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(54)  Verfahren zur Herstellung von Folienbeuteln

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Folienbeuteln, die eine erste Frontseite (1) und
eine zweite Frontseite (2), zwei V-férmig zwischen die
Frontseiten (1, 2) eingelegte, sich in einer Langsrichtung
erstreckende Seitenfalten (3) und eine Offnung an einem
Beutelkopf (4) aufweisen. Die Frontseiten (1, 2) und die
Seitenfalten (3) sind gemeinsam aus einer mehrschich-
tigen Folie gebildet, wobei die Seitenfalten (3) unterhalb
der Offnung an dem Beutelkopf (4) enden und dort ver-

schlossen sind. Zur Erzeugung der Folienbeutel wird aus
einer Folienbahn (9) durch Falten ein Strang (12) gebil-
det, aus dem dann nachtraglich einzelne Folienbeutel
abgetrennt werden kénnen. Um insbesondere einen
Wiederverschluss (5) anordnen zu kénnen, werden die
Seitenfalten (3) durch Ausstanzungen (10) unterbro-
chen. Umdie Seitenfalten (3) an den Ausstanzungen (10)
zu verschlief3en, werden die dortigen Enden (7) der Sei-
tenfalten (3) schrag umgefaltet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Folienbeuteln, die eine erste und ei-
ne zweite Frontseite, zwei V-formig zwischen die Front-
seiten eingelegte, sich in einer Beutelldngsrichtung er-
streckende Seitenfalten und eine Offnung an einem Beu-
telkopf aufweisen, wobei die Frontseiten und die Seiten-
falten gemeinsam aus einer mehrschichtigen Folie ge-
bildet sind, wobei die Seitenfalten unterhalb der (")ffnung
an dem Beutelkopf enden und wobei obere Enden der
Seitenfalten verschlossen sind.

[0002] Daserfindungsgemale Verfahrenistinsbeson-
dere dazu vorgesehen, flachliegende, vorgefertigte Fo-
lienbeutel herzustellen, die nachfolgend in einer Beutel-
fulleinrichtung mit Flllgut beschickt und verschlossen
werden, wobei die Befiillung ublicherweise an einem
Beutelkopf erfolgt. Nach der Befiillung wird der Folien-
beutel durch eine Heiflsiegelnaht verschlossen und kann
dann bei einem erstmaligen Gebrauch wieder aufgeris-
sen werden.

[0003] Esist bekannt, entsprechende Folienbeutel mit
einem Wiederverschluss zu versehen. Um eine leichte
Anordnung eines solchen Wiederverschlusses zu er-
moglichen, sind die Seitenfalten gegeniiber dem Beutel-
kopf abgesetzt, so dass der Wiederverschluss oberhalb
der Seitenfalten zwischen die erste und die zweite Front-
seite Uber die gesamte Breite des Folienbeutels einge-
setzt werden kann.

[0004] Bei einem solchen Seitenfaltenbeutel mit von
dem Beutelkopf abgesetzten Seitenfalten besteht die
Notwendigkeit, die gekiirzten Seitenfalten zuverlassig zu
verschlieRen. Dabei ist zu beachten, dass die in Rede
stehenden Folienbeutel aus einer mehrschichtigen Folie
gebildet sind, wobei die mehrschichtige Folie tblicher-
weise nur an einer ihrer Aul3enschichten heilsiegelbar
ist. Diese heilRsiegelbare Aufienschicht wird bei der Bil-
dung des Folienbeutels an der Innenseite angeordnet
und erlaubt so die Ausformung des Beutels durch
Heilsiegeln sowie das Anbringen funktioneller Elemente
wie beispielsweise eines Wiederverschlusses. Bei der
Erzeugung entsprechender Heil3siegelnahte bleibt die
andere, an der BeutelauRenseite angeordnete Auflen-
schicht ohne Beeintrachtigungen, weil diese - zumindest
beiden eingestellten HeilRsiegeltemperaturen - nicht auf-
schmilzt.

[0005] Ha&ufig werden als Folie mehrschichtig ka-
schierten Folien eingesetzt, die dann auch mit einer in-
nenliegenden Bedruckung versehen sein kénnen. Gera-
de solche Beutel zeichnen durch gute Funktionseigen-
schaften und ein hochwertiges Erscheinungsbild aus.
[0006] Fur die Erzeugung vorgefertigter Folienbeutel
mit abgesetzten Seitenfalten kommen zwei grundsatz-
lich unterschiedliche Verfahrensanséatze in Betracht. So
kénnen die beiden Frontseiten und die dazwischen ein-
gelegten Seitenfalten als separate Folien zugeftihrt und
dann verbunden werden. Der Folienbeutel bzw. ein
Strang, aus dem einzelne Folienbeutel abgetrennt wer-
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den kénnen, wird dann gleichsam aus mehreren Folien-
abschnitten oder Folienstreifen zusammengesetzt. Bei
einer solchen Verfahrensfiihrung ergibt sich ein groRRes
Mal an Flexibilitat, weil sich sehr weitreichende Kombi-
nationsmadglichkeiten ergeben, wobei die einzelnen Ele-
mente bereits vor ihrem Zusammenfihren modifiziert
oder angepasst werden kénnen.

[0007] Entsprechende Verfahren sind aus EP 1 524
195 B1 und EP 2 383 109 A1 bekannt.

[0008] Die vorliegende Erfindung bezieht sich dage-
gen auf ein Verfahren, bei dem die Folienbeutel mit den
beiden Frontseiten und den beiden Seitenfalten gemein-
sam aus einer mehrschichtigen Folie im Wesentlichen
durch Falten gebildet werden. Es ergibt sich der Vorteil,
dass nicht mehrere Teile zugefiihrt und miteinander ver-
bunden werden missen. Andererseits sind die Gestal-
tungsmoglichkeiten des Beutels in einem gewissen Ma-
Re eingeschrankt, weil stets mit einer durchgehenden,
zusammenhangenden Bahn bzw. einem durchgehen-
den, zusammenhangenden Strang gearbeitet wird. Ent-
sprechende Verfahren zur Herstellung von Folienbeuteln
mit Seitenfalten sind aus EP 1 754 596 B1, US
2002/0103067 A1 und WO 2008/120062 A2 bekannt.
[0009] Umim Rahmeneinessolchen Verfahrenseinen
dichten Verschluss der durch eine Ausstanzung gekuirz-
ten Seitenfalten zu erreichen, werden die durch die Aus-
stanzungen gebildeten Enden der Seitenfalten im Be-
reich des Beutelkopfes entweder durch jeweils zugeord-
nete Folienzettel, einen in Querrichtung verlaufenden
Folienstreifen oder einen Wiederverschluss versiegelt.
[0010] Diese Vorgehensweise hat sich in der Praxis
bewahrt, jedoch ist die Anbringung eines separaten Fo-
lienzettels bzw. die genaue Positionierung des Wieder-
verschlusses liberlappend mit dem oberen Ende der Sei-
tenfalten aufwendig. Insbesondere muss mit dem Foli-
enzettel, Folienstreifen oder zugeordneten Teil des Wie-
derverschlusses am oberen Ende der eingekiirzten Sei-
tenfalte eine Stufe Uberbriickt werden, so dass dort eine
zuverlassige Abdichtung nur erreicht werden kann, wenn
die Versiegelung mit einer grof3en Sorgfaltigkeit vorge-
nommen wird.

[0011] Aus der WO 2006/092517 A1 ist es bekannt,
Seitenfalten getrenntvon den Frontseiten bereitzustellen
oder durch Einschnitte von den Frontseiten zu trennen,
wobei dann das obere Ende der Seitenfalten rechtwinklig
nach aulRen gestulpt wird. Es ergibt sich der Vorteil, dass
dann die Seitenfalten bei der Erzeugung einer durchge-
henden Langssiegelnaht alleine schon durch das Um-
stllpen sicher verschlossen sind. Die beschriebenen
MaRnahmen sind jedoch fiir die Bildung von Folienbeu-
teln aus einem Strang nicht geeignet. Das Gleiche gilt
fureine AusgestaltunggeméaR der EP 1740475 B1 sowie
der EP 1 195 332 B1, bei der ein oberer Rand der ein-
gekirzten Seitenfalten kurz umgeschlagen wird, wobei
dann der von der Einstanzung gebildete Rand in einem
Winkel schrag nach aul3en verlauft.

[0012] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von
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Folienbeuteln anzugeben, welches auf einfache Weise
die Bildung von Folienbeuteln durch Falten ermdglicht,
wobei durch eine Ausstanzung eingekirzte Seitenfalten
sicher verschlossen sind.

[0013] Gegenstand der Erfindung und Lésung der Auf-
gabe ist ein Verfahren gemaR Patentanspruch 1.
[0014] Ausgehend von einem Verfahren zur Herstel-
lung von Folienbeuteln durch Falten einer Folienbahn ist
erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Seitenfalten an
einem ihrer durch die Ausstanzungen gebildeten Enden
schrag auf sich selbst umgefaltet werden, so dass die
durch Ausstanzungen gebildeten Enden nach dem Um-
falten entlang der Langsrichtung ausgerichtet sind, wo-
bei die so umgefalteten Enden dann versiegelt werden.
Direkt nach dem Umfalten kann bereits eine Fixierung
der Enden erfolgen, damit diese bei der weiteren Hand-
habung des Stranges in ihrer Position gehalten werden.
Eine dichte Einbindung in einen Rand des Stranges bzw.
der daraus zu bildenden Beutel erfolgt aber vorzugswei-
se erst bei der Erzeugung von Langssiegelndhten.
[0015] An dem Strang stellen die Ausstanzungen Un-
terbrechungen der Seitenfalten dar, wobei zumindest
das Ende der Seitenfalten wie beschrieben umgelegt
wird, welches bei einem fertigen Folienbeutel unterhalb
des Beutelkopfes liegt.

[0016] Erfindungsgemal kann auf besonders einfa-
che Weise ein dichter Verschluss der Seitenfalten er-
reicht werden, wobei keine weiteren Einschnitte, Umfor-
mungen oder dergleichen notwendig sind. Es ergibt sich
damit eine besonders einfache Verfahrensfiihrung, wel-
che auch einen besonders hohen Durchsatz, das heift
eine grolRe Geschwindigkeit der Folienbahn bzw. des
Stranges, ermdglicht.

[0017] Die Folienbahn wird entweder kontinuierlich
oder taktweise in einer Vorschubrichtung transportiert,
welche Ublicherweise der Langsrichtung derim Nachhin-
ein gebildeten Beutel entspricht. Die Ausstanzungen
werden in Langsrichtung gesehen auf gleicher Hohe mit
einem Abstand in Querrichtung genau dort gebildet, wo
spater die Seitenfalten ausgeformt werden.

[0018] Grundsatzlich kann die erste Frontseite etwa
mittig an der Folienbahn gebildet werden. Bei einer sol-
chen im Wesentlichen symmetrischen Ausgestaltung
kommen dann die Rander der Folienbahn auf der Flache
der zweiten Frontseite zusammen und sind dort durch
eine separate Langssiegelnaht zu verbinden.

[0019] GemaR einer alternativen, bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung wird ausgehend von einem Rand
der Folienbahn eine Seitenfalte, die erste Frontseite, die
zweite Seitenfalte und schlieBlich bis zum anderen Rand
der Folienbahn die zweite Frontseite gebildet. Es ergibt
sich dann der Vorteil, dass die den Strang umfangsseitig
schlieende Langssiegelnaht entlang eines Beutelran-
des verlauft, so dass beide Frontseiten ohne Unterbre-
chung bereitgestellt werden kdnnen, wodurch sich ein
besonders ansprechendes Erscheinungsbild ergibt.
[0020] Die Breite der Ausstanzungen in Querrichtung
ist vorzugsweise kleiner als die doppelte Breite der V-
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férmig zwischen die Frontseiten eingelegten Seitenfal-
ten.

[0021] Wenn die Ausstanzungen sich Uber die gesam-
te Seitenfalte erstrecken, fallt der Rand der Ausstanzung
genau in eine Faltkante. Es besteht dann unter Umstéan-
den eine erhdohte Gefahr, dass die Folienbahn bzw. der
daraus gebildete Strang beim Falten durch Faltmesser
beschadigt werden. Wenn dagegen die Breite der Aus-
stanzungen kleiner als die doppelte Breite der V-férmig
zwischen die Frontwande eingelegten Seitenfalten ist
und wenn die Ausstanzung bezogen auf die Seitenfalte
mittig zentriert angeordnet wird, verbleibt an den Falt-
kanten stets zumindest ein schmaler Abschnitt der Folie,
welcher gegebenenfalls nachtraglich durch ein Be-
schneiden der Langsrander entfernt werden kann. Ein
solches Beschneiden wird auch als Besdumen bezeich-
net. Durch ein Beschneiden der Langskanten kann ins-
besondere auch der optische Gesamteindruck des Foli-
enbeutels verbessert werden.

[0022] Umdie unterhalb des Beutelkopfes angeordne-
ten Enden der Seitenfalten auf einfache Weise umfalten
zu kénnen, kann der Strang an einer Falteinrichtung vor-
beigefuihrt werden, welche das Ende der Seitenfalte an
einer innenliegenden Faltkante anhebt und umlegt.
Wenn der Strang kontinuierlich oder taktweise in Vor-
schubrichtung transportiert wird, kann ein solches Um-
falten je nach Ausgestaltung der dazu vorgesehenen Fal-
teinrichtung auch durch feststehende, einfach ausgestal-
tete Faltmesser oder dergleichen erreicht werden. Durch
den Vorschub des Stranges werden dann die Enden der
Seitenfalten unmittelbar umgefaltet.

[0023] Das Umfalten erfolgt zweckmaRigerweise der-
art, dass die umgefalteten Enden von oben auf die zu-
geordnete Seitenfalte aufgelegt werden. Nach der Bil-
dung der zweiten Frontseite sind die umgefalteten Enden
also zwischen der jeweiligen Seitenfalte und der zweiten
Frontseite angeordnet.

[0024] WenninderFolienbahn gemaf einer bevorzug-
ten Ausgestaltung der Erfindung rechteckig in Quer- und
Langs- bzw. Vorschubrichtung berandete Ausstanzun-
gen gebildet werden, erfolgt ein Umfalten der Enden
zweckmaRigerweise in einem Winkel von 45°, so dass
dann die Enden nach dem Umfalten genau entlang der
Langsrichtung ausgerichtet sind.

[0025] Grundsatzlich ist es aber auch denkbar, eine
nicht genau rechteckige, sondern beispielsweise rauten-
férmige Ausstanzung vorzusehen. Um die so gebildeten
freien Enden der Seitenfalten dann entlang der Langs-
richtung ausrichten zu kénnen, ist dann eine von 45° ab-
weichende Abwinklung erforderlich.

[0026] Die den Strang umfangsseitig schlieRende
Langssiegelnaht muss durchgehend ausgestaltet sein,
um den Beutel verschlieRen zu kdnnen. Weitere Langs-
siegelndhte mussen nicht zwingend durchgefiihrt wer-
den. Grundsatzlich ist es ausreichend, wenn die umge-
falteten Ende der Seitenfalten und die beiden Frontseiten
im Bereich der Ausstanzung miteinander versiegelt wer-
den. Vorzugsweise werden aber Langssiegelndhte er-
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zeugt, welche sich entlang des gesamten Stranges er-
strecken.

[0027] Insbesondere wenn die Ausstanzungen kleiner
als die doppelte Breite der Seitenfalten sind, stehen die
umgefalteten Enden der Seitenfalten in Querrichtung zu-
mindest etwas gegeniiber dem Rand des Stranges zu-
rick. Gerade um hier eine Angleichung zu ermdglichen,
kann ein nachtragliches Besdumen zweckmaRig sein.
Dariber hinaus besteht auch die Méglichkeit, die Langs-
siegelndhte im Bereich der umgefalteten Enden mit einer
Verbreiterung zu versehen.

[0028] Das Umfalten der durch die Ausstanzung ge-
bildeten Enden der Seitenfalten ist insbesondere dazu
vorgesehen, um im Bereich der Ausstanzung einen in
Querrichtung verlaufenden Wiederverschluss einzuset-
zen. Vorzugsweise wird dazu ein Wiederverschluss mit
Profilstreifen eingesetzt, die miteinander verriegelbar
sind. Eine Verriegelung kann beispielsweise durch in
Querrichtung verlaufende Nuten und Zahne oder auch
nach Art eines Klettverschlusses erfolgen. Neben einem
solchen in der Praxis auch als Zipper bezeichneten Ver-
schluss kann auch an dem oberen Rand des Beutels ein
Wiederverschluss mit verrastbaren Profilstreifen vorge-
sehen sein, die durch einen Schieber betatigt werden
kénnen. Entsprechende Verschliisse sind in der Praxis
als sogenannte SliderVerschlisse bekannt.

[0029] Als Folienbahn wird vorzugsweise eine mehr-
schichtig kaschierte Folie zugefihrt, die neben der Au-
Renschicht aus schweillbarem thermoplastischen
Kunststoff eine gegenuberliegende Auflienschicht auf-
weist, die bei einer vorgegebenen Heillsiegeltemperatur
nicht-schweilbar ist. Im Rahmen einer solchen Ausge-
staltung kann der Strang durch Heif3siegeln gebildet wer-
den, ohne dass das Erscheinungsbild des Folienbeutels
beeintrachtigt wird. Insbesondere kann bei einer ka-
schierten Folie auch eine innenliegende Bedruckung vor-
gesehen sein. Geeignet sind beispielsweise kaschierte
Folien mit einer heilRsiegelbaren Auflenschicht aus Po-
lyethylen, die innenliegend an dem Beutel angeordnet
wird, wahrend die gegeniiberliegende Auenschicht bei-
spielsweise aus Polyethylenterephthalat (PET) oder bi-
axial orientiertem Polypropylen (BO-PP) gebildet sein
kann.

[0030] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Folienbeutel und

Fig. 2aund 2b  die Verfahrensschritte zur Herstellung
des Folienbeutels.

[0031] Die Fig. 1 zeigt einen Folienbeutel, der mit dem

erfindungsgemaRen Verfahren hergestellt ist. Zur Ver-
deutlichung ist eine obere Ecke des Folienbeutels auf-
gebrochen dargestellt.

[0032] Der Folienbeutel umfasst eine erste Frontseite
1 sowie eine zweite Frontseite 2, zwischen denen zwei
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V-férmig eingelegte Seitenfalten 3 angeordnet sind. Der
Folienbeutel ist an einem Beutelkopf 4 nicht verschlos-
sen und weist dort entsprechend eine Offnung auf. Der
mit den eingelegten Seitenfalten 3 flachgelegte Folien-
beutel ist als vorgefertigter Beutel (pre-made bag) fiir ei-
ne nachtragliche Beflillung vorgesehen.

[0033] Zwischen der ersten Frontseite 1 und der zwei-
ten Frontseite 2 ist im Bereich des Beutelkopfes 4 ein
Wiederverschluss 5 vorgesehen, der als Zipper-Ver-
schluss aus zwei miteinander verriegelbaren Profilstrei-
fen 6 gebildet ist.

[0034] Um den Wiederverschluss 5 auf einfache Wei-
se Uber die gesamte Breite des Folienbeutels zwischen
der ersten Frontseite 1 und der zweiten Frontseite 2 an-
ordnen zu kdénnen, sind die Seitenfalten 3 gegeniber
dem Beutelkopf 4 abgesetzt. Um dabei einen dichten
Verschluss der Seitenfalten 3 zu erreichen, istjeweils ein
Ende 7 der Seitenfalten umgeknickt und in eine zuge-
ordnete Langssiegelnaht 8 an dem Beutelrand eingebun-
den. An den Langssiegelnahten 8 sind in dem dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel die beiden Seitenfalten 3 tber
ihre gesamte Lange mit der ersten Frontseite 1 bzw. der
zweiten Frontseite 2 verbunden.

[0035] Um eine zuverldssige Abdichtung der Seiten-
falten 3 zu erreichen, sind die Enden 7 auf einfache Wei-
se in einem Winkel von 45° umgeschlagen. Die Enden
7 sind damit also zwischen der zugeordneten Seitenfalte
3 und der Frontwand 2 angeordnet.

[0036] DieFig.2aund 2b zeigen das erfindungsgema-
Re Verfahren zur Herstellung des in Fig. 1 dargestellten
Folienbeutels.

[0037] Zun&chst wird gemal der Fig. 2a eine Folien-
bahn 9 einer mehrschichtigen Folie zugefiihrt, die eine
AuRenschicht aus schweillbarem thermoplastischen
Kunststoff aufweist. Nachfolgend werden in der flachlie-
genden Folienbahn 9 Ausstanzungen 10 gebildet, wobei
in einem wiederkehrenden Abstand in Langsrichtung
zwei Ausstanzungen 10 in Querrichtung nebeneinander
erzeugt werden.

[0038] Der Abstand der Ausstanzungen 10 in Langs-
richtung entspricht dabei auch der Lange eines zu bil-
denden Folienbeutels.

[0039] Zur Verdeutlichungdes Verfahrens sind bereits
bei der in Fig. 2a dargestellten Folienbahn 9 die erst spa-
ter zu bildenden Faltkanten 11 durch gestrichelte Linien
angedeutet. Esist zu erkennen, dass die Ausstanzungen
10 im Bereich der nachtraglich zu bildenden Seitenfalten
3 eingebracht werden, wobei die Breite der Ausstanzun-
gen a kleiner ist als die doppelte Breite b der V-férmig
zwischen den Frontseiten 1, 2 zu bildenden Seitenfalten
3.

[0040] Sodann wird ein Wiederverschluss 5 zugeflhrt
und zwischen den Ausstanzungen 10 auf die erste Front-
seite 1 aufgesetzt. Dabei kann es zweckmaRig sein, den
Wiederverschluss 5 zumindest gegen ein Verrutschen
zu fixieren.

[0041] Die Folienbahn 9 wird dann in einer nicht dar-
gestellten Faltstation derart gefaltet, dass ein Strang 12
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mit den Seitenfalten 3 und der ersten Frontseite 1 unter-
halb der Seitenfalten 3 gebildet wird. Der Abschnitt, aus
dem nachfolgend die zweite Frontseite 2 gebildet wird,
liegt dann noch aufgeklappt neben einer der beiden Sei-
tenfalten 3.

[0042] Sodann wird das in Transportrichtung vorlau-
fende Ende 7 der Seitenfalten 3 schrag auf sich selbst
umgefaltet, so dass die durch das Ausstanzen gebildeten
Enden 7 der Seitenfalten 3 entlang der Langsrichtung
ausgerichtet sind.

[0043] Das Umfalten der Enden 7 der Seitenfalten 3
kann durch eine nicht dargestellte Falteinrichtung erfol-
gen, welche alleine durch den Vortrieb des Stranges 12
auf besonders einfache Weise das Umfalten bewirkt.
Nach dem Umfalten der Enden 7 kénnen diese in dieser
Position fixiert bzw. vorfixiert werden.

[0044] Sodann wird durch ein weiteres Falten des
Stranges 12 die zweite Frontseite 2 gebildet, welche
auch die Seitenfalten 3 abdeckt.

[0045] GemaRderFig.2bwerdennachfolgend entlang
des gesamten Stranges 12 Langssiegelndhte 8 erzeugt,
wobei die Langssiegelndhte 8 die Seitenfalten 3 mit der
ersten Frontseite 1 und der zweiten Frontseite 2 verbin-
den. Die Langssiegelndhte 8 zwischen den Seitenfalten
3 und der zweiten Frontseite 2 binden dabei auch die
umgefalteten Enden 7 ein.

[0046] Der Strang 12 wird dort, wo die Rander der Fo-
lienbahn 9 aufeinanderliegenden, durch die zugeordnete
Langssiegelnaht 8 umfangsseitig verschlossen.

[0047] SchlieBlich werden aus dem Strang 12 einzelne
Folienbeutel geschnitten, nachdem eine den Boden der
Folienbeutel bildende Quersiegelnaht 13 gebildet wurde
und nachdem die Rander des Stranges 12 beschnitten
wurden, wobei auch die aul3enliegenden Faltkanten 11
abgetrennt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Folienbeuteln, die ei-
ne erste und eine zweite Frontseite (1, 2), zwei V-
férmig zwischen die Frontseiten (1, 2) eingelegte,
sich in einer Langsrichtung erstreckende Seitenfal-
ten (3) und eine Offnung an einem Beutelkopf (4)
aufweisen, wobei die Frontseiten (1, 2) und die Sei-
tenfalten (3) gemeinsam aus einer mehrschichtigen
Folie gebildet sind, wobei die Seitenfalten (3) unter-
halb der Offnung an dem Beutelkopf (4) enden und
wobei obere Enden der Seitenfalten (3) verschlos-
sen sind, mit den Verfahrensschritten:

a) eine Folienbahn (9) der mehrschichtigen Fo-
lie, die eine AulRenschicht aus schweilbarem
thermoplastischen Kunststoff aufweist, wird be-
reitgestellt,

b) fensterférmige Ausstanzungen (10) werden
in der Folienbahn (9) an Abschnitten erzeugt,
an denen nachfolgend die Beutelkdpfe (4) der
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Folienbeutel gebildet werden,

c) die Folienbahn (9) wird durch eine Faltstation
gefuhrt, in der durch Falten der Folienbahn (9)
ein Strang (12) mit den Seitenfalten (3) und der
ersten Frontseite (1) unterhalb der Seitenfalten
(3) gebildet wird,

d) an dem Strang (12) werden die Seitenfalten
(3)aneinem ihrer durch die Ausstanzungen (10)
gebildeten Ende (7) schrag auf sich selbst um-
gefaltet, so dass die durch das Ausstanzen ge-
bildeten Enden (7) nach dem Umfalten entlang
der Langsrichtung ausgerichtet sind,

e) nach dem Umfalten der Enden (7) der Sei-
tenfalte (3) wird durch weiteres Falten des Stran-
ges (12) an zumindest einer der Seitenfalten (3)
die zweite Frontseite (2) gebildet, welche die
Seitenfalten (3) abgedeckt,

f) nach dem Bilden der zweiten Frontseite (2)
werden Langssiegelndhte (8) erzeugt, mit de-
nen der Strang (12) umfangsseitig geschlossen
und die umgefalteten Enden (7) der Seitenfalten
(3) jeweils in einem Beutelrand eingesiegelt
werden,

g) der Strang (12) wird derart in einzelne Foli-
enbeutel geschnitten, dass die Offnung sich an
der Ausstanzung (10) oberhalb der umgefalte-
ten Seitenfalten (3) befindet.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die zweite Front-
seite (2) von einem durchgehenden Folienabschnitt
gebildet wird und wobei die den Strang (12) um-
fangsseitig schlielende Langssiegelnaht (8) entlang
eines Beutelrandes verlauft und auch das Ende (7)
einer der Seitenfalten (3) einsiegelt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei an dem
Strang (12) durchgehende Langssiegelnahte (8) er-
zeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei die an den Beu-
tellangsrandern gebildeten Langssiegelndhte (8) im
Bereich der umgefalteten Enden (7) eine Verbreite-
rung aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
vor der Bildung der zweiten Frontseite (2) ein Wie-
derverschluss (5) auf die erste Frontseite (1) aufge-
legt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
der Strang (12) fur das Umfalten der Enden (7) der
Seitenfalten (3) an einer Falteinrichtung vorbeige-
fuhrt wird, welche das Ende (7) der Seitenfalte an
einer innenliegenden Faltkante (11) anhebt und um-
legt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die Enden (7) der Seitenfalten (3) derart umgefaltet
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werden, dass die umgefalteten Enden (7) zwischen
der jeweiligen Seitenfalte (3) und der zweiten Front-
seite (2) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
der Strang (12) vor dem Zerschneiden in einzelne
Folienbeutel an seinen Langsrandern beschnitten
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
eine in Querrichtung bestimmte Breite (a) der Aus-
stanzungen kleiner als die doppelte Breite (b) der V-
férmig zwischen die Frontseiten (1, 2) eingelegten
Seitenfalten (3) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei
als Folienbahn (9) eine mehrschichtig kaschierte Fo-
lie zugefihrt wird, die bei einer vorgegebenen
Heilsiegeltemperatur neben der Auenschicht aus
schweillbarem thermoplastischen Kunststoff eine
gegenuberliegende, nicht-schweilbare AuRen-
schicht aufweist.
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