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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen unbefüllten, unver-
schlossenen Seitenfaltenverpackungsbeutel.
[0002] Der unbefüllte, unverschlossene Seitenfalten-
verpackungsbeutel weist zwei Frontwände, zwei zwi-
schen den Frontwänden angeordnete und die Frontwän-
de verbindende Seitenfalten und einen üblicherweise als
Bodenfalte ausgestalteten Standboden auf, welcher zwi-
schen den Frontwänden angeordnet ist und an seinen
Rändern durch Heißsiegelnähte mit den Frontwänden
und den Seitenfalten verbunden ist.
[0003] Ein als Bodenfalte bei einem flachliegenden un-
befüllten, unverschlossenen Seitenfaltenverpackungs-
beutel vorliegender Standboden ist bei einem befüllten
Beutel - abgesehen von einer mittigen Knicklinie sowie
in rechteckig umlaufenden Siegelnähten etwa völlig flach
und kann eine sehr gute Standfestigkeit sicherstellen.
[0004] Aus der Praxis sind unterschiedliche Ausgestal-
tungen von Folienverpackungen bekannt, die sich in ihrer
Herstellung deutlich unterscheiden.
[0005] In der Regel ist es so, dass einerseits die Her-
stellung einer Beutelfolie zur Bildung eines Folienbeutels
und das Verpacken der aufzunehmenden Produkte und
Güter andererseits durch unterschiedlicher Unterneh-
men an unterschiedlichen Orten erfolgen.
[0006] Gemäß einem ersten in der Praxis verbreiteten
Ansatz erfolgt die Bildung des Folienbeutels direkt bei
dem Verpackungsprozess, wobei dazu eine vorgefertig-
te Folie zugeführt wird. Ein solcher integrierter Prozess
wird in der Praxis auch als FFS-Verfahren (Form-Fill-
Seal-Verfahren) bezeichnet. Bei einem solchen FFS-
Verfahren muss also eine Anlage zur Ausformung der
Folienbeutel direkt bei dem Betrieb vorhanden sein, be-
trieben und gewartet werden, welches die Produkte ab-
füllt.
[0007] Die vorliegende Erfindung betrifft dagegen ein
alternatives Konzept, bei dem zunächst unbefüllte, un-
verschlossene Seitenfaltenverpackungsbeutel von ei-
nem entsprechenden spezialisierten Hersteller gefertigt
und bereitgestellt werden, so dass dann Abnehmer sol-
cher unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel lediglich das gewünschte Füllgut einfüllen
und den Seitenfaltenverpackungsbeutel verschließen
müssen. Es ergibt sich der Vorteil, dass dazu sehr ein-
fache Einrichtungen wie ein Fülltrichter und eine einfache
Heißsiegelanlage ausreichend sind.
[0008] Entsprechende unbefüllte, unverschlossene
Seitenfaltenverpackungsbeutel können auf unterschied-
liche Art gebildet werden, wobei auch Wiederverschlus-
seinrichtungen und andere Funktionselemente integriert
werden können.
[0009] So können Seitenfaltenverpackungsbeutel
durch Falten und Heißsiegeln aus einer kontinuierlichen
Materialbahn hintereinander gefertigt werden, so dass
dann die Produktionsrichtung der Beutel dem Verlauf der
Seitenfalten und damit auch einer Beutellängsrichtung
entspricht. Ein solches Herstellungsverfahren wird auch

als "Längs-Verfahren" bezeichnet. Da lediglich eine Ma-
terialbahn für die Frontwände und die Seitenfalten zuge-
führt und durch geeignete Falteinrichtungen zu einem
Seitenfaltenschlauch geformt wird, ergibt sich eine relativ
einfache Verfahrensführung.
[0010] In der EP 3 023 350 A1 ist ein entsprechendes
Längsverfahren (Fig. 4) sowie ein resultierender, unver-
schlossener Seitenfaltenbeutel (Fig. 3) beschrieben. Bei
dem Herstellungsprozess kann ein Beutelkopf in ge-
wünschter Weise heißgesiegelt und mit einer Kopfsiege-
lung versehen werden, welche zusammen mit einer ge-
eigneten Materialausstanzung abgeschrägte und/oder
abgerundete Beutelecken am Beutelkopf bildet. Durch
die Erzeugung einer entsprechenden Kopfsiegelung
werden die Frontwände miteinander verbunden, wobei
an dem Beutelkopf bzw. unmittelbar unterhalb des Beu-
telkopfes auch gut ein Wiederverschluss angeordnet
werden kann. Die Befüllung eines solchen unbefüllten,
unverschlossenen Seitenfaltenverpackungsbeutels
kann dann an der Unterseite erfolgen (Fig. 5a). Der be-
füllte Seitenfaltenverpackungsbeutel wird dann durch ei-
ne Siegelnaht (Fig. 4) geschlossen, wobei sich dann die
Verschlussnaht mittig an der Unterseite des befüllten
Seitenfaltenverpackungsbeutels befindet (Fig. 1).
[0011] Vergleichbare Seitenfaltenverpackungsbeutel
sind auch aus der US 7 210 848 B2 und der DE 103 40
099 A1 bekannt.
[0012] Bei den beschriebenen in einem klassischen
Längs-Verfahren gebildeten Seitenfaltenverpackungs-
beutel ergibt sich der Nachteil einer relativ schlechten
Standfestigkeit durch die an der Unterseite mittige Ver-
schlussnaht.
[0013] Um einen Seitenfaltenverpackungsbeutel mit
einer verbesserten Standfestigkeit und einer noch bes-
seren Formbeständigkeit zu erreichen, ist bei dem gat-
tungsgemäßen Seitenfaltenverpackungsbeutel gemäß
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 ein Standbo-
den vorgesehen, welcher zwischen den Frontwänden
angeordnet und an seinen Rändern durch Heißsiegel-
nähte mit den Frontwänden und den Seitenfalten ver-
bunden ist. Ein solcher Standboden wird üblicherweise
von einer separat zugeführten Bodenfalte gebildet, die
dann bei dem Herstellungsprozess eingesiegelt wird. Im
befüllten Zustand klappt sich dann die Bodenfalte aus
und bildet eine im Wesentlichen ebene Fläche, wobei
ausgehend von der im aufgestellten Zustand rechtecki-
gen Form des Standbodens durch die umlaufenden Sie-
gelnähte zusätzlich noch eine besonders vorteilhafte
Stabilisierung erreicht wird.
[0014] Ein gattungsgemäßer Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel ist aus der EP 1 541 332 B1 bekannt. Die
Produktion der aufeinander folgenden Seitenfaltenver-
packungsbeutel erfolgt senkrecht zu dem Verlauf der
Seitenfalten, so dass ein solches Verfahren auch als
"Quer-Verfahren" bezeichnet wird.
[0015] Ein weiterer gattungsgemäßer, in einem Quer-
Verfahren gebildeter Seitenfaltenverpackungsbeutel ist
aus der EP 2 857 323 A1 bekannt. Wie auch in der zuvor
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genannten EP 1 541 332 B1 beschrieben, ergibt sich bei
einem Quer-Verfahren der Vorteil, dass dort die entlang
einer Längsseite des Seitenfaltenverpackungsbeutels
verlaufenden Seitenfalten gegenüber den Frontwänden
gekürzt sein können, so dass dann ein Wiederverschluss
oberhalb der Seitenfalten auf besonders einfache Weise
angeordnet werden kann.
[0016] Darüber hinaus ist es möglich, auch bei einem
Längs-Verfahren einen Standboden durch eine separate
Bodenfalte zu bilden. Hierzu wird auf die EP 3 246 266
A1, EP 3 023 356 B1 und DE 10 2008 021 505 A1 ver-
wiesen, welche jeweils auch gattungsgemäße vorgefer-
tige, unbefüllte und unverschlossene Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel offenbaren.
[0017] Bei dem gattungsgemäßen unbefüllten, unver-
schlossen Seitenfaltenverpackungsbeutel mit einem
Standboden erfolgt die Befüllung üblicherweise an dem
Beutelkopf, wozu dort noch keine Siegelungen vorhan-
den sind. Dabei ist zu beachten, dass in den Abfüllbe-
trieben eine möglichst einfache Handhabung gewünscht
wird. Nach dem Befüllen der Seitenfaltenverpackungs-
beutel - üblicherweise mittels eines Fülltrichters - erfolgt
ein dichter Verschluss durch zumindest eine einfache
Quersiegelnaht. Dabei ist - wie zuvor erläutert - zu be-
achten, dass bei der Abfüllung möglichst einfache und
zuverlässige Verfahrensschritte gewünscht sind.
[0018] Aus der JP2000335595 A ist ein unbefüllter, un-
verschlossener Seitenfaltenverpackungsbeutel be-
kannt, bei dem ein Beutelkopf im Bereich der Beutele-
cken jeweils eine Ecksiegelung aufweist, wobei zwi-
schen den Ecksiegelungen der beiden Beutelecken die
Frontwände zur Bildung einer Füllöffnung unverbunden
sind.
[0019] Aus der JP2015182769 A ist ein Seitenfalten-
verpackungsbeutel mit abgerundeten Beutelecken be-
kannt, bei dem sich die Seitenfalten vom Boden bis zum
Beutelkopf erstrecken.
[0020] Die verschiedenen Beuteltypen haben sich in
der Praxis bewährt und haben spezifische Vor- und
Nachteile.
[0021] Ausgehend von einem gattungsgemäßen Sei-
tenfaltenverpackungsbeutel liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, das optische Erscheinungs-
bild sowie den Komfort für einen Benutzer zu verbessern,
ohne die Standfestigkeit zu beeinträchtigen und ohne
das Befüllen und Verschließen zu erschweren.
[0022] Gegenstand der Erfindung und Lösung der Auf-
gabe ist ein unbefüllter, unverschlossener Seitenfalten-
verpackungsbeutel gemäß Patentanspruch 1. Ausge-
hend von einem gattungsgemäßen unbefüllten, unver-
schlossenen Seitenfaltenverpackungsbeutel ist dem-
nach erfindungsgemäß vorgesehen, dass an einem dem
Standboden gegenüberliegenden Beutelkopf abge-
schrägte und/oder abgerundete Beutelecken vorgese-
hen sind, dass der Beutelkopf im Bereich der Beutele-
cken Ecksiegelungen aufweist und dass zwischen den
Ecksiegelungen die Frontwände zur Bildung einer Füll-
öffnung unverbunden sind.

[0023] Durch die abgeschrägten und/oder abgerunde-
ten Beutelecken ergibt sich ein besonders hochwertiges
Erscheinungsbild des Seitenfaltenverpackungsbeutels.
Dies gilt insbesondere wenn der Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel am Beutelkopf einen Tragegriff aufweist,
der beispielsweise in dem unverbundenen Bereich der
Frontwände durch eine Materialtrennung gebildet sein
kann. Eine solche Materialtrennung kann aus einem Ein-
schnitt, einer Einstanzung oder auch einer Ausstanzung
bestehen.
[0024] Durch die abgeschrägten und/oder abgerunde-
ten Beutelecken ergibt sich auch ein besserer Komfort
für den Benutzer, weil scharfe Ecken vermieden werden
können. Beispielsweise wird auch die Gefahr reduziert,
bei dem Tragen des Seitenfaltenverpackungsbeutels
oder einer weiteren Handhabung an anderen Gegen-
ständen "hängen zu bleiben".
[0025] Gemäß der vorliegenden Erfindung sind also
an dem Beutelkopf unterschiedliche Siegelschritte vor-
gesehen, die üblicherweise an unterschiedlichen Orten
und mit anderen Anlagen durchgeführt werden. Dabei
liegt der Erfindung die Erkenntnis zugrunde, dass bei der
Herstellung unbefüllter, unverschlossener Seitenfalten-
verpackungsbeutel (Premade-Bags) für eine nachträgli-
che Befüllung auch komplizierte Strukturen und Verfah-
rensschritte durch spezialisierte Hersteller leicht durch-
geführt werden können. So können auch die Ecksiege-
lungen gebildet werden, welche an die abgeschrägten
und/oder abgerundeten Beutelecken angepasst sind.
[0026] Dazu muss entweder die Kontur der Abschrä-
gung bzw. Abrundung nachgefahren werden oder ein
vergleichsweise großer Bereich mit einem entsprechend
hohen Energieeintrag abgesiegelt werden, bevor dann
die Beutelecken in der gewünschten Form durch ein
Stanzen oder Beschneiden erzeugt werden.
[0027] Entsprechend aufwendige Maßnahmen sind
bei einem vorgefertigten, unbefüllten und unverschlos-
senen Seitenfaltenverpackungsbeutel in einem Abfüllbe-
trieb nicht erwünscht. Durch die Ecksiegelungen werden
also vergleichsweise komplizierte und speziell ange-
passte Siegelstrukturen erzeugt, wobei zwischen den
Ecksiegelungen noch die Füllöffnung verbleibt, in die bei-
spielsweise ein Fülltrichter eingeführt werden kann.
[0028] Während also die Ecksiegelungen als relativ
komplizierte und anspruchsvolle Strukturen vorgefertigt
sind, kann nach einem Befüllen ein Verschluss durch zu-
mindest eine einfache Quersiegelnaht erfolgen.
[0029] Wenn gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung an dem Beutelkopf ein Tragegriff einge-
schnitten, aus- oder eingestanzt ist, so wird zweckmäßi-
gerweise eine Quersiegelnaht oberhalb und eine weitere
Quersiegelnaht unterhalb des Tragegriffs erzeugt. Auch
dann ist jedoch eine einfache Herstellung möglich, weil
lediglich gerade Verbindungsnähte erzeugt werden müs-
sen.
[0030] Der unbefüllte, unverschlossene Seitenfalten-
verpackungsbeutel kann grundsätzlich in einem Quer-
verfahren oder in einem modifizierten Längsverfahren er-
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zeugt werden, bei dem in einem separaten Verfahrens-
schritt die Bodenfalte als Standboden angeordnet und
befestigt wird.
[0031] Um eine möglichst einfache Herstellung - un-
abhängig von dem konkret eingesetzten Verfahren - zu
ermöglichen, ist erfindungsgemäß vorgesehen, dass die
Seitenfalten sich bis zu dem Beutelkopf erstrecken und
dort durch die Ecksiegelungen mit den Frontwänden ver-
bunden sind.
[0032] In diesem Zusammenhang ist es bevorzugt
auch vorgesehen, die Seitenfalten an dem Beutelkopf in
dem eingefalteten Zustand zu fixieren, damit diese dort
im befüllten Zustand des Seitenfaltenverpackungsbeu-
tels nicht aufklaffen. Eine Fixierung ist beispielsweise
durch Klebstoff oder kreisförmige Ausstanzungen in den
zunächst an sich selbst gefalteten Seitenfalten möglich,
wobei dann durch die so gebildeten Öffnungen die bei-
den Frontwände bei dem Siegelprozess und insbeson-
dere bei der Erzeugung der Ecksiegelung lokal mitein-
ander verbunden werden und somit auch die jeweils zu-
geordnete Seitenfalte fixieren.
[0033] Erfindungsgemäß weisen die Ecksiegelungen
jeweils einen ersten gegebenenfalls gekrümmten Schen-
kel entlang der Kontur der zugeordneten abgeschrägten
und/oder abgerundeten Beutelecke auf, wobei sich ein
zweiter Schenkel unterhalb des ersten Schenkels an-
schließt und in einer Beutelquerrichtung verläuft. Bei ei-
ner Draufsicht auf den flachliegenden Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel können dann die jeweils einander zuge-
wandten Enden des ersten Schenkels einerseits sowie
des zweiten Schenkels andererseits durch gerade ver-
laufende Quersiegelnähte verbunden werden, so dass
sich ein dichter Verschluss und gegebenenfalls auch der
Eindruck einer einheitlichen, umlaufenden Siegelnaht er-
gibt.
[0034] Wie bereits zuvor beschrieben, kann ein optio-
nal vorgesehener Tragegriff in Bezug auf eine Beutel-
längsrichtung zwischen den Enden der ersten Schenkel
und den Enden der zweiten Schenkel angeordnet wer-
den.
[0035] Der Seitenfaltenverpackungsbeutel kann im
Rahmen der Erfindung mit weiteren Funktionselementen
ausgerüstet sein. So ist gemäß einer besonders bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass
an einer der Frontwände ein Wiederverschluss angeord-
net ist. Der Wiederverschluss kann sich dabei bis zu
Längssiegelnähten erstrecken, an denen die Seitenfal-
ten mit den Frontwänden verbunden sind. Alternativ kann
ein solcher Wiederverschluss auch vor den Seitenkanten
der Frontwände enden.
[0036] Abgesehen von der optionalen Einbindung des
Wiederverschlusses in die seitlichen Längssiegelnähte
ist dieser ausschließlich an einer der beiden Frontwände
angeordnet, so dass ein Befüllen des zunächst unbefüll-
ten, unverschlossenen Seitenfaltenbeutels vorbei an
dem Wiederverschluss leicht möglich ist. Der Wiederver-
schluss kann beispielsweise zwei Verschlussstreifen mit
jeweils einem Rastabschnitt und einer Anschlussfahne

aufweisen, wobei die Rastabschnitte entweder von Hand
oder mit einem Schieber nach Art eines Reißverschlus-
ses betätigt werden können.
[0037] Um bei dem erfindungsgemäßen Beutel nach
dem Befüllen eine besonders einfache Handhabung zu
ermöglichen, kann der Wiederverschluss unterhalb und
mit einem Abstand zu den Ecksiegelungen angeordnet
sein. Dadurch wird sichergestellt, dass auch bei der Er-
zeugung von Quersiegelnähten zum Verschluss des Sei-
tenfaltenverpackungsbeutels auf Höhe der Ecksiegelun-
gen auch nur die beiden einander gegenüberliegenden
Frontwände sowie die daran anschließenden Bereiche
der Seitenfalten miteinander zu versiegeln sind. Ein aus-
reichender Abstand des Wiederverschlusses zu den
Ecksiegelungen führt auch dazu, dass diese Bedingun-
gen selbst bei Produktionsungenauigkeiten während der
Erzeugung der Quersiegelnähte gegebenen sind.
[0038] Im Vergleich zu einem an seiner Oberseite voll-
ständig unversiegelten Seitenfaltenverpackungsbeutel
ergibt sich im Rahmen der Erfindung eine kleinere Füll-
öffnung. Um dennoch eine gute Handhabung und ein
schnelles Befüllen zu ermöglichen, ist gemäß einer be-
vorzugten Weiterbildung der Erfindung vorgesehen,
dass sich die Ecksiegelungen entlang der Beutelquer-
richtung nicht über die zwischen die Frontwände einge-
legten Seitenfalten hinweg erstrecken. Beispielsweise
können sich die Ecksiegelungen über 50 % bis 90 % der
Breite der auf sich selbst gefalteten Seitenfalten erstre-
cken. In Richtung der Füllöffnung ist dann zumindest
noch ein Teilbereich der Seitenfalten unverbunden, so
dass dort immer noch eine vergleichsweise große Füll-
öffnung gebildet werden kann.
[0039] Vor diesem Hintergrund sollen auch die Seiten-
falten in einer geeigneten Größe gewählt werden. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass sich die zwischen
die Frontwände eingelegten Seitenfalten in einem flach-
liegenden Zustand entlang der Beutelquerrichtung je-
weils über 15 % bis 30 % einer Breite der Frontwände
erstrecken, so dass dann der Abstand zwischen den Sei-
tenfalten zwischen 40 % und 70 % der Breite der Front-
wände entspricht.
[0040] Bei den angegebenen Parametern ist zu be-
rücksichtigen, dass diese sich auf die jeweils auf sich
selbst gefalteten Seitenfalten beziehen, wobei sich dann
bei einem Aufstellen des Seitenfaltenverpackungsbeu-
tels eine entsprechend größere Tiefe durch das Auffalten
der Seitenfalten ergibt.
[0041] Für die Form der Beutelecken ergeben sich ver-
schiedene Ausgestaltungsmöglichkeiten. Scharfkanti-
ge, rechtwinklige Ecken können sowohl durch eine ein-
fache Abschrägung als auch einen Bogen in Form eines
Radius vermieden werden. Bevorzugt werden jedoch
Geometrien, die sich aus mehreren Rundungen
und/oder Abschrägungen zusammensetzen. Die Beute-
lecken können beispielsweise S-förmig abgerundet sein.
Besonders bevorzugt ergibt sich dann ausgehend von
dem oberen Beutelrand ein erster konvexer Bogen und
daran anschließend bis zu dem seitlichen Beutelrand ein
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konkaver Bogen.
[0042] Die Abschrägung und/oder Abrundung an den
Beutelecken erstreckt sich vorzugsweise in Beutellängs-
richtung über eine Länge und in Beutelquerrichtung über
eine Breite von jeweils zwischen 1 cm und 10 cm, vor-
zugsweise zwischen 3 cm und 8 cm.
[0043] Typische Füllgüter, für welche der Seitenfalten-
verpackungsbeutel geeignet ist, sind beispielsweise pel-
letierte Tiernahrung, Katzenstreu, pulvrige oder körnige
Bauprodukte, schüttfähige Lebensmittel oder derglei-
chen. Gerade wenn der Seitenfaltenverpackungsbeutel
gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
mit einem Wiederverschluss versehen ist, können auch
Teilmengen des Füllgutes entnommen werden, wobei
dann das verbleibende Füllgut durch den Wiederver-
schluss geschützt wird.
[0044] Um die Heißsiegelnähte an den Rändern des
Standbodens, die Längssiegelnähte, die Ecksiegelun-
gen und nachfolgend die Quersiegelungen durch
Heißsiegeln zu bilden, ist der Seitenfaltenverpackungs-
beutel aus einem entsprechend heißsiegelbaren Mate-
rial gebildet. Üblicherweise wird eine mehrschichtige Fo-
lie eingesetzt, wobei die Folie an einer Beutelinnenseite
eine heißsiegelbare Schicht, insbesondere auf der Basis
von Polyolefin, und an einer Beutelaußenseite eine Au-
ßenschicht aufweist.
[0045] Die Siegelschicht ist zweckmäßigerweise gut
heißsiegelbar um den Seitenfaltenverpackungsbeutel
durch Heißsiegeln bilden und verschließen zu können.
Als heißsiegelbares Material kommt neben Polyolefinen
wie Polyethylen (PE), Polypropylen (PP) und Polyolefin-
Copolymeren auch verschiedene biologisch abbaubare
Kunststoffe wie Polymilchsäure (PLA), Polybutylenadi-
pat-Terephthalat (PBAT) und Polybutylensuccinat (PBS)
in Betracht.
[0046] Die Außenschicht ist im Vergleich zu der Sie-
gelschicht weniger gut heißsiegelbar, wozu die Außen-
schicht eine höhere Schmelz- bzw. Erweichungstempe-
ratur haben kann. Bei einem Heißsiegeln der Beutelfolie
wird dann erreicht, dass zwar die Siegelschicht - gege-
benenfalls durch die Außenschichten hindurch - aufge-
schmolzen wird, ohne dass dabei jedoch die Außen-
schicht übermäßig verformt wird oder ihre Struktur ver-
liert. Die Außenschicht kann insbesondere aus Polyes-
ter, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET) gebil-
det sein, wobei eine solche Außenschicht üblicherweise
orientiert ist. Weitere geeignete Materialien für die Au-
ßenschicht sind beispielsweise Polyamid, Polypropylen
oder Polymilchsäure, wobei auch diese Materialien vor-
zugsweise eine durch eine Verstreckung hervorgerufene
Orientierung aufweisen, welche zu einer Verringerung
der Aufschmelzneigung bei einem Heißsiegeln führt.
[0047] Die mehrschichtige Beutelfolie ist vorzugswei-
se durch Klebstoff kaschiert. Neben der Siegelschicht
und der Außenschicht können auch weitere Schichten
vorgesehen sein, beispielsweise um die Barrierewirkung
zu erhöhen. Als Barriere kann beispielsweise eine Foli-
enschicht aus Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH),

eine dünne Metallfolie oder eine metallisierte Folien-
schicht vorgesehen sein.
[0048] Die Dicke der Frontwände, der Seitenfalten und
des Standbodens liegt üblicherweise zwischen 60 mm
und 200 mm, vorzugsweise zwischen 70 mm und 170
mm. Beispielsweise kann eine Beutelfolie vorgesehen
sein, welche eine Außenschicht aus PET, eine metalli-
sierte Zwischenschicht aus PET und eine Siegelschicht
aus PE aufweist. Die Dicke der beiden PET-Schichten
kann beispielsweise 12 mm und die Dicke der Siegel-
schicht 140 mm betragen. Im Rahmen der beschriebenen
Ausgestaltung können alle drei Schichten jeweils als ein-
zelne Folie gebildet und durch einen Kaschierkleber ver-
bunden sein. Dies ist insbesondere dann von Vorteil,
wenn zwischen den beiden PET-Schichten ein Aufdruck
erzeugt werden soll. Ausgehend von der Außenschicht
ist nämlich aufgrund der Metallisierung ein noch weiter
innen an dem Übergang zu der Siegelschicht angeord-
neter Aufdruck nicht möglich.
[0049] Der Füllraum weist vorzugsweise ein Volumen
zwischen 4 I und 20 I auf, wobei das Füllgewicht von der
Dichte des Füllmaterials abhängt. Bei pelletierter Tier-
nahrung kann das Füllgewicht beispielsweise zwischen
2,5 kg und 10 kg betragen. Ähnliche Volumen und Ge-
wichte ergeben sich auch für Nahrungsmittel wie bei-
spielsweise Reis.
[0050] Selbstverständlich kann der Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel jedoch auch für größere oder kleinere Ge-
binde vorgesehen sein.
[0051] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erläutert.

Es zeigen:

[0052]

Fig. 1 einen erfindungsgemäßen, unbefüllten, un-
verschlossenen Seitenfaltenverpackungs-
beutel,

Fig. 2A die exemplarische Darstellung des Füllvor-
ganges des zunächst unbefüllten, unver-
schlossen Seitenfaltenverpackungsbeutels
gemäß Fig. 1,

Fig. 2B den Verschluss des gemäß Fig. 2A befüllten
Seitenfaltenverpackungsbeutels,

Fig. 3 der befüllte Seitenfaltenverpackungsbeutel in
einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 4 einen Schnitt durch einen Beutelkopf des Sei-
tenfaltenverpackungsbeutels gemäß der Fig.
3.

[0053] Die Fig. 1 zeigt einen unbefüllten, unverschlos-
senen Seitenfaltenverpackungsbeutel in einem flachge-
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legten Zustand. In dem dargestellten flachgelegten Zu-
stand wird der Seitenfaltenbeutel vorproduziert und für
eine nachfolgende Befüllung - üblicherweise in einem
anderen Betrieb - bereitgestellt.
[0054] Der entsprechend vorgefertigte Seitenfalten-
verpackungsbeutel weist zwei Frontwände 1 und zwei
Seitenfalten 2 auf, welche zwischen den Frontwänden 1
angeordnet sind und die Frontwände 1 miteinander ver-
binden. Ein Standboden 3 ist durch eine zunächst zwi-
schen den Frontwänden 1 angeordnete Bodenfalte ge-
bildet, wobei der Standboden 3 an seinen Rändern durch
Heißsiegelnähte 4 (vgl. Fig. 3) mit den Frontwänden 1
und den Seitenfalten 2 verbunden ist.
[0055] Die zwischen den Frontwänden 1 eingelegten
Seitenfalten 2 erstrecken sich in dem dargestellten flach-
liegenden Zustand entlang einer Beutelquerrichtung q
jeweils über 15 % bis 30 % einer entlang der Beutelquer-
richtung q bestimmten Breite b der Frontwände.
[0056] An einem dem Standboden 3 gegenüberliegen-
den Beutelkopf 5 sind S-förmig abgerundete Beutele-
cken 6 vorgesehen, die beispielsweise durch eine Stan-
zung oder einen Beschnitt gebildet werden können. Die
Seitenfalten 2 erstrecken sich entlang einer Längsrich-
tung I über die gesamte Länge bzw. Höhe der Frontwän-
de 1, so dass gemäß dem Verlauf der Beutelecken 6
auch die Seitenfalten 2 zusammen mit den Frontwänden
1 in der gewünschten Weise beschnitten bzw. gestanzt
sind.
[0057] Der Beutelkopf 5 weist im Bereich der Beutele-
cken 6 Ecksiegelungen 7 auf, welche in etwa V-förmig
verlaufen. Die Ecksiegelungen 7 umfassen einen ersten
Schenkel 8, der entlang der Kontur der S-förmigen Beu-
telecke 6 verläuft. Ausgehend von einem oberen Beutel-
rand 9 schließt unterhalb des ersten Schenkels 8 ein
zweiter Schenkel 10 der Ecksiegelung 7 an, wobei der
zweite Schenkel 10 entlang der Querrichtung q verläuft.
[0058] Zwischen den einander zugewandten Enden
der ersten Schenkel 8 sowie der zweiten Schenkel 10
der beiden Ecksiegelungen 7 verbleibt ein Bereich, in
dem die beiden Frontwände 1 zur Bildung einer Füllöff-
nung 11 (siehe Fig. 2A) unverbunden sind.
[0059] In dem dargestellten Aufführungsbeispiel er-
strecken sich die Ecksiegelungen 7 entlang der Quer-
richtung q nicht über die Seitenfalten 2 hinaus. Die Eck-
siegelungen 7 können sich jeweils beispielsweise über
50 % bis 90 % der Breite der eingelegten Seitenfalten 2
erstrecken. Wenn dann für ein Befüllen am oberen Beu-
telrand 9 die beiden Frontwände 1 voneinander wegbe-
wegt werden, so kann sich auch der unverbundene Teil
der Seitenfalten 2 aufspreizen und so trotz der Ecksie-
gelungen 7 noch eine relativ große Füllöffnung 11 frei-
geben.
[0060] Um später bei den befüllten Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel ein Aufklaffen der Seitenfalten 2 am Beu-
telkopf 5 zu vermeiden, sind dort die Seitenfalten 2 durch
Verbindungspunkte 12 im eingeklappten Zustand fixiert.
[0061] In dem dargestellten Ausführungsbeispiel ist
durch einen Einschnitt oder eine Einstanzung ein Trage-

griff 13 gebildet, wobei sich der Tragegriff 13 in Bezug
auf die Längsrichtung I zwischen den Enden der ersten
Schenkel 8 einerseits und den Enden der zweiten Schen-
kel 10 andererseits befindet. Wenn also - wie nachfol-
gend erläutert - auf Höhe der Enden einfache Quersie-
gelnähte 14 erzeugt werden (vgl. Fig. 3) befindet sich der
Tragegriff 13 in Längsrichtung I gesehen zwischen den
Quersiegelnähten 14.
[0062] In der Fig. 1 ist schließlich auch ein Wiederver-
schluss 15 dargestellt, der mit Befestigungsnähten 16 an
der in der Fig. 1 vorderen Frontwand 1 befestigt ist. In
dem dargestellten Ausführungsbeispiel umfasst der Wie-
derverschluss 15 einen Schieber 17, mit dem Rastab-
schnitte 18 des Wiederverschlusses 15 getrennt und ver-
bunden werden können.
[0063] Vor einem erstmaligen Öffnen befindet sich der
Schieber 17 in einer Öffnung 19 der zugeordneten Front-
wand 1, wobei ein daran angrenzender Abschnitt der
Frontwand 1 entlang einer Schwächungslinie 20 heraus-
gerissen werden kann. Die Schwächungslinie 20 kann
durch eine Perforation, eine Stanzung oder besonders
bevorzugt mittels Laser gebildet werden.
[0064] In dem dargestellten Ausführungsbeispiel er-
strecken sich die Befestigungsnähte 16 des Wiederver-
schlusses 15 bis zu Längssiegelnähten 21, an denen die
Seitenfalten 2 mit den Frontwänden 1 verbunden sind.
[0065] Die Fig. 2A zeigt den zunächst unbefüllten, un-
verschlossenen Seitenfaltenverpackungsbeutel gemäß
der Fig. 1 bei einem Befüllvorgang, wobei ein Fülltrichter
22 in die Füllöffnung 11 eingesetzt ist. Da die in ihrer
Form vergleichsweise komplizierten Ecksiegelungen 7
bereits bei dem vorgefertigten Seitenfaltenverpackungs-
beutel vorhanden sind, kann nach dem in der Fig. 2A
dargestellten Füllvorgang der Seitenfaltenverpackungs-
beutel in an sich bekannter Weise durch einfache, gerade
verlaufende Quersiegelnähte 14 verschlossen werden,
wobei die Quersiegelnähte 14 die Ecksiegelungen 7 mit-
einander verbinden.
[0066] In dem dargestellten Ausführungsbeispiel wird
pro Seitenfaltenverpackungsbeutel jeweils eine Quersie-
gelnaht 14 oberhalb und unterhalb des Tragegriffs 13
erzeugt. Da sich die Quersiegelnähte 14 bis zu den Eck-
siegelungen 7 erstrecken, wird somit um den Tragegriff
13 herum ein geschlossener Rahmen gebildet, wobei
auch ein dichter Verschluss des befüllten Seitenfalten-
verpackungsbeutels gewährleistet ist. Gemäß der Fig.
2B sind schematisch herkömmliche, gerade Heißsiegel-
backen 23 dargestellt.
[0067] Die Fig. 3 zeigt schließlich den befüllten Seiten-
faltenverpackungsbeutel in einer perspektivischen An-
sicht.
[0068] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Wiederver-
schlusses 15 ist in der Fig. 4 dargestellt. Zu erkennen ist
der Wiederverschluss 15 mit einem Schieber 17, der auf
die Rastabschnitte 18 wirkt. An die Rastabschnitte 18
schließt jeweils eine Anschlussfahne 24 an, wobei aus-
gehend von der zugeordneten Frontwand 1 die hintere
Anschlussfahne 24 mit einem separaten Folienstreifen
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26 oberhalb des Schieber 17 und oberhalb der Rastab-
schnitte 18 befestigt ist. Da die beiden Anschlussfahnen
24 zunächst miteinander verbunden sind, wird vor einem
erstmaligen Öffnen ein dichter Verschluss gewährleistet,
obwohl der Schieber 17 gemäß der Fig. 1 in einer zuge-
ordneten Öffnung 19 angeordnet ist.
[0069] Des Weiteren ist auch zu erkennen, dass der
gesamte Wiederverschluss 15 einschließlich des Folien-
streifens 25 unterhalb und in einem Abstand zu den Eck-
siegelungen 7 und der unteren Quersiegelnaht 14 ange-
ordnet ist.

Patentansprüche

1. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel mit zwei Frontwänden (1), zwei zwi-
schen den Frontwänden (1) angeordneten und die
Frontwände (1) verbindenden Seitenfalten (2) und
mit einem Standboden (3), welcher zwischen den
Frontwänden (1) angeordnet und an seinen Rändern
durch Heißsiegelnähte (4) mit den Frontwänden (1)
und den Seitenfalten (2) verbunden ist, d ad u rch g
ekennzeichnet, dass an einem dem Standboden (3)
gegenüberliegenden Beutelkopf (5) abgeschrägte
und/oder abgerundete Beutelecken (6) vorgesehen
sind, dass der Beutelkopf (5) im Bereich der Beute-
lecken (6) Ecksiegelungen (7) aufweist und dass
zwischen den Ecksiegelungen (7) die Frontwände
(1) zur Bildung einer Füllöffnung (11) unverbunden
sind,
dass die Seitenfalten (2) sich bis zu dem Beutelkopf
(5) erstrecken und dort durch die Ecksiegelungen
(7) mit den Frontwänden (1) verbunden sind und
dass die Ecksiegelungen (7) jeweils mit einem ersten
Schenkel (8) entlang der Kontur der zugeordneten
abgeschrägten und/oder abgerundeten Beutelecke
(6) verlaufen und einen ausgehend von einem obe-
ren Beutelrand (9) unterhalb anschließenden in ei-
ner Beutelquerrichtung (q) verlaufenden zweiten
Schenkel (10) aufweisen.

2. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beutelkopf (5) in dem unverbun-
denen Bereich der Frontwände (1) einen durch eine
Materialtrennung gebildeten Tragegriff (13) auf-
weist.

3. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragegriff (13) in Bezug auf eine
Beutellängsrichtung (I) zwischen Enden der ersten
Schenkel (8) und Enden der zweiten Schenkel (10)
angeordnet ist.

4. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass an einer der Front-
wände (1) ein Wiederverschluss (15) angeordnet ist.

5. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wiederverschluss (15) unterhalb
und mit einem Abstand zu den Ecksiegelungen (7)
angeordnet ist.

6. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ecksiege-
lungen (7) nicht über die zwischen die Frontwände
(1) eingelegten Seitenfalten (2) hinweg erstrecken.

7. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfalten (2)
an dem Beutelkopf (5) in einem eingelegten Zustand
fixiert sind.

8. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die zwischen
die Frontwände (1) eingelegten Seitenfalten (2) in
einem flachliegenden Zustand jeweils über 15 % bis
30 % einer Breite der Frontwände (1) erstrecken.

9. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beutelecken
(6) S-förmig abgerundet sind.

10. Unbefüllter, unverschlossener Seitenfaltenverpa-
ckungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Abschrä-
gung und/oder Abrundung an den Beutelecken (6)
in Beutellängsrichtung (I) über eine Länge und in
Beutelquerrichtung (q) über eine Breite von jeweils
zwischen 3 cm und 8 cm erstreckt.

Claims

1. An unfilled, open side-gusset packaging bag having
two front walls (1), two side gussets (2) arranged
between the front walls (1) and connecting the front
walls (1) and having a standing base (3) which is
arranged between the front walls (1) and is connect-
ed at its edges to the front walls (1) and the side
gussets (2) by heat-sealing seams (4), character-
ized in that at a bag top (5) opposite the standing
base (3) bevelled and/or rounded bag corners (6)
are provided, that the bag top (5) has corner seals
(7) in the region of the bag corners (6) and that be-
tween the corner seals (7) the front walls (1) are not
connected to form a filling opening (11),
that the side gussets (2) extend as far as the bag top
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(5) and are connected there to the front walls (1) by
the corner seals (7) and
that the corner seals (7) each run with a first leg (8)
along the contour of the associated bevelled and/or
rounded bag corner (6) and have a second leg (10)
running from an upper bag edge (9) underneath then
in a bag transverse direction (q).

2. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to Claim 1, characterized in that the bag
top (5) has a carry handle (13) formed by a material
separation in the unconnected region of the front
walls (1).

3. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to Claim 2, characterized in that the carry
handle (13) is arranged between ends of the first leg
(8) and ends of the second leg (10) in relation to a
bag longitudinal direction (1).

4. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 3, characterized in
that a reclosure (15) is arranged on one of the front
walls (1) .

5. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to Claim 4, characterized in that the reclos-
ure (15) is arranged below and at a distance from
the corner seals (7).

6. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 5, characterized in
that the corner seals (7) do not extend beyond the
side gussets (2) inserted between the front walls (1).

7. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 6, characterized in
that the side gussets (2) are fixed on the bag top (5)
in an inserted state.

8. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 7, characterized in
that the side gussets (2) inserted between the front
walls (1) each extend over 15 % to 30 % of a width
of the front walls (1) in a flat-lying state.

9. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 8, characterized in
that the bag corners (6) are rounded in an S shape.

10. The unfilled, open side-gusset packaging bag ac-
cording to one of Claims 1 to 9, characterized in
that the bevelling and/or rounding at the bag corners
(6) each extends in the bag longitudinal direction (1)
over a length and in the bag transverse direction (q)
over a width of in each case between 3 cm and 8 cm.

Revendications

1. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé comprenant deux parois avant (1), deux plis
latéraux (2) disposés entre les parois avant (1) et
reliant les parois avant (1) et comprenant un fond
d’appui (3), lequel est disposé entre les parois avant
(1) et relié à ses bords aux parois avant (1) et aux
plis latéraux (2) par des cordons de soudure à chaud
(4), caractérisé en ce que des coins de sachet (6)
obliques et/ou arrondis sont prévus sur une tête de
sachet (5) opposée au fond d’appui (3), que la tête
de sachet (5) présente des scellages d’angle (7) au
niveau des coins de sachet (6) et que les parois avant
(1) ne sont pas reliées entre les scellages d’angle
(7) pour former une ouverture de remplissage (11),
que les plis latéraux (2) s’étendent jusqu’à la tête de
sachet (5) et y sont reliés aux parois avant (1) par
les scellages latéraux (7) et
que les scellages latéraux (7) passent respective-
ment par une première branche (8) le long du contour
du coin de sachet (6) oblique et/ou arrondi corres-
pondant et présentent une seconde branche (10)
partant d’un bord de sachet supérieur (9), passant
dans un sens transversal de sachet (q) en faisant un
raccord dessous.

2. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la tête de sachet (5) présente une poignée de
transport (13) formée par une séparation de maté-
riau, dans la partie non reliée des parois avant (1).

3. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que la poignée de transport (13) est disposée entre
des extrémités de la première branche (8) et des
extrémités de la seconde branche (10) par rapport
à un sens longitudinal de sachet (1).

4. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce qu’une fermeture refermable (15) est
disposée sur une des parois avant (1).

5. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la fermeture refermable (15) est disposée en-
dessous et à une distance des scellages latéraux (7).

6. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 5, carac-
térisé en ce que les scellages latéraux (7) ne s’éten-
dent pas au-delà des plis latéraux (2) intercalés entre
les parois avant (1).

7. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 6, carac-
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térisé en ce que les plis latéraux (2) sont fixés à la
tête de sachet (5) dans un état intercalé.

8. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 7, carac-
térisé en ce que les plis latéraux (2) intercalés entre
les parois avant (1) s’étendent respectivement sur
15 % à 30 % d’une largeur des parois avant (1), dans
un état à plat.

9. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 8, carac-
térisé en ce que les coins de sachet (6) sont arrondis
en forme de S.

10. Sachet d’emballage à plis latéraux non rempli, non
fermé selon l’une des revendications 1 à 9, carac-
térisé en ce que l’oblique et/ou l’arrondi sur les coins
de sachet (6) s’étend(ent) sur une longueur dans le
sens longitudinal de sachet (1) et sur une largeur
dans le sens transversal de sachet (q) entre 3 cm et
8 cm respectivement.
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