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(57) Verfahren zum Herstellen von Zugband-Müll-
beuteln (1) aus Folienmaterial, bei dem zwei Zugbänder
in Säume einer Bahn aus aufeinanderfolgenden Beuteln

eingebracht werden, wobei mindestens eines der Zug-
bänder mit einer Duftstoffzusammensetzung versehen
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Zugband-Müllbeuteln aus Folienmaterial und
Zugband-Müllbeutel aus Folienmaterial. Die Zugband-
Müllbeutel können insbesondere im Haushalt oder im
Gewerbe verwendet werden.
[0002] Bereits bekannt sind Zugband-Müllbeutel, die
mit einer Duftstoffzusammensetzung versehen sind. Die
Duftstoffzusammensetzung wird bei der Herstellung der
Zugband-Müllbeutel auf die Innenseite oder Außenseite
des Folienmaterials aufgebracht. Im geöffneten Zustand
des Zugband-Müllbeutels entfaltet die Duftstoffzusam-
mensetzung einen angenehmen Geruch. Zudem hat die
Duftstoffzusammensetzung die Aufgabe, unangenehme
Gerüche zu überdecken bzw. zu maskieren, die von in
den Müllbeutel eingefülltem Müll freigesetzt werden. Der-
artige unangenehme Gerüche können insbesondere von
mehr oder weniger entleerten Nahrungsmittel- oder Ge-
tränkeverpackungen oder von Speiseresten ausgehen.
[0003] Die Anmelderin hat festgestellt, dass auf das
Folienmaterial aufgebrachte Duftstoffzusammensetzun-
gen in wenigen Tagen durch die Folienlagen hindurch
migrieren und sich relativ gleichmäßig auf die Zugband-
Müllbeutel verteilen, was für die Freisetzung der Duft-
stoffe von Vorteil ist. Ferner hat die Anmelderin festge-
stellt, dass durch die Verteilung der Duftstoffzusammen-
setzung auf das Folienmaterial aufgedruckte Druckfarbe
angelöst werden kann. Infolgedessen überträgt sich die
Druckfarbe auf die Oberfläche der anliegenden Folien-
lagen. Hierdurch kommt es zu einem "Abklatsch", d.h.
einem spiegelbildlichen Abdruck des Aufdruckes auf ei-
nem ursprünglich unbedruckten Feld des Folienmateri-
als. Die Stärke des Abklatsches ist von der Zusammen-
setzung der Duftstoffzusammensetzung, von deren Auf-
tragsmenge und der Folienstärke abhängig.
[0004] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen von mit
einer Duftstoffzusammensetzung versehenen Zugband-
Müllbeuteln aus Folienmaterial und mit einer Duftstoff-
zusammensetzung versehene Zugband-Müllbeutel aus
Folienmaterial zur Verfügung zu stellen, wobei ein Ab-
klatsch nicht mehr oder in verringertem Ausmaß auftritt.
[0005] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 1 gelöst. Vorteilhafte Ausfüh-
rungsarten des Verfahrens sind in Unteransprüchen an-
gegeben.
[0006] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zum
Herstellen von Zugband-Müllbeuteln aus Folienmaterial
werden zwei Zugbänder in Säume einer Bahn aus auf-
einanderfolgenden Beuteln eingebracht, wobei mindes-
tens eines der Zugbänder mit einer Duftstoffzusammen-
setzung versehen ist.
[0007] Bei den erfindungsgemäß hergestellten Zug-
band-Müllbeuteln verteilt sich nach einigen Tagen oder
Wochen die Duftstoffzusammensetzung von dem min-
destens einen Zugband ausgehend durch Migration und
Diffusion mehr oder weniger gleichmäßig in alle Bereiche

und Lagen der konfektionierten und aufgerollten Zug-
band-Müllbeutel. Die Duftstoffzusammensetzung tritt
dann aber nicht mehr in einer kritischen Konzentration
mit der auf die Zugbandbeutel aufgedruckten Druckfarbe
(Aufdrucken) auf den Beuteln in Kontakt. Infolgedessen
kommt es nicht zum Anlösen der Druckfarbe und auch
nicht zu dem unerwünschten Abklatsch. Der Abklatsch
tritt hingegen dann auf, wenn die Duftstoffzusammenset-
zung direkt auf das Folienmaterial des Beutels aufgetra-
gen wird, selbst wenn die Duftstoffzusammensetzung
auf Bereiche des Folienmaterials innen aufgebracht wird,
die außen nicht bedruckt sind. Hierbei kommen durch
mehrmaliges Falten der aus aufeinanderfolgenden Beu-
teln bestehenden Bahn, bevor sie zu kleinen Konsumein-
heiten aufgerollt wird, Duftstoffzusammensetzung und
Druckfarbe in Kontakt, da sie nur durch eine Folienlage
voneinander getrennt sind. In diesem Fall ist die Konzen-
tration lokal noch so hoch, dass die Druckfarbe abgelöst
wird. Dies ist nicht der Fall, wenn die Duftstoffzusam-
mensetzung auf das Zugband aufgebracht wird, da dann
mehrere Folienlagen die Duftstoffzusammensetzung
und die Druckfarbe voneinander trennen. Zudem ist von
Vorteil, dass das Folienmaterial des Beutels im Saum-
bereich nicht bedruckt ist, sodass selbst bei Übertragung
des Duftöles auf die anliegenden Folien kein Abklatsch
erfolgen kann.
[0008] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsart der
Erfindung sind beide Zugbänder mit einer Duftstoffzu-
sammensetzung versehen.
[0009] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
zwei voneinander getrennte erste Folienbahnen als Zug-
bänder zugeführt, auf mindestens eine der ersten Foli-
enbahnen die Duftstoffzusammensetzung aufgebracht
und die beiden ersten Folienbahnen als Zugbänder in
die Säume eingebracht. Hierdurch werden die Zugband-
Müllbeutel besonders effizient hergestellt.
[0010] Gemäß einer weiteren Ausführungsart wird ei-
ne breite erste Folienbahn zugeführt, werden durch Auf-
trennen der breiten ersten Folienbahnen die beiden ers-
ten Folienbahnen gebildet und werden die beiden ersten
Folienbahnen als Zugbänder in die Säume eingebracht.
Hierdurch wird das gleichzeitige Einbringen der beiden
ersten Folienbahnen in die Säume erleichtert.
[0011] Gemäß einer weiteren Ausführungsart wird die
Duftstoffzusammensetzung vor dem Auftrennen auf die
breite erste Folienbahn aufgebracht oder wird die Duft-
stoffzusammensetzung nach dem Auftrennen auf min-
destens eine der beiden ersten Folienbahnen aufge-
bracht. Durch Aufbringen der Duftstoffzusammenset-
zung vor dem Auftrennen der breiten ersten Folienbah-
nen kann der Aufwand für das Aufbringen gering gehal-
ten werden. Durch Aufbringen nach dem Auftrennen kön-
nen Verschleppungen der Duftstoffzusammensetzung
reduziert werden.
[0012] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
zwei Hälften jeder ersten Folienbahn um eine in Längs-
richtung der jeweiligen ersten Folienbahn gerichtete Falt-
linie übereinandergefaltet und bilden die gefalteten ers-
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ten Folienbahnen die beiden Zugbänder. Die mehrlagi-
gen Zugbänder sind besonders fest und reißen weniger
leicht. Durch Aufbringen der Duftstoffzusammensetzung
auf die Innenseiten der beiden Hälften kann die Freiset-
zung des Duftstoffes verzögert werden.
[0013] Gemäß einer weiteren Ausführungsart wird
mindestens eine erste Folienbahn zugeführt, die Kalzi-
umkarbonat oder ein anderes saugfähiges Substrat ent-
hält, das geeignet ist, die Duftstoffzusammensetzung zu-
mindest teilweise aufzunehmen und verzögert abzuge-
ben. Durch diese Maßnahme kann die Freisetzung des
Duftstoffes weiter gesteuert werden.
[0014] Gemäß einer weiteren Ausführungsart umfasst
oder ist die Duftstoffzusammensetzung ein Gemisch von
Duftölen (Parfümstoffen). Bei dieser Art der Duftstoffzu-
sammensetzung ist die Vermeidung von Abklatsch durch
das erfindungsgemäße Verfahren besonders ausge-
prägt. Gemäß einer weiteren Ausführungsart besteht die
Duftstoffzusammensetzung aus Citrusterpenen, z. B.
aus Limonen.
[0015] Gemäß einer weiteren Ausführungsart ist die
Bahn aus aufeinanderfolgenden Beuteln aus mindestens
einer zweiten Folienbahn gebildet. Dies ist vorteilhaft für
eine effiziente Herstellung der Bahn aus aufeinanderfol-
genden Beuteln mit hoher Geschwindigkeit.
[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
zwei Hälften der endlosen zweiten Folienbahn um eine
in Längsrichtung der zweiten Folienbahn gerichtete Bo-
denfaltlinie übereinander gefaltet. Gemäß einer weiteren
Ausführungsart werden die beiden Säume durch Umfal-
ten der äußeren Randbereiche mindestens einer zweiten
Folienbahn gebildet. Gemäß einer weiteren Ausfüh-
rungsart werden die beiden Säume durch Umfalten der
äußeren Randbereiche der beiden Hälften der zweiten
Folienbahn gebildet. Dies ist vorteilhaft für eine effiziente
Herstellung der Bahn aus aufeinanderfolgenden Beuteln
mit hoher Geschwindigkeit.
[0017] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
die beiden Zugbänder angrenzend an die Randbereiche
auf die beiden Hälften der zweiten Folienbahn aufge-
bracht und dann die Säume durch Umfalten der Rand-
bereiche gebildet. Dies ist vorteilhaft für eine effiziente
Herstellung der Bahn aus aufeinanderfolgenden Beuteln
mit hoher Geschwindigkeit.
[0018] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
die beiden Hälften der zweiten Folienbahn entlang senk-
recht zu seiner Hauptausdehnungsrichtung verlaufen-
den, die Beutel seitlich begrenzenden Seitennähten mit-
einander verschweißt und/oder werden die umgelegten
Säume entlang in Hauptausdehnungsrichtung der zwei-
ten Folienbahn verlaufenden Saumnähten jeweils mit ei-
ner Hälfte der zweiten Folienbahn verschweißt und/oder
werden die beiden Zugbänder an den beiden Seiten der
Beutel mit der zweiten Folienbahn oder miteinander ver-
schweißt. Die beiden Zugbänder können entweder in die
Schweißnähte eingeschweißt werden oder in ersten
Saumöffnungen an den seitlichen Rändern der Beutel
miteinander verschweißt werden. Für das Schweißen

der Seitennähte und ggf. für das Miteinanderverschwei-
ßen der Zugbänder kann dieselbe Schweißeinrichtung
verwendet werden, beispielsweise eine Einrichtung mit
beheizten Schweißbalken aus Metall. Für das Ver-
schweißen der Saumnähte kann Heißluft, ein beheizter
Schweißbalken aus Metall oder beheizte Rollen aus Me-
tall oder eine Vorrichtung zum Verschweißen mittels Ul-
traschall verwendet werden, die auf der mindestens ei-
nen zweiten Folienbahn abrollen.
[0019] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
vor dem Aufbringen der beiden Zugbänder in die Rand-
bereiche der zweiten Folienbahn erste Saumöffnungen
eingebracht, in denen das Zugband nach dem Herstellen
des Saums von außen zugänglich ist, sodass sie aus
den Säumen herausgezogen werden können, und/oder
werden vor dem Aufbringen der beiden Zugbänder in die
Randbereiche der zweiten Folienbahn zweite Saumöff-
nungen eingebracht, aus denen Duftstoffe entweichen
können. In den ersten Saumöffnungen können die Enden
der Zugbänder miteinander verschweißt werden. Die
ersten Saumöffnungen und/oder die zweiten Saumöff-
nungen können durch Stanzen in die Randbereiche des
zweiten Bahnmaterials eingebracht werden.
[0020] Gemäß einer weiteren Ausführungsart weist die
Bahn zwischen benachbarten Beuteln Perforationslinien
auf, die sich senkrecht zur Hauptausdehnungsrichtung
der Bahn erstrecken. Bei dieser Ausführungsart können
einzelne Zugband-Müllbeutel entlang der Perforationsli-
nien von der Bahn abgetrennt werden.
[0021] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
die Zugband-Müllbeutel auf zumindest einer Außenseite
mit Druckfarbe bedruckt. Durch die Erfindung wird bei
den bedruckten Zugband-Müllbeuteln der Abklatsch ver-
mieden.
[0022] Alternativ werden erfindungsgemäße Müllbeu-
tel ohne einen Aufdruck produziert. Durch die Duftstoff-
zusammensetzung auf dem mindestens einen Zugband
in den Säumen wird eine allmähliche Freisetzung der
Duftstoffe bei der Verwendung der Müllbeutel vorteilhaft
gesteuert und eine vorzeitige Freisetzung der Duftstoffe
vor Verwendung der Müllbeutel vermieden. Ferner wird
durch die Anordnung des mit einer Duftstoffzusammen-
setzung versehenen Zugbandes in dem Saum der Müll-
beutel eine Verschleppung der Duftstoffzusammenset-
zung auf nachfolgende Teile der Produktionsanlage ver-
mieden.
[0023] Gemäß einer weiteren Ausführungsart wird die
Duftstoffzusammensetzung durch mindestens eines der
folgenden Verfahren auf dem Zugband aufgebracht
und/oder darauf verteilt: Sprühen, Tropfen, Rollen, Dru-
cken, Wischen, Bürsten.
[0024] Gemäß einer weiteren Ausführungsart werden
vorgegebene Längen der Bahn aus aufeinanderfolgen-
den Zugband-Müllbeuteln abgetrennt, zu einer Rolle auf-
gerollt und die Rolle in einer Umverpackung verpackt.
Die Umverpackung ist beispielsweise eine Faltschachtel
oder eine Kunststofffolie oder eine Banderole, vorzugs-
weise eine Papierbanderole. In der Umverpackung ge-
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langt eine aus einer Vielzahl Zugband-Müllbeuteln be-
stehende, aufgerollte Bahn zum Verbraucher.
[0025] Gemäß einer weiteren Ausführungsart ist die
mindestens eine erste Folienbahn eine Folienbahn aus
Kunststoff und/oder ist die zweite Folienbahn eine Foli-
enbahn aus Kunststoff. Für die erste Folienbahn
und/oder für die zweite Folienbahn wird beispielsweise
HDPE, LDPE oder eine Folienbahn aus biologisch ab-
baubarem Material, z. B. Polymilchsäure, spezielle Po-
lyester oder modifizierte Stärke, verwendet.
[0026] Ferner wird die Erfindung durch einen Zug-
band-Müllbeutel mit den Merkmalen von Anspruch 13
gelöst. Vorteilhafte Ausführungsarten des Zugband-
Müllbeutels sind in Unteransprüchen angegeben
[0027] Der erfindungsgemäße Zugband-Müllbeutel
aus Folienmaterial umfasst Zugbänder in Säumen eines
Beutels, wobei mindestens eines der Zugbänder mit ei-
ner Duftstoffzusammensetzung versehen ist.
[0028] Dem Zugband-Müllbeutel kommen die zu dem
Verfahren zu seiner Herstellung angegebenen vorteilhaf-
ten Wirkungen zu. Den nachfolgenden Ausführungsar-
ten des Zugband-Müllbeutels kommen die zu den Aus-
führungsarten der entsprechenden Verfahren zu seiner
Herstellung angegebenen vorteilhaften Wirkungen zu.
[0029] Gemäß einer Ausführungsart der Erfindung
sind beide Zugbänder mit einer Duftstoffzusammenset-
zung versehen.
[0030] Gemäß einer Ausführungsart umfasst der Zug-
band-Müllbeutel zwei um eine Bodenfaltlinie übereinan-
dergelegte Seitenwände, die jeweils gegenüber der Bo-
denfaltlinie einen umgelegten Saum haben, in dem je-
weils ein Zugband angeordnet ist.
[0031] Gemäß einer weiteren Ausführungsart sind die
Seitenwände seitlich durch senkrecht zu der Bodenfalte
und den Säumen erstreckte Seitennähte miteinander
verbunden und/oder ist jeder Saum in einem Abstand
von der Saumfalte, über die er mit einer Seitenwand ver-
bunden ist, mit derselben Seitenwand über eine Saum-
naht verbunden, und/oder sind die Enden der Zugbänder
über die Seitennähte mit den Seitenwänden oder durch
weitere Seitennähte miteinander verbunden.
[0032] Gemäß einer weiteren Ausführungsart ist die
Außenseite mindestens einer Seitenwand mit Druckfar-
be bedruckt.
[0033] Gemäß einer weiteren Ausführungsart weisen
die Säume mindestens eine erste Saumöffnung auf, in
der mindestens ein Zugband freiliegt, sodass es aus dem
Saum herausziehbar ist, und/oder weisen die Säume
mindestens eine zweite Saumöffnung auf, aus der Duft-
stoffe entweichen können. Die zweite Saumöffnung kann
das Ausmaß der Freisetzung der Duftstoffe steuern.
[0034] Gemäß einer weiteren Ausführungsart enthält
das Zugband Kalziumkarbonat oder ein anderes saug-
fähiges Substrat, das geeignet ist, die Duftstoffzusam-
mensetzung zumindest teilweise aufzunehmen und ver-
zögert abzugeben. Hierdurch kann die Freisetzung von
Duftstoff gesteuert werden.
[0035] Gemäß einer weiteren Ausführungsart besteht

eine Bahn aus einer Vielzahl aufeinanderfolgender und
miteinander verbundener Zugband-Beutel gemäß einem
der Ansprüche 13 bis 16 und/oder einer der vorgenann-
ten Ausführungsarten.
[0036] Gemäß einer weiteren Ausführungsart weist die
Bahn zwischen aufeinanderfolgenden Beuteln senkrecht
zu ihrer Hauptausdehnungsrichtung erstreckte Perfora-
tionslinien auf.
[0037] Gemäß einer weiteren Ausführungsart ist die
Beutelbahn zu einer Rolle aufgerollt und ist die Rolle in
einer Umverpackung angeordnet. Gemäß einer weiteren
Ausführungsart ist die Umverpackung eine Faltschachtel
oder eine Kunststofffolie.
[0038] Gemäß einer weiteren Ausführungsart beste-
hen die Beutel aus Kunststofffolie und/oder bestehen die
Zugbänder aus Kunststofffolie. Die Kunststofffolie ist bei-
spielsweise aus HDPE, LDPE oder biologisch abbauba-
rem Material, z. B. Polymilchsäure, spezielle Polyester
oder modifizierte Stärke.
[0039] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen von Ausführungsbeispielen er-
läutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Zugband-Müllbeutel in der Vorderan-
sicht:

Fig. 2 denselben Zugband-Müllbeutel in einem
Schnitt entlang der Linie II-II;

Fig. 3 eine alternative Ausführung eines Zugband-
Müllbeutels in einem der Fig. 2 entsprechenden
Schnitt;

Fig. 4 eine Produktionsanlage zum Herstellen einer
Bahn aus Zugband-Müllbeuteln in der Drauf-
sicht;

Fig. 5 eine alternative Produktionsanlage zur Herstel-
lung einer Bahn aus Zugband-Müllbeuteln in
der Draufsicht.

[0040] Bei der nachfolgenden Erläuterung sind über-
einstimmende Merkmale verschiedener Ausführungs-
beispiele mit denselben Bezugsziffern versehen.
[0041] Gemäß Fig. 1 und 2 weist der Zugband-Müll-
beutel 1 einen Beutel 2 und zwei Zugbänder 3, 4 auf. Der
Beutel 2 weist zwei übereinandergelegte Seitenwände
5, 6 auf, die jeweils einen umgelegten Saum 7, 8 haben.
[0042] Die Seitenwände 5, 6 sind seitlich durch ge-
schweißte Seitennähte 9, 10 miteinander verbunden, die
quer zu den Säumen 7, 8 gerichtet sind. Ferner hat der
Beutel 2 eine die Seitenwände 5, 6 miteinander verbin-
dende Bodenfaltlinie 11, die parallel zu den Säumen 7,
8 am entgegengesetzten Ende des Beutels 2 angeordnet
sind. Die Säume 7, 8 sind durch geschweißte Saumnähte
12, 13 mit den Innenseiten der Seitenwände 5, 6 verbun-
den. Die Saumnähte 12, 13 verlaufen parallel zur Boden-
faltlinie 11.
[0043] In den Säumen 7, 8 ist jeweils ein Zugband 3,
4 angeordnet. Das Zugband 3, 4 kann elastisch oder un-
elastisch sein. Die Enden der Zugbänder 3, 4 sind in den
Seitennähten 9, 10 eingeschweißt.
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[0044] Beide Säume 7, 8 haben erste Saumöffnungen
14, 15 in der Mitte, durch die hindurch Zugbänder 3, 4
von außen zugänglich sind.
[0045] Zwischen den Säumen 7, 8 weist der Beutel 2
eine Öffnung 16 auf.
[0046] Die Seitennähte 9, 10 und die Saumnähte 12,
13 sind beispielsweise durch Aufsetzen beheizter
Schweißbalken oder beheizter Rollen auf die übereinan-
dergelegten Folien hergestellt, welche die Seitenwände
5, 6 und die Zugbänder 3, 4 bilden.
[0047] Auf der Außenseite einer Seitenwand 5 trägt
der Beutel 2 einen Aufdruck 17 aus Druckfarbe.
[0048] Vorzugsweise wird eine Bahn umfassend eine
Vielzahl gleicher Zugband-Müllbeutel 1, die miteinander
entlang von Perforationslinien 18 an den Seitennähten
9, 10 verbunden sind, zu einer Rolle aufgerollt und in
einer Umverpackung verpackt, in den Handel gebracht.
[0049] Die Zugbänder 3, 4 sind mit einer Duftstoffzu-
sammensetzung 19 versehen. Vorzugsweise ist die Duft-
stoffzusammensetzung 19 auf mindestens einer Seite
der Zugbänder 3, 4 aufgebracht:
Aus der Rolle kann nur wenig Duftstoff austreten, da die
übereinanderliegenden Lagen des Folienmaterials dies
verhindern. Dadurch, dass die Zugbänder 3, 4 mit einer
Duftstoffzusammensetzung 19 versehen sind, wird ein
Kontakt der Duftstoffzusammensetzung 19 mit den
Druckfarben des Aufdruckes 17 und ein Abklatsch des
Aufdruckes 17 auf angrenzende Folienmaterialien ver-
hindert.
[0050] Einzelne Zugband-Müllbeutel 1 können von der
Rolle abgewickelt und entlang der Perforationslinien 18
abgetrennt werden.
[0051] Nach Abtrennen einzelner Zugband-Müllbeutel
1 von der Bahn und Öffnen der Öffnung 16 wird Duftstoff
verstärkt freigesetzt. Hierdurch können Gerüche von Ab-
fällen maskiert werden.
[0052] Gemäß Fig. 3 sind bei einer alternativen Aus-
führungsart die Randbereiche der Seitenwände 5, 6 nach
außen geschlagen und die Säume 7, 8 über Saumnähte
12, 13 mit den Außenseiten der Seitenwände 5, 6 ver-
bunden.
[0053] Gemäß Fig. 4 wird für die Herstellung einer
Bahn 20 aus einer Vielzahl derartiger Zugband-Müllbeu-
tel 1 eine breite erste Folienbahn 21 von einer Zugband-
rolle 22 zugeführt. Mittels eines Auftragsaggregats 23
wird eine Duftstoffzusammensetzung 19 auf die breite
erste Folienbahn 21 aufgebracht. Danach wird diese in
einer Trennvorrichtung 24 mittels Messer in zwei erste
Folienbahnen 25, 26 getrennt, die halb so breit sind, wie
die zugeführte breite erste Folienbahn 21. Die beiden
ersten Folienbahnen 25, 26 werden gefaltet und über
Umlenkungen als Zugbänder 3, 4 einer zweiten Folien-
bahn 27 zugeführt.
[0054] Bei der zweiten Folienbahn 27 handelt es sich
um einen Halbschlauch, der von einer Mutterrolle 28 ab-
genommen wird. Der Halbschlauch umfasst zwei Hälf-
ten, die um eine Bodenfaltlinie 11 gegeneinandergefaltet
sind.

[0055] Die zweite Folienbahn 27 wird zunächst einer
Lochstanze 28 zugeführt, die in beide Hälften der zweiten
Folienbahn 27 in den Randbereichen 29, 30 erste Saum-
öffnungen 31, 32 hineinstanzt.
[0056] Hinter der Lochstanze 28 wird den Randberei-
chen 29, 30 jeder Hälfte der zweiten Folienbahn 27 eine
erste Folienbahn 25, 26 als Zugband 3, 4 zugeführt.
Durch Umschlagen der Randbereiche 29, 30 der Hälften
der zweiten Folienbahn 27 werden Säume 7, 8 gebildet,
welche die Zugbänder 3, 4 einschließen.
[0057] Nachfolgenden werden die Säume 7, 8 neben
den Zugbändern 3, 4 mittels geschweißter Saumnähte
12, 13 fixiert und senkrecht zur Hauptausdehnungsrich-
tung der beiden Folienbahnen Seitennähte 9, 10 durch
Schweißen eingebracht, welche die Beutel 2 seitlich be-
grenzen. Zwischen jeweils zwei benachbarten Seiten-
nähten 9, 10 wird eine Perforationslinie 30 zum Abtren-
nen einzelner Beutel 2 eingebracht.
[0058] Die solchermaßen gebildete Bahn 20 wird in
Abschnitte zerteilt und die Abschnitte werden zu Rollen
aufgewickelt und in Umverpackungen eingepackt.
[0059] Die Produktionsanlage von Fig. 5 unterscheidet
sich von der zuvor beschriebenen dadurch, dass das Auf-
tragsaggregat 23 hinter der Trennvorrichtung 24 ange-
ordnet ist und die Duftstoffzusammensetzung 19 nach
dem Auftrennen der breiten ersten Folienbahn 21 in zwei
erste Folienbahnen 25, 26 mit der halben Breite und nach
dem Falten dieser beiden Folienbahnen 25, 26 aufge-
bracht wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Zugband-Müllbeuteln
(1) aus Folienmaterial, bei dem zwei Zugbänder (3,
4) in Säume (7, 8) einer Bahn (20) aus aufeinander-
folgenden Beuteln (2) eingebracht werden, wobei
mindestens eines der Zugbänder (3, 4) mit einer
Duftstoffzusammensetzung versehen ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem zwei vonein-
ander getrennte erste Folienbahnen (25, 26) als Zug-
bänder (3, 4) zugeführt werden, auf mindestens eine
der ersten Folienbahnen (25, 26) die Duftstoffzu-
sammensetzung (19) aufgebracht wird und die bei-
den ersten Folienbahnen (25, 26) als Zugbänder (3,
4) in die Säume (7, 8) eingebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine breite ers-
te Folienbahn (21) zugeführt wird durch Auftrennen
der breiten ersten Folienbahn (21) die beiden ersten
Folienbahnen (25, 26) gebildet werden, und die bei-
den ersten Folienbahnen (25, 26) als Zugbänder (3,
4) in die Säume (7, 8) eingebracht werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem die Duftstoff-
zusammensetzung (19) vor dem Auftrennen auf die
breite erste Folienbahn (21) aufgebracht wird oder

7 8 



EP 3 616 895 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bei dem die Duftstoffzusammensetzung (19) nach
dem Auftrennen auf mindestens eine der beiden ers-
ten Folienbahnen (25, 26) aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 4, bei
dem zwei Hälften jeder ersten Folienbahn (25, 26)
um eine in Längsrichtung der jeweiligen ersten Fo-
lienbahn (25, 26) gerichtete Faltlinie übereinander-
gefaltet werden und die gefalteten ersten Folienbah-
nen die beiden Zugbänder (3, 4) bilden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, bei
dem mindestens eine erste Folienbahn (25, 26) zu-
geführt wird, die Kalziumkarbonat oder ein anderes
saugfähiges Substrat enthält, das geeignet ist, die
Duftstoffzusammensetzung (19) zumindest teilwei-
se aufzunehmen und verzögert abzugeben und/oder
bei dem die Duftstoffzusammensetzung (19) ein
Duftöl ist oder enthält.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, bei
dem die Bahn (20) aus aufeinanderfolgenden Beu-
teln (2) aus mindestens einer zweiten Folienbahn
(25, 26) gebildet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, umfassend mindestens
eines der folgenden Merkmale:

• zwei Hälften der zweiten Folienbahn (27) wer-
den um eine in Längsrichtung der zweiten Foli-
enbahn (27) gerichtete Bodenfaltlinie (11) über-
einander gefaltet,
• die beiden Säume (7, 8) werden durch Umfal-
ten der äußeren Randbereiche (29, 30) der min-
destens einen zweiten Folienbahn (27) gebildet,
• die beiden Zugbänder (3, 4) werden angren-
zend an die Randbereiche (29, 30) auf mindes-
tens eine zweite Folienbahn (27) aufgebracht
und dann werden die Säume (7, 8) durch Um-
falten der Randbereiche (29, 30) gebildet,
• die beiden Hälften des zweiten Bahnmaterials
(27) werden entlang senkrecht zu seiner Haupt-
ausdehnungsrichtung verlaufenden, die Beutel
(2) seitlich begrenzenden Seitennähten (9, 10)
miteinander verschweißt und/oder die umgeleg-
ten Säume (7, 8) werden entlang in Hauptaus-
dehnungsrichtung der zweiten Folienbahn (27)
verlaufenen Saumnähten (12, 13) jeweils mit ei-
ner Hälfte der zweiten Folienbahn (27) ver-
schweißt und/oder die beiden Zugbänder (3, 4)
werden an den beiden Seiten der Beutel (2) mit
den zweiten Seitenwänden (5, 6) oder mitein-
ander verschweißt,
• vor dem Aufbringen der beiden Zugbänder (3,
4) werden in die Randbereiche (29, 30) der zwei-
ten Folienbahn (27) erste Saumöffnungen (14,
15) eingebracht, in denen die Zugbänder (3, 4)
nach dem Bilden der Säume (7, 8) freiliegen,

sodass sie aus den Säumen (7, 8) herausgezo-
gen werden können, und/oder in die Randberei-
che (29, 30) werden zweite Saumöffnungen ein-
gebracht, aus denen Duftstoffe entweichen kön-
nen.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, bei
dem die Bahn (20) zwischen benachbarten Beuteln
(2) Perforationslinien (9) aufweist, die sich senkrecht
zur Hauptausdehnungsrichtung der Bahn (20) er-
strecken.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, bei
dem die Zugband-Müllbeutel (1) auf zumindest einer
Außenseite mit Druckfarbe bedruckt werden.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 10, bei
dem die Duftstoffzusammensetzung (19) durch min-
destens eines der folgenden Verfahren auf mindes-
tens einer der ersten Folienbahnen (3, 4) aufge-
bracht und/oder darauf verteilt wird: Sprühen, Trop-
fen, Rollen, Drucken, Wischen, Bürsten.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11, bei
dem vorgegebene Längen der Bahn (20) aus Beu-
teln (2) abgetrennt, zu einer Rolle aufgewickelt und
in einer Umverpackung verpackt werden.

13. Zugband-Müllbeutel aus Folienmaterial umfassend
Zugbänder (3, 4) in Säumen (7, 8) eines Beutels (2),
wobei mindestens eines der Zugbänder (3, 4) mit
einer Duftstoffzusammensetzung versehen ist.

14. Zugband-Müllbeutel nach Anspruch 13, bei dem der
Beutel zwei um eine Bodenfaltlinie (11) übereinan-
dergelegte Seitenwände (5, 6) umfasst, die jeweils
gegenüber der Bodenfaltlinie (11) einen umgelegten
Saum (7, 8) haben, in dem jeweils ein Zugband (3,
4) angeordnet ist.

15. Zugband-Müllbeutel nach Anspruch 14, bei dem die
Seitenwände (5, 6) seitlich durch senkrecht zu der
Bodenfaltlinie (11) und den Säumen (7, 8) erstreckte
Seitennähte (9, 10) miteinander verbunden sind
und/oder bei dem jeder Saum (7, 8) in einem Abstand
von der Saumfalte (11), über die er mit einer Seiten-
wand (5, 6) verbunden ist, mit derselben Seitenwand
(5, 6) über eine Saumnaht (12, 13) verbunden ist,
und/oder bei dem die Enden der Zugbänder (3, 4)
über die Seitennähte (9, 10) mit den Seitenwänden
(5, 6) oder durch weitere Seitennähte miteinander
verbunden sind.

16. Zugband-Müllbeutel nach einem der Ansprüche 13
bis 15, umfassend mindestens eines der folgenden
Merkmale:

• der Zugband-Metallbeutel ist auf der Außen-
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seite mindestens einer Seitenwand (5) mit
Druckfarbe bedruckt,
• die Säume (7, 8) weisen mindestens eine erste
Saumöffnung (14, 15) auf, in der mindestens ein
Zugband (3, 4) freiliegt, sodass es aus der ers-
ten Saumöffnung (14, 15) herausziehbar sind,
und/oder die Säume (7, 8) weisen mindestens
eine zweite Saumöffnung auf, aus der Duftstoffe
entweichen können,
• die Zugbänder (3, 4) enthalten Kalziumkarbo-
nat oder ein anderes saugfähiges Substrat, das
geeignet ist, die Duftstoffzusammensetzung
(19) zumindest teilweise aufzunehmen und ver-
zögert abzugeben.

17. Bahn bestehend aus einer Vielzahl aufeinanderfol-
gender Zugband-Müllbeutel (1) gemäß einem der
Ansprüche 13 bis 16.

18. Bahn nach Anspruch 17, die zwischen aufeinander-
folgenden Zugband-Müllbeuteln (1) senkrecht zu ih-
rer Hauptausdehnungsrichtung erstreckte Perforati-
onslinien (9) aufweist und oder die aufgerollt und in
einer Umverpackung angeordnet ist.
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