EP 2 857 323 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
08.04.2015 Patentblatt 2015/15

(21) Anmeldenummer: 14164797.4

(22) Anmeldetag: 15.04.2014

(51)

(11) EP 2 857 323 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Int Cl.:
B65D 30/20 (2006-01)
B31B 19/90 (2006.01)

B65D 33/25 (2006.01)
B65D 75/58 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 02.10.2013 DE 102013110994

(71) Anmelder: Mondi Halle GmbH
33790 Halle (DE)

(72)

(74)

Erfinder:
Stoppelmann, Detlef
49439 Steinfeld (DE)
Kruse, Alfons

49413 Dinklage (DE)

Vertreter: Lorenz, Bernd Ingo Thaddeus
Andrejewski - Honke

Patent- und Rechtsanwilte

An der Reichsbank 8

45127 Essen (DE)

(54)

(67)  Die Erfindung betrifft einen Folienverpackungs-
beutel mit zwei Frontwanden (1), zwischen den Front-
wanden (1) an Beutelldngsrandern eingelegten, aus se-
paraten Folienstreifen gebildeten Seitenfalten (2), die
durch Langssiegelnahte (3) mitden Frontwanden (1) ver-
bunden sind, und mit einem Wiederverschluss, wobei
der Wiederverschluss einen Verschlussschieber (4) und
zwei Verschlussstreifen (5) mit jeweils einer Anschluss-
fahne (6) und einem Profilabschnitt (7) aufweist, wobei
die Anschlussfahnen (6), mit denen die Verschlussstrei-
fen (5) an jeweils einer der Frontwande (1) befestigt sind,
sich in einer Beutelquerrichtung tiber die gesamte Breite
der Frontwande (1) erstrecken und wobei der Ver-
schlussschieber (4) zum Offnen und SchlieRen des Wie-
derverschlusses auf den Profilabschnitten (7) angeord-
net ist. ErfindungsgemaR ist der Wiederverschluss un-
terhalb eines oberen Beutelrandes angeordnet, wobei
ein oberer Endabschnitt (9) der Frontwande (1) entlang
einer Schwachungslinie (10) abtrennbar ist, welche an
den Beutelldngsréandern oberhalb und zwischen den
Beutelldangsrandern an den Frontwanden (1) unterhalb
der Profilabschnitte (7) verlauft. - Zu veréffentlichen mit
Fig. 1.

Folienverpackungsbeutel sowie Verfahren zur Herstellung des Folienverpackungsbeutels

¥ 5 1 9
z
) [z
/
..?Eéi ?f?t;—_—:?.—ii—?.%_—:—.—fé el
ey S
( e
. 10
N Ve
N 7/
\\ //
e — _\| [L —_ ]
| ; 2
| b -
2 |- -
1 "I | I
! /*‘//
3_/” : ‘ _\3
|
|
| |
| |
| |
; |
I S —— -}
, / 7 /7 A \\
/
T ,
li
A

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 857 323 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Folien-
verpackungsbeutel mit zwei Frontwanden, zwischen den
Frontwanden an Beutelldngsréandern eingelegten, aus
separaten Folienstreifen gebildeten Seitenfalten, welche
durch Langssiegelnahte mit den Frontwanden verbun-
den sind und mit einem Wiederverschluss, wobei der
Wiederverschluss einen Verschlussschieber und zwei
Verschlussstreifen mit jeweils einer Anschlussfahne und
einem Profilabschnitt aufweist, wobei die Anschlussfah-
nen, mit denen die Verschlussstreifen an jeweils einer
der Frontwande befestigt sind, sich in einer Beutelquer-
richtung Uber die gesamte Breite der Frontwande erstre-
cken und wobei der Verschlussschieber zum Offnen und
SchlieRen des Wiederverschlusses auf den Profilab-
schnitten angeordnet ist.

[0002] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung des Folienverpackungsbeutels, bei
dem eine Bahn aus aufeinander folgenden Folienverpa-
ckungsbeutelnin einer Produktrichtung transportiert wer-
den, welche bezogen auf den einzelnen Folienverpa-
ckungsbeutel der Beutelquerrichtung entspricht.

[0003] Fir die Herstellung von Folienverpackungs-
beuteln mit Seitenfalten sind verschiedene Herstellungs-
verfahren bekannt. So kann der gesamte Folienverpa-
ckungsbeutel durch Falten aus einer einzigen Folien-
bahn geformt werden. Die vorliegende Erfindung bezieht
sich aber auf eine Ausgestaltung, bei der die Frontwande
und die Seitenfalten aus separaten Folienabschnitten
gebildet werden.

[0004] Die EP 1541 332 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von Folienverpackungsbeuteln, bei dem
ein Beutelstrang derart gebildet wird, dass aufeinander
folgende Folienverpackungsbeutel mit ihren Beutel-
langsréandern nebeneinander angeordnet sind. Die Pro-
duktionsrichtung entspricht dabei also einer Beutelquer-
richtung der einzelnen Beutel. GemaR der EP 1 541 332
A1 wird zunachst ein Beutelstrang mit aufeinander fol-
genden, zundchst verbundenen Beutelrohlingen gebil-
det. Eine erste Folienbahn wird in Produktionsrichtung
geflhrt. Danach wird ein Folienstreifen zugefiihrt, wobei
die Rander der Folienstreifens auf einen mittleren Ab-
schnittumgeschlagen sind. Die Rander sind Uiblicherwei-
se gleich breit, wobei nach dem Falten noch ein Spalt
zwischen den beiden Randern verbleibt.

[0005] Nachfolgend werden Stiicke des Folienstrei-
fens in einem gleichmaRigen Abstand quer zur Produk-
tionsrichtung (also entlang der Beutellangsrichtung) auf
die erste Folienbahn aufgelegt, bevor eine zweite Foli-
enbahn in Produktionsrichtung zugeflhrt wird, mit der
die erste Folienbahn und die Stiicke des Folienstreifens
abgedeckt werden. Sodann werden quer zur Produkti-
onsrichtung Langssiegelndhte erzeugt, mitdenendie Fo-
lienstreifen einerseits an den umgeschlagenen Randern
mit der zweiten Folienbahn und andererseits an ihrer ge-
genulberliegenden Seite mit der ersten Folienbahn ver-
schweil’t werden. Aus dem so gebildeten Beutelstrang
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werden abschlielRend einzelne Folienverpackungsbeu-
tel durch einen Schnitt im Bereich der Folienstreifen der-
art abgetrennt, dass aus einem gefalteten Folienstreifen
zwei Seitenfalten von aufeinander folgenden Folienver-
packungsbeuteln gebildet werden.

[0006] Das beschriebene Verfahren wird in der Praxis
auch als Quer-Verfahren bezeichnet.

[0007] Ein ebenfalls im Quer-Verfahren hergestellter
Folienverpackungsbeutel mit den eingangs beschriebe-
nen Merkmalenistaus der WO 2005/113357 A1 bekannt.
Der Folienverpackungsbeutel weist an seinem oberen
Rand einen Wiederverschluss mit zwei Verschlussstrei-
fen auf. Die Verschlussstreifen verfligen jeweils tber ei-
ne Anschlussfahne, die an einer Beutelinnenseite an den
Frontwanden befestigt ist. Des Weiteren weisen die Ver-
schlussstreifen an ihrem obersten Ende jeweils einen
Profilabschnitt auf, wobei die Profilabschnitte der beiden
Verschlussstreifen miteinander verriegelbar sind. Um die
Verriegelung mit einfachen Mitteln bewirken zu kénnen,
ist ein Verschlussschieber vorgesehen, so dass sich die
Funktion eines ReilRverschlusses ergibt. Entsprechende
Verschlisse werden auch als Slider-Verschliusse be-
zeichnet.

[0008] Der Wiederverschluss wird bei dem Quer-Ver-
fahren von einem durchgehenden Strang gebildet, so
dass sich der Wiederverschluss auch Uber die gesamte
Breite der beiden Frontwande erstreckt. Um den Wieder-
verschluss im Quer-Verfahren einbinden zu kénnen, ist
dieser am oberen Ende des Folienverpackungsbeutels
angeordnet und erstreckt sich dabei Uiber den oberen
Rand der Frontwande hinaus.

[0009] Aus der DE 10 2005 022 743 B3 ist ein Folien-
verpackungsbeutel mit Seitenfalten bekannt, bei dem ein
Slider-Verschluss vor einem erstmaligen Offnen ge-
schitzt innerhalb des Beutels angeordnet ist. Der Foli-
enverpackungsbeutel wird durch Falten und Heil3siegeln
aus einer einzigen Materialbahn gebildet, wobei auf die
Materialbahn ein in seiner Lange genau konfektionierter
Wiederverschluss aufgelegt wird, der sich nicht tber die
gesamte Breite der Frontwande erstrecken kann, weil
ansonsten eine Ausformung des Folienverpackungs-
beutels durch Falten und Heil3siegeln nicht mdglich ist.
Insbesondere missen die Faltkanten und die dort zu er-
zeugenden Langssiegelndhte frei bleiben.

[0010] Ausgehend von einem Folienverpackungsbeu-
tel mit den eingangs beschriebenen Merkmalen liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen verbesserten
Schutz des Wiederverschlusses vor einem erstmaligen
Offnen zu ermoglichen, wobei insbesondere bei einem
Transport oder einer anderweitigen Handhabung des
verschlossenen Folienverpackungsbeutels ein verbes-
serter Schutz erreicht werden soll.

[0011] Gegenstand der Erfindung und Lésung der Auf-
gabe sind ein Folienverpackungsbeutel gemaR Paten-
tanspruch 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung von Fo-
lienverpackungsbeuteln gemaf Patentanspruch 8. Aus-
gehend von einem Folienverpackungsbeutel mit den ein-
gangs beschriebenen Merkmalen ist erfindungsgeman
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vorgesehen, dass der Wiederverschluss unterhalb eines
oberen Beutelrandes angeordnet ist und dass ein oberer
Endabschnitt der Frontwande zum Freilegen des Wie-
derverschlusses entlang einer Schwéachungslinie ab-
trennbar ist, welche an den Beutellangsrandern oberhalb
und zwischen den Beutelldngsréandern an den Frontwan-
den unterhalb der Profilabschnitte verlauft.

[0012] Bei dem erfindungsgemaflen Folienverpa-
ckungsbeutel ist zunachst vorgesehen, dass zumindest
die Anschlussfahnen der Verschlussstreifen sich tber
die gesamte Breite der Frontwande erstrecken, was sich
herstellungsbedingt ergibt, wenn der Folienverpa-
ckungsbeutel in einem Quer-Verfahren hergestellt wird.
Da sich die Anschlussfahnen Uber die gesamte Breite
der Frontwande und damit bis in die Langssiegelndhte
erstrecken, ist in dem Bereich der Anschlussfahnen das
Abreillen des oberen Beutelabschnittes nicht mdglich.
Erfindungsgemal ist deshalb vorgesehen, dass die
Schwachungslinie an den Beutelldngsréandern oberhalb
der Profilabschnitte und damit oberhalb der gesamten
Verschlussstreifen verlauft, wobei dann die Schwa-
chungslinie ausgehend von den Beutellangsrandern
nach unten gezogenist, um den Verschlussschieber frei-
zulegen, damitdieser auch leicht mit einer Hand gegriffen
und betatigt werden kann. Erst durch einen solchen, nicht
geraden Verlauf der Schwachungslinie an den Frontwan-
den sind bei einem sich Uber die gesamte Breite erstre-
ckenden Wiederverschluss gleichzeitig eine verdeckte
Anordnung, ein leichtes Offnen und eine gute Handha-
bung mdoglich.

[0013] Durch den beschriebenen Verlauf der Schwa-
chungslinie wird auch erreicht, dass der Verschluss-
schieber in Richtung der Beutellangsrander in seiner Off-
nungs- und SchlieRbewegung auf das Vorteilhafte be-
grenzt ist.

[0014] Sowohl die Anschlussfahnen als auch die Pro-
filabschnitte der Verschlussstreifen kénnen sich Gber die
gesamte Breite der Frontwande bis zu den Beutellangs-
randern erstrecken. Dabei kann jedoch nachteilig sein,
dass sich an den miteinander verriegelbaren Profilab-
schnitten erhebliche Materialanhdufungen ergeben koén-
nen, welche bei einem Heilksiegeln Probleme bereiten
kénnen oder zumindest das optische Erscheinungsbild
beeintrachtigen.

[0015] Je nach Ausgestaltung des Folienverpa-
ckungsbeutels ist aber auch bei Uber die gesamte Breite
durchgehenden Profilabschnitten eine zuverlassige Fer-
tigung maoglich, wobei durch den erfindungsgemalen
Versatz der Schwachungslinie an den Beutelldngsran-
dern auch einem gewissen Flachdriicken der Profilab-
schnitte an den Beutellangsréandern bei einem Heil3sie-
geln Rechnung getragen werden kann.

[0016] GemalR einer alternativen Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Profilabschnitte ent-
lang der Beutelquerrichtung eine geringe Lange als die
Anschlussfahnen aufweisen und bevorzugt vor, insbe-
sondere kurz vor den Langssiegelndhten enden. Beidem
nachfolgend noch im Detail beschriebenen Herstellungs-
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verfahren kénnen beispielsweise die entsprechenden
Bereiche auf einfache Weise ausgestanzt oder ander-
weitig herausgeschnitten werden.

[0017] Um einen dichteren Verschluss zu erreichen
oder auch ein Abziehen des Verschlussschiebers zu ver-
hindern, kénnen die Profilabschnitte an den seitlichen
Enden des Wiederverschlusses miteinander verbunden
sein oder sich gerade eben in die Langssiegelndhte hi-
neinerstrecken. Je nach Ausgestaltung des Folienverpa-
ckungsbeutels sind diese MalRnahmen aber aufgrund
der Form der Schwéachungslinie nicht notwendig. Da die
Schwachungslinie zu den Beutellangsrandern nach
oben gefihrt ist, wird dort auch der Verschlussschieber
gegen eine zu weite Bewegung blockiert.

[0018] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung weist der Folienverpackungsbeutel an einem
unteren Beutelrand einen separaten Folienboden zwi-
schen den Frontwanden auf, der durch Quersiegelnahte
mit den Frontwanden verbunden ist. Ein solcher Folien-
boden, der einen sicheren Stand des Folienverpa-
ckungsbeutels ermdglicht, kann bei dem zuvor beschrie-
benen Quer-Verfahren auf besonders einfache Weise er-
zeugt werden.

[0019] Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung
bevorzugt, wenn die Seitenfalten unterhalb des Wieder-
verschlusses enden, so dass auch an den Beutelldngs-
randern die beiden Frontwdnde an dem oberen Ende
des Folienverpackungsbeutels direkt miteinander ver-
bunden sind. Die Handhabung des Folienverpackungs-
beutels, insbesondere ein AufreiRen, kann dadurch er-
leichtert werden. Eine besonders einfache Fixierung des
Wiederverschlusses an den Frontwanden ist dann még-
lich, wenn zwischen dem oberen Rand der Seitenfalten
und den Anschlussfahnen der Verschlussstreifen ein Ab-
stand verbleibt. Alternativ kann grundsatzlich aber auch
vorgesehen sein, dass die Seitenfalten sich zumindest
bis zu den Anschlussfahnen erstrecken und dann durch
die Anschlussfahnen verschlossen sind. Auch dann sind
aber die beiden Frontwande oberhalb des Wiederver-
schlusses direkt miteinander verbunden.

[0020] Die mit Abwinklungen und/oder Kurven verse-
hene Schwachungslinie kann beispielsweise durch ei-
nen Laser erzeugt werden, wobei sowohl durch einen
Materialabtrag und/oder eine Versprédung eine Materi-
alschwachung und/oder eine Perforation erzeugtwerden
kann. Insbesondere dort, wo die Schwachungslinie an
den Frontwanden unterhalb der Profilabschnitte verlauft,
kann die Erzeugung mittels Laser zweckmafRig sein. Al-
ternativ oder zusatzlich kann aber gerade im Bereich der
Beutelldangsrander eine Perforation auch durch eine
Stanzung erzeugtwerden, um eine leichte Rissinitiierung
zu ermdglichen. Entsprechend kénnen an den Beutel-
langsréndern auch Einschnitte, Einrisskerben oder der-
gleichen vorhanden sein.

[0021] Einerseits mit einem Laser und andererseits
durch eine mechanisch gebildete Perforation erzeugte
Abschnitte kbnnen auch kombiniert werden, um das Her-
stellungsverfahren zu vereinfachen. Wenn beispielswei-
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se der mittlere, unterhalb der Profilabschnitte verlaufen-
de Teil der Schwachungslinie gerade verlauft und von
einem Laser gebildet ist, ist keine komplizierte Kurven-
fuhrung des Lasers notwendig, wahrend die gebogenen
Randbereiche leicht durch eine Stanze perforiert werden
kénnen.

[0022] SchlieBlich kdnnen unterschiedliche Abschnitte
auch zur Verbesserung des AufreilRverhaltens vorgese-
hen sein. Bei einer Perforation mit getrennten Abschnit-
ten und Stegen dazwischen ergibt sich beim AufreilRen
ein sagezahnférmiger Kraftverlauf, um Steg fiir Steg
durchtrennen zukdnnen. Je nach Ausgestaltung der Per-
forationen kann bewusst ein etwas grofierer Widerstand
erzeugt werden, um ein versehentliches Abreilen des
Kopfbereiches entlang der Schwachungslinie zu vermei-
den.

[0023] Die zuvor beschriebene Ausbildung einer Ein-
risskerbe ist insbesondere deshalb zweckmaRig, weil ei-
nem Benutzer auch unmittelbar die Schwachung ange-
zeigt wird, so dass sich eine besonders intuitive Hand-
habung ergibt.

[0024] Damit ein Benutzer den Verschlussschieber
auch vor einem erstmaligen Offnen wahrnehmen kann,
kann dieser vor einem erstmaligen Offnen und vor einem
Abreilten des oberen Endabschnittes der Frontwande in
eine (")ffnung sichtbar ist, welche in zumindest einer der
beiden Frontwande vorhanden ist. Ein Benutzer erkennt
dann sofort, dass der Folienverpackungsbeutel mit ei-
nem besonders komfortablen Wiederverschluss ausge-
ristetist. Darliber hinaus erschlie3t sich einem Benutzer
auch unmittelbar die besonders vorteilhafte Funktion des
Wiederverschlusses.

[0025] Damit der Wiederverschluss besonders zuver-
lassig geschutzt ist, kdnnen die Frontwande an dem obe-
ren Endabschnitt einer Quersiegelnaht verbunden sein,
so dass der Verschlussschieber bis zu einem AbreilRen
des oberen Endabschnittes der Frontwénde Uberhaupt
nicht zuganglich ist und auch nicht betéatigt werden kann.
[0026] Die Frontwdnde und die beiden Seitenfalten
sind aus einer Folie bzw. Folien gebildet, die an der Beu-
telinnenseite heiRsiegelbar sind. Ublicherweise werden
mehrschichtig coextrudierte oder vorzugsweise mehr-
schichtig kaschierte Folien eingesetzt, welche bei einer
vorgegebenen Heil3siegeltemperatur nur an einer Foli-
enschicht aufschmelzen, die an einer Beutelinnenseite
angeordnet ist. Die gegeniberliegende Aufenschicht
der Folie ist dagegen nicht oder nur bei einer héheren
Temperatur heilsiegelbar, so dass diese Auflenschicht
bei der Herstellung des Folienverpackungsbeutels nicht
beeintrachtigt wird.

[0027] Geeignet sind beispielsweise mehrschichtig
kaschierte Folien, welche eine heilsiegelbare Schicht
aus einem Polyolefin mit niedrigem Schmelzpunkt, ins-
besondere Polyethylen, aufweisen. Als gegeniberlie-
gende AuBenschicht, welche die AuRenflache des Foli-
enverpackungsbeutels bildet, kann beispielsweise Poly-
ethylenterephthalat (PET) oder biaxial orientiertes Poly-
propylen (BO-PP) vorgesehen sein. Wenn eine kaschier-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

te Folie eingesetzt wird, kann diese auf besonders vor-
teilhafte Weise auch vor der Kaschierung innenseitig ge-
druckt werden.

[0028] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung des zuvor beschriebenen Folienver-
packungsbeutels bzw. einer Vielzahl solcher Folienver-
packungsbeutel, wobei zur Bildung der ersten Frontwand
eine erste Folienbahn in einer Produktionsrichtung zu-
geflihrt wird, wobei entlang der Produktionsrichtung in
einem gleichmaRigen Abstand auf sich selbst gefaltete
Folienstreifen zur Bildung der Seitenfalten quer zur Pro-
duktionsrichtung auf die erste Folienbahn aufgelegt wer-
den, wobei ein kontinuierlicher Strang mit den beiden
Verschlussstreifen derart auf der ersten Folienbahn an-
gefordert wird, dass zwischen dem Strang und einem
Rand der ersten Folienbahn ein Abstand verbleibt, wobei
entlang der Produktionsrichtung in einem gleichmaRigen
Abstand Verschlussschieber auf den Strang aufgesetzt
werden, wobei zur Bildung der zweiten Frontwand eine
zweite Folienbahn zugefiihrt und Gber der ersten Folien-
bahn angeordnet wird, wobei die Folienbahnen und die
Folienstreifen durch Siegelndhte unter Einbindung des
Stranges miteinander verbunden werden, wobei die
Frontwande mit den dazwischen angeordneten Folien-
streifen derart quer zur Produktionsrichtung geschnitten
werden, dass aus jeweils einem Folienstreifen die Sei-
tenfalten von zwei in Produktionsrichtung aufeinander
folgenden Folienverpackungsbeuteln gebildet werden,
wobei einzelne Beutelrohlinge gebildet werden, bei de-
nen die von Abschnitten des Stranges gebildeten Wie-
derverschlisse jeweils in einem Abstand zu einem obe-
ren Beutelrand angeordnet sind, und wobei die von den
Folienbahnen gebildeten Frontwande an dem oberen
Beutelrand miteinander verbunden werden, so dass der
Wiederverschluss dann innerhalb des Folienverpa-
ckungsbeutels verdeckt angeordnet ist.

[0029] Die beschriebenen Verfahrensschritte kénnen
in der genannten Reihenfolge durchgefiihrt. GemaR ei-
ner alternativen Ausgestaltung des Verfahrens ist vorge-
sehen, dass die zweite Folienbahn tber der ersten Foli-
enbahn angeordnet wird, bevor der Strang mit den bei-
den Verschlussstreifen zwischen den beiden Folienbah-
nen angeordnet wird.

[0030] Es ergibt sich dann der Vorteil, dass der Strang
mitden beiden Verschlussstreifenin einem einzigen Sie-
gelprozess beidseitig mit beiden Folienbahnen verbun-
den werden kann. Der Strang wird dann also zwischen
die beiden bereits zugeflihrten Folienbahnen eingelegt.
Daflr kann beispielsweise die zweite Folienbahn im
Kopfbereich zunachst unversiegelt bleiben und hochge-
klappt werden, um dann den Strang auf die erste Folien-
bahn auflegen zu kénnen.

[0031] Um zu vermeiden, dass dann bei der Befesti-
gung des Stranges an den Folienbahnen die Verschluss-
streifen untereinander versiegelt werden, kann ein
Trennblech zwischen die beiden Verschlussstreifen ein-
gefliihrt werden. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass zunachst ein Beutelrohling gebildet wird, der vor
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einer Beflllung zwischengelagert und transportiert wird.
[0032] Der Verfahrensschritt, bei dem die Frontwande
an dem oberen Beutelrand miteinander verbunden wer-
den, kann im Rahmen der beschriebenen Ausgestaltun-
gen nachfolgend nach einem Befiillen des Beutelrohlings
erfolgen, um dann einen verschlossenen Folienverpa-
ckungsbeutel zu bilden. Insbesondere kann dabei auch
vorgesehen sein, dass zur Ermdglichung eines einfa-
chen Beflillens der Wiederverschluss zunachst nur an
einer der beiden Frontwande befestigt ist und dann mit
der anderen Frontwand versiegelt wird, wenn auch die
beiden Frontwande an dem oberen Beutelrand mitein-
ander verbunden werden.

[0033] Wie zuvor beschrieben, kann der Verschluss-
schieber auch in einer Offnung angeordnet werden, wel-
che in zumindest einer der Folienbahnen in einem gleich-
mafigen Abstand in Produktionsrichtung erzeugt wird.
Derartige Offnungen kdénnen beispielsweise ausge-
stanzt werden.

[0034] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass in
einem gleichmaRigen Abstand in Produktionsrichtung an
den Verschlussstreifen ein Teilbereich der Profilab-
schnitte entfernt wird. ZweckmaRigerweise werden die
Teilbereiche der Profilabschnitte entfernt, an denen
nachfolgend die Langssiegelndhte erzeugt werden.
Auch bei einer kontinuierlichen Zufiihrung der Ver-
schlussstreifen als Strang kann das Ausstanzen oder
Entfernen der Teilbereiche auf besonders einfache Wei-
se durch ein Schneidmesser oder dergleichen erfolgen.
[0035] Die Schwachungslinie kann beispielsweise mit
einem Laser und/oder durch Stanzen gebildet sein.
[0036] Um eine genaue Verfahrensfiihrung und Posi-
tionierung der einzelnen Elemente, Offnungen usw. zu
ermoglichen, kann auf den Folienbahnen, insbesondere
der ersten Folienbahn eine Markierung angebracht sein,
welche als Rapportmarke von einer Verfahrenssteue-
rung erfasst wird.

[0037] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  einenerfindungsgemafRen Folienverpackungs-
beutel in einer schematischen Ansicht;

Fig. 2 eine alternative Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Folienverpackungsbeutels.

[0038] Die Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafRen Fo-

lienverpackungsbeutel in einer schematischen Ansicht.
Der Folienverpackungsbeutel umfasst zwei Frontwande
1und zwei zwischen den Frontwanden 1 an Beutellangs-
randern eingelegte Seitenfalten 2, die von separaten Fo-
lienstreifen gebildet sind und durch Léngssiegelndhte 3
mit den Frontwanden 1 verbunden sind.

[0039] Der Folienverpackungsbeutel weist des Weite-
ren einen Wiederverschluss mit einem Verschlussschie-
ber 4 und zwei Verschlussstreifen 5 auf. Die Verschluss-
streifen 5 sind jeweils mit einer Anschlussfahne 6 an der
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Innenseite einer zugeordneten Frontwand 1 befestigt,
wobei an einem oberen Ende der Verschlussstreifen 5
ein Profilabschnitt 7 an die Anschlussfahne 6 anschlief3t.
Die beiden Profilabschnitte 7 der Verschlussstreifen 5
sind miteinander verrastbar, wobei die Profilabschnitte 7
durch den Verschlussschieber 4 nach Art eines ReilRver-
schlusses zusammengedriickt bzw. auseinandergezo-
gen werden. Ein solcher Wiederverschluss ist auch als
Slider-Verschluss bekannt.

[0040] Des Weiteren ist zu erkennen, dass der Wie-
derverschluss vor einem erstmaligen Offnen des Folien-
verpackungsbeutels zwischen den beiden Frontwanden
1 geschitzt angeordnet ist. Lediglich der Verschluss-
schieber 4 ist durch eine Offnung 8 in einer der beiden
Frontwande 1 sichtbar, wobei eine Betatigung des Ver-
schlussschiebers 4 aber noch nicht mdglich ist. Damit
der Verschlussschieber 4 betatigt werden kann, muss
zunachst ein oberer Endabschnitt 9 entlang einer in den
Frontwanden 1 gebildeten Schwachungslinie 10 abge-
trennt werden.

[0041] Der Folienverpackungsbeutel weist neben den
Seitenfalten 3 auch einen separaten Folienboden 11 auf,
so dass der Folienverpackungsbeutel besonders zuver-
lassig aufgestellt werden kann.

[0042] Der Folienverpackungsbeutel ist in einem
Quer-Verfahren hergestellt, bei dem der Folienboden 11
auf besonders einfache Weise zwischen die beiden
Frontwande 1 eingelegt werden kann. Auch die Anord-
nung der Verschlussstreifen 5 gestaltet sich bei einem
solchen Quer-Verfahren besonders einfach, weil fir
mehrere aufeinander folgende Folienverpackungsbeutel
ein durchgehender Strang der Verschlussstreifen 5 be-
reitgestelltwerden kann. Entsprechend istin der einzigen
Figur auch zu erkennen, dass zumindest die Anschluss-
fahnen 6 der Verschlussstreifen 5 sich in einer Beutel-
querrichtung Uber die gesamte Breite der Frontwande 1
erstrecken.

[0043] Dort, wo die Anschlussfahnen 6 in die Langs-
siegelndhte 3 eingebunden sind, kann der Endabschnitt
9 nicht oder nur mit einem erheblichen Aufwand abge-
rissen werden. Aus diesem Grund hat die Schwachungs-
linie 10 einen nicht geraden Verlauf, wobei die Schwa-
chungslinie 10 an den Beutellangsrandern, also im Be-
reich der Langssiegelndhte 3, nach oben gezogen ist.
Entsprechend verlauft die Schwachungslinie 10 an den
Beutelldangsrandern oberhalb und zwischen den Beutel-
langsréandern an den Frontwanden 1 unterhalb der Pro-
filabschnitte 7.

[0044] Damit jedoch an den Langssiegelndhten 3
UbermaRig Materialanhaufungen vermieden werden,
sind die Profilabschnitte 7 der Verschlussstreifen 5 ent-
lang der Beutelquerrichtung kiirzer als die Anschlussfah-
nen 6. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht wer-
den, dass bei dem Herstellungsprozess die Profilab-
schnitte 7 an den entsprechenden Stellen weggestanzt
werden.

[0045] Neben den Langssiegelnédhten 3 sind Quersie-
gelnahten 12, 12’ vorgesehen, mit denen einerseits an
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der Beutelunterseite der Folienboden 11 mit den Front-
wanden 1 und andererseits an dem Beutelkopf die bei-
den Frontwéande 1 direkt miteinander verbunden sind.
[0046] Die Seitenfalten 2 enden unterhalb der Wieder-
verschlussstreifen 5, so dass die Seitenfalten 2 die An-
ordnung der Wiederverschlussstreifen 5 bei der Herstel-
lung nicht beeintrdchtigen kénnen. Die Seitenfalten 2
sind dabei zweckmaRigerweise derart nach auRen um-
gelegt, dass allein durch die Faltung ein dichter Ver-
schluss an den Langssiegelndhten 3 erreicht wird. Alter-
nativ kénnen die Seitenfalten 2 auch an ihrem oberen
Rand anderweitig verschlossen sein, wozu beispielswei-
se ein separater, nicht dargestellter Folienzettel einge-
setzt werden kann. Des Weiteren ist es auch moglich,
die Seitenfalten 2 bis unter die Anschlussfahnen 6 zu
flhren, so dass die Seitenfalten 2 durch die Anschluss-
fahnen 6 verschlossen werden.

[0047] Die Schwachungslinie 10 kann aufunterschied-
liche Weise gebildet werden. Besonders bevorzugt wird
die Schwachungslinie 10 durch einen Laser erzeugt, wo-
bei insbesondere im Bereich der Langssiegelnahte 3 zu-
satzlich auch ein Stanzen in Betracht kommt, um eine
besonderes einfache Rissinitiierung zu ermdglichen.
[0048] Die Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung,
bei der sich im Unterschied zu der Fig. 1 auch die Pro-
filabschnitte 7 der Verschlussstreifen entlang der gesam-
ten Beutelquerrichtung erstrecken und entsprechend die
gleiche Lange fir die Anschlussfahnen 6 aufweisen.
Durch die Einbindung der Profilabschnitte 7 in die Langs-
siegelndhte 3 ergibt sich eine gewisse Materialanhau-
fung, welche durch eine Verbreiterung der in die Langs-
siegelndhte 3 eingebundenen Profilabschnitte 7 ange-
deutet ist.

[0049] Umdieser Materialanhaufung Rechnung zu tra-
gen, ist der an der Schwachungslinie 10 vorgesehene
Versatz zwischen einem mittleren Bereich der Schwa-
chungslinie 10 und den Enden der Schwéachungslinie 10
an den Langssiegelndhten 3 etwas gréRer gewahlt als
derin Fig. 1.

[0050] Dadie Profilabschnitte 7 in die LAngssiegelnah-
te 3 eingebunden sind, ist im Vergleich zu der Ausge-
staltung gemaR der Fig. 1 die Herstellung erleichtert, weil
kein Ausstanzen der Profilabschnitte 7 notwendig ist und
weil auch zuséatzlich kein Rapport beachtetwerden muss.
Durch die Einbindung der Profilabschnitte 7 und die
Langssiegelndhte 3 kann auch auf Endanschlage oder
dergleichen verzichtet werden, weil die Bewegung des
Verschlussschiebers 4 durch die beiden Langssiegel-
nahte 3 begrenzt ist.

Patentanspriiche

1. Folienverpackungsbeutel mit zwei Frontwanden (1),
zwischen den Frontwanden (1) an Beutellangsran-
dern eingelegten, aus separaten Folienstreifen ge-
bildeten Seitenfalten (2), welche durch Langssiegel-
nahte (3) mit den Frontwanden (1) verbunden sind,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und mit einem Wiederverschluss, wobei der Wieder-
verschluss einen Verschlussschieber (4) und zwei
Verschlussstreifen (5) mit jeweils einer Anschluss-
fahne (6) und einem Profilabschnitt (7) aufweist, wo-
bei die Anschlussfahnen (6), mit denen die Ver-
schlussstreifen (5) in jeweils einer der Frontwande
(1) befestigt sind, sich in einer Beutelquerrichtung
Uber die gesamte Breite der Frontwande (1) erstre-
cken und wobei der Verschlussschieber (4) zum Off-
nen und SchlielRen des Wiederverschlusses auf den
Profilabschnitten (7) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wiederverschluss unter-
halb eines oberen Beutelrandes angeordnet ist und
dass ein oberer Endabschnitt (9) der Frontwande (1)
entlang einer Schwachungslinie (10) abtrennbar ist,
welche an den Beutelldngsrandern oberhalb und
zwischen den Beutellangsrandern an den Frontwan-
den (1) unterhalb der Profilabschnitte (7) verlauft.

Folienverpackungsbeutel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass an einem unteren
Beutelrand ein separater Folienboden (11) zwischen
den Frontwanden (1) angeordnet und durch Quer-
siegelnahten (12’) mit den Frontwanden (1) verbun-
den ist.

Folienverpackungsbeutel nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfalten (2)
unterhalb des Wiederverschlusses enden.

Folienverpackungsbeutel nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
durch einen Laser erzeugte Materialschwachung
und/ oder Perforation als Schwachungslinie (10) vor-
gesehen ist.

Folienverpackungsbeutel nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verschlussschieber (4) in einer Offnung (8) einer der
Frontwande (1) angeordnet ist.

Folienverpackungsbeutel nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass anden
Verschlussstreifen (5) die Profilabschnitte (7) ent-
lang der Beutelquerrichtung eine geringere Lange
als die Anschlussfahnen (6) aufweisen.

Folienverpackungsbeutel nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Frontwande (1) an dem oberen Beutelabschnitt mit
einer Quersiegelnaht (12) verbunden sind.

Verfahren zur Herstellung von Folienverpackungs-
beuteln nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

wobei eine erste Folienbahn in einer Produktions-
richtung zugefiihrt wird, wobei entlang der Produk-
tionsrichtung in einem gleichméaRigen Abstand auf
sich selbst gefaltete Folienstreifen zur Bildung der
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Seitenfalten (2) quer zur Produktionsrichtung auf die
erste Folienbahn aufgelegt werden.

wobei ein kontinuierlicher Strang mitden beiden Ver-
schlussstreifen (5) derart auf der ersten Folienbahn
angeordnet wird, dass zwischen dem Strang und ei-
nem Rand der ersten Folienbahn ein Abstand ver-
bleibt,

wobei entlang der Produktionsrichtung in einem
gleichmaRigen Abstand Verschlussschieber (4) auf
den Strang aufgesetzt werden,

wobei eine zweite Folienbahn zugefiihrt und Uber
der ersten Folienbahn, angeordnet wird,

wobei die Folienbahnen und die Folienstreifen durch
Siegelnahte unter Einbindung des Stranges mitein-
ander verbunden werden,

wobei die Frontwande (1) mit den dazwischen an-
geordneten Folienstreifen derart quer zur Produkti-
onsrichtung geschnitten werden, dass aus jeweils
einem Folienstreifen die Seitenfalten (2) von zwei in
Produktionsrichtung aufeinander folgenden Folien-
verpackungsbeuteln gebildet werden,

wobei einzelne Beutelrohlinge bereitgestellt werden,
bei denen die von Abschnitten des Stranges gebil-
deten Wiederverschllsse jeweils in einem Abstand
zu einem oberen Beutelrand angeordnet sind, und

wobei die von den Folienbahnen gebildeten Front-
wande (1) an dem oberen Beutelrand miteinander
verbunden werden, so dass der Wiederverschluss
dann innerhalb der Folienverpackungsbeutel ver-
deckt angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei die erste Folien-
bahn in einem gleichmaRigen Abstand in Produkti-
onsrichtung mit einer Markierung versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, wobei zumindest
eine der Folienbahnen in einem gleichmafRigen Ab-
stand in Produktionsrichtung mit Offnungen (8) ver-
sehen wird, in denen jeweils ein Verschlussschieber
(4) angeordnet wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 10, wobei
in einem gleichmaRigen Abstand in Produktionsrich-
tung an den Verschlussstreifen (5) ein Teilbereich
der Profilabschnitte (7) entfernt wird.

Verfahrennach einemder Anspriiche 8 bis 11, wobei
in den Folienbahnen jeweils eine Schwachungslinie
(10) erzeugt wird, welche entlang der Produktions-
richtung abschnittsweise auf der einen Seite und ab-
schnittsweise auf der anderen Seite der Profilab-
schnitte (7) der Verschlussstreifen (5) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei die Schwa-
chungslinien zumindest abschnittsweise (10) durch

einen Laser gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

durch gekennzeichnet, dass der kontinuierliche
Strang mit den beiden Verschlussstreifen (5) auf die
erste Folienbahn aufgelegt wird, bevor die zweite
Folienbahn zugefiihrt und auf der ersten Folienbahn,
den Folienstreifen und dem Strang angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Folien-
bahn Uber der ersten Folienbahn angeordnet wird,
bevor der Strang mit den beiden Verschlussstreifen
(5) zwischen den beiden Folienbahnen angeordnet
wird.
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nhicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
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1. Anspriiche: 1-3, 7

Folienverpackungsbeutel mit separatem Folienboden, der
zwischen den Frontwdnden angeordnet und durch
Quersiegelndhten mit den Frontwanden verbunden ist, wobei
die Seitenfalten unterhalb des Wiederverschlusses enden und
die Frontwdnde an dem oberen Beutelabschnitt mit einer
Quersiegelnaht verbunden sind.

2. Anspruch: 4

Folienverpackungsbeutel bei dem eine durch einen Laser
erzeugte Materialschwdchung und/ oder Perforation als
Schwachungslinie vorgesehen ist.

3. Anspriiche: 5, 6

Folienverpackungsbeutel bei dem der Verschlussschieber in
einer Offnung einer der Frontwdnde angeordnet ist und an den
Verschlussstreifen die Profilabschnitte entlang der
Beutelquerrichtung eine geringere Lange als die
Anschlussfahnen aufweisen.

4, Anspriiche: 8-15

Verfahren zur Herstellung von Folienverpackungsbeuteln wobei
eine erste Folienbahn in einer Produktionsrichtung zugefiihrt
wird,

wobei entlang der Produktionsrichtung in einem gleichmaBigen
Abstand auf sich selbst gefaltete Folienstreifen zur Bildung
der Seitenfalten quer zur Produktionsrichtung auf die erste
Folienbahn aufgelegt werden,

wobei ein kontinuierlicher Strang mit den beiden
Verschlussstreifen derart auf der ersten Folienbahn
angeordnet wird, dass zwischen dem Strang und einem Rand der
ersten Folienbahn ein Abstand verbleibt,

wobei entlang der Produktionsrichtung in einem gleichmdBigen
Abstand Verschlussschieber auf den Strang aufgesetzt werden,
wobei eine zweite Folienbahn zugefiihrt und iiber der ersten
Folienbahn, angeordnet wird,

wobei die Folienbahnen und die Folienstreifen durch
Siegelndhte unter Einbindung des Stranges miteinander
verbunden werden,

wobei die Frontwande mit den dazwischen angeordneten
Folienstreifen derart quer zur Produktionsrichtung
geschnitten werden, dass aus jeweils einem Folienstreifen
die Seitenfalten von zwei in Produktionsrichtung aufeinander
folgenden Folienverpackungsbeuteln gebildet werden,
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nhicht den
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Erindungen, namlich:

wobei einzelne Beutelrohlinge bereitgestellt werden, bei
denen die von Abschnitten des Stranges gebildeten
Wiederverschliisse jeweils in einem Abstand zu einem oberen
Beutelrand angeordnet sind, und

wobei die von den Folienbahnen gebildeten Frontwdnde an dem
oberen Beutelrand miteinander verbunden werden, so dass der
Wiederverschluss dann innerhalb der Folienverpackungsbeutel
verdeckt angeordnet ist.
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