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(54) SEITENFALTENBEUTEL SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES

SEITENFALTENBEUTELS

(67)  Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltenbeutel
mit zwei gegenuberliegenden Frontwanden (1a, 1b), ei-
ner ersten und einer zweiten Seitenfalte (2a, 2b), welche
sich einander gegeniberliegend entlang einer Beutel-
langsrichtung (1) erstrecken und jeweils die beiden Front-
wande (1a, 1b) miteinander verbinden. Des Weiteren ist
eine Wiederverschlusseinrichtung mit zumindest einem
Wiederverschlussstreifen (6) vorgesehen, wobei die
Wiederverschlusseinrichtung im Bereich der ersten Sei-
tenfalte (2a) angeordnet ist, sich entlang einer Beutel-
querrichtung (q) nur tber einen Teil der Breite der Front-
wande (1a, 1b) erstreckt und das Herausklappen der ers-
ten Seitenfalte (2a) zur Bildung einer wiederverschliel3-
baren Schitte ermdglicht. Erfindungsgeman ist zur Bil-
dung eines Flachbodens ein separater Folienabschnitt
(11) vorgesehen, welcher Uber Heillsiegelnahte (12a,
12b) mit unteren Enden der Frontwande (1a, 1 b) und
der Seitenfalten (2a, 2b) verbunden ist. Gegenstand der
Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines
Seitenfaltenbeutels. Zu veréffentlichen mit Fig. 2.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltenbeutel
mit zwei einander gegenliberliegenden Frontwanden, ei-
ner ersten und einer zweiten Seitenfalte, welche sich ein-
ander gegeniberliegend entlang einer Beutellangsrich-
tung erstrecken und jeweils die beiden Frontwande mit-
einander verbinden, einer zumindest einen Wiederver-
schlussstreifen aufweisenden Wiederverschlusseinrich-
tung, die im Bereich der ersten Seitenfalte angeordnet
ist, sich entlang einer Beutelquerrichtung Giber einen Teil
der Breite der Frontwande erstreckt und das Herausklap-
pen der ersten Seitenfalte zur Bildung einer wiederver-
schlielbaren Schitte ermdglicht.

[0002] Gegenstand der Erfindung ist des Weiteren ein
Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels ge-
mafR dem Oberbegriff des Patentanspruches 10.
[0003] Der Seitenfaltenbeutel ist Ublicherweise aus
Kunststofffolie gebildet, wobei insbesondere mehr-
schichtig kaschierte Folien fir die Herstellung in Betracht
kommen, wobei dann die Folien an einer Innenseite des
Seitenfaltenbeutels eine heil’siegelbare Innenschicht
und eine die Aullenflache des Seitenfaltenbeutels bil-
dende AufRenschicht aufweisen, wobei bei einer ka-
schierten Folie auch ein innenliegender Aufdruck vorge-
sehen sein kann, der vor dem Kaschieren erzeugt ist.
[0004] ErfindungsgemaR ist eine der beiden Seitenfal-
ten mit der Wiederverschlusseinrichtung versehen, mit
der die Seitenfalte in einem eingeklappten Zustand zwi-
schen den Frontwanden fixiert und verschlossen werden
kann, wobei die Seitenfalte durch ein Offnen der Wieder-
verschlusseinrichtung nach auflen geklappt werden
kann, um eine Schiitte zu bilden. Ublicherweise ist ober-
halb der Wiederverschlusseinrichtung bei einem befiill-
ten Seitenfaltenbeutel eine in Querrichtung verlaufende
Kopfsiegelnaht vorgesehen, die zunachst fiir ein erstma-
liges Offnen mit einem entsprechenden Kopfabschnitt
bereichsweise abgerissen, abgeschnitten oder aufge-
peelt werden muss.

[0005] GattungsgemaRe Seitenfaltenbeutel sind aus
EP 1 620 321 B1, EP 1 948 527 B1, EP 2 032 454 B1
und EP 2 148 820 B1 bekannt.

[0006] Die aus diesem Stand der Technik bekannten
Seitenfaltenbeutel weisen einen Wiederverschluss mit
einem einzigen mit sich selbst verriegelbaren Wiederver-
schlussstreifen auf, der sich an der Beutelinnenseite an
einer Seitenfalte sowie benachbart der Seitenfalte auch
an den beiden Frontwanden erstreckt und welcher die
Seitenfalte mit den beiden Frontwanden verbindet. Aus-
gehend von einer Mittellinie der Seitenfalte wird ein Fli-
gel, also eine Halfte der entsprechenden Seitenfalte mit
der ersten Frontwand und die andere Halfte der Seiten-
falte mit der zweiten Frontwand verbunden.

[0007] Die Lange des Wiederverschlussstreifens an
den beiden Frontwadnden kann gemalR dem Stand der
Technik wie auch im Rahmen der Erfindung unterschied-
lich sein. Insbesondere kann sich der Wiederverschluss-
streifen an den Frontwénden auch liber die entsprechen-
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de Seitenfalte hinauserstrecken, so dass dann benach-
bart zu der Seitenfalte die beiden Frontwande direkt mit-
einander verbunden werden, wodurch eine groere Ent-
nahmedffnung bereitgestellt wird. Es ist jedoch stets vor-
gesehen, dass sich der Wiederverschluss nur tiber einen
Teil der gesamten Breite der Frontwande erstreckt.
Zweckmafigerweise kann seitlich zu dem Wiederver-
schlussstreifen auch eine entweder in Beutellangsrich-
tung oder Beutelquerrichtung verlaufende Verbindungs-
linie, insbesondere eine Heillsiegelnaht, vorgesehen
sein, um die Offnung zu begrenzen.

[0008] Zur Herstellung von Seitenfaltenbeuteln sind in
der Praxis verschiedene Verfahren bekannt. Die gat-
tungsgemafien Seitenfaltenbeutel mit einer Wiederver-
schlusseinrichtung an lediglich einer Seitenfalte und den
zugeordneten Abschnitten der Frontwande wird durch
Falten aus einer einzigen Folienbahn geformt. Der mit
sich selbst verriegelbare Wiederverschlussstreifen wird
auf die flachliegende Materialbahn aufgelegt, wobei
dannim Bereich des Wiederverschlussstreifens eine der
Seitenfalten gebildet wird. Aus einem Seitenfalten-
schlauch mitden Frontwanden und den Seitenfalten wer-
den dann einzelne Seitenfaltenbeutel bzw. entsprechen-
de Rohlinge abgetrennt, welche jeweils eine Wiederver-
schlusseinrichtung aufweisen.

[0009] Weil die Produktionsrichtung der Materialbahn
bzw. des Seitenfaltenschlauches der Langsrichtung der
Seitenfalten entspricht, werden die entsprechenden Ver-
fahren auch als "Langs-Verfahren" bezeichnet.

[0010] Aus dem Seitenfaltenschlauch werden dann
einzelne Seitenfaltenbeutel abgetrennt, wobei direkt da-
bei eine Beflillung erfolgen kann, wobei es sich dann um
ein sogenanntes FFS-Verfahren (Form Fill and Seal)
handelt. Alternativ kbnnen zunachst auch vorgefertigte
Seitenfaltenbeutel gebildet werden, welche an zumin-
dest einer Seite noch nicht verschlossen sind und dann
zunachst gelagert und zu einem Verpackungsort ver-
bracht werden kénnen. Solche Seitenfaltenbeutel wer-
den dann separat beflillt und verschlossen.

[0011] Aus der Praxis sind auch alternative Herstel-
lungsverfahren bekannt, bei denen die Frontwande und
die Seitenfalten aus separaten Folienabschnitten gebil-
detsind. Sobeschreibtdie EP 1541332 A1einVerfahren
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, weshalb ein solches Ver-
fahren auch als "Quer-Verfahren" oder als "Totani-Ver-
fahren" bezeichnet wird.

[0012] GemaREP 1541332A1wird zunachstein Beu-
telstrang von aufeinander folgenden, verbundenen Beu-
telrohlingen gebildet. Eine erste Folienbahn wird in Pro-
duktionsrichtung gefiihrt. Danach wird ein Folienstreifen
zugefihrt, wobei die Rander des Folienstreifens auf ei-
nem mittleren Abschnitt umgeschlagen sind. Die Réander
sind Ublicherweise gleich breit, wobei nach dem Falten
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noch ein Spalt zwischen den Randern verbleibt. Nach-
folgend werden Stiicke der Folienstreifen in einem
gleichmaBigen Abstand quer zur Produktionsrichtung
(also entlang der Beutellangsrichtung) auf die erste Fo-
lienbahn aufgelegt, bevor eine zweite Folienbahn in Pro-
duktionsrichtung zugefiihrt wird, mit der die erste Folien-
bahn und die Stiicke der Folienstreifen abgedeckt wer-
den. Sodann werden quer zur Produktionsrichtung
Langssiegelndhte erzeugt, mit denen die Folienstreifen
einerseits an den umgeschlagenen Randern mit der
zweiten Folienbahn und andererseits an einer gegeni-
berliegenden Seite mit der ersten Folienbahn ver-
schweillt werden. Aus dem so gebildeten Beutelstrang
werden abschlieend einzelne Folienverpackungsbeu-
tel durch einen Schnitt im Bereich der Folienstreifen der-
art abgetrennt, dass aus einem gefalteten Folienstreifen
zwei Seitenfalten von aufeinander folgenden Seitenfal-
tenbeuteln gebildet werden. Neben den Seitenfalten
kann auch eine separate Bodenfalte als Flachboden er-
zeugt werden.

[0013] Beieinem solchen Quer-Verfahren ist es ohne
weiteres mdglich, die Seitenfalten kiirzer als die beiden
Frontwande auszufiihren, so dass ein durchgehender
Wiederverschluss oberhalb der Seitenfalten angeordnet
werden kann, welcher lediglich die beiden Frontwande
miteinander verbindet. Die Anordnung eines Wiederver-
schlusses im Bereich einer der Seitenfalten, mit dem die
entsprechende Seitenfalte als Schitte herausgeklappt
werden kann, istmit dem beschriebenen Quer-Verfahren
jedoch nicht zweckmaRig, weil zur Bildung der beiden
Frontwénde sowie der Seitenfalten separate Folienstu-
cke zugefiihrt und nachfolgend verbunden werden, wo-
bei dann die Integration eines Wiederverschlusses an
einer der Seitenfalten und den zugeordneten Abschnit-
ten der Frontwande mit Ublichen technischen Mitteln
nicht maéglich ist.

[0014] Um bei den gattungsgemaflen Seitenfalten-
beuteln mit einem Wiederverschluss an einer Seitenfalte
einen Boden zu erzeugen, kann ein unterer Rand des
Seitenfaltenbeutels mit einer Quersiegelnaht verschlos-
sen werden, wobei dann aber ein gleichmaRiges Aufstel-
len des Seitenfaltenbeutels nicht méglich ist. Vielmehr
neigt ein solcher Seitenfaltenbeutel bei der Befillung,
seinem Transportund seiner Lagerung zu einem Kippen,
wenn dieser auf seinem unteren Abschnitt als Boden auf-
gestellt werden soll.

[0015] Um diese Kippneigung zu reduzieren, istes be-
kannt, einen unteren Abschnitt des Seitenfaltenbeutels
zunachst mit einer Quersiegelnaht zu verschlieBen und
dann auf sich selbst zu falten, wodurch eine Art verstark-
ter doppelwandiger Boden gebildet wird. Dieses Vorge-
henistjedoch insoweit nachteilig, dass dafir ein weiterer
Arbeitsschritt fir das Umfalten notwendig ist, wobei auch
durch das auf sich selbst Falten des unteren Abschnitts
ein erhohter Materialbedarf resultiert. SchlieRlich ver-
bleibt durch das Umfalten des Endabschnitts in eine
Richtung eine gewisse Asymmetrie, so dass eine
Schragstellung nicht véllig vermieden werden kann.
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Auch die zusatzliche Erzeugung von Eckabsiegelungen
oder dergleichen kann das beschriebene Problem nicht
vollstandig l6sen.

[0016] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, einen Seitenfaltenbeutel mit einem
Wiederverschluss an einer herausklappbaren Seitenfal-
te anzugeben, der eine verbesserte Standfahigkeit auf-
weist. Des Weiteren soll auch ein Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Seitenfaltenbeutels angegeben wer-
den.

[0017] Gegenstand der Erfindung und Lésung der Auf-
gabe sind ein Seitenfaltenbeutel gemaf Patentanspruch
1 sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Seitenfal-
tenbeutels gemal Patentanspruch 10.

[0018] Ausgehend von einem gattungsgemalen Sei-
tenfaltenbeutel mit einer zumindest einen Wiederver-
schlussstreifen aufweisenden Wiederverschlusseinrich-
tung, die im Bereich der ersten Seitenfalte angeordnet
ist, ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass zur Bildung
eines Flachbodens ein separater Folienabschnitt vorge-
sehen ist, welcher Uber Verbindungsnahte mit unteren
Enden der Frontwande und der Seitenfalten verbunden
ist.

[0019] Durch die Bereitstellung eines Wiederver-
schlusses an einer Seitenfalte unter Ausbildung einer he-
rausklappbaren Schitte einerseits und eines Flachbo-
dens in Form eines separaten Folienabschnittes ande-
rerseits werden erfindungsgemaf besonders vorteilhaf-
te MaBnahmen kombiniert, welche gemaR dem Stand
der Technik nur bei unterschiedlichen Beutelherstel-
lungsverfahren realisiert und damit nicht kombiniert wer-
den konnten.

[0020] Die Erfindung betrifft entsprechend auch ein
Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels ge-
maf Patentanspruch 10, wobei eine Materialbahn einer
Beutelfolie in einer Produktionsrichtung zugefiihrt wird,
wobei durch Falten der Beutelfolie ein Seitenfalten-
schlauch mit einer ersten Frontwand, einer zweiten
Frontwand und dazwischen angeordneten, die Front-
wande verbindenden Seitenfalten gebildet wird, und wo-
bei von dem Seitenfaltenschlauch einzelne, bevorzugt
unbefiillte Seitenfaltenbeutel abgetrennt werden.
[0021] Ausgehend von einem solchen Langs-Verfah-
ren ist erfindungsgeman vorgesehen, dass in der Beu-
telfolie fir jeden Seitenfaltenbeutel, vorzugsweise vor
dem Falten, ein in Querrichtung verlaufender Einschnitt
derart erzeugt wird, dass sich der Einschnitt bei dem Sei-
tenfaltenschlauch uber beide Seitenfalten und die erste
Frontwand erstreckt, welche zwischen den Seitenfalten
angeordnet ist, wobei bei dem Seitenfaltenschlauch die
durch den Einschnitt aufgetrennte erste Frontwand an
einer Seite des Einschnittes, also in Produktionsrichtung
gesehen vor oder hinter dem Einschnitt, angehoben und
zumindest teilweise umgeklappt wird, wodurch die dar-
unterliegende zweite Frontwand sowie die Seitenfalte
abschnittsweise freigelegt werden und wobei zur Bildung
eines Flachbodens ein separater Folienabschnitt (iber
Verbindungsnahte, insbesondere Heilsiegelndhte mit
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dem umgeklappten Abschnitt der ersten Frontwand und
den freigelegten Seitenfalten sowie der zweiten Front-
wand verbunden wird.

[0022] Ausgehend von einem bekannten Langs-Ver-
fahren wird damit eine Weiterentwicklung angegeben,
mit der fur jeden Seitenfaltenbeutel auch ein separater
Folienabschnitt als Flachboden befestigt werden kann.

[0023] Der erfindungsgemalRe Seitenfaltenbeutel
zeichnet sich durch eine besonders vorteilhafte Handha-
bung aus. Mit Hilfe der Wiederverschlusseinrichtung an
der ersten Seitenfalte kann diese nach einem erstmali-
gen Offnenin einem eingefalteten Zustand fixiertwerden,
wobei dann die beiden Fliigel der ersten Seitenfalte je-
weils an einer der beiden Frontwénde befestigt sind.
Durch ein Lésen des Wiederverschlusses kann dann die
Seitenfalte nach auRen geklappt werden, um eine Schiit-
te zu bilden, so dass dann eine besonders leichte und
genaue Dosierung mdglich ist. Insbesondere kann der
Seitenfaltenbeutel durch eine Schragstellung seitens ei-
nes Benutzers kontrolliert entleert werden, wobei gerade
eine genaue Entnahme von Teilmengen mdglich ist, wo-
bei dann das verbleibende Fillgut durch die Wiederver-
schlusseinrichtung geschitzt ist.

[0024] Hinsichtlich der Anordnung und Ausgestaltung
der Wiederverschlusseinrichtung kann auf die aus dem
Stand der Technik bekannten Ausfiihrungen, insbeson-
dere auf Ausgestaltungen gemaf EP 1 620 321 B1, EP
1948 527 B1, EP 2 032 454 B1 und EP 2 148 820 B1
zurlickgegriffen werden.

[0025] Der Seitenfaltenbeutel kann beispielsweise ein
Fallvolumen zwischen 1 | und 50 |, insbesondere zwi-
schen 2 1 und 30 | aufweisen. Der Seitenfaltenbeutel ist
insbesondere fir die Aufnahme von Schittgiitern wie
pelletierte Tiernahrung, Waschmittel, Katzenstreu,
Streusalz und pulvrige oder kérnige Baumaterialien ge-
eignet.

[0026] Um einenzuverladssigen Verschluss zu gewahr-
leisten, ist Uiblicherweise oberhalb der Wiederverschlus-
seinrichtung vor einem erstmaligen Offnen eine Kopfsie-
gelnaht vorgesehen, welche den Seitenfaltenbeutel dicht
verschlieRt. Fiir ein erstmaliges Offnen wird dann zumin-
dest ein Teil des durch eine Kopfsiegelnaht gebildeten
Beutelkopfes abgerissen, um die darunterliegende Wie-
derverschlusseinrichtung freizulegen und ein Heraus-
klappen der Schitte sowie ein WiederverschlieRen zu
ermoglichen.

[0027] Die Wiederverschlusseinrichtung umfasst zu-
mindest einen Wiederverschlussstreifen, der vorzugs-
weise genau in Beutelquerrichtung verlauft. Grundsatz-
lichistes mdglich, dass die Wiederverschlusseinrichtung
mehrere separate Wiederverschlussstreifen aufweist,
welche miteinander verriegelbar sind. GemaR einer be-
vorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist jedoch vorge-
sehen, dass die Wiederverschlusseinrichtung einen ein-
zigen, durchgehenden und mit sich selbst verriegelbaren
Wiederverschlussstreifen aufweist. Ein solcher Wieder-
verschlussstreifen kann bei der Herstellung besonders
leicht auf eine flache Materialbahn aufgelegt werden, wo-
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bei dann lediglich durch ein Falten dieser Wiederver-
schlussstreifen in der gewlinschten Position an der Sei-
tenfalte angeordnet wird.

[0028] Hinsichtlich der konkreten Ausgestaltung des
Wiederverschlussstreifens ergeben sich im Rahmen der
Erfindung unterschiedliche Mdglichkeiten. Auch wenn
ein Wiederverschlussstreifen auf der Basis von Klebstoff
nicht ausgeschlossen ist, erfolgt vorzugsweise eine me-
chanische Verriegelung. Um eine mechanische Verrie-
gelung zu erreichen, kann der Wiederverschlussstreifen
entweder kontinuierliche Verschlussausformungen oder
eine Vielzahl von einzelnen, miteinander verriegelbaren
Verschlusselementen aufweisen. Als kontinuierliche
Verschlussausformung kommen beispielsweise Nuten,
Vorspriinge sowie hakenférmig gebogene Streifen in Be-
tracht, welche miteinander bzw. mit sich selbst verriegel-
bar sind. Entsprechende Strukturen kénnen beispiels-
weise als Strang extrudiert werden, wobei die Ver-
schlussausformungen Ublicherweise auf einem heil3sie-
gelbaren Tragabschnitt angeordnet bzw. einstiickig mit
dem heilsiegelbaren Tragabschnitt extrudiert sind.
[0029] Einzelne, miteinander verriegelbare Verschlus-
selemente kénnen beispielsweise in Form von Klettha-
ken, Pilzkdpfen oder dergleichen bereitgestellt werden.
Bei einzelnen, miteinander verriegelbaren Verschlusse-
lementen ergibt sich der Vorteil, dass auch bei einem
vertikalen Versatz eine sichere Verriegelung méglich ist.
Die einzelnen Pilzkdpfe oder Kletthaken sind dabeiin der
Regel so beweglich, dass diese bei einem Druck von
aulen in einen zugeordneten Freiraum eindringen kén-
nen und dann dort mit gleichartigen Verschlusselemen-
tenverriegeln. Bei einzelnen, miteinander verriegelbaren
Verschlusselementen ergibt sich auch der Vorteil, dass
Verschmutzungen zwar lokal eine Verbindung vermei-
den, der gesamte Wiederverschlussstreifen aber nicht
ausgehend von der Verschmutzung leicht aufgezogen
werden kann.

[0030] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung sind die Frontwande und die Seitenfalten aus
einer Beutelfolie, insbesondere einer einheitlichen Beu-
telfolie gebildet, wobei die Frontwadnde und die Seiten-
falten wie zuvor beschrieben aus einer einheitlichen Ma-
terialbahn gefaltet sein kdnnen. Die Beutelfolie weist tb-
licherweise zumindest eine heilRsiegelbare Innenschicht
und eine AuRenschicht auf, wobei sich die Zuordnung
der Innenschicht und der Auenschicht auf die Anord-
nung der Beutelfolie an dem Seitenfaltenbeutel bezieht.
Die Innenschicht bildet also die Innenflache des Seiten-
faltenbeutels, wahrend die AuRenschicht die AuRenfla-
che bildet.

[0031] Die Innenschicht ist zweckmaRigerweise gut
heiRsiegelbar, um den Beutel umfangseitig zu verschlie-
Ren, Langs- und Quersiegelnahte bilden zu kdnnen und
auch weitere Einrichtungen wie die Wiederverschluss-
einrichtung durch Heiflsiegeln befestigen zu kdnnen. Als
heilsiegelbares Material fir die Innenschicht kommen
neben Polyolefinen wie Polyethylen (PE) und Polypro-
pylen (PP) und Polyolefin-Copolymeren auch verschie-



7 EP 3 023 356 A1 8

dene biologisch abbaubare Kunststoffe wie Polymilch-
saure (PLA), Polybutylenadipat-Therephthalat (PBAT)
und Polybutylensuccinat (PBS) in Betracht.

[0032] Die AuBRenschichtistim Vergleich zu der Innen-
schicht weniger gut heilsiegelbar, wozu die Auflen-
schicht eine hdhere Schmelz- bzw. Erweichungstempe-
ratur haben kann. Bei einem Heilsiegeln der Beutelfolie
wird dann erreicht, dass zwar die Innenschicht - gege-
benenfalls durch die Auflenschicht hindurch - aufge-
schmolzen wird, ohne dass dabei jedoch die Auflen-
schicht iberméaRig verformt wird oder ihre Struktur ver-
liert. Die AuRenschicht kann insbesondere aus Polyester
gebildet sein. Eine Verringerung der Aufschmelzneigung
bei einem Heiflsiegeln kann des Weiteren auch durch
eine Orientierung der AuRenschicht erreicht werden. Fir
die AuRenschicht kommen deshalb auch orientiertes Po-
lyethylenterephthalat (OPET), orientiertes Polyamid
(OPA), orientiertes Polypropylen (OPP) und orientierte
Polymilchsaure (OPLA) in Betracht. Darliber hinaus
kann die AuRenschicht auch von einer Zellulosefolie ge-
bildet sein.

[0033] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung wird als Beutelfolie eine Kaschierfolie einge-
setzt, wobei eine erste Folie mit der Innenschicht und
zumindest eine zweite Folie mit der AuRenschicht durch
Klebstoff miteinander verbunden werden. Geeignet ist
beispielsweise ein Zweikomponenten-Klebstoff auf der
Basis von Polyurethan (2K-PUR). Schlieflich kénnen
auch weitere Zwischenschichten vorgesehen sein, bei-
spielsweise um die Barrierewirkung zu erhéhen. Als Bar-
riere kann beispielsweise eine Folienschicht aus Ethy-
len-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) eine diinne Metall-
folie oder eine metallisierte Folienschicht vorgesehen
sein.

[0034] Bei einer kaschierten Folie ist vorzugsweise
auch ein innenliegender Aufdruck vorgesehen, der vor
dem Kaschieren an einer der Verbindungsflachen der
miteinander zu verbindenden Folien aufgebracht wird.
[0035] Wie bereits zuvor erldutert, wird der Seitenfal-
tenbeutel zweckmaRigerweise in einem Langs-Verfah-
ren gefertigt, wobei eine Materialbahn der Beutelfolie zu-
nachst zu einem Seitenfaltenschlauch umgeformt wird,
aus dem dann einzelne Seitenfaltenbeutel abgetrennt
werden.

[0036] Entsprechend ist gemal einer bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass zumin-
dest ein Teil von zwischen den Seitenfalten und Front-
wanden gebildeten Seitenkanten als Faltkanten ausge-
bildet sind. Um bei der Herstellung den Seitenfalten-
schlauch umfangseitig schlieRen zu kdénnen, erfolgt
zweckmaRigerweise eine Langsversiegelung. Diese
kann mit einer der Seitenkanten zusammenfallen, so
dass dann diese Seitenkante nicht als Faltkante ausge-
bildet ist. Dartber hinaus kénnen die Rander der Mate-
rialbahn auch an einer der Frontflachen durch eine
Langsnaht verbunden werden.

[0037] Auchwennzumindestein Teil der Seitenkanten
als Faltkanten ausgebildet ist, kann die Erzeugung von
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Langssiegelndhten an den Seitenkanten zweckmaRig
sein, um die Formstabilitdt und MaRhaltigkeit des Sei-
tenfaltenbeutels zu erhéhen. Nach dem Ausbilden von
Langssiegelndhten kann auch ein aulRerer Rand abge-
schnitten werden, um das Erscheinungsbild zu verbes-
sern.

[0038] Einoberer Beutelrand oberhalb der Wiederver-
schlusseinrichtung ist Ublicherweise durch eine Quersie-
gelnaht verschlossen. Im Rahmen einer solchen Ausge-
staltung ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Seiten-
falten sich von dem Flachboden bis zu der Quersiegel-
naht am oberen Beutelrand, also in Beutellangsrichtung
gesehen Uber den gesamten Seitenfaltenbeutel erstre-
cken. Weitere MaRnahmen zum Kirzen der Seitenfalte
sind dann nicht notwendig.

[0039] Insbesondere bei einem groRRen Fillvolumen
und/oder einem groRen Fillgewicht kann der Seitenfal-
tenbeutel mit einem Tragegriff versehen werden. Der
Tragegriff kann dabei wie aus der EP 2 032 454 B1 be-
kanntan dem Beutelkopfin einem abgesiegelten Bereich
eingestanzt sein. GemaR einer bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung weist jedoch die zweite Seitenfalte
einen Tragegriff auf, der dann der Wiederverschlussein-
richtung gegenuberliegt. Geeignete Ausgestaltungen
von Tragegriffen sind aus EP 2 148 820 B1 bekannt.
Wahrend die Wiederverschlusseinrichtung zweckmagi-
gerweise nahe eines oberen Endes des Seitenfaltenbeu-
tels angeordnet ist, kann der Tragegriff hinsichtlich der
Beutellangsrichtung in etwa mittig oder leicht versetzt in
Richtung des Flachbodens des Seitenfaltenbeutels ver-
setzt angeordnet sein, wodurch dann das Gewicht des
Seitenfaltenbeutels auch beim Ausschiitten leicht kon-
trolliert werden kann.

[0040] Der erfindungsgemal durch einen separaten
Folienabschnitt bereitgestellte Flachboden weist Ubli-
cherweise wie zuvor beschrieben eine heillsiegelbare In-
nenschicht und eine AuRenschicht auf, wobei der Flach-
boden auch aus der zuvor beschriebenen Beutelfolie ge-
bildet sein kann. Der Flachboden weist Ublicherweise ei-
ne rechteckige Form auf, wobei die Ladnge und Breite des
Folienabschnittes der Breite der Frontwéande bzw. der
Breite der Seitenfalten entspricht.

[0041] Durch den Flachboden kann der Seitenfalten-
beutel gerade aufgestellt werden. Dies ist sowohl bei
dem Befiillen, dem Transport, der Lagerung und der
Handhabung des Seitenfaltenbeutels von Vorteil. Im Ge-
gensatz zu einem lediglich umgeschlagenen
Schlauchabschnittes zur Bildung eines Standbodens er-
gibt sich zusatzlich zu der verbesserten Handhabung so-
gar eine Materialersparnis, weil nicht mehrere Folienla-
gen Ubereinander angeordnet werden missen.

[0042] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
ausgehend von einem Langs-Verfahren eine Abwand-
lung vorgesehen, bei der Einschnitte erzeugt werden, die
fur jeden Folienbeutel eine aus der Materialbahn gebil-
dete erste Frontwand und die daran angrenzenden Sei-
tenfalten in Querrichtung durchtrennen. Die Einschnitte
kédnnen zweckmaRigerweise bei der noch flachen Mate-
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rialbahn gebildet werden, wobei jedoch bei dem Falten
dann ein ZerreiRen verhindert werden muss und die Ma-
terialbahn mit entsprechender Vorsicht zu fihren ist.
Grundsatzlich wéare es auch denkbar, an der Material-
bahn lediglich eine Schwachungslinie oder Perforation
vorzusehen, die dann nachtraglich weiter aufgetrennt
wird.

[0043] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung des
Verfahrens ist vorgesehen, dass auf der Materialbahn in
einem gleichmafigen Abstand und auch in einem gleich-
mafigen Abstand zu den Einschnitten quer zur Produk-
tionsrichtung verlaufende Wiederverschlussstreifen an-
geordnet werden, welche sich nach der Bildung des Sei-
tenfaltenschlauches an einer der Seitenfalte und jeweils
Uber einen Teil der beiden Frontwénde erstrecken, wobei
dann im Rahmen des erfindungsgeméafRen Verfahrens
der zuvor beschriebene Seitenfaltenbeutel mit einem
Wiederverschluss an der ersten Seitenfalte gebildet wird.
Der Wiederverschlussstreifen erstreckt sich an den
Frontwanden zweckmaRigerweise zumindest Uber eine
Breite, welcher der halben Breite der zugeordneten Sei-
tenfalte entspricht. Bei einer solchen Ausgestaltung er-
folgt lediglich eine Verbindung der beiden Fliigel der Sei-
tenfalte mit jeweils einer der Frontwande. Falls der Wie-
derverschluss Uber den Bereich der Seitenfalte hinaus-
geflhrtist, kdnnen bereichsweise auch die beiden Front-
wande direkt miteinander verbunden werden.

[0044] Zumindest erstreckt sich aber der Wiederver-
schlussstreifen in allen Fallen nur tber einen Teil der
Frontwande.

[0045] GemalR einem weiteren Aspektkdnnen bei dem
Verfahren auch Tragegriffe angebracht werden, welche
zweckmaRigerweise an der Seitenfalte angeordnet wer-
den, welche den Wiederverschlussstreifen gegentber-
liegt.

[0046] Ublicherweise wird fiir jeden Beutel genau ein
Tragegriff und genau ein Wiederverschlussstreifen be-
festigt. Wahrend die Wiederverschlussstreifen an der In-
nenschicht der Beutelfolie befestigt werden, muss der
Tragegriff auch von auf3en zuganglich sein. Verschiede-
ne geeignete Griffkonstellationen sind aus der EP 2 148
820 B1 bekannt.

[0047] Um den Seitenfaltenschlauch umfangseitig zu
verschlieBen, kann eine Heilsiegelnaht vorgesehen
sein, wobei eine solche Heil}siegelnaht vorzugsweise im
Bereich einer der Seitenkanten gebildet wird. Grundsatz-
lich kénnen sémtliche Seitenkanten mit einer Heillsie-
gelnaht versehen werden, um die Stabilitat der gebilde-
ten Seitenfaltenbeutel zu verbessern. Wenn die Materi-
albahn an einer Seitenkante zu einem umfangseitig ge-
schlossenen Schlauch verschweilt wird, kénnen dort
auch Uberstande vorgesehen werden, welche besdumt,
das heif3t abgeschnitten werden.

[0048] Die erste Frontwand wird vorzugsweise an ei-
ner von dem Einschnitt beabstandeten Faltlinie derart
umgeklappt, dass der Abstand der Faltlinie zu dem Ein-
schnitt in etwa der halben Breite der Seitenfalte ent-
spricht. Die Frontwand wird dann soweit wie méglich um-
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geklappt, wodurch die freigelegte Seitenfalte ausgehend
von einer mittigen Knicklinie in einem schragen Winkel
von 45° nach auflen verlauft.

[0049] Der separate Folienabschnitt zur Bildung eines
Flachbodens flir jeden Seitenfaltenbeutel wird zweckma-
Rigerweise mit HeilRsiegelndhten an den Frontwanden
und an den Seitenfalten befestigt. Das Versiegeln an den
Seitenfalten kann ohne weiteres auf dem flachgelegten
Seitenfaltenschlauch erfolgen. Das Gleiche gilt fir die
Verbindung des separaten Folienabschnittes mit der frei-
gelegten zweiten Frontwand. Um bei dem Verbinden des
separaten Folienabschnittes mit dem hochgeklappten
Rand der ersten Frontwand innerhalb des Seitenfalten-
schlauches ein unerwiinschtes Versiegeln zu vermei-
den, erfolgt die entsprechende Erzeugung einer Quer-
siegelnaht vorzugsweise im angehobenen Zustand.
[0050] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaflen Seitenfal-
tenbeutel im befiiliten Zustand in einer
perspektivischen Ansicht,

Fig. 2 den Seitenfaltenbeutel gemaf der Fig.
1 in einem unbeflllten, flachgelegten
Zustand,

Fig. 3a bis 3f  Verfahrensschritte zur Herstellung des
in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Seiten-
faltenbeutels.

[0051] Die Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafien Sei-
tenfaltenbeutel mit zwei einander gegeniberliegenden
Frontwénden 1a, 1 b, einer ersten Seitenfalte 2a und
einer zweiten Seitenfalte 2b, wobei sich die Seitenfalten
2a, 2b einander gegentiberliegend entlang einer Beutel-
langsrichtung | erstrecken und jeweils die beiden Front-
wande 1a, 1 b miteinander verbinden.

[0052] Wahrend die Fig. 1 einen beflllten und durch
eine in Beutelquerrichtung q durch eine Kopfsiegelnaht
3 verschlossenen Seitenfaltenbeutel zeigt, zeigt die Fig.
2 einen Seitenfaltenbeutel, der als vorgefertigter Beutel
(pre-made bag) in einem flachgelegten Zustand fiir eine
nachfolgende Befiillung vorgesehen ist. Um ausgehend
von der Fig. 2 zu dem befiillten Beutel gemaf der Fig. 1
zu gelangen, wird der vorgefertigte, flachgelegte Beutel
an dem oberen zundchst noch nicht verschlossenen
Rand befiillt und durch die Kopfsiegelnaht 3 verschlos-
sen. Die Seitenkanten zwischen den Frontwanden 1a,
1b und den Seitenfalten 2a, 2b sind durch Langssiegel-
nahte 4 verstarkt.

[0053] AusdenFig.1und?2ergibtsich,dassderBeutel
eine Wiederverschlusseinrichtung mit einem Wiederver-
schlussstreifen 6 aufweist. Der Wiederverschlussstrei-
fen 6 istim Bereich der ersten Seitenfalte 2a angeordnet
und erstreckt sich Uber die beiden zwischen die Front-
wande 1a, 1 b eingelegten Flugel der ersten Seitenfalte
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2a und entlang der Frontwénde 1a, 1 b. In dem darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel erstreckt sich der Wieder-
verschlussstreifen 6 an den Frontwanden 1a, 1 b Uber
die erste Seitenfalte 2a hinaus, so dass dort auch in ei-
nem an die erste Seitenfalte 2a angrenzenden Bereich
die beiden Frontwande 1a, 1 b direkt miteinander ver-
bunden werden kdnnen. Im Bereich der ersten Seiten-
falte 2a werden dagegen die beiden Fligel der entspre-
chenden Seitenfalte 2a mit jeweils einer der beiden
Frontwande 1 a bzw. 1 b verbunden.

[0054] Um den Seitenfaltenbeutel erstmalig zu 6ffnen,
ist oberhalb des Wiederverschlussstreifens 6 eine
Schwachungslinie 7 angeordnet, mit dem ein Eckab-
schnitt 8 oberhalb des Wiederverschlussstreifens 6 ab-
getrennt werden kann. Die Schwéachungslinie 7 kann bei-
spielsweise durch eine Stanzung, eine Perforation oder
einen Laser gebildet sein, wobei die verschiedenen
MaRnahmen auch miteinander kombiniert werden kén-
nen. Zur Rissinitiierung ist auch eine Kerbe 9 vorgese-
hen.

[0055] Um nach einem erstmaligen Offnen einen hin-
reichenden Verschluss des Seitenfaltenbeutels zu er-
moglichen, ist angrenzend an den Wiederverschluss-
streifen 6 eine Quersiegelnaht 10 gebildet, welche sich
ausgehend von dem Ende des Wiederverschlussstrei-
fens 6 bis zu dem gegenuberliegenden Beutelrand er-
streckt.

[0056] Nach einem erstmaligen Offnen kann die erste
Seitenfalte 2a durch Offnen der von dem Wiederver-
schlussstreifen 6 gebildeten Wiederverschlusseinrich-
tung unter Ausbildung einer Schiitte nach auflen ge-
klappt und fir einen erneuten Verschluss wieder zwi-
schen die beide Frontwande 1 a, 1 b eingelegt werden.
[0057] Erfindungsgemal weist der Seitenfaltenbeutel
einen Flachboden auf, der von einem separaten Folien-
abschnitt 11 gebildet ist. Der Folienabschnitt 11 ist mit
den unteren Randern der Frontwadnde 1a, 1 b und der
Seitenfalten 2a, 2b durch HeilRsiegelndhte 12a, 12b ver-
bunden. Wahrend der Flachboden bei der Befillung,
dem Transport, der Lagerung und der Handhabung be-
sonders vorteilhaft ist und ein sicheres Aufstellen des
Seitenfaltenbeutels ermdglicht, kann das Fullgut mit der
Wiederverschlusseinrichtung leicht entnommen werden,
wobeiinsbesondere auch die Entnahme von Teilmengen
durch die Ausbildung einer Schitte genau mdoglich ist.
[0058] Je nach Fillgewicht kann der Seitenfaltenbeu-
tel auch mit einem nicht dargestellten Tragegriff ausge-
ristet werden, der zweckmaRigerweise an der zweiten
Seitenfalte 2b angeordnet ist, welche der Wiederver-
schlusseinrichtung gegenuberliegt.

[0059] Der Wiederverschlussstreifen 6 kann kontinu-
ierliche Verschlussausformungen in Form von Nuten
oder Vorspriingen oder auch eine Vielzahl von einzelnen,
miteinander verriegelbaren Verschlusselementen auf-
weisen, wobei solche einzelnen, miteinander verriegel-
baren Verschlusselemente beispielsweise die Form von
Pilzképfen oder Kletthaken aufweisen kénnen.

[0060] Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung des
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in den Fig. 1 und 2 dargestellten Seitenfaltenbeutels ist
in den Fig. 3a bis 3f dargestellt.

[0061] Beidem Verfahrenwird eine Materialbahn einer
Beutelfolie 13 in einer Produktionsrichtung p zugefihrt,
welche inihrer Ausrichtung der Beutellangsrichtung | ent-
spricht. Das entsprechende Verfahren wird deshalb auch
als Langs-Verfahren bezeichnet.

[0062] Inan sich bekannter Weise wird gemaR der Fig.
3a durch Falten der Beutelfolie 13 ein Seitenfalten-
schlauch 14 gebildet, der eine erste Frontwand 1a, eine
zweite Frontwand 1b sowie zwei die Frontwande 1a, 1b
verbindende Seitenfalten 2a, 2b aufweist. GemaR der
Fig. 3a sind die Knicklinien bereits angedeutet.

[0063] AuRere Rander 15 der Beutelfolie 13 sind als
Uberstand vorgesehen und werden nach der Ausbildung
des Seitenfaltenschlauches 14 abgetrennt.

[0064] GemaR der Fig. 3a wird in der Beutelfolie 13 flr
jeden Seitenfaltenbeutel vor dem Falten ein in einer
Querrichtung verlaufender Einschnitt 16 derart erzeugt,
dass sich der Einschnitt 16 bei dem nachfolgend gebil-
deten Seitenfaltenschlauch 14 Uber die beiden Seiten-
falten 2a, 2b und die erste Frontwand 1a erstreckt, wel-
che zwischen den Seitenfalten 2a, 2b angeordnetist. Wie
nachfolgend noch im Detail erldutert, werden aus dem
Seitenfaltenschlauch 14 im Bereich der Einschnitte 16
die einzelnen Seitenfaltenbeutel voneinander getrennt,
wobei der Einschnitt 16 fir die Ausbildung eines Flach-
bodens vorgesehen ist.

[0065] Die Beutelfolie 13 ist zumindest zweischichtig
ausgebildet und umfasst eine heilsiegelbare Innen-
schicht aus Polyolefin, insbesondere Polyethylen und ei-
ne AulRenschicht aus Polyester, insbesondere PET. Der
Folienabschnitt 11 kann aus einem gleichen oder &hnli-
chen Material mit entsprechendem Schichtaufbau gebil-
det sein. Die heilsiegelbare Innenschicht liegt geman
der Fig. 3a bei der flach zugefiihrten Beutelfolie 13 zu-
nachstfrei, sodass dortauch fiirjeden Seitenfaltenbeutel
ein in Querrichtung verlaufender Wiederverschlussstrei-
fen 6 aufgesiegelt werden kann. Benachbartzu dem Wie-
derverschlussstreifen 6 wird auch bereits in der flachen
Beutelfolie 13 die Schwachungslinie 7 erzeugt, mit der
nachfolgend bei dem fertigen Seitenfaltenbeutel der obe-
re Eckabschnitt 8 zur Freilegung des Wiederverschluss-
streifens 6 bei einem erstmaligen Offnen abgetrennt wer-
den kann.

[0066] Da die Einschnitte 16 sich Gber die erste Front-
wand 1a und beide Seitenfalten 2a, 2b erstrecken, kann
die erste Frontwand 1a angehoben werden, wozu bei-
spielsweise Greifer oder Vakuumnapfe eingesetzt wer-
den kénnen.

[0067] InderFig. 3aistdes Weiteren auch angedeutet,
dass bei der Bildung des Seitenfaltenschlauches 14 auch
bereits Langssiegelnahte 4 erzeugt werden konnen.
Wenn nun an den Einschnitten 16 die obenliegende erste
Frontwand 1a teilweise umgelegt wird, werden darunter
die beiden Seitenfalten 2a, 2b und die zweite Frontwand
1 b bereichsweise freigelegt (siehe Fig. 3b), wodurch
dann dort die Seitenfalten 2a, 2b ausgehend von einer
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Knicklinie 17 in einem Winkel von 45° nach auflen ver-
laufen. Auf den so entlang der Knicklinie 17 aufgefalteten
FuRbereich wird ein separater Folienabschnitt 11 aufge-
legt, der gemaR der Fig. 3b insbesondere seitlich zuge-
fuhrt werden kann.

[0068] GemaR der Fig. 3c wird dieser separate Folie-
nabschnitt 11 mit den aufgefalteten Seitenfalten mit
Heilsiegelnahten 12b verbunden, wobei diese Heil3sie-
gelung bei einem flachliegenden Seitenfaltenschlauch
14 erfolgen kann.

[0069] Um bei der Verbindung des separaten Folien-
abschnittes 11 mit der ersten Frontwand 1a die uner-
wiinschte Erzeugung einer Heif3siegelnahtinnerhalb des
Seitenfaltenschlauches 14 zu vermeiden, kann geman
der Fig. 3d vorgesehen sein, dass der umgelegte Ab-
schnitt der ersten Frontwand 1a aufgerichtet wird und
dann im aufgerichteten Zustand entlang einer Heil3sie-
gelnaht 12a mit dem separaten Folienabschnitt 11 ver-
bunden wird (Fig. 3e).

[0070] Die Verbindung des separaten Folienabschnit-
tes 11 mit der zweiten Frontwand 1b kann jedoch ohne
Probleme zuvor oder auch nachfolgend erfolgen. Exem-
plarisch zeigt die Fig. 3f die Erzeugung dieser zweiten
HeilRsiegelnaht 12a unmittelbar vor einem Abtrennen der
einzelnen Seitenfaltenbeutel. Beide Heillsiegelndhte
12a kdénnen auch gemeinsam gebildet werden, wenn der
separate Folienabschnitt 11 wieder eingeklappt ist (Fig.
3d), weil dann die Verbindungen des separaten Folien-
abschnitts 11 zu der ersten Frontwand 1a und der zwei-
ten Frontwand 1 b am unteren Beutelrand tbereinander
liegen.

Patentanspriiche

1. Seitenfaltenbeutel mit zwei einander gegenuberlie-
genden Frontwanden (1a, 1 b), einer ersten und ei-
ner zweiten Seitenfalte (2a, 2b), welche sich an ein-
ander gegenuberliegend entlang einer Beutellangs-
richtung () erstrecken und jeweils die beiden Front-
wande (1a, 1 b) miteinander verbinden, einer zumin-
dest einen Wiederverschlussstreifen (6) aufweisen-
den Wiederverschlusseinrichtung, die im Bereich
der ersten Seitenfalte (2a) angeordnet ist, sich ent-
lang einer Beutelquerrichtung (q) nur Gber einen Teil
der Breite der Frontwande (1 a, 1 b) erstreckt und
das Herausklappen der ersten Seitenfalte (2a) zur
Bildung einer wiederverschlieBbaren Schitte er-
moglicht, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bil-
dung eines Flachbodens ein separater Folienab-
schnitt (11) vorgesehen ist, welcher Uber Heilsie-
gelndhte (12a, 12b) mit unteren Enden der Front-
wande (1 a, 1 b) sowie der Seitenfalten (2a, 2b) ver-
bunden ist.

2. Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wiederverschlussstreifen
(6) entweder kontinuierliche Verschlussausformun-
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10.

gen oder eine Vielzahl von einzelnen, miteinander
verriegelbaren Verschlusselementen aufweist.

Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wiederverschlus-
seinrichtung einen einzigen, durchgehenden und mit
sich selbst verriegelbaren Wiederverschlussstreifen
(6) aufweist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Frontwande
(1a, 1b) und die Seitenfalten (2a, 2b) aus einer Beu-
telfolie (13) gebildet sind.

Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beutelfolie (13) eine
heillsiegelbare Innenschicht aus Polyolefin und eine
AuBenschicht aus Polyester aufweist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Teil von zwischen den Seitenfalten (2a, 2b) und
Frontwanden (1a, 1 b) gebildeten Seitenkanten als
Faltkanten gebildet sind.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass ein oberer Beu-
telrand oberhalb der Wiederverschlusseinrichtung
durch eine Kopfsiegelnaht (3) verschlossen ist.

Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Seitenfalten (2a, 2b) sich
von dem Flachboden bis zu der Kopfsiegelnaht (3)
am oberen Beutelrand erstrecken.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass an der zweiten
Seitenfalte (2b) ein Tragegriff angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltenbeu-
tels,

wobei eine Materialbahn einer Beutelfolie (13) in ei-
ner Produktionsrichtung (p) zugefiihrt wird,

wobei durch Falten der Beutelfolie (13) ein Seiten-
faltenschlauch (14) mit einer ersten Frontwand (1a),
einer zweiten Frontwand (1b) und dazwischen an-
geordneten, die Frontwande (1a, 1b) verbindenden
Seitenfalten (2a, 2b) gebildet wird und

wobei von dem Seitenfaltenschlauch (14) einzelne
Seitenfaltenbeutel abgetrennt werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Beutelfolie (13) fir jeden Seitenfalten-
beutel ein in einer Querrichtung verlaufender Ein-
schnitt (16) derart erzeugt wird, dass sich der Ein-
schnitt (16) bei dem Seitenfaltenschlauch (14) tber
beide Seitenfalten (2a, 2b) und die erste Frontwand
(1a) erstreckt, welche zwischen den Seitenfalten an-
geordnet ist,
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dass bei dem Seitenfaltenschlauch (14) die durch
den Einschnitt (16) aufgetrennte erste Frontwand
(1a) an einer Seite des Einschnittes (16) angehoben
und zumindest teilweise umgeklappt wird, wodurch
die darunterliegende zweite Frontwand (1b) sowie
die Seitenfalten (2a, 2b) abschnittsweise freigelegt
werden und

dass zur Bildung eines Flachbodens ein separater
Folienabschnitt (11) Uber Verbindungsnahte mit
dem umgeklappten Abschnitt der ersten Frontwand
(1a) und den freigelegten Seitenfalten (2a, 2b) und
der zweiten Frontwand (1b) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Materialbahn in einem
gleichmaBigen Abstand quer zur Produktionsrich-
tung (p) verlaufende Wiederverschlussstreifen (6)
angeordnet werden, welche sich nach der Bildung
des Seitenfaltenschlauches (14) an einer der Sei-
tenfalten (2a, 2b) und jeweils Uber einen Teil der bei-
den Frontwande (1a, 1 b) erstrecken.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bei dem Seitenfaltenschlauch
(14) den Wiederverschlussstreifen (6) gegeniiber-
liegende Seitenfalte mit Tragegriffen versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Frontwand
an einer von dem Einschnitt (16) beabstandeten
Faltlinie derart umgeklappt wird, dass der Abstand
von der Faltlinie zu dem Einschnitt (16) in etwa der
halben Breite der Seitenfalte entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Seitenfalten-
schlauch (14) umfangseitig durch eine Heil3siegel-
naht verschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass an zwischen den
Frontwanden (1a, 1b) und den Seitenfalten (2a, 2b)
gebildeten Faltkanten Langssiegelndhte (L) erzeugt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der separate Folien-
abschnitt (11) an den Frontwanden (1a, 1b) und den
Seitenfalten (2a, 2b) durch HeilRsiegelndhte (12a,
12b) befestigt wird.
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