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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Behaltnis, insbeson-
dere einen flexiblen Beutel aus Papier, mit einem Vor-
derteil, einem Ruckteil und einem Boden, der durch eine
Bodeneinheit verschlossen ist, und einer zum Boden ge-
geniiberliegenden Offnung.

[0002] Des Weiteren betrifftdie Erfindung eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Behaltnissen, wobei die Vor-
richtung folgende Merkmale aufweist:

eine Perforationseinrichtung zum Erstellen von Per-
forationslinien an einer Materialbahn, wobei die Per-
forationslinien im Wesentlichen quer zur Transport-
richtung der Materialbahn erstellbar sind,

eine Schlauchbildungseinrichtung zum Bilden eines
Schlauches aus der Materialbahn,

einer Trenneinrichtung zum Abtrennen einzelner
Schlauchabschnitte und/oder Materialabschnitte
von Schlauchabschnitten an den Perforationslinien
und

eine Bodenumklappeinrichtung zur Bildung eines
Bodens an einem Ende des Schlauchabschnittes.

[0003] Des Weiterenbeziehtsich die Erfindung auf ein
Verfahren zur Herstellung der genannten Behaltnisse.
[0004] Aus der DE 10 2008 017 726 ist es bekannt
Papierbeutel der oben genannten Art herzustellen, wobei
der Beutel ein Vorderteil, ein Rickteil und einen Boden
aufweist, der verschlossen ist. An der gegeniberliegen-
den Seite des Bodens befindet sich eine (")ffnung, sodass
Gegenstande durch die Offnung in den Beutel gebracht
werden kénnen. Nachteiligerweise hatsich gezeigt, dass
der Rand der Offnung in einigen Anwendungsfallen
scharfkantig ausgebildet sein kann, sodass der Benutzer
von Papierbeuteln sich beispielsweise mit seiner Hand
an dem genannten Rand schneiden kann.

[0005] Ferner wird in der GB 1 352 504 ein Behaltnis
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 offenbart.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
die oben genannten Nachteile zu vermeiden, insbeson-
dere ein Behaltnis sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
dieser Behaltnisse zu schaffen, wobei der Benutzer die-
ser Behéltnisse sich am Rand der Behaltnis6ffnung még-
lichst mit seiner Hand nicht schneiden kann.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch ein Behaltnis mit sdmtlichen Merkmalen des An-
spruches 1 geldst. In den abhangigen Anspriichen sind
bevorzugte Ausfihrungsformen aufgefihrt.

[0008] ErfindungsgemalR ist ein Behaltnis, insbeson-
dere ein flexibler Beutel aus Papier vorgeschlagen, ei-
nem Vorderteil, einem Rdckteil und einem Boden, der
durch eine Bodeneinheit verschlossen ist, und einer zum
Boden gegeniiberliegenden Offnung, wobei die Boden-
einheit einen Bodenabschnitt des Vorderteils und einen
Bodenabschnitt des Riickteils aufweist, wobei der Bo-
denabschnitt des Riickteils verkiirzt zum Bodenabschnitt
des Vorderteils ausgefihrt ist, so dass der Bodenab-
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schnitt des Vorderteils durch ein Umschlagen der Bo-
deneinheit entlang einer Falzlinie direkt am Rickteil be-
festigt ist, die Offnung durch einen umlaufenden Rand
gebildet ist, der auf einer Héhe des Vorderteils und des
Ruckteils verlauft und der zumindest teilweise ausgefa-
sert ist, wodurch die Verletzungsgefahr am Rand verrin-
gertwird. Der umlaufende Rand weist auf dem Vorderteil
und dem Riickteil die gleiche Hohe auf. Der ausgefaserte
Rand ist fir den Benutzer derartiger Behaltnisse stumpf
ausgefiihrt, ohne dass ein Schneidrisiko an der Offnung
des Behaltnisses besteht. Vorteilhafterweise ist das Be-
héltnis aus Papier ausgebildet und kann in Form eines
flexiblen Beutels unterschiedlichst eingesetzt werden.
Der ausgefaserte Rand ist erfindungsgemanR mikrosko-
pisch filzartig ausgefiihrt, wodurch ein relativ "weicher"
Rand entsteht.

[0009] Vorteilhaftkann der Rand perforationsartig aus-
gebildet sein, das bedeutet, dass beispielsweise lber
einen Abreilvorgang dieser Rand am Behaltnis entsteht.
Der AbreilRvorgang kann den erfindungsgemafien, aus-
gefaserten Rand begtinstigen.

[0010] Das erfindungsgemafRie Behaltnis ist vorteilhaf-
terweise mit einem Klappboden ausgefiihrt, bei dem der
Bodenabschnitt des Rickteils verklrzt zum Bodenab-
schnitt des Vorderteils ausgebildet ist, sodass der Bo-
denabschnitt des Vorderteils durch ein Umschlagen oder
Umklappen der Bodeneinheit entlang der Falzlinie direkt
am Ruckteil befestigt, insbesondere verklebt ist. Vorteil-
hafterweise kann der Bodenabschnitt des Riickteils und
der Bodenabschnitt des Vorderteils einen ausgefaserten
Rand aufweisen. Aus Sicht des Herstellungsprozesses
macht es Sinn lediglich eine Perforationseinrichtung zu
verwenden, um den ausgefaserten Rand der Offnung
entstehen zu lassen und mit der gleichen Perforati-
onseinrichtung die Bodeneinheit mit ihren Bodenab-
schnitten zu bearbeiten.

[0011] Das Behaltnis kann als Klappbodenbeutel aus-
gebildet sein, bei dem das Vorderteil eine AuRenseite
und eine Innenseite aufweist und das Riickteil eine Au-
Renseite und eine Innenseite aufweist, wobei die Innen-
seite des Vorderteils der Innenseite des Rickteils zuge-
wandtist, wobei der Bodenabschnitt des Vorderteils eine
Innenflache und eine AuRenflache aufweist und der Bo-
denabschnitt des Riuckteils eine Innenflache und eine
AuRenflache aufweist, wobei die Innenflache des Boden-
abschnittes des Vorderteils mit der AuRenseite des
Ruckteils verklebt ist.

[0012] Zusatzlich kann erfindungsgemal vorgesehen
sein, dass zwischen dem Vorderteil und dem Rickteil
zumindest eine Seitenfaltung verlauft. Die Seitenfaltung
kann eine oder mehrere Seitenfalten aufweisen. Vorteil-
hafterweise erstreckt sich die Seitenfaltung von der Off-
nung ausgehend in Richtung des Bodens. Eine Funktion
der Seitenfaltung ist, dass die Kavitat innerhalb des Be-
héltnisses zuverlassig vergroert werden kann, indem
das Vorderteil und das Rickteil voneinander wegge-
driickt werden. Im nicht zu benutzenden Zustand des
Behaltnis kdnnen das Vorderteil und das Ruckteil auf-
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einander liegen, wobei die Seitenfalten zwischen diesen
beiden Teilen liegen.

[0013] In einer die Erfindung verbessernden Mafinah-
me kann der Rand der Offnung zumindest teilweise durch
einen Vorderteilrand des Vorderteils und einen Rickteil-
rand des Ruckteils gebildet sein, wobei der Vorderteil-
rand und der Rickteilrand auf einer Héhe liegen. Die
Anordnung des Vorderteilrandes und des Riickteilrandes
auf einer Hohe beglinstigt, dass der Benutzer am Rand
der Offnung das Behdltnis gut fassen kann und somit
zufrieden stellend das Behaltnis mit seinem Inhalt trans-
portieren kann. Der Vorderteilrand und der Riickteilrand
liegen fluchtend zueinander auf einer H6he, wobei so-
wohl der Vorderteilrand als auch der Rickteilrand erfin-
dungsgemaf ausgefasert sind.

[0014] Die Erfindung schlielt mit ein, dass das Vor-
derteil und/oder das Riickteil zumindest teilweise aus ei-
nem transparenten Material ausgefiihrt ist. Das transpa-
rente Material ermdglicht, dass der Benutzer zumindest
teilweise in die Kavitat des Behaltnisses Einsicht nehmen
kann.

[0015] Ebenfalls ist es denkbar, dass eine Grifféffnung
am Vorderteil und am Ruickteil ausgebildet ist, wobei die
Griff6ffnung beispielsweise ausgestanzt ist. Die Griffoff-
nung kann ebenfalls Uiber alternative Mechanismen oder
Verfahren am Behéltnis entstehen. Zum Beispiel kann
die Grifféffnung mittels eines Lasers am Behaltnis aus-
geflhrt sein. Die Grifféffnung dient als Haltemittel fiir den
Benutzer, um das mit Inhalt gefiillte Behaltnis zuverlassig
an der Grifféffnung halten und transportieren zu kénnen.
Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass im Be-
reich der Griff6ffnung die Innenseite des Vorderteils und
die Innenseite des Riickteils einen Verstarkungsstreifen
aufweist. Damit die Grifféffnung langlebig ausgefiihrt ist,
verhindern die Verstarkungsstreifen wirkungsvoll ein
friihzeitiges ZerreilRen des Behaltnisses an der Griffoff-
nung, welches z. B. dadurch entstehen kann, wenn eine
zu groRe Gewichtskraftinnerhalb der Kavitat des Behalt-
nisses zu transportieren ist. Die verstarkten Streifen sind
vorteilhafterweise innenseitig des Behaltnisses angeord-
net, sodass diese fiir den Benutzer nicht sichtbar sind.
Die Geometrie der Grifféffnung kann rund, oval oder als
C-Loch-Offnung ausgebildet sein.

[0016] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann die AuBenflache des Bodenabschnittes des Vor-
derteils als Informationskorper dienen. Somit kann ein
Teil der Bodeneinheit als Informationsflache dienen, die
Buchstaben, Symbole und/oder Zahlen aufweisen kann.
[0017] Zudem wird die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung durch eine Vorrichtung mit sdmtlichen Merkma-
len des Anspruches 6 gel6st. In den abhéangigen Anspri-
chen 7 bis 10 sind moégliche Ausgestaltungen der Vor-
richtung ausgefiihrt.

[0018] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung dient zur
Herstellung von Behaltnissen, insbesondere von flexib-
len Beuteln aus Papier. Das Behaltnis ist erfindungsge-
mafR mit einem Vorderteil, einem Riickteil, einem Boden,
der durch eine Bodeneinheit verschlossen ist, sowie ei-
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ner zum Boden gegeniiberliegenden Offnung ausge-
fuhrt, die durch einen umlaufenden Rand begrenzt ist,
wobei der Rand durch einen Vorderteilrand des Vorder-
teils und einen Riickteilrand des Ruckteils gebildet ist.
Zudem umfasst die erfindungsgemafe Vorrichtung fol-
gende Merkmale:

eine Perforationseinrichtung zum Erstellen von Per-
forationslinien an einer Materialbahn, wobei die Per-
forationslinien im Wesentlichen quer zur Transport-
richtung der Materialbahn erstellbar sind,

eine Schlauchbildungseinrichtung zum Bilden eines
Schlauches aus der Materialbahn,

zumindest einer Trenneinrichtung zum Abtrennen
einzelner Schlauchabschnitte und/oder Materialab-
schnitte von Schlauchabschnitten an den Perforati-
onslinien,

eine Bodenumklappeinrichtung zur Bildung eines
Bodens an einem Ende des Schlauchabschnittes.

[0019] Erfindungsgemal ist die Perforationseinrich-
tung derart ausgefiihrt, dass eine erste Perforationslinie
zur Erstellung des Bodens einbringbarist und eine zweite
Perforationslinie, die zur ersten Perforationslinie beab-
standetist, zur Erstellung des ausgefaserten Randes ein-
bringbar ist, wobei der Vorderteilrand und der Rickteil-
rand auf der gleichen Hohe liegen.

[0020] Ein wesentlicher Kern der Erfindung ist, dass
die Perforationseinrichtung zumindest zwei Perforati-
onslinien an der Materialbahn erstellen kann. Beispiels-
weise kdénnen die Perforationslinien ber Schneidele-
mente, insbesondere Schneidmesser in die Material-
bahn eingebracht werden, wobei die erfindungsgemafie
Perforationseinrichtung zwei unterschiedliche Konturen
von Perforationslinien auf der Materialbahn auftragen
kann. An dieser Stelle sei erwahnt, dass vorteilhafterwei-
se die Perforationseinrichtung die Materialbahn nicht
durchtrennt, sondern die Materialbahn mit Schwéa-
chungsschnitten in Form von Perforationen versieht, ent-
lang dieser Perforationslinien spéater der zu bildende
Schlauch zur Vereinzelung in Schlauchabschnitte reift.
Auch die Perforationslinien zum spateren Abreil3en der
Materialabschnitte von Schlauchabschnitten werden in
der Perforationseinrichtung in die Materialbahn einge-
bracht. Beispielsweise kann es in einer mdglichen Aus-
fuhrungsform der Erfindung vorgesehen sein, dass die
Perforationseinrichtung auf einer rotierenden Achse, ins-
besondere Walze sich befindet, entlang dieser auch die
Materialbahn gefiihrt wird. Ein weiterer wesentlicher
Kern der Erfindung ist, dass die erfindungsgemafe Vor-
richtung eine Trenneinrichtung zum Abtrennen einzelner
Schlauchabschnitte und einzelner Materialabschnitte
von Schlauchabschnitten aufweist, die in der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung integriert ist. Das bedeutet, dass
ein und dieselbe Vorrichtung zumindest zwei unter-
schiedliche Abtrennungen von Schlauchabschnitten und
Materialabschnitten der Materialbahn ausfiihren kann.
Somit kann die Materialbahn derart bearbeitet werden,
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dass sowohl ein Behaltnis mit einen Klappboden herstell-
bar ist als auch ein Behaltnis mit einem "glatten" Rand,
beidem der Vorderteilrand und der Ruickteilrand auf einer
Héhe liegen. Zusatzlich ist der Rand der Offnung ausge-
fasert, sodass ein Verletzungsrisiko fir den Benutzer ver-
ringert wird.

[0021] Erfindungsgemal kann vorgesehen sein, dass
die Trenneinrichtung eine erste und eine zweite Trenn-
station aufweist, wobei in der ersten Trennstation einzel-
ne Schlauchabschnitte entlang der ersten Perforations-
linie abtrennbar sind, und in der zweiten Trennstation
Materialabschnitte von Schlauchabschnitten entlang der
zweiten Perforationslinie abtrennbar sind. Hierbei dient
die Trenneinrichtung zum Einen zur Vereinzelung der
Schlauchabschnitte. Dieses wird vorteilhafterweise
durch die erste Trennstation verwirklicht, die die einzel-
nen Schlauchabschnitte entlang der ersten Perforations-
linie abtrennt bzw. abreiRt. Die zweite Trennstation ent-
fernt an der gegeniiberliegenden Seite des Bodens Ma-
terialabschnitte von den jeweiligen Schlauchabschnit-
ten, um einen "glatten" Rand an der Offnung des Behalt-
nisses zu erhalten. In diesem Zusammenhang sei er-
wahnt, dass in der erfindungsgemafien Trenneinrichtung
zusatzlich eine Vorrichtung zum Entfernen der Material-
abschnitte integriert sein kann. Diese hat die Aufgabe,
die abgetrennten Materialabschnitte der zweiten Trenn-
station sicher aus dem Transportweg der Schlauchab-
schnitte oder Beutel herauszunehmen, sodass es zu kei-
nerlei Unzuganglichkeiten bei der Behaltnisherstellung
kommt. Diese Vorrichtung kann Saugeinrichtungen,
Zangen, Nadeln oder eine Kombination aus Saugern und
Zangen und Nadeln umfassen.

[0022] Erfindungsgemal kann vorgesehen sein, dass
die erste Trennstation vor der Bodenumklappeinrichtung
angeordnet ist und die zweite Trennstation nach der Bo-
denumklappeinrichtung angeordnet ist. Das bedeutet,
dass zunachst einzelne Schlauchabschnitte entlang der
ersten Perforationslinie in der ersten Translation abge-
trennt werden. Nachdem der Boden in der Bodenum-
klappeinrichtung gebildet worden ist, erfolgt in der nach-
geschalteten zweiten Trennstation die Abtrennung der
Materialabschnitte von den jeweiligen Schlauchab-
schnitten entlang der zweiten Perforationslinie. Je nach
Anwendungsfall kann es jedoch Sinn machen, die erste
und die zweite Trennstation gemeinsam vor der Boden-
umklappeinrichtung vorzusehen, wodurch die erfin-
dungsgemalie Vorrichtung zur Herstellung von Behalt-
nissen kompakter ausgefiihrt werden kann.

[0023] Zusatzlich kann es vorgesehen sein, dass eine
Stanzeinrichtung vorgesehen ist, die eine Grifféffnung
gleichzeitig in das Vorderteil und das Ruickteil stanzt, wo-
bei die Stanzeinrichtung in der Schlauchbildungseinrich-
tung integriertistoder nach der Schlauchbildungseinrich-
tung angeordnet ist. Um die Grifféffnung zu verstarken,
kann es sinnvoll sein, Verstarkungsstreifen an definier-
ten Stellen der Materialbahn anzubringen. Vorteilhafter-
weise werden diese Verstarkungsstreifen im Bereich der
Griff6ffnung innenseitig des Vorderteils und innenseitig
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des Riuckteils angebracht. Das Anbringen der Verstar-
kungsstreifen kann durch eine Vorrichtung erfolgen, die
vor der Stanzeinrichtung vorgesehen ist. Vorteilhafter-
weise umschliel3t der Verstarkungsstreifen die Griffoff-
nung. Es ist denkbar, dass die Stanzeinrichtung beim
Ausstanzen der Grifféffnung zumindest teilweise einen
Teil des Verstarkungsstreifens mit ausstanzt.

[0024] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
zudem durch das Verfahren des Anspruchs 11 gel6st.
Hierbei umfasst das erfindungsgeméafie Verfahren fol-
gende Schritte:

A) Erstellen von Perforationslinien an einer Materi-
albahn mittels einer Perforationseinrichtung, wobei
die Perforationslinien im Wesentlichen quer zur
Transportrichtung der Materialbahn verlaufen,

B) Bilden eines Schlauches aus der Materialbahn
durch eine Schlauchbildungseinrichtung,

C) Abtrennen einzelner Schlauchabschnitte
und/oder Materialabschnitte von Schlauchabschnit-
ten an den Perforationslinien mittels einer Trennein-
richtung,

D) Bildung eines Bodens an einem Ende des
Schlauchabschnittes,

wobeiim Schritt A) die Perforationseinrichtung eine erste
Perforationslinie zur Erstellung des Bodens bildet und
eine zweite Perforationslinie, die zur ersten Perforations-
linie beabstandet ist, zur Erstellung eines ausgefaserten
Randes bildet, wobei der Vorderteilrand und der Ruick-
teilrand auf der gleichen Hohe liegen.

[0025] In den abhangigen Verfahrensanspriichen
12-19 sind mdgliche Ausfiihrungsformen angeflhrt.
[0026] Besonders vorteilhaft ist, dass in der Perforati-
onseinrichtung zwei unterschiedliche Perforationslinien
mit unterschiedlichen Konturen in die Materialbahn ein-
gebracht werden. Zudem erfolgt wahrend des Herstel-
lungsverfahrens eine mehrfache Perforationseinbrin-
gung in die Materialbahn, wobei die Kontur der ersten
Perforationslinie sich wesentlich von der Kontur der zwei-
ten Perforationslinie unterscheidet. Uber die zweite Per-
forationslinie wird ein Behaltnis hergestellt, dass einen
ausgefaserten Rand im Bereich der Offnung aufweist,
wobei der Vorderteilrand und der Ruckteilrand auf einer
Hoéhe liegen. Die Vorteile eines derartigen Behéltnisses
sind bereits hinsichtlich des unabhangigen Patentan-
spruches 1 und des unabhangigen Patentanspruches 6
geschildertworden, sodass andieser Stelle lediglichzum
bereits Gesagten Bezug genommen wird.

[0027] Vorteilhafterweise weist die erste Perforations-
linie zumindest zwei Bereiche auf, die versetzt, beab-
standet und parallel zueinander verlaufen. Die zwei Be-
reiche an der Materialbahn dienen dazu, dass ein Klapp-
boden am Behaltnis hergestellt werden kann, wobei eine
zuverlassig verschlossene Bodeneinheit geschaffen
wird. Uber die erste Perforationslinie kann eine Boden-
einheit mit einem Bodenabschnitt des Vorderteils und
einem Bodenabschnitt des Riickteils geschaffen werden,
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wobei der Bodenabschnitt des Riickteils verkilrzt zum
Bodenabschnitt des Vorderteils ausgefiihrt ist, sodass
der Bodenabschnitt des Vorderteils durch ein Umschla-
gen der Bodeneinheit entlang einer Falzlinie direkt am
Ruckteil befestigt werden kann. Vorteilhafterweise kann
das Vorderteil eine AulRenseite und eine Innenseite auf-
weisen und das Riickteil eine AuRenseite und eine In-
nenseite aufweisen, wobei die Innenseite des Vorderteils
der Innenseite des Rickteils zugewandt ist, wobei der
Bodenabschnitt des Vorderteils eine Innenflache und ei-
ne Aulenflache aufweist und der Bodenabschnitt des
Rickteils eine Innenflache und eine Aullenflache auf-
weist, wobei die Innenflache des Bodenabschnittes des
Vorderteils mit dem Rickteil verklebt ist.

[0028] Damitein"glatter" Randim Bereich der Offnung
des Behéltnisses geschaffen wird, ist die zweite Perfo-
rationslinie als geometrische Gerade ausgefiihrt. Vorteil-
hafterweise kann der erste Bereich der ersten Perforati-
onslinie einen Abstand X zur benachbarten zweiten Per-
forationslinie aufweisen, der ungefahr im Bereich 1mm
<X <17mm liegt, insbesondere der ungefahr im Bereich
8mm < X < 11 mm liegt. Alternativ und/oder zusétzlich
kann der zweite Bereich der ersten Perforationslinie ei-
nen grofReren Abstand Y zur benachbarten zweiten Per-
forationslinie aufweisen als der Abstand X, der zwischen
dem ersten Bereich der ersten Perforationslinie und der
benachbarten zweiten Perforationslinie besteht. Hierbei
istdie Trenneinrichtung derart ausgebildet, dass sie wah-
rend des Abtrennens an der Stelle der Materialbahn ein-
greifen kann, die zwischen der ersten Perforationslinie
und der zweiten Perforationslinie liegt. Die Trenneinrich-
tung kann z. B. mehrere Walzenpaare mitumfassen, wo-
bei zwei Walzenpaare der ersten Trennstation und zwei
Walzenpaare der zweiten Trennstation zugeordnet sind.
Wahrend des Trennvorganges kann die Geschwindigkeit
eines Walzenpaares zumindest temporar unterschied-
lich zur Geschwindigkeit seines benachbarten Walzen-
paares sein, wodurch ein AbreiRen des jeweiligen
Schlauchabschnittes oder des Materialabschnittes eines
Schlauchabschnittes durchflihrbar ist.

[0029] Erfindungsgemal kénnen die oben genannten
Verfahrensschritte A), B), C) und D) sequentiell durch-
gefuhrt werden. Ebenfalls ist es denkbar, dass sich zu-
mindest teilweise die Schritte A), B), C) und D) Uber-
schneiden.

[0030] Ferner ist es denkbar, dass die Trenneinrich-
tung eine erste Trennstation und eine zweite Trennsta-
tion aufweist, wobei in einem Schritt C1) in der ersten
Trennstation einzelne Schlauchabschnitte entlang der
ersten Perforationslinie abgetrenntwerden, und in einem
Schritt C2) in der zweiten Trennstation Materialabschnit-
te von Schlauchabschnitten entlang der zweiten Perfo-
rationslinie abgetrennt werden. Somitistin der Erfindung
mit umfasst, dass wahrend des Schrittes C) die Schritte
C1) und C2) ablaufen. Alternativ kann vorgesehen sein,
dass wahrend des Schrittes C) der Schritt C1) ablauft
und nach dem Schritt D) der Schritt C2) ablauft.

[0031] In einer weiteren die Erfindung verbessernden
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MaRnahme ist es denkbar, dass wahrend des Schrittes
B) oder nach dem Schritt B) eine Grifféffnung in das Vor-
derteil und das Ruickteil gestanzt wird, wobei insbeson-
dere vor oder wahrend des Schrittes A) oder des Schrit-
tes B) im Bereich der Griff6ffnung Verstarkungsstreifen
angebracht werden.

[0032] Zudem ist das erfindungsgemale Verfahren
geeignet, Behaltnisse gemall des unabhangigen An-
spruches 1 sowie seiner abhangigen Unteranspriiche
herzustellen. Zudem ist die erfindungsgeméaRe Vorrich-
tung nach einem der Anspriiche 9 bis 14 geeignet, das
soeben beschriebene Verfahren auszufihren.

[0033] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung im Ein-
zelnen beschrieben sind. Dabei kénnen die in den An-
sprichen und in der Beschreibung erwahnten Merkmale
jeweils einzeln fir sich oder in beliebiger Kombination
erfindungswesentliche sein. Es zeigen:

Fig. 1 eine erste mogliche Vorrichtung zur Herstel-
lung von erfindungsgemaRen Behaltnissen,
Fig. 2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung zur Herstellung
von Behaltnissen,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Materialbahn, die mit
Perforationen bzw. Perforationslinien verse-
hen ist,

eine Draufsicht auf einen Schlauchabschnitt,
der vereinzelt wurde,

Fig. 4

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein fertig hergestelltes Be-

haltnis,
Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Schlauchabschnitt,
das vereinzelt wurde in einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel,
Fig. 7 eine Draufsicht auf ein fertig hergestelltes Be-
haltnis,

eine rein schematische Ansicht eines Leisten-
elementes, das Bestandteil einer Perforati-
onseinrichtung der erfindungsgemafRen Vor-
richtung zur Herstellung von Behaltnissen ist,

Fig. 8

Fig. 9 das Leistenelement gemaR Figur 8 in einem

weiteren Zustand und
Fig. 10  eine Schnittansicht gemaR der Schnittlinie A-
A aus Figur 8.

[0034] Figur 1 und Figur 2 zeigen zwei mogliche Vor-
richtungen 80 zur Herstellung von Behéltnissen 10, die
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exemplarisch in Figur 5 oder in Figur 7 dargestellt sind.
Diese Behaltnisse 10 sind im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel flexible Beutel 10 aus Papier. In den Figuren 1
und 2 sind lediglich die wesentlichen Bestandteile dieser
Vorrichtung 80 schematisch gezeigt. Die Vorrichtung 80
umfasst eine Abwickeleinrichtung 93, welcher eine Ma-
terialbahn 11 in Form eines Wickels zugeflhrt wird. Von
dieser Abwickeleinrichtung 93 ausgehend wird die Bahn
11 Uber nicht explizit mit Bezugszeichen versehenen
Leitwalzen einer Perforationseinrichtung 81 zugefiihrt.
Die Perforationseinrichtung 81 umfasst mehrere Quer-
perforiermesser, die als Schneidelemente 87 dienen, um
die Materialbahn 11 mit Perforationen 60, 70 zu verse-
hen. Hierbei sind die Schneidelemente 87 explizitin Figur
8 gezeigt, worauf im Folgenden noch eingegangen wird.
Die Perforationslinien 60, 70 sind in Figur 3 schematisch
gezeigt, die quer zur Transportrichtung Z der Material-
bahn 11 verlaufen. Die Perforationslinien 60, 70 durch-
trennen hierbei nicht die Bahn 11 sondern bewirken eine
Schwachung entlang der Perforationslinien 60, 70, ent-
lang dieser spater einzelne Bereiche der Mantelbahn 11
abgerissen bzw. vereinzelt werden. Diese Vereinzelung
findet in einer Trenneinrichtung 82 statt, worauf im Fol-
genden noch eingegangen wird.

[0035] Nachdem nun die Materialbahn 11 mit den Per-
forationslinien 60, 70 gemafR Figur 3 versehen worden
ist, verlasst die Materialbahn 11 den rechten Teilbereich
der Vorrichtung 80 und wird einer Schlauchbildungsein-
richtung 92 zugefiihrt, in der die Materialbahn 11 zu ei-
nem Schlauch 12 gemal Figur 4 oder Figur 6 geformt
wird. Dieses erfolgt beispielsweise mit Fiihrungsblechen,
die seitlich eingeschlagen sind, sodass sich die Rander
34a, 34b bzw. die Begrenzungsseiten 34a, 34b der Ma-
terialbahn 11 anschlieRend Uberlappen. Dieses wird be-
sonders in Figur 4 und Figur 6 deutlich, da insbesondere
zwischen den Randern 34a und 34b ein Abstand besteht.
Der Rand 34b liegt unterhalb des Randes 34a, wobei
zwischen diesen beiden Réndern 34a, 34b ein geeigne-
ter Klebstoff zur Langsleimung verklebt wird. Das Um-
klappen erfolgt entlang der Falzlinien 102 und 103.
[0036] Dieser gebildete Schlauch 12 verlasst die
Schlauchbildungseinrichtung 92, wobei der Schlauch 12
in diesem Stadium noch ein Endlosschlauch 12 ist. An-
schliefend wird der Schlauch 12 einer Trenneinrichtung
82 zugefihrt, die den Schlauch 12 gemaR der Perforati-
onslinien 60, 70 trennt. Gemaf Figur 1 weist die Trenn-
einrichtung 82 eine erste 82a und eine zweite Trennsta-
tion 82b auf. Diese beiden Trennstationen 82a, 82b sind
in Figur 1 unmittelbar hintereinander geschaltet. Hinter
der zweiten Trennstation 82b befindet sich eine Boden-
umklappeinrichtung 83, worauf im Folgenden noch ein-
gegangen wird. Im Gegensatz dazu ist in Figur 2 die Bo-
denumklappeinrichtung 83 zwischen der ersten 82a und
der zweiten Trennstation 82b angeordnet. Gemaf Figur
1 und Figur 2 trennt die erste Trennstation 82a den
Schlauch 12 in einzelne Schlauchabschnitte 13 entlang
der ersten Perforationslinie 60. Die zweite Trennstation
82b trennt Materialabschnitte 14 von den Schlauchab-
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schnitten 13 entlang der zweiten Perforationslinie 70.
[0037] GemaR Figur 5 und Figur 7 entsteht ein Behalt-
nis 10 mit einem Vorderteil 20, einem Riickteil 30 und
einem Boden 50, der durch eine Bodeneinheit 120, 130
verschlossenist. Diese Bodeneinheit weist einen Boden-
abschnitt 120 des Vorderteils 20 und einen Bodenab-
schnitt 130 des Riickteils 30 auf, welches in Figur 4 und
in Figur 6 gezeigt ist. Der Bodenabschnitt 130 des Riick-
teils 30 ist verkirzt zum Bodenabschnitt 120 des Vorder-
teils 20 ausgeflihrt, sodass der Bodenabschnitt 120 des
Vorderteils 20 durch ein Umschlagen der Bodeneinheit
entlang einer Falzlinie 101 direkt am Rickteil 30 befes-
tigt, insbesondere verklebt wird, welches in der Boden-
umklappeinrichtung 83 erfolgt.

[0038] Das Behaltnis 10 weist eine zum Boden 50 ge-
geniiberliegende Offnung 1 auf, die durch einen umlau-
fenden Rand 2 gebildet ist, der aufgrund der Perforati-
onslinie 70 ausgefasert ist, wodurch die Verletzungsge-
fahr am Rand 2 verringert wird. Gemag Figur 5 und Figur
7 ist der Rand 2 zumindest teilweise perforationsartig
ausgebildet, welches vom Benutzer ertastet werden
kann.

[0039] Auch der Bodenabschnitt 130 des Riickteils 30
und der Bodenabschnitt 120 des Vorderteils 20 weisen
einen ausgefaserten Rand 123, 133 auf.

[0040] GemaR Figur 4 und Figur 6 ist exemplarisch
gezeigt, dass zwischen dem Vorderteil 20 und dem Riick-
teil 30 zumindest eine Seitenfaltung 3 vorgesehen sein
kann. Ebenfalls kann vorgesehen sein, dass das Vorder-
teil 20 und/oder das Riickteil 30 zumindest teilweise auch
aus einem transparenten Material ausgefiihrt sein kann.
[0041] In Figur 5 undin Figur 7 ist in gestrichelter Dar-
stellung jeweils eine Grifféffnung 4 gezeigt, die am Vor-
derteil 20 und am Riickteil 30 ausgebildet ist. Diese Grif-
foffnung 4 ist ausgestanzt, wobei hierfiir eine Stanzein-
richtung 84 vorgesehen sein kann, die beispielsweise in
der Schlauchbildungseinrichtung 92 oder nach der
Schlauchbildungseinrichtung 92 angeordnet sein kann,
welches schematisch in Figur 1 und in Figur 2 gezeigt ist.
[0042] Damitdie Grifféffnung 4 eine grofRere Stabilitat
erhalt, weist das Behaltnis 10 gemaR Figur 5 und geman
Figur 7 im Bereich der Grifféffnung 4 einen Verstarkungs-
streifen 5 auf. Die Verstarkungsstreifen 5 sind im Bereich
der Grifféffnung 4 an der Innenseite 22 des Vorderteils
sowie an der Innenseite 32 des Rickteils 30 angeklebt.
Zweckmafigerweise werden diese Verstarkungsstreifen
5 vor der Stanzeinrichtung 84 innerhalb der Vorrichtung
80 an der Materialbahn 11 oder am Schlauch 12 ange-
bracht.

[0043] Die AuBRenfliche 121 des Bodenabschnittes
120 des Vorderteils 20 kann als Informationskdrper bzw.
Informationsflache dienen, welches in Figur 5 und in Fi-
gur 7 schematisch angedeutet ist.

[0044] GemaR Figur 4 und Figur 6 weist das Vorderteil
20 eine Aullenseite 21 und eine Innenseite 22 auf. Das
Ruckteil 30 hingegen weist eine AuRenseite 31 und eine
Innenseite 32 auf, wobei die Innenseite 32 in Figur 3 ge-
maf der Materialbahn 11 gezeigt ist. Die Innenseite 22
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des Vorderteils 20 ist der Innenseite 32 des Riickteils 30
zugewandt, wobei der Bodenabschnitt 120 des Vorder-
teils 20 eine Innenflache 122 und eine AulRenflache 121
aufweist. Der Bodenabschnitt 130 des Ruckteils 30 ist
mit einer Innenflaiche 132 und einer AulRenflaiche 131
ausgebildet, welches auch aus der Figur 3 zu entnehmen
ist. GemaR Figur 5 und Figur 7 wird die Innenflache 122
des Bodenabschnittes 120 des Vorderteils 20 mit dem
Ruckteil 30 verklebt.

[0045] Der Rand 2 der Offnung 1 ist durch einen Vor-
derteilrand 23 des Vorderteils 20 und einen Riickteilrand
33 des Riickteils 30 gebildet, welches in Figur 3 im Rah-
men der Materialbahn 11 gezeigt ist. In Figur 5 und in
Figur 7 liegen der Vorderteilrand 23 und der Ruckteilrand
33 auf einer Hohe. Dieses wird dadurch bewirkt, dass
eine gerade Perforationslinie 70 in der Materialbahn 11
eingebracht wird.

[0046] GemaR Figur1und Figur2 sind folgende Schrit-
te im erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung von
Behaltnissen 10 vorgesehen:

A) Erstellen von Perforationslinien 60, 70 an einer
Materialbahn 11 mittels einer Perforationseinrich-
tung 81, wobei die Perforationslinien 60, 70 im We-
sentlichen quer zur Transportrichtung Z der Materi-
albahn 11 verlaufen,

B) Bilden eines Schlauches 12 aus der Materialbahn
11 durch eine Schlauchbildungseinrichtung 92,

C) Abtrennen einzelner Schlauchabschnitte 13
und/oder Materialabschnitte 14 von Schlauchab-
schnitten 13 an den Perforationslinien 60, 70 mittels
einer Trenneinrichtung 82,

D) Bildung eines Bodens 50 an einem Ende 13a des
Schlauchabschnittes 13,

wobei im Schritt A)

die Perforationseinrichtung 81 eine erste Perforationsli-
nie 60 zur Erstellung des Bodens 50 bildet und eine zwei-
te Perforationslinie 70, die zur ersten Perforationslinie 60
beabstandetist, zur Erstellung eines ausgefaserten Ran-
des 2 bildet, wobei der Vorderteilrand 23 und der Ruick-
teilrand 33 auf einer Hohe liegen.

[0047] Hierbei weist die erste Perforationslinie 60 zu-
mindest zwei Bereiche 61, 62 auf, die versetzt, beab-
standet und parallel zueinander verlaufen, welches in Fi-
gur 3 gezeigt ist. Die erste Perforationslinie 60 verlauft
somit im Wesentlichen quer zur Transportrichtung Z der
Materialbahn 11. Die zweite Perforationslinie 70 ist als
geometrische Grade ausgefiihrt. Die erste Perforations-
linie 60 istrampenférmig und mit einer definierten Kontur
ausgebildet. Der erste Bereich 61 der ersten Perforati-
onslinie 60 weist einen Abstand X zur benachbarten
zweiten Perforationslinie 70 auf, der ungefahrim Bereich
zwischen 1mm < X < 17mm liegt. Der zweite Bereich 62
der ersten Perforationslinie 60 weist einen grolReren Ab-
stand Y zur benachbarten zweiten Perforationslinie 70
auf als der Abstand X, der zwischen dem ersten Bereich
61 der ersten Perforationslinie 60 und der benachbarten
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zweiten Perforationslinie 70 besteht. Die Differenz aus
Y und X kann in einem Ausfiihrungsbeispiel > 20mm be-
tragen. Diese geometrische Ausgestaltung ist abhangig
von den geometrischen Formen der Behaltnisse. Hin-
sichtlich der Trenneinrichtung 82 ist in diesem Zusam-
menhang zu erwahnen, dass in diesem geringen Bereich
X und/oder Y die Trenneinrichtung 82 wirken kann, um
eine Abtrennung entlang der Perforationslinie 70
und/oder 60 im Onlineprozess durchfiihren zu kénnen.
[0048] Die oben genannten Schritte A) bis D) kénnen
sequentiell durchgefiihrt werden. Ebenfalls ist es denk-
bar, dass die Schritte in einem weiteren Ausfiihrungsbei-
spiel sich zumindest teilweise liberlappen kénnen. Wie
Figur 2 verdeutlicht, ist es denkbar, dass die Trennein-
richtung 82 mit ihrer ersten Trennstation 82a vor der Bo-
denumklappeinrichtung 83 angeordnetist und die zweite
Trennstation 82b nach der Bodenumklappeinrichtung 83
platziert ist.

[0049] In Figur 8 bis Figur 10 ist das Leistenelement
85 gezeigt, welches geman Figur 1 und Figur 2 auf der
Welle 88 angebracht ist. Beispielsweise ist es denkbar,
zwei oder eine Vielzahl an Leistenelementen 85 an der
Perforationseinrichtung 81 vorzusehen, sodass eine ent-
sprechende Perforation mit den Perforationslinien 60, 70
ausflhrbar ist. Das Leistenelement 85 weist zwei Auf-
nahmen 86 auf, die nutférmig ausgebildet sind. In den
Aufnahmen 86 sind Schneidelemente 87a, 87b, 87c und
87d angeordnet. Das Schneidelement 87d ist fiir die Per-
forationslinie 70 gemaR Figur 3 zustandig. Oberhalb des
Schneidmessers 87d sind flnf weitere Schneidmesser
78a, 78b, 78c angeordnet, die fur die Perforationslinie
60 zustandig sind.

[0050] Wiein Figur 8 und Figur 10 angedeutet ist weist
der AuRenbereich 91 des Leistenelementes 85 im Quer-
schnitt die Kontur eines Kreisabschnittes auf. Die Schnei-
delemente 87 ragen vom Aufienbereich 91 des Leisten-
elementes 85 heraus, welches in Figur 10 gezeigt ist.
Das Leistenelement 85 weist Klemmelemente 89 auf, die
klemmend die Schneidelemente 87 halten. Zudem sind
zwei Haltemittel 90 mit jeweils zwei Langléchern 90a aus-
gebildet, die die klemmende Verbindung der Klemmele-
mente 89 an den Schneidelementen 87 bewirken. Falls
nun die Kontur der Schneidelemente 87 verandert wer-
den soll, kénnen die Haltemittel 90 gel6st werden, indem
die Schraubelemente in den Langléchern 90a losge-
schraubt werden. AnschlieBend kénnen die Schneidele-
mente 87a, 87b, 87c sowie die Klemmelemente 89a, 89b
und 89c aus dem Leistenelement 85 entfernt werden,
sodass sich die Situation gemaf Figur 9 einstellt. Wie
sehr anschaulich gezeigt ist, weist das Leistenelement
85 einen Freiraum 96 auf, in dem die Schneidelemente
87a, 87b, 87c sowie die dazugehdrigen Klemmelemente
89a, 89b, 89c gemaR Figur 8 zuvor eingesetzt waren.
Wenn es beispielsweise gewinscht ist, das mittlere
Schneidelement 87c¢c zu verkiirzen, werden die kurzen
Schneidelemente 87b zueinander geschoben und ein
entsprechendes Schneidelement 87¢c und zwei Schnei-
delemente 87a werden in die Aufnahme 86 bzw. in den
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Freiraum 96 baukastenartig hineingelegt. Zudem werden 30 Ruckteil

hierzu passende Klemmelemente 89 in den Freiraum 96 31 AulRenseite
eingelegt, damit eine zuverlassige Klemmung der 32 Innenseite
Schneidelemente 87a, 87b und 87c gewahrleistetist. Die 33 Ruckteilrand
Haltemittel 90 werden entsprechend in dem Freiraum 96 5 34a  Begrenzungsseite
des Leistenelementes 85 positioniert, wobei der Frei- 34b  Begrenzungsseite
raum 96 eine Vielzahl an Bohrungen 95 in seinem Bo-

denbereich aufweist, damit eine zuverlassige undflexible 50 Boden

Befestigung des Haltemittels 90 tiber die Langlécher 90a

bewirkt werden kann. 10 60 Perforationslinie
[0051] Zudem umfasst das Leistenelement 85 mehre- 61  erster Bereich

re Offnungen 94, die zur Befestigung des Leistenelemen- 62  zweiter Bereich

tes 85 an der rotierenden Welle 88 dienen. 70  Perforationslinie

[0052] In Figur 10 ist des Weiteren gezeigt, dass die
Messer 87a, 87b, 87c in ihrer Hohe justiert werden kén- 75 80 Vorrichtung, Maschine

nen. Hierfir weist das Klemmelement 89c Einstell6ffnun- 81 Perforationseinrichtung
gen 98 auf, die auch in Figur 8 schematisch gezeigt sind. 82 Trenneinrichtung
In der Einstelléffnung 98 ist ein Einstellelement 99 ge- 82a  erste Trennstation
zeigt, welches Uber ein Werkzeug verstellt werden kann, 82b  zweite Trennstation
wodurch sich die H6he der Schneidelemente 87a, 87b, 20 83 Bodenumklappeinrichtung
87c einstellen lasst. Im vorliegenden Ausflihrungsbei- 84 Stanzeinrichtung
spiel weist das Einstellelement 99 seitlich ein Gewinde 85 Leistenelement
auf, sodass Uber eine Rotation des Einstellelementes 99 86 Aufnahme
eine Hohenverschiebung der Schneidelemente 87a, 87 Schneidelement
87b, 87c bewirkbar ist. Da das Klemmelement 89c in 25 88 Welle
seiner Hohe verschiebbar ist, ist ein Langloch 105 vor- 89 Klemmelement
gesehen, damit keine Kollision mit dem Befestigungse-
lement 104 stattfindet. Das Befestigungselement 104, 90 Haltemittel
das im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ein Gewin- 90a Langloch
destift ist, hat die Funktion seitlich das Klemmelement 30 91 AulRenbereich von 85
89b, 89c und/oder das Schneidelement 87a, 87b, 87c 92 Schlauchbildungseinrichtung
zuséatzlich zu fixieren. Auch an der gegentiiberliegenden 93 Abwickeleinrichtung
Seite ist ein Befestigungselement 104 am Klemmele- 94 Offnung
ment 89d angeordnet, welches die gleiche Funktion auf- 95 Bohrung
weist. 35 96 Freiraum

97 Befestigungselement
Bezugszeichenliste 98 Einstell6ffnung

99 Einstellelement
[0053] 101 Falzlinie

40 102  Falzlinie

1 Offnung 103  Falzlinie
2 Rand 104  Befestigungselement, Gewindestift
3  Seitenfaltung 105 Langloch
4  Grifféffnung
5  Verstarkungsstreifen 45 120 Bodenabschnitt

121 AuBenflache
10 Behaltnis, Beutel 122  Innenflache
11 Materialbahn 123 Rand
12 Schlauch
13 Schlauchabschnitt 50 130 Bodenabschnitt
13a  Ende des Schlauchabschnittes 13 131 AuBenflache
14 Materialabschnitt 132  Innenflache

133 Rand
20  Vorderteil
21 AuBenseite 55
22  Innenseite Patentanspriiche

23  Vorderteilrand
1. Behaltnis (10) aus Papier insbesondere flexibler



15 EP 2 819 926 B1 16

Beutel (10), mit

einem Vorderteil (20), einem Riickteil (30) und einem
Boden (50), der durch eine Bodeneinheit verschlos-
sen ist,

und einer zum Boden (50) gegeniiberliegenden Off-
nung (1), wobei

die Bodeneinheit einen Bodenabschnitt (120) des
Vorderteils (20) und einen Bodenabschnitt (130) der
Ruckteils (30) aufweist,

derBodenabschnitt (130) des Ruickteils (30) verkiirzt
zum Bodenabschnitt (120) des Vorderteils (20) aus-
geflhrt ist, so dass der Bodenabschnitt (120) des
Vorderteils (20) durch ein Umschlagen der Boden-
einheit entlang einer Falzlinie (101) direkt am Riick-
teil (30) befestigt ist,

die Offnung (1) durch einen umlaufenden Rand (2)
gebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Rand (2) auf
dem Vorderteil und dem Rickteil die gleiche Héhe
aufweist, und zumindest teilweise ausgefasert ist,
indem er mikroskopisch filzartig ausgefiihrt ist, wo-
durch die Verletzungsgefahr am Rand verringert
wird.

Behaltnis (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rand (2) perforationsartig ausgebildet ist
und/oder dass der Bodenabschnitt (130) des Riick-
teils (30) und der Bodenabschnitt (120) des Vorder-
teils (20) einen ausgefaserten Rand (123,133) auf-
weisen.

Behaltnis (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vorderteil (20) eine AulRenseite (21) und
eine Innenseite (22) aufweist und das Ruckteil (30)
eine Aullenseite (31) und eine Innenseite (32) auf-
weist, wobei die Innenseite (22) des Vorderteils (20)
der Innenseite (32) des Riickteils (30) zugewandt
ist, wobei der Bodenabschnitt (120) des Vorderteils
(20) eine Innenflache (122) und eine AulRenflache
(121) aufweist und der Bodenabschnitt (130) des
Ruckteils (30) eine Innenflache (132) und eine Au-
Renflache (131) aufweist, wobei die Innenflache
(122) des Bodenabschnittes (120) des Vorderteils
(20) mit dem Ruckteil (30) verklebt ist.

Behaltnis (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Vorderteil (20) und dem Riickteil
(30) zumindest eine Seitenfaltung (3) verlauft
und/oder dass der Rand (2) der Offnung (1) zumin-
dest teilweise durch einen Vorderteilrand (23) des
Vorderteils (20) und einen Rickteilrand (33) des
Ruckteils (30) gebildet ist, wobei der Vorderteilrand
(23) und der Rickteilrand (33) auf einer Héhe liegen.
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5. Behaltnis (10) nach einem der vorhergehenden An-

spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Grifféffnung (4) am Vorderteil (20) und am
Ruckteil (30) ausgebildetist, wobeiinsbesondere die
Grifféffnung (4) ausgestanztistund/oder dass im Be-
reich der Griff6ffnung (4) die Innenseite (22) des Vor-
derteils (20) und die Innenseite (32) des Ruckteils
(30) einen Verstarkungsstreifen (5) aufweisen.

Vorrichtung (80) zur Herstellung von Behaltnissen
(10) aus Papier, insbesondere von flexiblen Beuteln
(10) nach den Anspriichen 1 bis 5, wobei das Be-
haltnis (10) mit einem Vorderteil (20), einem Ruckteil
(30), einem Boden (50), der durch eine Bodeneinheit
verschlossen ist, sowie einer zum Boden (50) ge-
geniiberliegenden Offnung (1) ausgefiihrt ist, die
durch einen umlaufenden Rand (2) begrenzt ist, wo-
bei der Rand (2) durch einen Vorderteilrand (23) des
Vorderteils (20) und einen Rickteilrand (33) des
Ruckteils (30) gebildet ist, wobei die Vorrichtung (80)
folgende Merkmale aufweist:

- eine Perforationseinrichtung (81) zum Erstel-
len von Perforationslinien (60,70) an einer Ma-
terialbahn (11), wobei die Perforationslinien
(60,70) im Wesentlichen quer zur Transportrich-
tung der Materialbahn (11) erstellbar sind,

- eine Schlauchbildungseinrichtung (92) zum
Bilden eines Schlauches (12) aus der Material-
bahn (11),

- einer Trenneinrichtung (82) zum Abtrennen
einzelner Schlauchabschnitte (13) und/oder
Materialabschnitte (14) von Schlauchabschnit-
ten (13) an den Perforationslinien (60,70),

- eine Bodenumklappeinrichtung (83) zur Bil-
dung eines Bodens (50) an einem Ende (13a)
des Schlauchabschnittes (13),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Perforationseinrichtung (81) derart ausge-
fuhrt ist, dass eine erste Perforationslinie (60) zur
Erstellung des Bodens (50) einbringbar ist und eine
zweite Perforationslinie (70), die zur ersten Perfora-
tionslinie (60) beabstandet ist, zur Erstellung des
ausgefaserten Randes (2) einbringbar ist, wobei der
Rand (2) auf dem Vorderteil und dem Riickteil die
gleiche H6he aufweist.

Vorrichtung (80) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trenneinrichtung (82) eine erste (82a) und
eine zweite Trennstation (82b) aufweist, wobei

in der ersten Trennstation (82a) einzelne
Schlauchabschnitte (13) entlang der ersten Perfora-
tionslinie (60) abtrennbar sind, und

in der zweiten Trennstation (82b) Materialabschnitte
(14) von Schlauchabschnitten (13) entlang der zwei-
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ten Perforationslinie (70) abtrennbar sind, wobei ins-
besondere dass die erste Trennstation (82a) vor der
Bodenumklappeinrichtung (83) angeordnet ist und
die zweite Trennstation (82b) nach der Bodenum-
klappeinrichtung (83) angeordnet ist.

Vorrichtung (80) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Stanzeinrichtung (84) vorgesehen ist, die
eine Grifféffnung (4) gleichzeitig in das Vorderteil
(20) und das Ruckteil (30) stanzt, wobei die Stanz-
einrichtung (84) in der Schlauchbildungseinrichtung
(82) integriert ist oder nach der Schlauchbildungs-
einrichtung (82) angeordnet ist.

Vorrichtung (80) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Perforationseinrichtung (81) mindestens
ein Leistenelement (85) aufweist, das mit mehreren
Aufnahmen (86) ausgebildet ist, in dem Schneide-
lemente (87) gehalten sind, die zur Einbringung der
Perforationslinien (60, 70) auf die Materialbahn (11)
dienen, wobei insbesondere das Leistenelement
(85) auf einer rotierenden Welle (88) der Perforati-
onseinrichtung (81) befestigt ist, wobei insbesonde-
re der Aullenbereich (91) des Leistenelementes
(85), an dem die Schneidelemente (87) wirken, die
geometrische Kontur eines Kreisabschnittes auf-
weist.

Vorrichtung (80) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Leistenelement (85) Klemmelemente (89)
aufweist, die klemmend die Schneidelemente (87)
halten und/oder dass Haltemittel (90) im Leistenele-
ment (85) angeordnet sind, die eine leichte Aus-
tauschbarkeit der Schneidelemente (87) ermogli-
chen.

Verfahren zur Herstellung von Behaltnissen (10) aus
Papier, insbesondere von flexiblen Beuteln (10)
nach den Anspriichen 1 bis 5, wobei das Behaltnis
(10) mit einem Vorderteil (20), einem Riickteil (30),
einem Boden (50), der durch eine Bodeneinheit
(100) verschlossen ist, sowie einer zum Boden (50)
gegeniiberliegenden Offnung (1) ausgefiihrt ist, die
durch einen umlaufenden Rand (2) begrenzt ist, wo-
bei der Rand (2) durch einen Vorderteilrand (23) des
Vorderteils (20) und einen Rickteilrand (33) des
Ruckteils (30) gebildet ist,

umfassend folgende Schritte:

A) Erstellen von Perforationslinien (60,70) an ei-
ner Materialbahn (11) mittels einer Perforati-
onseinrichtung (81),

B) Bilden eines Schlauches (12) aus der Mate-
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rialbahn (11) durch eine Schlauchbildungsein-
richtung (82),

C) Abtrennen einzelner Schlauchabschnitte
(13) und/oder Materialabschnitte (14) von
Schlauchabschnitten (13) an den Perforations-
linien (60,70) mittels einer Trenneinrichtung
(82),

D) Bildung eines Bodens (50) an einem Ende
(13a) des Schlauchabschnittes (13), wobei im
Schritt A)

die Perforationseinrichtung (81) eine erste Perfora-
tionslinie (60) zur Erstellung des Bodens (50) bildet
und eine zweite Perforationslinie (70), die zur ersten
Perforationslinie (60) beabstandet ist, zur Erstellung
eines ausgefaserten Randes (2) bildet, wobei der
Rand (2) auf dem Vorderteil und dem Riickteil die
gleiche H6he aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Perforationslinie (60) zumindest zwei
Bereiche (61,62) aufweist, die versetzt, beabstandet
und parallel zueinander verlaufen und/oder dass die
zweite Perforationslinie (70) als geometrische Ge-
rade ausgefihrt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Bereich (61) der ersten Perforations-
linie (60) einen Abstand X zur benachbarten zweiten
Perforationslinie (70) aufweist, der ungefahr im Be-
reich 1 mm < X < 17mm liegt, insbesondere der un-
gefahr im Bereich 8mm < X <11 mm liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Bereich (62) der ersten Perforati-
onslinie (60) einen gréReren Abstand Y zur benach-
barten zweiten Perforationslinie (70) aufweist als der
Abstand X, der zwischen dem ersten Bereich (61)
der ersten Perforationslinie (60) und der benachbar-
ten zweiten Perforationslinie (70) besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dassdie Schritte A), B), C) und D) sequenziell durch-
gefluhrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trenneinrichtung (82) eine erste Trennsta-
tion (82a) und eine zweite Trennstation (82b) auf-
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weist, wobei in einem Schritt C1)

in der ersten Trennstation (82a) einzelne
Schlauchabschnitte (13) entlang der ersten Perfora-
tionslinie (60) abgetrennt werden, und in einem
Schritt C2) in der zweiten Trennstation (82b) Mate-
rialabschnitte (14) von Schlauchabschnitten (13)
entlang der zweiten Perforationslinie (70) abgetrennt
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend des Schrittes C) die Schritte C1) und
C2) ablaufen oder

dass wahrend des Schrittes C) der Schritt C1) ab-
l1auft und nach dem Schritt D) der Schritt C2) ablauft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend des Schrittes B) oder nach dem
Schritt B) eine Grifféffnung (4) in das Vorderteil (20)
und das Rickteil (30) gestanzt wird, wobei insbe-
sondere vor oder wahrend des Schrittes A) oder des
Schrittes B) im Bereich der Grifféffnung (4) Verstar-
kungsstreifen (5) angebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11-18, mit
dem eine Vorrichtung (80) gemalR der Anspriiche
6-10 betreibbar ist oder mit dem ein Behaltnis (10)
gemal der Anspriiche 1-5 herstellbar ist.

Claims

Receptacle (10) made of paper, in particular a flex-
ible bag (10), heaving a front part (20), a rear part
(30) and a bottom (50) which is closed by a bottom
unit, and heaving an opening (1) which is located
opposite the bottom (50), wherein the bottom unit
comprises a bottom portion (120) of the front part
(20) and a bottom portion (130) of the rear part (30),
the bottom portion (130) of the rear part (30) is real-
ized in a shortened manner in relation to the bottom
portion (120) of the front part (20) such that the bot-
tom portion (120) of the front part (20) is fastened
directly on the rear part (30) as a result of turning the
bottom unit along a fold line (101), the opening (1)
is formed by a peripheral edge (2), characterized
in that the edge (2) is the same height on the front
part and on the rear part, and is frayed at least in
part by it being realized in a microscopically felt-like
manner, as a result of which the risk of injury on the
edge is reduced.

Receptacle (10) according to Claim 1, character-
ized in that the edge (2) is realized in the manner
of a perforation, and/or in that the bottom portion
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(130) of the rear part (30) and the bottom portion
(120) of the front part (20) comprise a frayed edge
(123, 133).

Receptacle (10) according to one of the preceding
claims, characterized in that the front part (20) com-
prises an outside (21) and aninside (22) and the rear
part (30) comprises an outside (31) and an inside
(32), wherein the inside (22) of the front part (20)
faces the inside (32) of the rear part (30), wherein
the bottom portion (120) of the front part (20) com-
prises an inside surface (122) and an outside surface
(121) and the bottom portion (130) of the rear part
(30) comprises an inside surface (132) and an out-
side surface (131), wherein the inside surface (122)
of the bottom portion (120) of the front part (20) is
glued to the rear part (30).

Receptacle (10) according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one side fold-
ing (3) extends between the front part (20) and the
rear part (30), and/or in thatthe edge (2) of the open-
ing (1) is formed at least in part by a front part edge
(23) of the front part (20) and a rear part edge (33)
of the rear part (30), wherein the front part edge (23)
and the rear part edge (33) are at one height.

Receptacle (10) according to one of the preceding
claims, characterized in that a handle opening (4)
is realized on the front part (20) and on the rear part
(30), wherein the handle opening (4) is, in particular,
punched out, and/or in that in the region of the han-
dle opening (4) the inside (22) of the front part (20)
and the inside (32) of the rear part (30) comprise a
reinforcement strip (5).

Device (80) for producing receptacles (10) made of
paper, in particular flexible bags (10) according to
Claims 1to 5, wherein the receptacle (10) is realized
with a front part (20), a rear part (30), a bottom (50)
which is closed by a bottom unit, as well as an open-
ing (1) which is located opposite the bottom (50) and
is defined by a peripheral edge (2), wherein the edge
is formed by a front part edge (23) of the front part
(20) and a rear part edge (33) of the rear part (30),
wherein the device (80) comprises the following fea-
tures:

- a perforation device (81) for creating perfora-
tion lines (60, 70) on a material web (11), where-
in the perforation lines (60, 70) can be created
substantially transversely with respect to the
convening direction of the material web (11),

- a tube forming device (92) for forming a tube
(12) from the material web (11),

- a separating device (82) for separating off in-
dividual tube portions (13) and/or material por-
tions (14) of tube portions (13) on the perforation
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lines (60, 70),

- a bottom folding device (83) for forming a bot-
tom (50) on an end (13a) of the tube portion (13),
characterized in that the perforation device
(81) is realized in such a manner that a first per-
foration line (60) can be introduced to create the
bottom (50) and a second perforation line (70),
which is at a spacing from the first perforation
line (60), can be introduced for creating the
frayed edge (2), whereinthe edge (2) is the same
height on the front part and on the rear part.

Device (80) according to Claim 6, characterized in
that the separating device (82) comprises a first
(82a) and a second separating station (82b), wherein
in the first separating station (82a) individual tube
portions (13) can be separated off along the first per-
foration line (60), and in the second separating sta-
tion (82b) material portions (14) of tube portions (13)
can be separated off along the second perforation
line (70), wherein in particular in that the first sepa-
rating station (82a) is arranged upstream of the bot-
tom folding device (83) and the second separating
station (82b) is arranged downstream of the bottom
folding device (83).

Device (80) accordingto one of the preceding claims,
characterized in that a punching device (84) is pro-
vided which punches a handle opening (4) at the
same time in the front part (20) and the rear part (30),
wherein the punching device (84) is incorporated in
the tube forming device (82) or is arranged down-
stream of the tube forming device (82).

Device (80) accordingto one of the preceding claims,
characterized in that the perforation device (81)
comprises at least one strip element (85) which is
realized with several receiving means (86) in which
cutting elements (87) which serve for introducing the
perforation lines (60, 70) onto the material web (11)
are held, wherein in particular the strip element (85)
is fastened on a rotating shaft (88) of the perforation
device (81), wherein in particular the outside region
(91) of the strip element (85), on which the cutting
elements (87) operate, comprises the geometric
contour of a segment of a circle.

Device (80) according to Claim 9, characterized in
that the strip element (85) comprises clamping ele-
ments (89) which hold the cutting elements (87) in a
clamping manner and/or in that holding means (90)
are arranged in the strip element (85) which enable
simple interchangeability of the cutting elements
(87).

Method for producing receptacles (10) made of pa-
per, in particular flexible bags (10) according to
Claims 1 to 5, wherein the receptacle (10) is realized
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with a front part (20), a rear part (30), a bottom (50)
which is closed by a bottom unit (100), as well as an
opening (1) which is located opposite the bottom (50)
and is defined by a peripheral edge (2), wherein the
edge (2) is formed by a front part edge (23) of the
front part (20) and a rear part edge (33) of the rear
part (30), said method including the following steps:

A) create perforation lines (60, 70) on a material
web (11) by means of a perforation device (81)
B) form a tube (12) from the material web (11)
by means of a tube forming device (82),

C) separate off individual tube portions (13)
and/or material portions (14) of tube portions
(13) on the perforation lines (60, 70) by means
of a separating device (82),

D) form a bottom (50) on one end (13A) of the
tube portion (13), wherein in step A) the perfo-
ration device (81) forms a first perforation line
(60) for creating the bottom (50) and a second
perforation line (70), which is at a spacing from
thefirst perforation line (60), for creating a frayed
edge (2), whereinthe edge (2) is the same height
on the front part and on the rear part.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the first perforation line (60)
comprises at least two regions (61, 62) which extend
offset, at a spacing from and parallel to one another
and/or in that the second perforation line (70) is re-
alized as a geometric straight line.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the first region (61) of the first
perforation line (60) is at a distance X to the adjacent
second perforation line (70) which is approximately
within the range of 1 mm < X <17 mm, in particular
which is approximately within the range of 8 mm <
X <11 mm.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the second region (62) of the
first perforation line (60) is at a greater spacing Y to
the adjacent second perforation line (70) than the
spacing X which exists between the first region (61)
of the first perforation line (60) and the adjacent sec-
ond perforation line (70).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the steps A), B), C) and D)
are carried out in a sequential manner.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the separating device (82)
comprises a first separating station (82a) and a sec-
ond separating station (82b), wherein in a step C1)
in the first separating station (82a) individual tube
portions (13) are separated off along the first perfo-
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ration line (60), and in a step C2) in the second sep-
arating station (82b) material portions (14) of tube
portions (13) are separated off along the second per-
foration line (70).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the steps C1) and C2) run
during the step C) or in that the step C1) runs during
the step C) and the step C2) runs after the step D).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that during the step B) or after the
step B) a handle opening (4) is punched in the front
part (20) and the rear part (30), wherein in particular
prior to or during the step A) or the step B) reinforce-
ment strips (5) are attached in the region of the han-
dle opening (4).

Method according to one of Claims 11-18, by means
of which a device (80) according to Claims 6-10 can
be operated or by means of which a receptacle (10)
according to Claims 1-5 can be produced.

Revendications

Récipient (10) en papier, en particulier sachet flexi-
ble (10), comprenant une partie avant (20), une par-
tie arriere (30) et un fond (50), qui est fermé par une
unité de fond, et une ouverture (1) opposée au fond
(50), I'unité de fond présentant une portion de fond
(120) de la partie avant (20) et une portion de fond
(130) de la partie arriere (30), la portion de fond (130)
de la partie arriere (30) étant réalisée de maniére
raccourcie par rapport a la portion de fond (120) de
la partie avant (20) de telle sorte que la portion de
fond (120) de la partie avant (20) soit fixée directe-
ment a la partie arriére (30) par un repliement de
'unité de fond le long d’une ligne de pliage (101),
I'ouverture (1) étant formée par un bord périphérique
@),

caractérisé en ce que

le bord (2) présente la méme hauteur sur la partie
avant et la partie arriere et est au moins en partie
effrangé par le fait qu'il est réalisé sous forme mi-
croscopique a la maniére d'un feutre, de sorte que
le risque de blessure au niveau du bord soit réduit.

Récipient (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que

le bord (2) est réalisé avec des perforations et/ou en
ce que la portion de fond (130) de la partie arriére
(30) et la portion de fond (120) de la partie avant (20)
présentent un bord effrangé (123, 133).

Récipient (10) selon 'une quelconque des revendi-
cations précédentes,
caractérisé en ce que
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la partie avant (20) présente un c6té extérieur (21)
et un coté intérieur (22) et la partie arriere (30) pré-
sente un c6té extérieur (31) et un co6té intérieur (32),
le cbté intérieur (22) de la partie avant (20) étant
tourné vers le cbté intérieur (32) de la partie arriere
(30), la portion de fond (120) de la partie avant (20)
présentant une surface intérieure (122) et une sur-
face extérieure (121) et la portion de fond (130) de
la partie arriere (30) présentant une surface intérieu-
re (132) et une surface extérieure (131), la surface
intérieure (122) de la portion de fond (120) de la par-
tie avant (20) étant collée a la partie arriére (30).

Récipient (10) selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce

qu’entre la partie avant (20) et la partie arriere (30)
s’étend au moins un pli latéral (3) et/ou en ce que le
bord (2) de l'ouverture (1) est formé au moins en
partie par un bord de partie avant (23) de la partie
avant (20) etun bord de partie arriere (33) de la partie
arriere (30), le bord de partie avant (23) et le bord
de partie arriere (33) étant situés a une hauteur.

Récipient (10) selon 'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce

qu’une ouverture de préhension (4) est réalisée au
niveau de la partie avant (20) et de la partie arriere
(30), 'ouverture de préhension (4) étant notamment
estampée et/ou en ce que dans la région de I'ouver-
ture de préhension (4), le coté intérieur (22) de la
partie avant (20) et le c6té intérieur (32) de la partie
arriere (30) présentent une bande de renforcement

(5).

Dispositif (80) pour fabriquer des récipients (10) en
papier, en particulier des sachets flexibles (10) selon
les revendications 1 a 5, dans lequel le récipient (10)
est réalisé avec une partie avant (20), une partie
arriere (30), un fond (50) qui est fermé par une unité
de fond, ainsi qu’une ouverture (1) opposée au fond
(50), laquelle est limitée par un bord périphérique
(2), le bord (2) étant formé par un bord de partie
avant (23) de la partie avant (20) et un bord de partie
arriere (33) de la partie arriere (30), le dispositif (80)
présentant les caractéristiques suivantes :

- un dispositif de perforation (81) pour créer des
lignes de perforations (60, 70) au niveau d'une
bande de matériau (11), les lignes de perfora-
tions (60, 70) pouvant étre créées essentielle-
ment transversalement a la direction de trans-
port de la bande de matériau (11),

- un dispositif de formation de tuyau (92) pour
former un tuyau (12) a partir de la bande de ma-
tériau (11),

- un dispositif de séparation (82) pour séparer
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des portions tubulaires individuelles (13) et/ou
des portions de matériau (14) de portions tubu-
laires (13) au niveau des lignes de perforations
(60, 70),

- un dispositif de rabattement de fond (83) pour
former un fond (50) au niveau d’'une extrémité
(13a) de la portion tubulaire (13),

caractérisé en ce que

le dispositif de perforation (81) est réalisé de telle
sorte qu’une premiére ligne de perforations (60)
puisse étre introduite pour créer le fond (50) et
qu’une deuxiéme ligne de perforations (70) qui est
espaceée de la premiere ligne de perforations (60),
puisse étre introduite pour créer le bord effrangé (2),
le bord (2) sur la partie avant et la partie arriere pré-
sentant la méme hauteur.

Dispositif (80) selon la revendication 6,
caractérisé en ce que

le dispositif de séparation (82) présente un premier
(82a) et un deuxieme (82b) poste de séparation,
des portions tubulaires individuelles (13) pouvant
étre séparées dans le premier poste de séparation
(82a) le long de la premiere ligne de perforations
(60), et

des portions de matériau (14) de portions tubulaires
(13) pouvant étre séparées le long de la deuxieme
ligne de perforations (70) dans le deuxiéme poste
de séparation (82b), notamment en ce que le premier
poste de séparation (82a) étant disposé avant le dis-
positif de rabattement de fond (83) et le deuxiéme
poste de séparation (82b) etant disposé apres le dis-
positif de rabattement de fond (83).

Dispositif (80) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

il est prévu un dispositif d’estampage (84) qui dé-
coupe une ouverture de préhension (4) simultané-
ment dans la partie avant (20) et la partie arriére
(30), le dispositif d’estampage (84) étant intégré
dans le dispositif de formation de tuyau (82) ou étant
disposé apres le dispositif de formation de tuyau
(82).

Dispositif (80) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

le dispositif de perforation (81) présente au moins
un élément de baguette (85) qui estréalisé avec plu-
sieurs logements (86), dans lequel sont retenus des
éléments de coupe (87) qui servent a introduire les
lignes de perforations (60, 70) sur la bande de ma-
tériau (11), I'élément de baguette (85) étant notam-
ment fixé sur un arbre rotatif (88) du dispositif de
perforation (81), la région extérieure (91) de l'élé-
ment de baguette (85) sur laquelle agissent les élé-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14

EP 2 819 926 B1

10.

1.

12.

13.

26

ments de coupe (87) présentant notamment le con-
tour géométrique d’'une portion de cercle.

Dispositif (80) selon la revendication 9,
caractérisé en ce que

I'élément de baguette (85) présente des éléments
de serrage (89) qui retiennent par serrage les élé-
ments de coupe (87) et/ou en ce que des éléments
de retenue (90) sont disposés dans I'élément de ba-
guette (85), lesquels permettent de remplacer faci-
lement les éléments de coupe (87).

Procédé de fabrication de récipients (10) en papier,
en particulier de sachets flexibles (10) selon les re-
vendications 1 a 5, dans lequel le récipient (10) est
réalisé avec une partie avant (20), une partie arriere
(30), un fond (50) qui est fermé par une unité de fond
(100), ainsi qu'une ouverture (1) opposée au fond
(50), laquelle est limitée par un bord périphérique
(2), le bord (2) étant formé par un bord de partie
avant (23) de la partie avant (20) et un bord de partie
arriere (33) de la partie arriere (30), comprenant les
étapes suivantes :

A) création de lignes de perforations (60, 70) au
niveau d’'une bande de matériau (11) au moyen
d’'un dispositif de perforation (81),

B) formation d’un tuyau (12) a partir de la bande
de matériau (11) par un dispositif de formation
de tuyau (82),

C) séparation de portions tubulaires individuel-
les (13) et/ou de portions de matériau (14) de
portions tubulaires (13) au niveau des lignes de
perforations (60, 70) au moyen d’un dispositif
de séparation (82),

D) formation d’un fond (50) au niveau d’'une ex-
trémité (13a) de la portion tubulaire (13),

a l'étape A)

le dispositif de perforations (81) formant une premié-
re ligne de perforations (60) pour créer le fond (50)
et formant une deuxiéme ligne de perforations (70),
qui est espacée de la premiere ligne de perforations
(60), pour créer un bord effrangé (2), le bord (2) pré-
sentant la méme hauteur sur la partie avant et la
partie arriére.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la premiére ligne de perforations (60) présente au
moins deux régions (61, 62) qui s’étendent de ma-
niére décalée, espacées parallelement'une al'autre
et/ou en ce que la deuxieme ligne de perforations
(70) est réalisée sous forme de droite géométrique.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes,
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caractérisé en ce que

la premiéere région (61) de la premiére ligne de per-
forations (60) présente une distance X a la deuxieme
ligne de perforations adjacente (70), qui est située
approximativement dans une plage de 1 mm < X <
17 mm, en particulier qui est située approximative-
ment dans la plage de 8 mm < X <11 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la deuxiéme région (62) de la premiére ligne de per-
forations (60) présente une plus grande distance Y
a la deuxieme ligne de perforations adjacente (70)
que la distance X, qui existe entre la premiére région
(61) de la premiére ligne de perforations (60) et la
deuxieme ligne de perforations adjacente (70).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

les étapes A), B), C) et D) sont effectuées de maniére
séquentielle.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le dispositif de séparation (82) présente un premier
poste de séparation (82a) et un deuxiéme poste de
séparation (82b), dans une premiére étape C1)
des portions tubulaires individuelles (13) étant sé-
parées dans le premier poste de séparation (82a) le
long de lapremiére ligne de perforations (60), etdans
une deuxieme étape (C2)

des portions de matériau (14) de portions tubulaires
(13) étant séparées dans le deuxiéme poste de sé-
paration (82b) le long de la deuxiéme ligne de per-
forations (70).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

pendant I'étape C), les étapes C1) et C2) sont effec-
tuées ou pendant I'étape C), I'étape C1) est effec-
tuée et apres I'étape D), I'étape C2) est effectuée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

pendantl’étape B) ou apres I'étape B), une ouverture
de préhension (4) est estampée dans la partie avant
(20) et la partie arriere (30), des bandes de renfor-
cement (5) étant appliquées notamment avant ou
pendant I'étape A) ou I'étape B) dans la région de
I'ouverture de préhension (4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 18, avec lequel un dispositif (80) selon les re-
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vendications 6-10 peut étre entrainé ou avec lequel
le récipient (10) selon les revendications 1 a 5 peut
étre fabriqué.
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Fig. 2
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Fig. 10
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