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Beschreibung

[0001] Verfahren zum Herstellen einer mit einem Fll-
gut gefiillten Verpackung, bei dem eine Folienbahn zur
Verpackung geformt, mit Fulllgut gefillt und durch Sie-
geln verschlossen wird.

[0002] Esgibtverschiedene Verfahren zur Herstellung
von Beuteln, Sacken oder Taschen als Verpackungen
fur ein Fullgut, beispielsweise in Form von einstlickigen
Teilen, aber auch fir flissige, pastése oder granulare
Teile bzw. Einheiten. Solche Verpackungen kommen in
praktisch allen Bereichen vor, insbesondere auch in der
Lebensmittelindustrie.

[0003] Aus der DE 20 2005 011 774 U1 geht z.B. ein
Verfahren zum Herstellen einer Stecktasche fir schei-
benférmige Datentrager hervor. Hier wird ein fertiger
Schnittbogen des Verpackungsmaterials, der z.B. aus
einem grofen Bogen ausgestanzt wurde, gefaltet und
an den vorgesehenen Stellen verklebt. Im Schnittbogen
istauch schon ein sogenanntes Euro-Loch ausgestanzt,
mit dem die Verpackung im Handel zur Prasentation an
entsprechenden Hangevorrichtungen aufgehéngt wer-
den kann. Solche Taschen werden hauptsachlich aus
Papier oder Karton gefertigt. Die Euroldcher kénnen hier
einfach und sauber ausgestanzt werden, da die Position
beim Falten genau festgelegt ist. AuRerdem kann durch
das Stanzen sicher-gestellt werden, dass kein Stanzma-
terial der Eurolocher verbleibt und mit verpackt wird.
[0004] Verpackungen aus Kunststofffolien oder Kunst-
stoffverbundfolien werden in der Regel auf speziellen
Verpackungsmaschinen, sogenannten hinlanglich be-
kannten vertikalen oder horizontalen Schlauchbeutelma-
schinen hergestellt, wie z.B. in Fig.1 anhand einer Ver-
packungsmaschine 1 in Form einer vertikalen Schlauch-
beutelmaschine in typischer Ausgestaltung dargestellt.
Verpackungsmaterial in Form einer Kunststofffolie oder
einer Kunststoffverbundfolie wird von einer Rolle 3 als
Folienbahn 2 abgewickelt und wird tber eine Reihe von
Umlenk- und Spannrollen 3 einer Formschulter 5 zuge-
fuhrt, in der die flachige Folie zu einem Folienschlauch
6 geformt wird. Der noch offene Folienschlauch 6 wird
anschlieRend mittels einer Langsnahtsiegeleinheit 7 ent-
lang einer Langsnaht 8 versiegelt. Unter Versiegeln ver-
steht man allgemein das Verbinden der Kunststofffolien
durch Druck und Temperatur, z.B. zwischen zwei anei-
nandergepresste, temperierte Siegelbacken. An der
Kunststofffolie ist dazu eine geeignete Siegelschicht vor-
gesehen, z.B. eine Polyethylen (PE) oder Polypropylen
(PP) Schicht, die beim Formen des Folienschlauchs 6
aneinander liegend positioniert werden. Nach der Langs-
nahtsiegeleinheit 7 ist eine Quernahtsiegeleinheit 11 an-
geordnet, mit der durch Siegeln eine erste Quernaht 12
hergestellt wird. In die Formschulter 5 ist ein Fulltrichter
9 eingefiihrt, Uber den Flllgut 10 dosiert von oben in den
Folienschlauch 6 eingefiillt wird, nachdem die erste
Quernaht 12 hergestellt wurde. Nach dem Fillen des
Fillgutes 10 wird mittels der Quernahtsiegeleinheit 11
die zweite Quernaht 13 hergestellt, mit der die fertige
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Verpackung 14, z.B. ein Beutel, verschlossen wird. Das
Siegeln der ersten und zweiten Quernaht 12,13 kann
auch gleichzeitig erfolgen, vorzugsweise gleichzeitig mit
dem Abtrennen der fertigen Verpackung 14 beim Sie-
geln. Der Vorschub der Folie durch die Verpackungsma-
schine 1 kann mittels Folienvorschubeinheiten 15 be-
wirkt werden. Solche Maschinen sind in vielen Ausge-
staltungen bekannt, wobei das Arbeitsprinzipim Wesent-
lichen unverandert bleibt. Auch kénnen damit verschie-
denste Verpackungsformen realisiert werden, wie z.B. in
Fig.2 gezeigt. Bei der Fertigung des Beutels kannim Be-
reich einer Quernaht auch ein Hangeloch 16, z.B. ein
sogenanntes standardisiertes Euroloch, eingebracht
werden, um die fertige Verpackung in einem Hangedis-
play prasentieren zu kénnen.

[0005] Ein solches Hangeloch wird in der Regel wah-
rend des Siegelprozesses der Quernaht eingebracht, Gb-
licherweise durch Ausbrennen des Eurolochs beim Sie-
geln. Hierzu sind die Sie-gelbacken entsprechend profi-
liert, wie z.B. in der EP 2 505 340 A1 gezeigt, oder es
werden nach dem Siegeln mit heiRen Messern Lécher
eingestanzt, wie z.B. in der GB 1 589 569 A beschrieben.
Industriestandard ist demnach das "Ausbrennen" des
Hangelochs beim oder nach dem Siegeln einer Naht. Sie-
he auch US-A-4 566 252.

[0006] Insbesondere bei Verpackungen fiir Lebens-
mittel ist ein einfaches und sauberes Offnen der Verpa-
ckung erwiinscht. Durch das Ausbrennen des Hange-
lochs kann das Verpackungsmaterial aber um das Han-
geloch herum verschweilen, was es erfahrungsgeman
oftmals erschwert, die Verpackung zu 6ffnen oder zum
unerwiinschten, unkontrollierten EinreilRen der Verpa-
ckung beim Offnen fiihrt. Vor allem ist ein AufreiRen der
Verpackung an der Siegelschicht durch einfaches Aus-
einanderziehen der Folien, was in vielen Fallen er-
wiinscht ware, damit nicht sicher moglich. Daher werden
in der Verpackung oftmals spezielle Offnungseinrichtun-
gen, wie beispielsweise Schwachungslinien,
AufreilRstreifen, etc., vorgesehen, die das Offnen erleich-
tern sollen. Solche Offnungseinrichtungen machen die
Herstellung solcher Verpackungen aber aufwendiger
und teurer. Oftmals ist es auch erwiinscht, die Verpa-
ckung an der Siegelnaht nicht nur einfach 6ffnen zu kén-
nen, sondern auch wiederverschlieBbar zu machen.
Auch das wird durch die herkdmmliche Herstellung eines
Eurolochs erschwert oder unmdglich gemacht.

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der gegenstandli-
chen Erfindung eine Verpackung durch Siegeln einer von
einer Folienbahn abgewickelten Folie mit einem Hange-
loch zum Hangen der Verpackung herzustellen, die ein-
fach und sicher geéffnet werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass in die Folienbahn eingebrachte Lécher beim
Siegeln der Folienbahn deckungsgleich angeordnet wer-
den, um in der fertigen Verpackung ein durchgehendes
Hangeloch auszubilden. Das ermdglicht es, die fir die
Ausbildung des Hangelochs bendtigten Lécher schon
vor dem Verpackungsprozess einzubringen. Damitmuss
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das Hangeloch nicht mehr beim spéateren Siegeln einge-
brannt werden und eine Beschadigung oder Beeintrach-
tigung des Siegelbereichs wird vermieden. Damit wird
das Offnungsverhalten durch die Herstellung des Héan-
gelochs nicht gestért, was ein einfaches und sicheres
Offnen, und gegebenenfalls auch Wiederverschlielen,
der fertigen Verpackung ermdglicht.

[0009] DieLdcher kdnnen vorzugsweise im Bereich ei-
ner Langsnaht oder im Bereich einer Quernaht in De-
ckung gebracht werden. Hierzu kann das entstehende
Hangeloch auch im Siegelbereich oder im siegelfreien
Bereich angeordnet werden.

[0010] Ganz besonders vorteilhaft, werden die Locher
mittels eines Laserschneidprozesses in die Folienbahn
eingebracht, was einen besonders effektiven und flexib-
len Herstellungsprozess erméglicht. Wenn die Folie be-
druckt wird, lassen sich die Locher vorteilhafterweise
nach einem Bedrucken der Folienbahn einbringen, wo-
bei die Druckmarken zur Ausrichtung der Locher auf der
Folienbahn genutzt werden kdnnen. Mit den vorhande-
nen Druckmarken kann somit der Laserschneidprozess,
also insbesondere die Position der Locher, sehr einfach
gesteuert werden.

[0011] Die gegenstandliche Erfindung wird nachfol-
gend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 6 naher
erlautert, die beispielhaft, schematisch und nicht ein-
schrankend vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
zeigen. Dabei zeigt

Fig.1 eine vertikale Schlauchbeutelmaschine nach
dem Stand der Technik,

Fig.2 mogliche damit hergestellte Verpackungen,
Fig.3 eine vertikale Schlauchbeutelmaschine zur
Herstellung einer Verpackung nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren,

Fig.4 eine mit dem erfindungsgemaRen Verfahren
hergestellte Verpackung,

Fig.5 ein Detail eines vorgefertigten Lochs in der Fo-
lienbahn und

Fig.6 eine weiter mit dem erfindungsgemafRen Ver-
fahren hergestellte Verpackung.

[0012] In Fig.3 ist eine vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung in einem Fertigungsprozess fiir eine Verpa-
ckung 14 mittels einer Verpackungsmaschine 1, hier eine
vertikale Schlauchbeutelmaschine, gezeigt. In Fig.3 wer-
den fir gleiche Teile dieselben Bezugszeichen wie in
Fig.1 verwendet und der Fertigungsprozess ist im We-
sentlichen gleich wie oben anhand der Fig.1 beschrie-
ben. Im Folgenden wird daher nur mehr auf die erfin-
dungsgemafien Unterschiede eingegangen.

[0013] Derwesentliche Unterschied ist darin zu sehen,
dass in der Folienbahn 2 bereits Lécher 17 eingebracht
sind, die in der fertigen Verpackung 14 das Hangeloch
16 ausbildenwerden. Hierzu kénnenin die Verpackungs-
folie, eine Kunststoff- oder Kunststoffverbundfolie, be-
reits wahrend der Herstellung, beispielsweise nach dem
Drucken der Folie, die Locher 17 eingebracht werden.
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Das erfolgt vorteilhafter Weise durch Laserschneiden der
Lécher 17 oder durch Stanzen der Lécher 17. Die auf
der Rolle 3 aufgewickelte Folienbahn 2 wird dabei bereits
mit den fertig hergestellten Léchern 16 zum Verpacker
geliefert, der die Folie dann in einem Verpackungspro-
zess verwenden kann. Ebenso ist es aber denkbar, die
Lécher 17 nach dem Abwickeln der Folienbahn 2 von der
Rolle 3im Fertigungsprozess der Verpackungsmaschine
1 einzubringen. Hierzu kénnte im Abwicklungsbereich
der Folienbahn eine Laserschneideinrichtung 18 ange-
ordnet sein, mit der die Locher 17 in die Folienbahn 2
eingebracht werden. Auch Stanzrollen, also Rollen mit
einer Schneideinheitam dufleren Umfang, zum Ausstan-
zen der Ldcher 17 sind denkbar. Wie und an welcher
Stelle des Fertigungsprozesses die Lécher 17 letztend-
lich in die Folienbahn 2 eingebracht werden ist aber fir
die Erfindung sekundar. Wesentlich ist nur, dass die Fo-
lienbahn 2 bereits mit den L6chern 17 versehen ist, bevor
die Verpackung 14 durch Siegeln hergestellt wird.
[0014] Die Folienbahn 2 wird dann wie bereits be-
schrieben in einer Formschulter 5 zu einem Folien-
schlauch 6 geformt und mit einer Ladngsnahtsiegeleinheit
7 entlang einer Langsnaht 8 an den Kanten der Folien-
bahn 2 versiegelt. Die Quernahtsiegeleinheit 11 ist nun
aber etwas verdreht, sodass die Langsnaht 8 nicht zen-
tral an der Verpackung 14 zu liegen kommt, sondern seit-
lich von einer gedachten Symmetrieachse der Verpa-
ckung 14 (wie in Fig.4 dargestellt). Das ermdglicht es,
zwei nebeneinander in der Folienbahn 2 eingebrachte
Lécher 17 beim Formen des Folienschlauchs 6 und beim
Quersiegeln deckungsgleich zu bringen, sodass sich in
der fertigen Verpackung 14 ein durchgehendes Hange-
loch 16, gebildet aus den beiden deckend lbereinander
liegenden Léchern 17, ausbildet. Durch das winkelma-
Rige Versetzen der Quernahtsiegeleinheit 11 gegentber
der Langsnahtsiegeleinheit 7 wird die Langsnaht 8 an
der Verpackung 14 dezentral versetzt, wie in Fig.4 besser
ersichtlich ist. Die vorbereiteten L6cher 17 kommen beim
Quersiegeln der zweiten Quernaht 13 deckungsgleich
zu liegen, um ein Hangeloch 16 auszubilden. Das Han-
geloch 16 kann dabei in einem siegelfreien Bereich 18
der Verpackung 14 angeordnet werden, kann aber auch
im Siegelbereich angeordnetwerden. Dadurch, dass das
Hangeloch 16 erfindungsgemaf nicht ausgebrannt wer-
den muss, kann die Verpackung 14 durch einfaches Aus-
einanderziehen der beiden aneinander liegenden Folien
an der zweiten Quernaht 13 gedffnet werden und, falls
vorgesehen, die Verpackung 14 entlang der zweiten Sie-
gelnaht 13 auch wieder verschlossen werden, da die Ver-
packung beim AufreiRen im Bereich des Hangelochs 16
nicht beschadigt wird.

[0015] Das Hangeloch 16 muss damit wie bisher nicht
erstbeim Siegeln einer Naht, beispielsweise der zweiten
Quernaht 13, durch einen separaten Schritt bzw. mittels
geeignete geformter Siegelwerkzeugen hergestellt wer-
den, sondern entsteht beim Verpackungsprozess durch
die vorgefertigten Lécher 17 automatisch.

[0016] Das korrekte Anordnen der Locher 17 sowohl
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inLangsrichtung als auch in Querrichtung der Folienbahn
2 kann einfach sichergestellt und kontrolliert werden. Bei-
spielsweise kdnnten die Locher 16 nach dem Bedrucken
der Folienbahn 2 hergestellt werden und die dabei oh-
nehin vorhandenen Druckmarken 21 kénnten auch fiir
die Steuerung eines Laserschneidprozesses zum Ein-
bringen der Locher 17, insbesondere zum Positionieren
der Locher 17 auf der Folienbahn 2, verwendet werden.
[0017] Deckungsgleich Anordnen der Lécher 17 be-
deutet nicht, dass sich die Locher vollkommen exakt
Uberdecken missen. Entsprechende Toleranzenim Ver-
packungsprozess im Bereich von einigen Millimetern
sind durchaus iblich und akzeptabel, solange zumindest
das entstehende Hangeloch 16 durchgehend ist, sodass
die Verpackung 14 darauf aufgehangt werden kann.
[0018] Bei komplizierteren Verpackungsformen kén-
nen auch mehr als zwei Lécher 17 in der Folienbahn 2
beim Formen und Siegeln zur Deckung gebrachtwerden,
um das Hangeloch 16 auszubilden. Grundsatzlich ist es
auch denkbar, nur ein einziges Loch 17 in der Folienbahn
2 zur Ausbildung des Hangelochs 16 zu nutzen, wenn
die Folienbahn 2 entsprechend geformtist oder das beim
Formen des Folienschlauchs 6 bertcksichtigt wird.
[0019] Um zu verhindern, dass Folienmaterial unbe-
absichtigt in den Verpackungsprozess oder in die Ver-
packung 14 selbst gelangt, kann es vorteilhaft sein, die
Lécher 17 nicht vollstandig auszuschneiden, sondern nur
vorzuschneiden, wie anhand von Fig.5 erlautert wird.
Hierbei werden die Lécher 17 nicht zur Ganze ausge-
schnitten, sondern es verbleiben Verbindungsstege 19
in der Folienbahn 2, um zu verhindern, dass der Aus-
schnitt der Folienbahn 2 unkontrolliert in den Verpa-
ckungsprozess gelangt. Da die Stege 19 sehr klein ge-
halten werden kénnen, kann das Hangeloch 16 nach der
Herstellung der Verpackung 14 einfach durchstoRRen
werden.

[0020] Es sind natirlich ein Reihe von Varianten in der
Herstellung einer Verpackung durch Siegeln einer Foli-
enbahn 2 denkbar. Beispielsweise kdnnte die Verpa-
ckung 14 mittels einer bekannten horizontalen Schlauch-
beutelmaschine hergestellt werden. Ebenso ist es denk-
bar, das Hangeloch 16 im Bereich der Langsnaht 8 vor-
zusehen. Die Langsnaht 8 wiirde dann in der fertigen
Verpackung 14 die Oberseite bilden und die beiden
Quernahte 12,13 die Seitenkanten der Verpackung 14,
wie z.B. inFig.6 dargestellt. Hier ist das fertige Hangeloch
16 auch im Siegelbereich 20 vorgesehen. Nachdem der
Siegelbereich 20 durch die Herstellung des Hangelochs
16 nicht beschadigt wird, wie bisher durch das Ausbren-
nen des Hangelochs, wird das Offnungsverhalten durch
das Hangeloch 16 nicht beeintrachtigt. Die Lécher 17
mussten dann natirlich auch in der Folienbahn 2 ent-
sprechend angeordnet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer mit einem Fullgut
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(10) geflllten Verpackung (14), bei dem eine Foli-
enbahn (2) zur Verpackung (14) geformt, mit Flllgut
(10) gefllltund durch Siegeln verschlossen wird, da-
durch gekennzeichnet, dass in die Folienbahn (2)
eingebrachte Ldcher (17) beim Siegeln der Folien-
bahn (2) deckungsgleich angeordnet werden, um in
der fertigen Verpackung (14) ein durchgehendes
Hangeloch (16) auszubilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Locher (17) im Bereich einer
Langsnaht (8) in Deckung gebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lécher (17) im Bereich einer
Quernaht (11, 13) in Deckung gebracht werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lécher (17) mit-
tels eines Laserschneidprozesses in die Folienbahn
(2) eingebracht werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lécher (17) nach einem Bedru-
cken der Folienbahn (2) eingebracht werden und
vorhandene Druckmarken (21) zur Ausrichtung der
Lécher (17) auf der Folienbahn (2) genutzt werden.

Claims

1. Method for producing a packaging (14) filled with a
filling material (10), wherein a film sheet (2) is shaped
for forming the packaging (14), the packaging (14)
isfilled with filling material (10) and closed by sealing,
characterized in that holes (17) introduced into the
film sheet (2) are arranged congruently when the film
sheet (2) is sealed, in order to form a continuous
suspension hole (16) in the finished packaging (14).

2. Method according to claim 1, characterized in that
the holes (17) are made to coincide in the region of
a longitudinal seam (8).

3. Method according to claim 1, characterized in that
the holes (17) are made to coincide in the region of
a transverse seam (13).

4. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the holes (17) are introduced into the
film sheet (2) by means of a laser cutting process.

5. Method according to claim 4, characterized in that
the holes (17) are introduced after printing of the film
sheet (2), and print marks (21) which are present are
used for alignment of the holes (17) in the film sheet

).
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Revendications

1. Procédé pourlafabrication d’'unemballage (14) rem-
pli d’'un produit de remplissage (10), dans lequel une
bande de film (2) est transformée en I'emballage 5
(14), remplie de produit de remplissage (10) et fer-
mée par soudage, caractérisé en ce que des trous
(17) intégrés dans la bande de film (2) sont disposés
en alignement lors du soudage de la bande de film
(2), afin de réaliser un trou de suspension traversant 70
(16).

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
que les trous (17) sont alignés dans la région d’'une
soudure longitudinale (8). 15

3. Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les trous (17) sont alignés dans la région d’'une
soudure transversale (11, 13).

20
4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les trous (17) sontintégrés dans
la bande de film (2) a I'aide d’un procédé de découpe
au laser.
25
5. Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que les trous (17) sont intégrés aprées une impres-
sion de la bande de film (2), et des marques d’'im-
pression existantes (21) sont utilisées pour orienter
les trous (17) sur la bande de film (2). 30
35
40
45
50
55
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