt des Reakti-
onskammerbeutels mit dem Produktverpackungsbeutel
weitestgehend vermieden, was wiederum eine Beschä-
digung des Produktverpackungsbeutels durch die relativ
hohen Reaktionstemperaturen verhindert. So kann es je
nach den gewählten Reaktanden durchaus zu Tempe-
raturen von 100°C oder sogar mehr kommen, sodass
zwangsläufig auch der Reaktionskammerbeutel entspre-
chend heiß würde, wenn dieser seine Wärme nicht an
das flüssige Füllgut abgeben könnte. Bei einer großen
Kontaktfläche zwischen Reaktionskammerbeutel und
Produktverpackungsbeutel würde daher die Wärme vom
Reaktionskammerbeutel direkt an den Produktverpa-
ckungsbeutel gegeben und dieser möglicherweise be-
schädigt.
[0012] Eine unerwünschte Berührung zwischen der
Außenseite des Reaktionskammerbeutels und der In-
nenseite des Produktverpackungsbeutels kann ferner
dadurch verhindert werden, dass der Reaktionskammer-
beutel gemäß einer weiteren Ausgestaltung evakuiert ist,
also luftleer ist. Dies kann vor dem Verschließen des Re-
aktionskammerbeutels geschehen und hat außerdem
den Vorteil, dass die Luftfeuchte im Inneren des Reakti-
onskammerbeutels entsprechend reduziert wird, wo-
durch in den Reaktionskammerbeutel auch als erster Re-
aktand feuchtigkeitsempfindliche Bestandteile, bei-
spielsweise Tabletten, eingefüllt werden können. Ein
Evakuieren hat ferner den Vorteil, dass sich eine vom
Benutzer ausgeübte Druckkraft unmittelbar auf den In-
nenbeutel übertragen lässt, was das Risiko eines Auf-
platzens von Siegelnähten des Reaktionskammerbeu-
tels weiter reduziert. Gemäß noch einer weiteren Aus-
gestaltung der erfindungsgemäßen Verpackung ist der
Innenbeutel, bezogen auf die Längsrichtung, vertikal
oberhalb des ersten Reaktanden im Reaktionskammer-
beutel angeordnet. Da es sich bei dem Produktverpa-
ckungsbeutel wie gesagt um einen Standbodenbeutel
handeln kann, der üblicherweise in vertikaler Ausrich-
tung aufgestellt oder gehalten wird, wird durch diese An-
ordnung des Innenbeutels garantiert, dass sich der zwei-
te, insbesondere flüssige Reaktand allein durch die Erd-
anziehungskraft in Richtung des ersten Reaktanden be-
wegt. Der Benutzer muss selbst also nur dafür sorgen,

dass der Innenbeutel aufplatzt. Die Vermischung der Re-
aktanden bzw. chemischen Komponenten erfolgt dann
automatisch ohne weiteres Zutun durch den Benutzer.
[0013] Gemäß noch einer weiteren Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Verpackung ist der Innenbeutel voll-
ständig, das heißt ohne Lufteinschluss, mit einer Flüs-
sigkeit als zweitem Reaktanden befüllt, wobei diese Be-
füllung insbesondere drucklos ist. Ein solchermaßen ge-
füllter Innenbeutel platzt bereits bei einem relativ gerin-
gen, auf ihn ausgeübten Druck auf.
[0014] Gemäß wiederum einer weiteren Ausgestal-
tung der erfindungsgemäßen Verpackung ist der Reak-
tionskammerbeutel ein Standbodenbeutel, wobei in die-
sem Fall der Boden des Reaktionskammerbeutels win-
kelig, insbesondere senkrecht, zur Längsrichtung ver-
läuft. Bevorzugt ist in diesem Fall auch der Produktver-
packungsbeutel ein Standbodenbeutel, wobei der Boden
des Reaktionskammerbeutels zumindest abschnittswei-
se parallel zum Boden das Produktverpackungsbeutels
verläuft. Auf diese Weise wird erreicht, dass sich der Re-
aktionskammerbeutel in seiner Form dem Produktverpa-
ckungsbeutel im Wesentlichen anpasst, das heißt
zwangsläufig im Bereich seines Boden relativ breit ist
und sich nach oben hin verjüngt. Der Reaktionskammer-
beutel ist also, bezogen auf die Längsrichtung, unten ins-
besondere breiter als oben. Dies führt zu noch einem
besseren Halt des Reaktionskammerbeutels im Produkt-
verpackungsbeutel.
[0015] Gemäß noch einer weiteren Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Verpackung hat der Produktverpa-
ckungsbeutel in einem in Längsrichtung verlaufenden
ersten Schnitt und/oder in einem in Längsrichtung ver-
laufenden zweiten Schnitt, der senkrecht zum ersten
Schnitt verläuft, also in zwei vertikal und orthogonal zu-
einander verlaufenden Schnittebenen, einen sich entge-
gen der Längsrichtung zum Boden hin erweiternden
Querschnitt. Mit anderen Worten ist auch der Produkt-
verpackungsbeutel bezogen auf die Längsrichtung unten
insbesondere breiter als oben.
[0016] Damit bei der erfolgenden chemischen Reakti-
on die Temperaturveränderung optimal auf das flüssige
Füllgut übertragen wird und das Risiko einer lokalen
Überhitzung der Reaktionskammer und damit einer Be-
schädigung der dazu benachbarten Beutelhülle mini-
miert wird, kommt es entscheidend auf das Verhältnis
der Fläche (in cm2) der Außenoberfläche des Reaktions-
kammerbeutels zur maximalen Füllmenge (in cm3) des
Produktverpackungsbeutels an. Mit maximaler Füllmen-
ge ist die Menge an flüssigem Füllgut gemeint, die noch
in den Produktverpackungsbeutel hineinpasst, wenn be-
reits der Reaktionskammerbeutel in den Produktverpa-
ckungsbeutel eingesetzt ist. Gemäß einer weiteren Aus-
gestaltung der erfindungsgemäßen Verpackung ist da-
her vorgesehen, dass das Verhältnis der Fläche (in cm2)
der Außenoberfläche des Reaktionskammerbeutels zur
maximalen Füllmenge (in cm3) des von dem den Reak-
tionskammerbeutel enthaltenden Produktverpackungs-
beutel mindestens 0,35, bevorzugt mindestens 0,45, be-
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sonders bevorzugt mindestens 0,5, und/oder höchstens
0,75, bevorzugt höchstens 0,65, besonders bevorzugt
höchstens 0,6, beträgt.
[0017] Gemäß noch einer weiteren Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Verpackung hat der Innenbeutel im
befüllten und/oder unbefüllten Zustand eine, bezogen
auf die Längsrichtung, untere Siegelkante, die dem Bo-
den des Reaktionskammerbeutels, und damit auch dem
Boden des Produktverpackungsbeutels, zugewandt ist
und einen ungleichmäßigen, das heißt nicht geraden,
Verlauf hat. Es hat sich gezeigt, dass ein ungleichmäßi-
ger Verlauf der unteren Siegelkante bewirkt, dass die
Siegelkante an einigen Stellen leichter als an anderen
Stellen unter Druck nachgibt. Auf diese Weise bricht die
untere Siegelkante leichter auf. Bevorzugt hat die untere
Siegelkante einen V-förmigen Verlauf, wobei insbeson-
dere der Scheitelpunkt des V-förmigen Verlaufs, also die
Spitze des V, zum Inneren des Innenbeutels weist, also
den Punkt der Siegelkante bildet, der der Beutelmitte
bzw. -oberseite am nächsten ist. Mit anderen Worten ist
der Innenbeutel an den Seitenkanten, gemeint sind die
sich im Wesentlichen in Längsrichtung erstreckenden
Kanten des Innenbeutels, länger als in einem Bereich
zwischen den Seitenkanten, insbesondere der Mitte zwi-
schen den Seitenkanten. Dadurch weist der Innenbeutel
an seiner Unterseite eine nach innen gerichtete Trichter-
form auf. Der Scheitelpunkt des V-förmigen oder trich-
terförmigen Verlaufs hat sich als der Punkt herausge-
stellt, an dem die Siegelkante, wenn Druck auf den In-
nenbeutel ausgeübt wird, am leichtesten aufbricht.
[0018] Schließlich ist gemäß noch einer weiteren Aus-
gestaltung der erfindungsgemäßen Verpackung vorge-
sehen, dass der Produktverpackungsbeutel und/oder
der Reaktionskammerbeutel und/oder der Innenbeutel
zumindest teilweise, vorzugsweise vollständig, aus einer
Kunststoffverbundfolie, insbesondere enthaltend Polye-
thylenterephthalat (PET) und/oder Polyethylen (PE)
und/oder Polypropylen (PP), besteht, wobei die Kunst-
stoffverbundfolie des Reaktionskammerbeutels
und/oder Innenbeutels insbesondere eine Lage aus ei-
ner Aluminiumfolie enthält. Die Verbundfolie des Reak-
tionskammerbeutels und/oder Innenbeutels weist insbe-
sondere eine außenseitige metallisierte PET-Schicht
und/oder eine innenseitige PE-Schicht, die peelfähig ist,
auf. Hier besteht eine Diffusionsbarriere für die Flüssig-
keit zumindest von innen nach außen. Die Verbundfolie
des Reaktionskammerbeutels weist vorzugsweise au-
ßen eine PET-Schicht auf, gefolgt von einer Aluminium-
schicht und innen einer PE-Schicht. Der Innenbeutel
kann gleichermaßen aufgebaut sein. Die PET-Schicht ist
insbesondere geschmacksneutral und schützt den Re-
aktionskammerbeutel. Die Aluminiumschicht dient als
Barriereschicht und verhindert die Migration von Be-
standteilen aus dem Reaktionskammerbeutel in das flüs-
sige Füllgut und/oder umgekehrt. Aluminium ist ferner
ein idealer Temperaturleiter. Als Siegelschicht und Kon-
taktschicht zu den Reaktanden und dem späteren Reak-
tionsgemisch dient insbesondere eine Folie aus PE und

PP und bevorzugt eine Polyolefinfolie. Diese Folie ver-
hindert auch die Migration von Bestandteilen aus dem
bzw. den Reaktanden in die Aluminiumschicht. Die Ver-
bundfolie des Produktverpackungsbeutels kann sich
ebenfalls aus PET und PE zusammensetzen.
[0019] Wie gesagt kann der Produktverpackungsbeu-
tel als Standbodenbeutel ausgeführt sein, wobei sich als
für die vorliegende Erfindung besonders geeignet der
aus der EP 0 989 069 A2 bekannte Standbodenbeutel
herausgestellt hat.
[0020] Dieser kann aus schweißbarem Material beste-
hen, mit zwei an ihren Seitenrändern durch je eine
Schweißnaht miteinander verbundenen Beutelwänden,
einem Kopfende und einem Bodenende, das von einer
Beutelfalte gebildet ist, die sich im Leerzustand des Beu-
tels zwischen die beiden Beutelwände erstreckt und an
ihren unteren und seitlichen Rändern ihrerseits durch
Schweißnähte mit der jeweils angrenzenden Beutelwand
verbunden ist, wobei die seitlichen Schweißnahtränder
der Bodenfalte parallel zueinander und zu einer mittleren
Hochachse des Beutels verlaufen, während die seitli-
chen Schweißnahtränder der Beutelwände einen von ei-
nem an die Bodenfalte angrenzenden Bereich zum Kopf-
ende konvergierenden schrägen Verlauf aufweisen, und
dass in jeder Beutelwand zumindest zwei Teilerrippen
aus dem Wandmaterial ausgeprägt sind, die von den bei-
den Eckbereichen zwischen dem Kopfende und der je-
weils angrenzenden seitlichen Schweißnaht ausgehen,
einen zur Bodenfalte hin konvergierenden schrägen Ver-
lauf aufweisen und in einer den Übergangsbereich zwi-
schen den parallelen und schrägen Schweißnahträndern
enthaltenden Querebene des Beutels frei enden.
[0021] Dadurch, dass bei dieser Ausgestaltung nur die
seitlichen Schweißnahtränder im Bereich der Bodenfalte
parallel zueinander verlaufen, während die seitlichen
Schweißnahtränder der Beutelwände im übrigen schräg
zum Kopfende konvergieren, ist der in seinem Leerzu-
stand flach liegende Beutel im Kopfbereich schmaler als
im Bodenbereich. Im befüllten Zustand des Beutels,
wenn sich der rundovale Boden durch Flachdrücken der
eingelegten Bodenfalte ausbildet, stellt sich jedoch eine
gleiche Breite des Beutels quer zu seiner Hochachse
durch die entsprechende Bemessung des Konvergen-
zwinkels der schrägen Schweißnahtränder ein, der im
Bereich von etwa 5 Grad bis 10 Grad zu einer Vertikalen
in Verlängerung der angrenzenden seitlichen
Schweißnahtränder der Bodenfalte liegen kann. Auf die-
se Weise wird ein gegenseitiges teilweises Überdecken
nebeneinander stehender befüllter Beutel im Verkaufs-
regal vermieden, so dass die Beutel raumsparend dicht
nebeneinander aufgestellt werden können. Zugleich wird
durch die aus dem Wandmaterial ausgeprägten Teiler-
rippen mit ihrer gegenläufig zu den schrägen Schweiß-
nahträndern konvergierenden Ausrichtung die Entste-
hung von Faltenwürfen im Material der Beutelwände oder
an den Schweißnahträndern verhindert.
[0022] In weiterer Ausgestaltung des Produktverpa-
ckungsbeutels können die unteren Schweißnahtränder
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der Bodenfalte, ausgehend von einem mittleren Bereich,
von ihrer Unterseite her zu den seitlichen Schweißnah-
trändern hin leicht abgeschrägt sein. Durch diese leichte
Abschrägung wird beim Aufstellen der gefüllten Beutel
ein Stauchdruck auf den äußeren Bodenecken vermie-
den, wodurch eine bessere Standfähigkeit des Beutels
erreicht wird, die auch das sog. Kippeln verhindert, das
sich in Abhängigkeit von dem Füllgut und den Beutelab-
messungen bei den bekannten Beuteln in einem Schau-
keln oder Schwanken des Beutels auf der Bodenkontur
äußert.
[0023] Vorteilhafterweise sind ferner die oberen und
die unteren Beutelecken abgerundet, wodurch Handver-
letzungen durch Kratzer bei der Handhabung der Beutel
vermieden werden.
[0024] Die Aufgabe wird ferner gemäß einer zweiten
Lehre der vorliegenden Erfindung gelöst durch ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Verpackung für ein flüssiges
Füllgut, insbesondere einer Verpackung wie sie zuvor
beschrieben wurde, bei dem zumindest die folgenden
Schritte durchgeführt werden:

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite, bevor-
zugt an der in Längsrichtung oberen Seite, offenen
Produktverpackungsbeutels aus einem flüssigkeits-
dichten und elastischen Material,

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite, bevor-
zugt an der in Längsrichtung oberen Seite, offenen
Reaktionskammerbeutels aus einem flüssigkeits-
dichten und elastischen Material,

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite, bevor-
zugt an der in Längsrichtung oberen Seite, offenen
Innenbeutels aus einem flüssigkeitsdichten und
elastischen Material,

- Befüllen des Reaktionskammerbeutels mit einem
ersten, festförmigen oder flüssigen, Reaktanden,

- Befüllen des Innenbeutels mit einem zweiten, insbe-
sondere flüssigen, Reaktanden,

- Vollständiges Verschließen des Innenbeutels durch
Siegeln, insbesondere Heißsiegeln oder Ultraschall-
siegeln (d.h. Ultraschallschweißen),

- Einsetzen des Innenbeutels in den Reaktionskam-
merbeutel,

- vollständiges Verschließen des Reaktionskammer-
beutels durch Siegeln, insbesondere Heißsiegeln
oder Ultraschallsiegeln (Ultraschallschweißen), wo-
bei der Reaktionskammerbeutel vorzugsweise vor-
her evakuiert werden kann,

- Einsetzen des Reaktionskammerbeutels in den Pro-
duktverpackungsbeutel,

- Befüllen des Produktverpackungsbeutels mit dem
flüssigen Füllgut und

- Verschließen des Produktverpackungsbeutels
durch Siegeln, insbesondere Heißsiegeln oder Ul-
traschallsiegeln (Ultraschallschweißen).

[0025] Gemäß einer Ausgestaltung des erfindungsge-
mäßen Herstellungsverfahrens ist vorgesehen, dass

nach dem Einsetzen des Reaktionskammerbeutels in
den Produktverpackungsbeutel und vor dem Befüllen
des Produktverpackungsbeutels mit dem flüssigen Füll-
gut ein Ausgießer in den Produktverpackungsbeutel ein-
gesetzt und der Produktverpackungsbeutel durch Sie-
geln, insbesondere Heißsiegeln oder Ultraschallsiegeln
(Ultraschallschweißen), verschlossen wird, wobei der
Produktverpackungsbeutel anschließend durch den
Ausgießer befüllt wird.
[0026] Schließlich wird die Aufgabe gemäß einer drit-
ten Lehre der vorliegenden Erfindung gelöst durch eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Verpackung für ein
flüssiges Füllgut, insbesondere einer Verpackung wie sie
zuvor beschrieben wurde und/oder zur Durchführung ei-
nes Verfahrens wie es zuvor beschrieben wurde,

- mit einer Station, die eine Einrichtung zum Verein-
zeln und Zuführen von Produktverpackungsbeuteln
aufweist,

- mit einem Greifmechanismus zum Halten des je-
weils zugeführten Produktverpackungsbeutels,

- mit einer Transporteinrichtung zum Transport des
jeweiligen Produktverpackungsbeutels zwischen
aufeinander folgenden Stationen,

- mit einer Station zum Herstellen eines Innenbeutels
aus einem flüssigkeitsdichten und elastischen Ma-
terial, wobei diese Station eine Befülleinrichtung
zum Befüllen des Innenbeutels mit einem zweiten
Reaktanden und eine Siegeleinrichtung zum voll-
ständigen Verschließen des Innenbeutels durch Sie-
geln aufweist,

- mit einer Station zum Herstellen eines Reaktions-
kammerbeutels aus einem flüssigkeitsdichten und
elastischen Material, wobei diese Station eine Be-
fülleinrichtung zum Befüllen des Reaktionskammer-
beutels mit einem ersten Reaktanden, eine Einsetz-
einrichtung zum Einsetzen des Innenbeutels in den
Reaktionskammerbeutel und eine Siegeleinrichtung
zum Verschließen des Reaktionskammerbeutels
aufweist wobei die Siegeleinrichtung also so konfi-
guriert ist, dass der Reaktionskammerbeutel voll-
ständig verschließbar ist,

- mit einer Station, die eine Einrichtung zum Einsetzen
des Reaktionskammerbeutels in den Produktverpa-
ckungsbeutel aufweist, und

- mit einer Station, die eine Einrichtung zum Befüllen
des Produktverpackungsbeutels mit dem flüssigen
Füllgut aufweist.

[0027] Gemäß einer Ausgestaltung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung ist ferner eine Station vorgesehen,
die eine Einrichtung zum Einsetzen eines Ausgießers
und einer Siegeleinrichtung zum Verschließen des Pro-
duktverpackungsbeutels durch Siegeln, insbesondere
durch Heißsiegeln oder Ultraschallsiegeln (Ultraschall-
schweißen), aufweist.
[0028] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung weist die Transporteinrich-
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tung einen Drehstern und/oder ein Lineartransport auf.
Der Drehstern wird bevorzugt dazu verwendet, die ver-
einzelten Produktverpackungsbeutel zu halten und zu
transportieren, wenn einer oder mehrere der folgenden
Schritte durchgeführt wird:

- Öffnen des Produktverpackungsbeutels,
- Einsetzen des fertigen Reaktionskammerbeutels,
- Einsetzen des Ausgießers in den Produktverpa-

ckungsbeutel,
- Verbinden von Ausgießer und Produktverpackungs-

beutel durch Siegeln, insbesondere durch Heißsie-
geln oder Ultraschallsiegeln (Ultraschallschweißen),
und

- Abkühlen der Siegelverbindung zwischen Ausgie-
ßer und Produktverpackungsbeutel.

[0029] Dem Drehstern kann ein Lineartransport vorge-
schaltet sein, der ein Magazin mit einer Vielzahl von Pro-
duktverpackungsbeuteln umfasst. Ein dem Drehstern
nachgeschalteter Lineartransport kann beispielsweise
dazu verwendet werden, den Produktverpackungsbeutel
für die folgenden Zwecke bzw. Schritte aufzunehmen
und zu transportieren:

- Bilden eines Puffers für mit einem Ausgießer und mit
einem Reaktionskammerbeutel versehene Produkt-
verpackungsbeutel, bevor sie mit einem flüssigen
Füllgut befüllt werden,

- Befüllen des Produktverpackungsbeutels mit einem
flüssigen Füllgut,

- Aufsetzen eines Verschlusses, insbesondere einer
Kappe, auf den Ausgießer, und

- festes Verschließen des Verschlusses.

[0030] Es gibt nun eine Vielzahl von Möglichkeiten, die
erfindungsgemäße Verpackung, das erfindungsgemäße
Herstellungsverfahren und die erfindungsgemäße Her-
stellungsvorrichtung auszugestalten und weiterzubilden,
hierzu sei einerseits verwiesen auf die dem Patentan-
spruch 1 nachgeordneten Patentansprüche, anderer-
seits auf die Beschreibung von Ausführungsbeispielen
in Verbindung mit der Zeichnung. In der Zeichnung zei-
gen:

Fig. 1a) und b) schematische Schnittansichten einer
erfindungsgemäßen Verpackung ent-
lang zweier vertikaler, orthogonal zu-
einander verlaufender Schnittebe-
nen,

Fig. 2 ein Ausführungsbeispiel einer erfin-
dungsgemäßen Herstellungsvorrich-
tung und

Fig. 3 ein Ausführungsbeispiel eines erfin-
dungsgemäßen Herstellungsverfah-
rens.

[0031] Die Figuren 1a) und b) zeigen schematisch eine
Verpackung 1 für ein flüssiges Füllgut 2, hier ein Getränk.
Die Verpackung 1 weist einen Produktverpackungsbeu-
tel 3 aus einem flüssigkeitsdichten und elastischen Ma-
terial in Form eines Standbodenbeutels auf. Die Verpa-
ckung 1 weist ferner einen Reaktionskammerbeutel 4
aus einem ebenfalls flüssigkeitsdichten und elastischen
Material auf, wobei der Reaktionskammerbeutel 4 voll-
ständig geschlossen ist, im Inneren des Produktverpa-
ckungsbeutels 3 angeordnet ist und teilweise im unteren
Bereich mit einem ersten festförmigen Reaktanden 6a in
Form von Tabletten befüllt ist.
[0032] Schließlich ist ein Innenbeutel 5 aus einem
ebenfalls flüssigkeitsdichten und elastischen Material
vorgesehen, wobei dieser Innenbeutel 5 vollständig ge-
schlossen ist, im Inneren des Reaktionskammerbeutels
4 angeordnet ist, eine unter Erhöhung des Innendrucks,
nämlich durch Ausüben eines Pressdrucks durch den
Benutzer, nachgebende Sollbruchstelle 5.2 aufweist,
und mit einem zweiten, flüssigen Reaktanden 6b befüllt
ist. Der erste und zweite Reaktand sind so gewählt, das
heißt so aufeinander abgestimmt, dass sie bei Kontakt
miteinander eine Temperaturveränderung durch endo-
therme oder exotherme Reaktion bewirken.
[0033] Der Produktverpackungsbeutel 3, der Reakti-
onskammerbeutel 4 und der Innenbeutel 5 sind dabei
jeweils separate Beutel bestehend aus einer separaten
Beutelhülle 3.1 bzw. 4.1 bzw. 5.1. Die Beutel 3, 4 und 5
sind dabei relativ zueinander verlagerbar.
[0034] Der Produktverpackungsbeutel 3 weist ein un-
teres Ende bzw. einen Boden 3.2 auf, von dem er sich
in einer Länge 1 in Längsrichtung L vertikal zu einem
oberen Ende 3.3 erstreckt, wobei sich im vorliegenden
Fall der Reaktionskammerbeutel 4 in Längsrichtung über
mehr als 90 % der Länge 1 des Produktverpackungs-
beutels 3 erstreckt.
[0035] Der Innenbeutel 5 ist vertikal oberhalb des ers-
ten Reaktanden 6a angeordnet, sodass die darin enthal-
tene Flüssigkeit beim Platzen des Beutels 5 durch die
Schwerkraft nach unten fließt und mit dem zweiten Re-
aktanden 6b in Kontakt kommt.
[0036] Der Reaktionskammerbeutel 4 ist im hier dar-
gestellten befüllten Zustand des Produktverpackungs-
beutels 3 abschnittsweise in einem Reibsitz relativ zu
dem Produktverpackungsbeutel 3 angeordnet. Dabei ist
in einem taillierten Bereich des Produktverpackungsbeu-
tels 3, wo dieser also am engsten ist, die äußere Kante
4.21 einer seitlichen Siegelnaht 4.2 des Reaktionskam-
merbeutels 4 an die innere Kante 3.41 einer seitlichen
Siegelnaht 3.4 des Produktverpackungsbeutels 3 ge-
presst. Dadurch wird der Reaktionskammerbeutel 4 an
einer optimalen Position relativ zum Produktverpa-
ckungsbeutel 3 gehalten, was gleichzeitig auch dazu
führt, dass bei der gewählten Standbodenbeutelform so-
wohl des Produktverpackungsbeutels 3 als auch des Re-
aktionskammerbeutels 4 der Reaktionskammerbeutel
nahezu vollständig vom flüssigen Füllgut umgeben ist.
Im vorliegenden Ausführungsbeispiel ist dabei der Re-
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aktionskammerbeutel 4 mit mehr als 90 % seiner Außen-
oberfläche 4.11 von der Innenoberfläche 3.11 des Pro-
duktverpackungsbeutels 3 beabstandet.
[0037] Wie die Figuren 1a) und b) ferner erkennen las-
sen, sind der Produktverpackungsbeutel 3 und der Re-
aktionskammerbeutel 4 unten breiter als oben, wodurch
ebenfalls ein gewisser Halt des Reaktionskammerbeu-
tels 4 im Produktverpackungsbeutel 3 und insbesondere
ein Aufschwimmen des Reaktionskammerbeutels 4 ver-
hindert wird. Der Boden 4.3 des Reaktionskammerbeu-
tels 4 verläuft dabei abschnittsweise parallel zum Boden
3.2 des Produktverpackungsbeutels 3.
[0038] Im dargestellten Ausführungsbeispiel ist aus
Gründen der Übersichtlichkeit der schematischen Dar-
stellung der Reaktionskammerbeutel 4 nicht als evaku-
iert (luftleer) dargestellt, obwohl dies gemäß der vorlie-
genden Erfindung bevorzugt ist.
[0039] Figur 1a) zeigt ferner die beispielhafte Form des
Innenbeutels 5. Dieser hat eine, bezogen auf die Längs-
richtung L, untere Siegelkante 5.3, die dem Boden 4.3
des Reaktionskammerbeutels 4 und dem Boden 3.2 des
Produktverpackungsbeutels 3 zugewandt ist. Die untere
Siegelkante 5.3 hat dabei einen ungleichmäßigen, näm-
lich V-förmigen Verlauf, wobei der Scheitelpunkt 5.4 des
V-förmigen Verlaufs zum Inneren des Innenbeutels 5
bzw. zu dessen oberen Ende 5.5 weist. Die Länge (in
Längsrichtung L) des Innenbeutels 5 ist also an seinen
Seitenkanten 5.6 größer als im Bereich dazwischen.
[0040] Figur 2 zeigt eine Vorrichtung 9 zur Herstellung
einer Verpackung 1 wie sie zuvor anhand der Figuren
1a) und b) beschrieben wurde. Die Vorrichtung 9 ist mit
verschiedenen Stationen, die wiederum einzelne Ein-
richtungen enthalten, ausgestattet, nämlich:

- mit einer Station 10, die eine Einrichtung 10.1 zum
Vereinzeln und Zuführen von Produktverpackungs-
beuteln 3 aufweist,

- mit einem Greifmechanismus 11 zum Halten des je-
weils zugeführten Produktverpackungsbeutels 3,

- mit einer Transporteinrichtung 12 zum Transport des
jeweiligen Produktverpackungsbeutels 3 zwischen
aufeinander folgenden Stationen 10, 15, 16, 17,

- mit einer Station 13 zum Herstellen eines Innenbeu-
tels 5 aus einem flüssigkeitsdichten und elastischen
Material, wobei diese Station 13 eine Befülleinrich-
tung 13.1 zum Befüllen des Innenbeutels 5 mit einem
zweiten Reaktanden 6b und eine Siegeleinrichtung
13.2 zum Verschließen des Innenbeutels 5 durch
Siegeln aufweist,

- mit einer Station 14 zum Herstellen eines Reaktions-
kammerbeutels 4 aus einem flüssigkeitsdichten und
elastischen Material, wobei diese Station 14 eine Be-
fülleinrichtung 14.1 zum Befüllen des Reaktions-
kammerbeutels 4 mit einem ersten Reaktanden 6a,
eine Einsetzeinrichtung 14.2 zum Einsetzen des In-
nenbeutels 5 in den Reaktionskammerbeutel 4 und
eine Siegeleinrichtung 14.3 zum Verschließen des
Reaktionskammerbeutels 4 aufweist,

- mit einer Station 15, die eine Einrichtung 15.1 zum
Einsetzen des Reaktionskammerbeutels 4 in den
Produktverpackungsbeutel 3 aufweist,

- mit einer Station 16, die eine Einrichtung 16.1 zum
Einsetzen eines Ausgießers 7 und einer Siegelein-
richtung 16.2 zum Verschließen des Produktverpa-
ckungsbeutels zur Siegeln aufweist und

- mit einer Station 17, die eine Einrichtung 17.1 zum
Befüllen des Produktverpackungsbeutels 3 mit dem
flüssigen Füllgut 2 aufweist.

[0041] Die Transporteinrichtung 12 weist dabei einen
Drehstern 12.1 und einen diesem nachgeschalteten Li-
neartransport 12.2 auf.
[0042] Die beschriebene Vorrichtung 9 ist dabei geeig-
net zur Durchführung eines Verfahrens enthaltend die
folgenden Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite offenen
Produktverpackungsbeutels 3 aus einem flüssig-
keitsdichten und elastischen Material,

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite offenen
Reaktionskammerbeutels 4 aus einem flüssigkeits-
dichten und elastischen Material,

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite offenen
Innenbeutels 5 aus einem flüssigkeitsdichten und
elastischen Material,

- Befüllen des Reaktionskammerbeutels 4 mit einem
ersten Reaktanden 6a,

- Befüllen des Innenbeutels 5 mit einem zweiten Re-
aktanden 6b,

- Verschließen des Innenbeutels 5 durch Siegeln,
- Einsetzen des Innenbeutels 5 in den Reaktionskam-

merbeutel 4,
- Verschließen des Reaktionskammerbeutels 4 durch

Siegeln,
- Einsetzen des Reaktionskammerbeutels 4 in den

Produktverpackungsbeutel 3,
- Befüllen des Produktverpackungsbeutels 3 mit dem

flüssigen Füllgut 2 und
- Verschließen des Produktverpackungsbeutels 3

durch Siegeln.

[0043] Anhand von Figur 3 wird das erfindungsgemä-
ße Verfahren nochmals im Detail beschrieben, wobei in
den Figuren 2 und 3 die einzelnen durchgeführten Ver-
fahrensschritte bzw. Aktionen durch eingekreiste Num-
mern bezeichnet sind, mit der folgenden Bedeutung:

(1) Zuführen und Vereinzeln von Produktverpa-
ckungsbeuteln 3
(2) Öffnen des Produktverpackungsbeutels 3
(3) Einsetzen jeweils eines mit einem Innenbeutel 5
versehenen Reaktionskammerbeutels 4 in den Pro-
duktverpackungsbeutel 3
(4) Einsetzen eines Ausgießers 7 in den Produktver-
packungsbeutel 3
(5) Verbinden von Ausgießer 7 und Produktverpa-
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ckungsbeutel 3 durch Siegeln
(6) Abkühlen der Siegelverbindung
(7) Ausgabe des mit dem Ausgießer 7 und dem Re-
aktionskammerbeutel 4 versehenen Produktverpa-
ckungsbeutels 3
(8) Ausgabe mängelbehafteter Produktverpa-
ckungsbeutel 3
(9) Pufferung und Transport der Produktverpa-
ckungsbeutel 3 zur Füllstation 17
(10) Befüllen des Produktverpackungsbeutels 3 mit
dem flüssigen Füllgut 2
(11) Aufsetzen eines Verschlusses 8 auf den Aus-
gießer 7
(12) Festschrauben des Verschlusses 8 auf dem
Ausgießer 7
und
(13) Ausgabe einer fertigen Verpackung 1.

Patentansprüche

1. Verpackung (1) für ein flüssiges Füllgut (2), insbe-
sondere ein flüssiges Lebensmittel oder Nichtle-
bensmittel,

- mit einem Produktverpackungsbeutel (3) aus
einem flüssigkeitsdichten und elastischen Ma-
terial,
- mit einem Reaktionskammerbeutel (4) aus ei-
nem flüssigkeitsdichten und elastischen Mate-
rial, wobei der Reaktionskammerbeutel (4) im
Inneren des Produktverpackungsbeutels (3) an-
geordnet ist und teilweise mit einem ersten Re-
aktanden (6a) befüllt ist und
- mit einem Innenbeutel (5) aus einem flüssig-
keitsdichten und elastischen Material, wobei der
Innenbeutel (5) vollständig geschlossen ist, im
Inneren des Reaktionskammerbeutels (4) ange-
ordnet ist und mit einem zweiten Reaktanden
(6b) befüllt ist,
- wobei der erste und zweite Reaktand (6b) bei
Kontakt
miteinander eine Temperaturveränderung be-
wirken,
dadurch gekennzeichnet, dass der Reakti-
onskammerbeutel (4) vollständig geschlossen
ist und dass der Innenbeutel (5) eine unter Er-
höhung seines Innendrucks nachgebende Soll-
bruchstelle (5.2) aufweist.

2. Verpackung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Produktverpackungsbeutel (3)
und der Reaktionskammerbeutel (4) jeweils eine se-
parate Beutelhülle (3.1, 4.1) haben, wobei insbeson-
dere die
gesamte Beutelhülle (4.1) des Reaktionskammer-
beutels (4) relativ zu der gesamten Beutelfülle (3.1)
des Produktverpackungsbeutels (3) verlagerbar ist,

und/oder der Reaktionskammerbeutel (4) und der
Innenbeutel (5) jeweils eine separate Beutelhülle
(4.1, 5.1) haben, wobei insbesondere die gesamte
Beutelhülle (5.1) des Innenbeutels (5) relativ zu der
gesamten Beutelhülle (4.1) des Reaktionskammer-
beutels (4) verlagerbar ist.

3. Verpackung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Produktverpackungs-
beutel (3) ein unteres, einen Boden bildendes Ende
(3.2) hat, von dem sich der Produktverpackungsbeu-
tel (3) in einer Länge (1) in Längsrichtung (L) vertikal
zu einem oberen Ende (3.3) erstreckt, wobei sich
der Reaktionskammerbeutel (4) in Längsrichtung (L)
über mindestens 50 %, bevorzugt mindestens 70 %,
besonders bevorzugt mindestens 90 %, der Länge
(1) des Produktverpackungsbeutels (3) erstreckt.

4. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der In-
nenbeutel (5), bezogen auf die Längsrichtung (L),
vertikal oberhalb des ersten Reaktanden (6a) im Re-
aktionskammerbeutel (4) angeordnet ist.

5. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Re-
aktionskammerbeutel (4) im befüllten und/oder un-
befüllten Zustand des Produktverpackungsbeutels
(3) zumindest abschnittsweise in einem Reibsitz re-
lativ zu dem Produktverpackungsbeutel (3) angeord-
net ist, wobei insbesondere der Produktverpa-
ckungsbeutel (3) und der Reaktionskammerbeutel
(4) jeweils mindestens eine seitliche Siegelnaht (3.4,
4.2) aufweisen und im befüllten und/oder unbefüllten
Zustand des Produktverpackungsbeutels (3) die äu-
ßere Kante (4.21) einer seitlichen Siegelnaht (4.2)
des Reaktionskammerbeutels (4) an der inneren
Kante (3.41) einer seitlichen Siegelnaht (3.4) des
Produktverpackungsbeutels (3), insbesondere unter
Druck, anliegt.

6. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass im befüll-
ten und/oder unbefüllten Zustand des Produktver-
packungsbeutels (3) dieser eine taillierte Form hat
und/oder der Reaktionskammerbeutel (4) mit mehr
als 50 %, bevorzugt mehr als 70 %, besonders be-
vorzugt mehr als 90 %, seiner Außenoberfläche
(4.11) von der Innenoberfläche (3.11) des Produkt-
verpackungsbeutels (3) beabstandet ist.

7. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Re-
aktionskammerbeutel (4) ein Standbodenbeutel ist,
dessen Boden (4.3) winklig, insbesondere senk-
recht, zur Längsrichtung (L) verläuft, wobei insbe-
sondere der Produktverpackungsbeutel (3) ein
Standbodenbeutel ist, wobei der Boden (4.3) des
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Reaktionskammerbeutels (4) zumindest abschnitts-
weise parallel zum Boden (3.2) des Produktverpa-
ckungsbeutels (3) verläuft.

8. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Re-
aktionskammerbeutel (4), bezogen auf die Längs-
richtung (L), unten breiter als oben ist und/oder der
Produktverpackungsbeutel (3) in einem in Längs-
richtung (L) verlaufenden ersten Schnitt und/oder in
einem in Längsrichtung (L) verlaufenden zweiten
Schnitt, der senkrecht zum ersten Schnitt verläuft,
einen sich entgegen der Längsrichtung (L) zum Bo-
den (3.2) hin erweiternden Querschnitt hat.

9. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
hältnis der Fläche in cm2 der Außenoberfläche (4.11)
des Reaktionskammerbeutels (4) zur maximalen
Füllmenge in cm3 des von dem den Reaktionskam-
merbeutel (4) enthaltenden Produktverpackungs-
beutel (3) mindestens 0,35, bevorzugt mindestens
0,45, besonders bevorzugt mindestens 0,5,
und/oder höchstens 0,75, bevorzugt höchstens
0,65, besonders bevorzugt höchstens 0,6, beträgt.

10. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der In-
nenbeutel (5) im befüllten und/oder unbefüllten Zu-
stand eine, bezogen auf die Längsrichtung (L), un-
tere Siegelkante (5.3) hat, die dem Boden (4.3) des
Reaktionskammerbeutels (4) zugewandt ist und ei-
nen ungleichmäßigen Verlauf hat, wobei insbeson-
dere die untere Siegelkante (5.3) einen V-förmigen
Verlauf hat, wobei insbesondere der Scheitelpunkt
(5.4) des V-förmigen Verlaufs zum Inneren des In-
nenbeutels (5) weist.

11. Verpackung (1) nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Pro-
duktverpackungsbeutel (3) und/oder der Reaktions-
kammerbeutel (4) und/oder der Innenbeutel (5) zu-
mindest teilweise, vorzugsweise vollständig, aus ei-
ner Kunststoffverbundfolie, insbesondere enthal-
tend Polyethylenterephthalat (PET) und/oder Poly-
ethylen (PE) und/oder Polypropylen (PP), besteht,
wobei die Kunststoffverbundfolie des Innenbeutels
(5) insbesondere eine Lage aus einer Aluminiumfolie
enthält.

12. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung (1) für
ein flüssiges Füllgut (2) nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, bei dem zumindest die folgenden
Schritte durchgeführt werden:

- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite
offenen Produktverpackungsbeutels (3) aus ei-
nem flüssigkeitsdichten und elastischen Mate-

rial,
- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite
offenen Reaktionskammerbeutels (4) aus ei-
nem flüssigkeitsdichten und elastischen Mate-
rial,
- Bereitstellen eines zumindest an einer Seite
offenen Innenbeutels (5) aus einem flüssigkeits-
dichten und elastischen Material,
- Befüllen des Reaktionskammerbeutels (4) mit
einem ersten Reaktanden (6a),
- Befüllen des Innenbeutels (5) mit einem zwei-
ten Reaktanden (6b),
- Vollständiges Verschließen des Innenbeutels
(5) durch Siegeln,
- Einsetzen des Innenbeutels (5) in den Reakti-
onskammerbeutel (4),
- vollständiges Verschließen des Reaktions-
kammerbeutels (4) durch Siegeln,
- Einsetzen des Reaktionskammerbeutels (4) in
den Produktverpackungsbeutel (3),
- Befüllen des Produktverpackungsbeutels (3)
mit dem flüssigen Füllgut (2) und
- Verschließen des Produktverpackungsbeutels
(3) durch Siegeln.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Einsetzen des Reaktions-
kammerbeutels (4) in den Produktverpackungsbeu-
tel (3) und vor dem Befüllen des Produktverpa-
ckungsbeutels (3) mit dem flüssigen Füllgut (2) ein
Ausgießer (7) in den Produktverpackungsbeutel (3)
eingesetzt und der Produktverpackungsbeutel (3)
durch Siegeln verschlossen wird, wobei der Produkt-
verpackungsbeutel anschließend durch den Ausgie-
ßer (7) befüllt wird.

14. Vorrichtung (9) zur Herstellung einer Verpackung (1)
für ein flüssiges Füllgut (2) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 11 und/oder zur Durchführung eines Ver-
fahrens nach einem der Ansprüche 12 oder 13,

- mit einer Station (10), die eine Einrichtung
(10.1) zum Vereinzeln und Zuführen von Pro-
duktverpackungsbeuteln (3) aufweist,
- mit einem Greifmechanismus (11) zum Halten
des jeweils zugeführten Produktverpackungs-
beutels (3),
- mit einer Transporteinrichtung (12) zum Trans-
port des jeweiligen Produktverpackungsbeutels
(3) zwischen aufeinander folgenden Stationen
(10, 15, 16, 17),
- mit einer Station (13) zum Herstellen eines In-
nenbeutels (5) aus einem flüssigkeitsdichten
und elastischen Material, wobei diese Station
(13) eine Befülleinrichtung (13.1) zum Befüllen
des Innenbeutels (5) mit einem zweiten Reak-
tanden (6b) und eine Siegeleinrichtung (13.2)
zum vollständigen Verschließen des Innenbeu-
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tels (5) durch Siegeln aufweist,
- mit einer Station (14) zum Herstellen eines Re-
aktionskammerbeutels (4) aus einem flüssig-
keitsdichten und elastischen Material, wobei
diese Station (14) eine Befülleinrichtung (14.1)
zum Befüllen des Reaktionskammerbeutels (4)
mit einem ersten Reaktanden (6a), eine Einsetz-
einrichtung (14.2) zum Einsetzen des Innenbeu-
tels (5) in den Reaktionskammerbeutel (4) und
eine Siegeleinrichtung (14.3) aufweist, wobei
die Siegeleinrichtung (14.3) so konfiguriert ist,
dass der Reaktionskammerbeutel (4) vollstän-
dig verschließbar ist,
- mit einer Station (15), die eine Einrichtung
(15.1) zum Einsetzen des Reaktionskammer-
beutels (4) in den Produktverpackungsbeutel (3)
aufweist, und
- mit einer Station (17), die eine Einrichtung
(17.1) zum Befüllen des Produktverpackungs-
beutels (3) mit dem flüssigen Füllgut (2) auf-
weist.

15. Vorrichtung (9) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Station (16) vorgesehen
ist, die eine Einrichtung (16.1) zum Einsetzen eines
Ausgießers (7) und eine Siegeleinrichtung (16.2)
zum Verschließen des Produktverpackungsbeutels
(3) aufweist.

Claims

1. A packaging (1) for a liquid bulk material (2), in par-
ticular a liquid foodstuff or non-foodstuff,

- with a product packaging bag (3) of a liquid-
tight and elastic material,
- with a reaction chamber bag (4) of a liquid-tight
and elastic material, wherein the reaction cham-
ber bag (4) is arranged in the interior of the prod-
uct packaging bag (3) and is partially filled with
a first reactant (6a), and
- with an inner bag (5) of a liquid-tight and elastic
material, wherein the inner bag (5) is fully closed,
is arranged in the interior of the reaction cham-
ber bag (4), and is filled with a second reactant
(6b),
- wherein in the event of contact with one another
the first and second reactant (6b) cause a vari-
ation in temperature,
characterised in that the reaction chamber bag
(4) is fully closed, and in that the inner bag (5)
has a predetermined fracture point (5.2) that
yields with an increase of its interior pressure.

2. The packaging (1) in accordance with Claim 1, char-
acterised in that the product packaging bag (3) and
the reaction chamber bag (4) each have a separate

envelope (3.1, 4.1), wherein in particular the whole
envelope (4.1) of the reaction chamber bag (4) can
be relocated relative to the whole envelope (3.1) of
the product packaging bag (3), and/or the reaction
chamber bag (4) and the inner bag (5) each have a
separate envelope (4.1, 5.1), wherein in particular
the whole envelope (5.1) of the inner bag (5) can be
relocated relative to the whole envelope (4.1) of the
reaction chamber bag (4).

3. The packaging (1) in accordance with Claim 1 or 2,
characterised in that the product packaging bag
(3) has a lower end (3.2) forming a base, from which
the product packaging bag (3) extends vertically in
the longitudinal direction (L) with a length (1) to an
upper end (3.3), wherein the reaction chamber bag
(4) extends in the longitudinal direction (L) over at
least 50%, preferably at least 70%, particularly pref-
erably at least 90%, of the length (1) of the product
packaging bag (3).

4. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that with reference
to the longitudinal direction (L), the inner bag (5) is
arranged vertically above the first reactant (6a) in
the reaction chamber bag (4).

5. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that in the filled
and/or unfilled state of the product packaging bag
(3) the reaction chamber bag (4) is arranged in at
least some sections in a friction fit relative to the prod-
uct packaging bag (3), wherein in particular the prod-
uct packaging bag (3) and the reaction chamber bag
(4) each have at least one lateral sealing seam (3.4,
4.2), and in the filled and/or unfilled state of the prod-
uct packaging bag (3) the outer edge (4.21) of a lat-
eral sealing seam (4.2) of the reaction chamber bag
(4), in particular under pressure, fits against the inner
edge (3.41) of a lateral sealing seam (3.4) of the
product packaging bag (3).

6. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that in the filled
and/or unfilled state of the product packaging bag
(3) the latter has a waisted shape, and/or more than
50%, preferably more than 70%, particularly prefer-
ably more than 90%, of the outer surface (4.11) of
the reaction chamber bag (4) is spaced apart from
the inner surface (3.11) of the product packaging bag
(3).

7. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that the reaction
chamber bag (4) is a stand-up pouch, whose base
(4.3) runs at an angle, in particular at right angles,
to the longitudinal direction (L), wherein in particular
the product packaging bag (3) is a stand-up pouch,
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wherein the base (4.3) of the reaction chamber bag
(4) in at least some sections runs parallel to the base
(3.2) of the product packaging bag (3).

8. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that with reference
to the longitudinal direction (L), the reaction chamber
bag (4) is wider below than it is above, and/or the
product packaging bag (3), in a first section running
in the longitudinal direction (L), and/or in a second
section running in the longitudinal direction (L), which
runs at right angles to the first section, has a cross-
section that widens towards the base (3.2) counter
to the longitudinal direction (L).

9. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that the ratio of the
surface area in cm2 of the outer surface (4.11) of the
reaction chamber bag (3) to the maximum fill quantity
in cm3 of the product packaging bag (3) containing
the reaction chamber bag (4) is at least 0,35, pref-
erably at least 0,45, particularly preferably at least
0,5, and/or at most 0,75, preferably at most 0,65,
particularly preferably at most 0,6.

10. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that in the filled
and/or unfilled state the inner bag (5) has, with ref-
erence to the longitudinal direction (L), a lower seal-
ing edge (5.3), which faces towards the base (4.3)
of the reaction chamber bag (4) and has an irregular
course, wherein in particular the lower sealing edge
(5.3) has a V-shaped course, wherein in particular
the vertex (5.4) of the V-shaped course points to-
wards the interior of the inner bag (5).

11. The packaging (1) in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterised in that the product
packaging bag (3) and/or the reaction chamber bag
(4) and/or the inner bag (5) at least partially, prefer-
ably completely, consists of a plastic composite film,
in particular containing polyethylene terephthalate
(PET) and/or polyethylene (PE) and/or polypropyl-
ene (PP), wherein the plastic composite film of the
inner bag (5) in particular contains a layer of an alu-
minium foil.

12. A method for the manufacture of a packaging (1) for
a liquid bulk material (2) in accordance with one of
the preceding claims, in which at least the following
steps are executed:

- preparation of a product packaging bag (3),
open on at least one side, of a liquid-tight and
elastic material,
- preparation of a reaction chamber bag (4),
open on at least one side, of a liquid-tight and
elastic material,

- preparation of an inner bag (5), open on at least
one side, of a liquid-tight and elastic material,
- filling of the reaction chamber bag (4) with a
first reactant (6a),
- filling of the inner bag (5) with a second reactant
(6b),
- complete closure of the inner bag (5) by means
of sealing,
- insertion of the inner bag (5) into the reaction
chamber bag (4),
- complete closure of the reaction chamber bag
(4) by means of sealing,
- insertion of the reaction chamber bag (4) into
the product packaging bag (3),
- filling of the product packaging bag (3) with the
liquid bulk material (2) and
- closure of the product packaging bag (3) by
means of sealing.

13. The method in accordance with Claim 12, charac-
terised in that after the insertion of the reaction
chamber bag (4) into the product packaging bag (3)
and before the filling of the product packaging bag
(3) with the liquid bulk material (2) a spout (7) is in-
serted into the product packaging bag (3) and the
product packaging bag (3) is closed by means of
sealing, wherein the product packaging bag is sub-
sequently filled through the spout (7).

14. A device (9) for the manufacture of a packaging (1)
for a liquid bulk material (2) in accordance with one
of the Claims 1 to 11, and/or for the execution of a
method in accordance with one of the Claims 12 or
13,

- with a station (10), which has a device (10.1)
for the separating out and supply of product
packaging bags (3),
- with a gripping mechanism (11) for purposes
of holding the respectively supplied product
packaging bag (3),
- with a transport device (12), for purposes of
transporting the respective product packaging
bag (3) between consecutive stations (10, 15,
16, 17),
- with a station (13) for purposes of manufactur-
ing an inner bag (5) from a liquid-tight and elastic
material, wherein said station (13) has a filling
device (13.1) for purposes of filling the inner bag
(5) with a second reactant (6b) and a sealing
device (13.2) for purposes of completely closing
the inner bag (5) by means of sealing,
- with a station (14) for purposes of manufactur-
ing a reaction chamber bag (4) from a liquid-tight
and elastic material, wherein said station (14)
has a filling device (14.1) for purposes of filling
the reaction chamber bag (4) with a first reactant
(6a), an insertion device (14.2) for purposes of
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inserting the inner bag (5) into the reaction
chamber bag (4), and a sealing device (14.3),
wherein the sealing device (14.3) is configured
such that the reaction chamber bag (4) can be
completely closed,
- with a station (15), which has a device (15.1)
for the insertion of the reaction chamber bag (4)
into the product packaging bag (3), and
- with a station (17), which has a device (17.1)
for the filling of the product packaging bag (3)
with the liquid bulk material (2).

15. The device (9) in accordance with Claim 14, char-
acterised in that a station (16) is provided, which
has a device (16.1) for the insertion of a spout (7),
and a sealing device (16.2) for purposes of closing
the product packaging bag (3).

Revendications

1. Emballage (1) pour produit de remplissage liquide
(2), en particulier produit alimentaire ou non alimen-
taire liquide,

- avec un sachet d’emballage de produit (3) en
matériau étanche au liquide et élastique,
- avec un sachet à chambre de réaction (4) en
matériau étanche au liquide et élastique, le sa-
chet à chambre de réaction (4) étant disposé
dans le sachet d’emballage de produit (3) et
rempli partiellement d’un premier réactif (6a) et
- avec un sachet intérieur (5) en matériau étan-
che au liquide et élastique, le sachet intérieur
(5) étant entièrement fermé, étant disposé dans
le sachet à chambre de réaction (4) et étant rem-
pli d’un second réactif (6b),
- les premier et second réactifs (6b) provoquant
un changement de température en cas de con-
tact mutuel,
caractérisé en ce que le sachet à chambre de
réaction (4) est entièrement fermé et que le sa-
chet intérieur (5) présente un point de rupture
théorique (5.2) résilient si sa pression intérieure
augmente.

2. Emballage (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le sachet d’emballage de produit (3) et le
sachet à chambre de réaction (4) possèdent chacun
une enveloppe de sachet séparée (3.1, 4.1), l’en-
semble de l’enveloppe de sachet (4.1) du sachet à
chambre de réaction (4) pouvant notamment être
décalé par rapport à l’ensemble de l’enveloppe de
sachet (3.1) du sachet d’emballage de produit (3)
et/ou le sachet à chambre de réaction (4) et le sachet
intérieur (5) possédant chacun une enveloppe de
sachet séparée (4.1, 5.1), l’ensemble de l’enveloppe
de sachet (5.1) du sachet intérieur (5) pouvant no-

tamment être décalé par rapport à l’ensemble de
l’enveloppe de sachet (4.1) du sachet à chambre de
réaction (4).

3. Emballage (1) selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le sachet d’emballage de produit
(3) a une extrémité inférieure formant fond (3.2) de-
puis laquelle le sachet d’emballage de produit (3)
s’étend verticalement sur une longueur (1) dans le
sens longitudinal (L) vers une extrémité supérieure
(3.3), le sachet à chambre de réaction (4) s’étendant
dans le sens longitudinal (L) sur au moins 50 %, de
préférence au moins 70 %, très préférentiellement
au moins 90 %, de la longueur (1) du sachet d’em-
ballage de produit (3).

4. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet intérieur
(5), relativement au sens longitudinal (L), est disposé
verticalement au-dessus du premier réactif (6a)
dans le sachet à chambre de réaction (4).

5. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet à chambre
de réaction (4), en état rempli et/ou non rempli du
sachet d’emballage de produit (3), est disposé au
moins par endroits en appui avec frottement par rap-
port au sachet d’emballage de produit (3), le sachet
d’emballage de produit (3) et le sachet à chambre
de réaction (4) présentant notamment chacun au
moins un cordon de scellement latéral (3.4, 4.2) et,
en état rempli et/ou non rempli du sachet d’embal-
lage de produit (3), le bord extérieur (4.21) d’un cor-
don de scellement latéral (4.2) du sachet à chambre
de réaction (4) reposant sur le bord intérieur (3.41)
d’un cordon de scellement latéral (3.4) du sachet
d’emballage de produit (3), en particulier sous pres-
sion.

6. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que, en état rempli et/ou
non rempli du sachet d’emballage de produit (3), ce-
lui-ci a une forme cintrée et/ou que le sachet à cham-
bre de réaction (4) est espacé par plus de 50 %, de
préférence plus de 70 %, très préférentiellement plus
de 90 %, de sa surface extérieure (4.11) de la surface
intérieure (3.11) du sachet d’emballage de produit
(3).

7. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet à chambre
de réaction (4) est un sachet à fond support dont le
fond (4.3) est orienté à angles, en particulier ortho-
gonalement, par rapport au sens longitudinal (L), le
sachet d’emballage de produit (3) étant en particulier
un sachet à fond support, le fond (4.3) du sachet à
chambre de réaction (4) s’étendant au moins par en-
droits parallèlement au fond (3.2) du sachet d’em-
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ballage de produit (3).

8. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet à chambre
de réaction (4), relativement au sens longitudinal (L),
est plus large en bas qu’en haut et/ou que le sachet
d’emballage de produit (3), dans une première coupe
orientée dans le sens longitudinal (L) et/ou dans une
seconde coupe orientée dans le sens longitudinal
(L) et qui s’étend perpendiculairement à la première
coupe, a une section transversale s’évasant vers le
fond (3.2) dans le sens inverse au sens longitudinal
(L).

9. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le rapport de surface
en cm2 entre la surface extérieure (4.11) du sachet
à chambre de réaction (4) et la quantité de remplis-
sage maximale en cm3 du sachet d’emballage de
produit (3) contenant le sachet à chambre de réac-
tion (4) est d’au moins 0,35, de préférence au moins
0,45, très préférentiellement d’au moins 0,5, et/ou
d’au plus 0,75, de préférence d’au plus 0,65, très
préférentiellement d’au plus 0,6.

10. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet intérieur
(5), en état rempli et/ou non rempli, a, relativement
au sens longitudinal (L), un bord de scellement infé-
rieur (5.3) qui est tourné vers le fond (4.3) du sachet
à chambre de réaction (4) et a un cours irrégulière,
le bord de scellement inférieur (5.3) ayant notam-
ment un cours en forme de V, le point sommital (5.4)
du cours en forme de V étant tourné vers l’intérieur
du sachet intérieur (5).

11. Emballage (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le sachet d’emballa-
ge de produit (3) et/ou le sachet à chambre de réac-
tion (4) et/ou le sachet intérieur (5) est composé du
moins partiellement, de préférence entièrement,
d’un film composite de plastique, en particulier con-
tenant du téréphtalate de polyéthylène (PET) et/ou
du polyéthylène (PE) et/ou du polypropylène (PP),
le film composite de plastique du sachet intérieur (5)
contenant notamment une couche faite de film d’alu-
minium.

12. Procédé de fabrication d’un emballage (1) pour pro-
duit de remplissage liquide (2) selon une des reven-
dications précédentes, dans lequel au moins les éta-
pes suivantes sont réalisées :

- préparation d’un sachet d’emballage de produit
(3) ouvert d’au moins un côté en matériau étan-
che au liquide et élastique,
- préparation d’un sachet à chambre de réaction
(4) ouvert d’au moins un côté en matériau étan-

che au liquide et élastique
- préparation d’un sachet intérieur (5) ouvert
d’au moins un côté en matériau étanche au li-
quide et élastique,
- remplissage du sachet à chambre de réaction
(4) avec un premier réactif (6a),
- remplissage du sachet intérieur (5) avec un
second réactif (6b),
- fermeture complète du sachet intérieur (5) par
scellement,
- insertion du sachet intérieur (5) dans le sachet
à chambre de réaction (4),
- fermeture complète du sachet à chambre de
réaction (4) par scellement,
- insertion du sachet à chambre de réaction (4)
dans le sachet d’emballage de produit (3),
- remplissage du sachet d’emballage de produit
(3) avec le produit de remplissage liquide (2) et
- fermeture du sachet d’emballage de produit (3)
par scellement.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que, après l’insertion du sachet à chambre de
réaction (4) dans le sachet d’emballage de produit
(3) et avant le remplissage du sachet d’emballage
de produit (3) avec le produit de remplissage liquide
(2), un verseur (7) est inséré dans le sachet d’em-
ballage de produit (3) et le sachet d’emballage de
produit (3) est fermé par scellement, le sachet d’em-
ballage de produit étant ensuite rempli via le verseur
(7).

14. Dispositif (9) de fabrication d’un emballage (1) pour
produit de remplissage liquide (2) selon une des re-
vendications 1 à 11 et/ou pour la réalisation d’un
procédé selon une des revendications 12 ou 13

- avec un poste (10) qui présente un dispositif
(10.1) d’individualisation et d’acheminement de
sachets d’emballage de produit (3),
- avec un mécanisme de préhension (11) pour
maintenir le sachet d’emballage de produit (3)
respectivement acheminé,
- avec un dispositif de transport (12) pour le
transport du sachet d’emballage de produit res-
pectif (3) entre des postes successifs (10, 15,
16, 17),
- avec un poste (13) de fabrication d’un sachet
intérieur (5) en matériau étanche au liquide et
élastique, ce poste (13) présentant un dispositif
de remplissage (13.1) pour remplir le sachet in-
térieur (5) avec un second réactif (6b) et un dis-
positif de scellement (13.2) pour fermer entière-
ment le sachet intérieur (5) par scellement,
- avec un poste (14) pour fabriquer un sachet à
chambre de réaction (4) en matériau étanche
au liquide et élastique, ce poste (14) présentant
un dispositif de remplissage (14.1) pour remplir
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le sachet à chambre de réaction (4) avec un pre-
mier réactif (6a), un dispositif d’insertion (14.2)
pour insérer le sachet intérieur (5) dans le sachet
à chambre de réaction (4) et un dispositif de scel-
lement (14.3), le dispositif de scellement (14.3)
étant configuré de manière à ce que le sachet
à chambre de réaction (4) puisse être entière-
ment fermé,
- avec un poste (15) qui présente un dispositif
(15.1) pour insérer le sachet à chambre de réac-
tion (4) dans le sachet d’emballage de produit
(3), et
- avec un poste (17) qui présente un dispositif
(17.1) pour remplir le sachet d’emballage de pro-
duit (3) avec le produit de remplissage liquide
(2).

15. Dispositif (9) selon la revendication 14, caractérisé
en ce qu’il est prévu un poste (16) qui présente un
dispositif (16.1) d’insertion d’un verseur (7) et un dis-
positif de scellement (16.2) pour fermer le sachet
d’emballage de produit (3).
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