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(54) Mehrfachbeutel

(57) Mehrfachbeutel zur Verwendung in Reinraum-
bereichen, umfassend einen Außenbeutel (1) und zumin-
dest einen Innenbeutel (2), wobei Außen- und Innenbeu-
tel bodenseitig über eine gemeinsame, quer verlaufende
Siegelnaht (4) miteinander verbunden sind, der Innen-
beutel (2) bodenseitig eine Schwächungslinie (8) auf-
weist, durch die der Innenbeutel (2) aus dem Außenbeu-
tel (1) heraustrennbar ausgebildet ist, und Außen- und
Innenbeutel in einer Geschlossenausbildung des Mehr-
fachbeutels jeweils kopfseitig eine Kopfnaht aufweisen
können, die vorzugsweise als Kopfsiegelnähte ausgebil-
det in einer Längsrichtung betrachtet voneinander beab-
standet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Mehr-
fachbeutel mit einem Außenbeutel und zumindest einem
Innenbeutel. Insbesondere handelt es sich um zur Ver-
wendung in Reinraumbereichen vorgesehene Beutel,
die auch als Reinraum-Mehrfachbeutel bezeichnet wer-
den können.
[0002] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, in
einen äußeren, z.B. als Flachbeutel ausgebildeten Beu-
tel manuell einen Innenbeutel einzuziehen. Hierzu wird
in den Innenbeutel ein Blech eingeführt wird und der so
versteifte Innenbeutel wird vom Bearbeiter in den Außen-
beutel eingeschoben. Aufgrund der manuellen Bearbei-
tung kann es bei reinraumfähigen bzw. -zugelassenen
Mehrfachbeuteln zu Hygieneproblemen kommen. Darü-
ber hinaus sind die Herstellungskosten aufgrund des
menschlichen Arbeitseinsatzes hoch. Der andauernde
Trend, immer dünnere, leichtere und somit flexiblere,
gleichzeitig jedoch ausreichend reißfeste Folien zu ver-
wenden erschwert darüber hinaus den manuellen Um-
gang.
[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen maschinell herstellbaren Mehrfachbeutel zu schaf-
fen, der insbesondere für den Einsatz im Reinraum ge-
eignet ist.
[0004] Die Aufgabe wird gelöst durch einen Gegen-
stand gemäß Anspruch 1. Ein erfindungsgemäßes Ver-
fahren zur Herstellung eines Mehrfachbeutels ist in An-
spruch 9 offenbart. Weiterbildungen der Erfindung sind
den auf diese Ansprüche rückbezogenen Unteransprü-
chen sowie der Beschreibung zu entnehmen.
[0005] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass der
Mehrfachbeutel, der einen Außenbeutel und zumindest
einen Innenbeutel aufweist, eine bodenseitige Verbin-
dung zwischen Außen- und Innenbeutel aufweist: Diese
Verbindung wird ausgebildet durch eine gemeinsame,
quer zu einer Längsrichtung verlaufende Siegelnaht.
Weiterhin weist der Innenbeutel bodenseitig eine Schwä-
chungslinie auf, durch die der Innenbeutel aus dem Au-
ßenbeutel heraustrennbar ausgebildet ist. Schließlich
sind Innen- und Außenbeutel in einer Geschlossenstel-
lung des Mehrfachbeutels dergestalt ausgebildet, dass
sie jeweils kopfseitig eine Kopfnaht aufweisen können,
wobei die vorzugsweise als Kopfsiegelnähte ausgebil-
deten Kopfnähte in einer Längsrichtung betrachtet von-
einander beabstandet sind.
[0006] Nach dem Befüllen des Innenbeutels ist der In-
nenbeutel somit über eine Kopfnaht verschlossen, die in
der Geschlossenausbildung des Beutels entsprechend
beabstandet von der Kopfnaht des Außenbeutels aus-
gebildet ist, um ein den Innenbeutel nicht beschädigen-
des Öffnen des Außenbeutels zu ermöglichen.
[0007] Maschinell ist eine Quersiegelung der zu ver-
wendenden Folien zur Erstellung der äußeren Abmes-
sung der Beutel auf einfache Weise quer zur Folienlängs-
richtung zu realisieren. Hierbei wird beispielsweise zu
einer als Schlauchfolie den Innenbeutel ausbildenden

Folie eine Ober- und eine Unterfolie oder ein Halb-
schlauch zugeführt, so dass der äußere Beutel um den
Innenbeutel konfektioniert wird. In Längs- bzw. Folien-
bahnrichtung werden anschließend Ober- und Unterfolie
bzw. der Halbschlauch auf einer oder zwei Seiten mit-
einander versiegelt, insbesondere verschweißt. In Rich-
tung dieser Längs- bzw. Folienbahnrichtung während der
Herstellung betrachtet sind die Kopfnähte voneinander
beabstandet.
[0008] Durch die gemeinsame Quersiegelnaht von In-
nen- und Außenbeutel ist zunächst eine feste Positionie-
rung des Innenbeutels in dem Außenbeutel erreicht, was
für einen Transport und die weitere Handhabung vorteil-
haft ist. Gleichwohl ist der Innenbeutel aus dem Außen-
beutel heraustrennbar ausgebildet, um in einem Schleu-
sensystem eines Reinraumbereiches separat weiterge-
führt werden zu können. Hierfür ist insbesondere zwi-
schen einer einen Innenbeutelraum begrenzenden,
querverlaufenden Innenbeutelsiegelnaht und der ge-
meinsamen Quersiegelnaht eine Schwächungslinie ein-
gebracht, die allerdings nur die Innenbeutelfolie
schwächt. Die Ausbildung der Schwächung erfolgt in Ab-
hängigkeit der Kraft, mit der der Innenbeutel herausge-
rissen werden soll.
[0009] Die Innenbeutelsiegelnaht und die Schwä-
chungslinie sind beide in einem bodenseitigen Bereich
des Innenbeutels angeordnet. Die Schwächungslinie
kann direkt durch die quer zur Längsrichtung verlaufende
Innenbeutelsiegelnaht verlaufen. Durch die Anordnung
in einem ausgesteiften Folienbereich kann der Trennvor-
gang definierter verlaufen. Alternativ kann die Schwä-
chungslinie jedoch auf der dem Innenbeutelraum abge-
wandten Seite der Innenbeutel(-quer-)siegelnaht ange-
ordnet sein. Die Quersiegelnaht muss hierbei dann nicht
breiter ausgebildet werden, so dass für die Quersiege-
lung weniger Energie benötigt wird. Auch sind Quersie-
gelung und Schwächung des Folienmaterials leichter in
einem Arbeitsschritt durchzuführen als wenn die Schwä-
chungslinie innerhalb des Nahtbereichs verlaufen würde.
Die Schwächungslinie ist somit vorzugsweise in einem
nahtlosen, von Siegelnähten jedoch begrenzten Teil des
Mehrfachbeutels ausgebildet. Ein Ausreißen des Innen-
beutels beschädigt somit im Normalfall zunächst nicht
die Quersiegelnaht. Die Integrität des Innenbeutelraums
wird wirkungsvoll gewährleistet.
[0010] Neben einem Versiegeln des Außenbeutels in
Längsrichtung durch eine oder mehrere Längsnähte auf-
grund einer zu verbindenden Ober- und Unterfolie kann
der Außenbeutel genauso wie der Innenbeutel in Rich-
tung der Längserstreckung eine oder weitere Längssie-
gelbereiche aufweisen, die neben dem Verbindungen
von Oberund Unterfolienbereichen auch einer Ausstei-
fung und Formgebung des Beutels dienen können.
[0011] Der Mehrfachbeutel kann aus einem Außen-
und nicht nur einem sondern auch zwei Innenbeuteln be-
stehen, wobei der innerste Innenbeutel insbesondere
aus einer Schlauchfolie gefertigt ist und die dann herum-
zulegenden Schichten jeweils aus zwei Folien oder ei-
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nem Halbschlauch zugeführt werden. Während der Her-
stellung kann der erfindungsgemäße Mehrfachbeutel be-
reits separiert und mit weiteren Mehrfachbeuteln gesta-
pelt werden, er kann jedoch auch als Rollenware ausge-
bildet werden, wozu statt eines Trennvorgangs alternativ
eine Schwächung in der zwei Mehrfachbeutel trennen-
den Zone eingebracht werden.
[0012] Wesentlich ist, dass der jeweilige innere Beutel
über eine Schwächungslinie aus dem nächsten äußeren
Beutel heraustrennbar ist, wobei sämtliche Beutel über
eine gemeinsame Siegelnaht miteinander verbunden
sind. Hierbei wird als Innenbeutel der gesamte von der
gemeinsamen Quersiegelnaht ausgehende innere Foli-
enbereich inklusive des Bereiches, in dem die Schwä-
chungslinie angebracht ist, verstanden.
[0013] Die Ausbildung des Innenbeutels durch eine
Schlauchfolie erspart eine Längssiegelung und ist somit
verfahrensökonomisch.
[0014] In der Geschlossenstellung ist die Kopfnaht des
Innenbeutels vorzugsweise in einem gegenüber dem
Rest des Innenbeutels umgelegten Bereich angeordnet,
wobei dieser Bereich insbesondere durch Umklappen
oder Rollen entsteht und somit einerseits ein Abstand
zur Kopfsiegelnaht des nächst äußeren Beutels gewähr-
leistet ist und andererseits ein Öffnen des Beutels den
nächsten Innenbeutel nicht beschädigt.
[0015] Zur Ausbildung einer Bodenkontur kann der
Mehrfachbeutel mit einer Mehrzahl von Siegelbereichen
versehen sein. Wesentlich ist jedoch, dass ein Heraus-
trennen des Innenbeutels nicht zu einem Öffnen dessel-
ben führt und insofern die Schwächungslinie des Innen-
beutels zum Kopfende des Innenbeutels hin von einer
Siegelnaht begrenzt wird, die dann den Innenraum des
Innenbeutels begrenzt. Unter einer Schwächungslinie
kann hierbei ein mit Materialverdünnungen, Perforatio-
nen od.dgl. Schwächungen versehener Bereich der Folie
des Innenbeutels verstanden werden.
[0016] Bei einem erfindungsgemäßen Herstellungs-
verfahren ist es vorteilhaft, nach der Zuführung von den
Außenbeutel ausbildender Folie diese gemeinsam mit
der Schlauchfolie auf der von der Innenbeutelsiegelnaht
abgewandeten Seite der Schwächungslinie querzusie-
geln, wobei gleichzeitig eine Trennung des dann vor-
zugsweise als Mehrfachbeutel ausgebildeten Beutels
vom Rest der Folie folgen kann.
[0017] Das Kopfende des Mehrfachbeutels wird nach
einem Befüllen in einer der Beutelanzahl entsprechen-
den Anzahl von Schritten verschlossen. Zunächst erfolgt
eine Quersiegelung des Innenbeutels mit anschließen-
der Umlegung des die Quersiegelnaht aufweisenden In-
nenbeutelbereich, wobei dieser Bereich insbesondere
gerollt oder umgeklappt wird. Anschließend wird der Au-
ßenbeutel dann ohne dazwischen liegende Folienberei-
che des Innenbeutels versiegelt. Bei einem mehr als ei-
nem Innenbeutel werden entsprechend zunächst der
Kopfbereich des innersten Innenbeutels verschlossen,
dann umgelegt, dann wird der Kopfbereich des nächsten
Innenbeutels versiegelt, dann umgelegt, usw..

[0018] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
sind der nachfolgenden Figurenbeschreibung zu entneh-
men. In den abgebildeten Figuren zeigt

Fig. 1 einen erfindungsgemäßen Gegenstand,

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. 1 in einem Schnitt
entlang II-II nach Fig. 1,

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 in einer teilweisen
Ansicht gemäß dem Schnitt III-III nach Fig. 1,

Fig. 4 einen schematische Ansicht des Herstellungs-
verfahrens des erfindungsgemäßen Gegen-
stands,

Fig. 5 eine Ansicht eines weiteren Herstellungsver-
fahrens des erfindungsgemäßen Gegen-
stands.

[0019] Gleich oder ähnlich wirkende Teile sind - sofern
dienlich - mit identischen Bezugsziffern versehen. Ein-
zelne technische Merkmale der nachfolgend beschrie-
benen Ausführungsbeispiele können auch mit den Merk-
malen der vorbeschriebenen Ausführungsbeispiele zu
erfindungsgemäßen Weiterbildungen führen.
[0020] Ein erfindungsgemäßer Mehrfachbeutel ge-
mäß Fig. 1 weist einen Außenbeutel 1 und einen hierin
angeordneten Innenbeutel 2 auf. Der Innenbeutel 2 ist
aus einer Schlauchfolie gefertigt, während der Außen-
beutel 1 im vorliegenden Fall aus einer Ober- und Unter-
folie gefertigt wird, die über als Längsnähte 3 ausgebil-
dete Längssiegelbereiche miteinander verbunden wer-
den. Innenbeutel und Außenbeutel sind verbunden über
eine gemeinsame, bodenseitig angeordnete Quersiegel-
naht 4, die zu Abdichtungszwecken in die Längssiegel-
nahtbereiche hineinreicht. Ein unteres Ende 6 des Innen-
beutels steht hierbei geringfügig über, wie dies auch bei
einem unteren Ende 7 des Außenbeutels der Fall ist.
[0021] Die bodenseitige, gemeinsame Quersiegelnaht
ist zum Kopfende hin von einer Schwächungslinie 8 be-
grenzt, die in einem nahtlosen, jedoch von Siegelnähten
begrenzten Bereich des Mehrfachbeutels verläuft und
ausschließlich im nicht gesiegelten Folienmaterial des
Innenbeutels 2 angeordnet ist. Durch diese Schwä-
chungslinie 8 kann der Innenbeutel 2 aus dem Außen-
beutel 1 herausgenommen werden, wobei die Folie ent-
lang der Schwächungslinie 8 aufreißt. In Richtung eines
zum in der Figur oberen Kopfende des Innenbeutels be-
findlichen Bereichs ist die Schwächungslinie 8 von einer
Innenbeutel(-quer-)siegelnaht 9 begrenzt, die auf der der
Schwächungslinie 8 abgewandten Seite einen Innen-
raum 10 (vgl. Fig. 2) des Innenbeutels begrenzt.
[0022] Innen- und Außenbeutel sind im vorliegenden
Beispiel offen vor einer Befüllung gezeigt, wobei der
Mehrfachbeutel bereits vereinzelt ist. Alternativ kann bei
einem Verzicht auf ein Abtrennen des Mehrfachbeutels
vom Schlauch der Mehrfachbeutel als Schlauchware und
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somit auf einer Rolle konfektioniert und verkauft werden.
[0023] Für ein einfaches Herausnehmen des Innen-
beutels 2 aus dem Außenbeutel 1 ist dieser
ausschließlich an seinem unteren Ende über die Schwä-
chungslinie 8 mit dem Außenbeutel 1 verbunden. Ein zwi-
schen Innen- und Außenbeutel befindlicher Bereich 11
(Fig. 2) kann besser evakuiert werden.
[0024] Insbesondere zur Verwendung in Reinräumen
ist es gewünscht, den Innenbeutel sortenrein beispiels-
weise aus einem PE zu fertigen. Dies ist auch für eine
Siegelung von Vorteil. Anstelle der Verwendung einer
Monofolie aus Polyethylen kann auch eine Schichtfolie
mit siegelbarer Polyethylen-Innen- und Außenschicht
verwendet werden. Ein Mehrfachbeutel aus nur einem
Grundmaterial wie etwa Polyethylen hat überdies den
Vorteil, dass er sortenrein zu recyceln und wiederzuver-
werten ist. In dem Ausschnitt der Fig. 3 ist erkennbar,
dass die Schwächungslinie 8 durch einen zweilagigen
Folienbereich verläuft. Ebenfalls ist erkennbar, dass die
Quersiegelnaht 4 sowohl den Außenbeutel 1 wie auch
den Innenbeutel 2 und ggf. weitere, nicht gezeigte Innen-
beutel umfasst.
[0025] Fig. 4 zeigt das erfindungsgemäße Herstel-
lungsverfahren der Mehrfachbeutel auf einer Rolle. Zu-
nächst wird in Bezug auf einen durch die Herstellungs-
vorrichtung transportieren Mehrfachbeutel eine
Schlauchfolie von einer Rolle 12 abgewickelt. Über eine
Führungsvorrichtung 13 wird diese zu einer Quersiegel-
station 14 mit zugehöriger Perforiervorrichtung geleitet.
Dort werden gleichzeitig die Schwächungslinie 8 sowie
die quer verlaufenden Innenbeutelsiegelnaht 9 des In-
nenbeutels aufgebracht. Anschließend wird der dann be-
reits einmal quergesiegelte Schlauch weitergeführt. Im
vorliegenden Beispiel werden dann von oben und unten
jeweils eine auf weiteren Rollen 12 befindliche Oberfolie
15 bzw. Unterfolie 16 zugeführt, wofür wiederum Füh-
rungsrollen 13 verwendet werden. Über eine Längsnaht-
siegelstation 17 gelangt der nunmehr um den Außen-
beutel konfektionierte Innenbeutel gemeinsam mit dem
Außenbeutel zu einer Quernahtsiegelstation 18, die die
gemeinsame Quersiegelnaht 4 bildet. Gleichzeitig kann
die Quernahtsiegelstation 18 eine Perforiervorrichtung
aufweisen, mit der eine Schwächungslinie in den Folien-
verbund eingebracht wird. Anschließend wird der nun-
mehr vorbereitete Mehrfachbeutel auf einer Rolle 19 auf-
gerollt. Er kann dann entlang der von der Quernahtsie-
gelstation 18 eingebrachten Quernahtsiegelstation
Schwächungslinie von der Rolle 19 abgerissen werden.
[0026] Im Vergleich zum Verfahren gemäß Fig. 4 läuft
das Verfahren gemäß Fig. 5 bis hin zur Quersiegelstation
für Innen- und Außenbeutel identisch ab. Die nunmehr
als Quernahtsiegelstation 22 ausgebildete Quernahtsie-
gelstation ist statt mit einer Perforiervorrichtung mit einer
Trennvorrichtung versehen, durch die die einzelnen
Mehrfachbeutel voneinander getrennt werden können.
Hierdurch können die Mehrfachbeutel 20 anschließend
auf einem Stapel 21 angeordnet werden.

Patentansprüche

1. Mehrfachbeutel zur Verwendung in Reinraumberei-
chen, umfassend einen Außenbeutel (1) und zumin-
dest einen Innenbeutel (2), wobei Außen- und In-
nenbeutel bodenseitig über eine gemeinsame, quer
verlaufende Siegelnaht (4) miteinander verbunden
sind, der Innenbeutel (2) bodenseitig eine Schwä-
chungslinie (8) aufweist, durch die der Innenbeutel
(2) aus dem Außenbeutel (1) heraustrennbar aus-
gebildet ist, und Außen- und Innenbeutel in einer Ge-
schlossenausbildung des Mehrfachbeutels jeweils
kopfseitig eine Kopfnaht aufweisen können, die vor-
zugsweise als Kopfsiegelnähte ausgebildet in einer
Längsrichtung betrachtet voneinander beabstandet
sind.

2. Mehrfachbeutel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kopfnaht des Innenbeutels
in einem gegenüber dem Rest des Innenbeutels um-
gelegten Bereich angeordnet ist.

3. Mehrfachbeutel nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schwächungslinie (8) des
Innenbeutels (2) zum Kopfende des Innenbeutels (1)
von einer Innenbeutelsiegelnaht (9) begrenzt wird.

4. Mehrfachbeutel nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwä-
chungslinie (8) in einem nahtlosen, von Siegennäh-
ten jedoch begrenzten Teil des Mehrfachbeutels ver-
läuft.

5. Mehrfachbeutel nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Außen-
beutel (1) und/oder der Innenbeutel (2) in Richtung
der Längserstreckung zumindest einen vorzugswei-
se als Längsnaht ausgebildeten Längssiegelbereich
aufweisen.

6. Mehrfachbeutel nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Innenbeu-
tel (2) durch eine Schlauchfolie ausgebildet ist.

7. Mehrfachbeutel nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
und/oder der Außenbeutel (1) aus einem Halb-
schlauch oder einer Ober- und Unterfolie (15,16) ge-
bildet ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Mehrfachbeutels,
der nach einem der vorherigen Ansprüche ausgebil-
det ist, wobei zu einer zur Ausbildung des Innenbeu-
tels (2) vorgesehenen Schlauchfolie Ober- und Un-
terseite eines Außenbeutels (1) ausbildende Folie
zugeführt wird, und wobei vorab die Schlauchfolie
über eine Quersiegelstation (14) mit einer Innen-
beutelsiegelnaht (9) versehen wird, die eine von ei-
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ner Schwächungsvorrichtung eingebrachte Schwä-
chungslinie (8) begrenzt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Zuführung von den Außen-
beutel ausbildender Folie diese gemeinsam mit der
Schlauchfolie auf der von der Innenbeutelsiegelnaht
abgewandten Seite der Schwächungslinie (8) quer-
gesiegelt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Verschließen
des Mehrfachbeutels an einem kopfseitigen Ende
des Innenbeutels (2) eine Quersiegelnaht einge-
bracht wird, der die Quersiegelnaht aufweisende In-
nenbeutel (2) umgelegt und der Außenbeutel versie-
gelt wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Mehrfachbeutel
vor einer Befüllung konfektioniert wird.
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