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(54) VERPACKUNGSBEUTEL AUF PAPIERBASIS SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG 
EINES VERPACKUNGSBEUTELS

(57) Verpackungsbeutel mit einem Beutelkörper (1)
auf Papierbasis, der gegenüberliegende Frontwände (2),
zwischen den Frontwänden (2) angeordnete Seitenwän-
de (3) und die Frontwände (2) mit den Seitenwänden (3)
verbindende Längskanten (4) aufweist, wobei an den
Längskanten (4) jeweils ein die zugeordnete Frontwand
(2) bildender Materialabschnitt und ein die zugeordnete
Seitenwand (3) bildender Materialabschnitt zur Ausbil-
dung einer in Längsrichtung (L) verlaufenden Verstei-
fungsfalte (5) über jeweils eine an die Längskante (L)
angrenzende Fixierschicht miteinander verbunden sind.
Erfindungsgemäß ist die jeweils einer Versteifungsfalte
(5) zugeordnete Fixierschicht eine Klebstoffschicht (6),
wobei Bereiche des Beutelkörpers (1) zwischen den Ver-
steifungsfalten (5) frei von einer Klebstoffschicht (6) sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Verpa-
ckungsbeutel mit einem Beutelkörper auf Papierbasis,
der gegenüberliegende Frontwände, zwischen den
Frontwänden angeordnete Seitenwände und die Front-
wände mit den Seitenwänden verbindende Längskanten
aufweist, wobei an zumindest einer der Längskanten je-
weils ein die zugeordnete Frontwand bildender Materi-
alabschnitt und ein die zugeordnete Seitenwand bilden-
der Materialabschnitt zur Ausbildung einer in Längsrich-
tung verlaufenden Versteifungsfalte über jeweils eine an
die Längskante angrenzende Fixierschicht unmittelbar
oder mittelbar miteinander verbunden sind. Grundsätz-
lich können an allen Längskanten Versteifungsfalten vor-
gesehen sein. Im Rahmen der Erfindung reicht es aber
auch aus, wenn lediglich an einer, an zwei oder drei
Längskanten eine Versteifungsfalte vorgesehen ist.
[0002] Im Rahmen der Erfindung ist unter einem Beu-
telkörper auf Papierbasis eine Ausgestaltung gemeint,
bei der der Beutelkörper entweder vollständig aus Papier
gebildet ist oder eine mehrschichtige Ausgestaltung auf-
weist, bei der zumindest eine, mehrere oder bevorzugt
alle Schichten aus einem Papier gebildet sind, wobei
aber zumindest die Fixierschicht unmittelbar an eine Pa-
pierschicht anschließt.
[0003] Die Ausbildung von Versteifungsfalten bei Ver-
packungsbeuteln ist grundsätzlich aus dem Stand der
Technik bekannt und dient dazu, die Steifigkeit des Beu-
telkörpers zu erhöhen. So beschreibt beispielsweise die
WO 01/24999 A1 einen Verpackungsbeutel aus Folien-
material, wobei entweder nach innen oder nach außen
gerichtete Versteifungsfalten durch Heißsiegeln entspre-
chender Materialabschnitte einer zugeordneten Seiten-
wand und einer zugeordneten Frontwand gebildet sind.
Dementsprechend weist das Folienmaterial eine
heißsiegelbare Beschichtung z.B. aus Polyethylen auf
oder ist alternativ vollständig aus einem heißsiegelbaren
Material gebildet, sodass entsprechend allein durch das
Einbringen von Hitze die entsprechenden Materialab-
schnitte miteinander verbunden werden können, ohne
dass eine zusätzliche Schicht mit adhäsiver Wirkung auf-
gebracht werden muss. Darüber hinaus wird auch die
Möglichkeit beschrieben, über eine entsprechende Aus-
bildung des Versteifungsfaltens einen zusätzlichen
Funktionsraum zu bilden, in den beispielsweise Stroh-
halme oder andere Gegenstände eingebracht werden
können. Die im Rahmen dieser Erfindung gebildeten Ver-
steifungsfalten sind jedoch vorzugsweise nicht zur Aus-
bildung eines zusätzlichen Funktionsraums vorgesehen.
[0004] Eine ähnliche Art und Weise der Einbringung
von Versteifungsfalten ist zum Beispiel aus der EP 2 284
090 B1 bekannt.
[0005] Gerade im Hinblick auf eine gute Rezyklierbar-
keit von Verpackungsmaterialien geraten Verpackungs-
beutel, die vollständig oder zumindest zu wesentlichen
Teilen aus Papier gebildet sind, vermehrt in den Fokus,
um z.B. Lebensmittel oder aber auch Tiermittel zu ver-

packen. Neben der guten Rezyklierbarkeit spielt auch
die Tatsache eine entscheidende Rolle, dass die zur Her-
stellung von Papier erforderlichen Fasern auf nachwach-
senden Rohstoffen beruhen, sodass insgesamt eine ho-
he Rezyklierungsquote erreicht werden kann. Üblicher-
weise wird angestrebt, eine Rezyklierungsquote von
mehr als 80 Gew.-%, bevorzugt mehr als 90 Gew.-%,
besonders bevorzugt mehr als 95 Gew.-% zu erreichen.
Jedoch weisen Beutelkörper auf Papierbasis nur eine
sehr geringe Formbeständigkeit auf. Dies kann sich ge-
rade bei geringen Grammaturen des Papiers durch ein
ungewolltes Ausbeuten des befüllten Verpackungsbeu-
tels bemerkbar machen, wodurch das optische Erschei-
nungsbild negativ beeinflusst wird. Daher ist auch bei
solchen Beutelkörpern die Einbringung von Verstei-
fungsfalten gewünscht. Im Gegensatz zu Kunststofffoli-
en ist jedoch bei Papier eine Heißsiegelung grundsätzlich
nur dann möglich, wenn das Papier mit einer heißsiegel-
baren Oberfläche beschichtet wird.
[0006] Einen gattungsgemäßen Stand der Technik bil-
det in diesem Zusammenhang die DE 1 807 453 U, die
einen Papierverpackungsbeutel mit Versteifungsnähten
beschreibt, bei dem die Versteifungsfalten durch eine
heißsiegelbare Polymerbeschichtung als Fixierschicht
gebildet wird.
[0007] Eine solche Ausgestaltung hat jedoch den
Nachteil, dass die Papierschichten nicht oder zumindest
nur sehr schlecht von der Polymerschicht getrennt und
somit beide Materialien nicht einzeln recycelt werden
können, sodass sich insgesamt eine nur sehr schlechte
Rezyklierungsquote ergibt.
[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Verpackungs-
beutel sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Verpackungsbeutels anzugeben, bei dem die Formbe-
ständigkeit durch Ausbildung von Versteifungsnähten er-
höht werden und zugleich eine hohe Rezyklierungsquote
erreicht werden kann.
[0009] Gegenstand der Erfindung und Lösung der Auf-
gabe ist ein Verpackungsbeutel gemäß dem Patentan-
spruch 1. Demnach ist die zumindest einer Versteifungs-
falte zugeordnete Fixierschicht eine Klebstoffschicht,
wobei Bereiche des Beutelkörpers zwischen den Ver-
steifungsfalten frei von einer Klebstoffschicht sind. Vor-
zugsweise sind alle Versteifungsfalten mit einer Fixier-
schicht aus Klebstoff gebildet. Bei der Klebstoffschicht
handelt es sich somit nicht um eine vollflächige Beschich-
tung z.B. mit einem heißsiegelbaren Material. Vielmehr
wird lediglich gezielt in den Bereichen der Versteifungs-
falte eine separate Klebstoffschicht als Fixierschicht auf-
gebracht, über die Materialabschnitte einer Frontwand
und einer Seitenwand abschnittsweise miteinander ver-
bunden werden.
[0010] Die Bereiche des Beutelkörpers, welche frei
von einer solchen Klebstoffschicht sind, beziehen sich
auf dieselbe Seite insbesondere auf die Innenseite des
Verpackungskörpers, sodass entsprechend Klebstoff-
schichten nur an voneinander beabstandeten Bereichen
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auf einer Seite des Beutelkörpers angeordnet sind.
Grundsätzlich können sich die Versteifungsfalten sowohl
nach außen oder aber auch nach innen hinein in den
Beutelkörper erstrecken. Im Rahmen der Erfindung wird
jedoch eine Ausgestaltung bevorzugt, bei der die Ver-
steifungsfalten nach außen hin ausgerichtet sind, sodass
die Klebstoffschichten und auch die Bereiche, die frei
von einer Klebstoffschicht sind, sich auf die Innenseite
des Beutelkörpers beziehen.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist die Klebstoffschicht bzw. sind die den ein-
zelnen Versteifungsfalten zugeordneten Klebstoff-
schichten aus einem Leim oder aus einem Schmelzkleb-
stoff gebildet. Beim Leim handelt es sich vorzugsweise
um einen wasserlöslichen Leim auf Stärkebasis, welcher
keine oder nur zu einem sehr geringen Anteil Feststoffe
enthält. Bei einem Schmelzklebstoff handelt es sich um
ein Klebstoff, welcher seine Haftwirkung über eine phy-
sikalische Abhärtung erzielt. Schmelzklebstoffe sind bei
Raumtemperatur fest und werden durch Aufschmelzen
verarbeitbar. Der Schmelzklebstoff wird dabei im
schmelzflüssigen Zustand aufgebracht, wobei dann eine
Fixierung im Zuge der Abkühlung erfolgt.
[0012] Um die Versteifungsfalte mittels der Fixier-
schicht fixieren zu können, haben sich unterschiedliche
Ausgestaltungsvarianten als besonders zweckmäßig
herausgestellt, wobei üblicherweise im Zuge der Herstel-
lung zunächst die Materialabschnitte der zugeordneten
Frontwand und Seitenwand so zueinander umgelegt
werden, dass sich eine entsprechende Versteifungsfalte
herausbildet, bei der die Materialabschnitte sich zumin-
dest im Wesentlichen gegenüberliegen und entweder
unmittelbar aneinander angrenzen oder einen entspre-
chend kleinen Hohlraum ausbilden. Die Klebstoffschicht
kann dann zumindest teilweise innerhalb der zugeord-
neten Versteifungsfalte bzw. unmittelbar zwischen den
beiden Materialabschnitten angeordnet sein und dann
die Materialabschnitte der zugeordneten Frontwand und
Seitenwand unmittelbar miteinander verbinden. Es er-
folgt somit ein Klebstoffeintrag direkt in die Versteifungs-
falte hinein, sodass sich in der Versteifungsfalte ein drei-
schichtiger Aufbau bestehend aus den Materialabschnit-
ten der Frontwand und der Seitenwand sowie aus der
Klebstoffschicht ergibt. Eine solche Ausgestaltung hat
den Vorteil, dass sie sehr leicht mittels einer geeigneten
Verfahrensführung hergestellt werden kann, wobei aller-
dings der Klebstoff unmittelbar an den Innenraum des
Beutelkörpers angrenzt und somit in Kontakt mit dem
Verpackungsgut gelangen kann, sodass entsprechend
bei verpackten Lebensmitteln der Klebstoff eine entspre-
chende Freigabe hierfür besitzen muss.
[0013] Ergänzend oder alternativ kann daher eine Aus-
gestaltung vorgesehen sein, bei der die Klebstoffschicht
zumindest teilweise außerhalb der zugeordneten Ver-
steifungsfalte angeordnet ist und zumindest eine zusätz-
liche Materiallage auf Papierbasis die Materialabschnitte
der Frontwand und Seitenwand miteinander verbindet.
Die zumindest eine zusätzliche Materiallage ist hierbei

bevorzugt so angeordnet, dass sie die von der Verstei-
fungsfalte gebildete Öffnung abdeckt, sodass sie ent-
sprechend bei nach außen hin ragenden Versteifungs-
falten im Innern des Beutelkörpers angeordnet ist. Dem-
nach erfolgt somit ein Klebstoffauftrag auch außerhalb
der Versteifungsfalten, wobei dieser Klebstoffauftrag le-
diglich dazu vorgesehen ist, die zusätzliche Materiallage
mit der zugeordneten Front- und Seitenwand zu verbin-
den. Im Gegensatz zu einem Einbringen einer Klebstoff-
schicht unmittelbar in die Versteifungsfalte erfolgt somit
eine mittelbare Verbindung bzw. Fixierung der Verstei-
fungsfalte über die zumindest eine zusätzliche Material-
lage. Die zumindest eine zusätzliche Materiallage kann
hierzu beispielsweise streifenförmig ausgebildet sein
und sich lediglich im Bereich der jeweiligen Versteifungs-
falte in Längsrichtung erstrecken. Bei einem Beutelkör-
per bestehend aus zwei Seitenwänden und zwei Front-
wänden und entsprechend vier Versteifungsfalten wären
demnach auch vier streifenförmige zusätzliche Material-
lagen erforderlich, um die Versteifungsfalten zu fixieren.
[0014] Alternativ kann es sich bei der zumindest einen
zusätzlichen Materiallage aber auch um eine schlauch-
förmige Materiallage handeln, die die Frontwände und
die Seitenwände umschließt. Somit wäre also lediglich
eine Materiallage erforderlich, um beispielsweise alle
vier Versteifungsfalten fixieren zu können. Unabhängig
von der genauen Ausgestaltung der zumindest einen zu-
sätzlichen Materiallage erfolgt aber dennoch an sämtli-
chen Versteifungsfalten eine entsprechende Fixierung
über jeweils eine Klebstoffschicht, da an allen Verstei-
fungsfalten eine Verbindung zwischen den entsprechen-
den Materialabschnitten der Front- und Seitenwand zu
erfolgen hat.
[0015] Die Verwendung einer oder mehrerer zusätzli-
cher Materiallagen hat den Vorteil, dass der Klebstoff
nicht unmittelbar in Kontakt mit den verpackten Gütern
gelangt, da die Klebstoffschicht von der zusätzlichen Ma-
teriallage bedeckt wird. Hierbei ist es natürlich auch
denkbar, dass trotz der zusätzlichen Materiallage ein
Klebstoffeintrag unmittelbar in die Beutelfalte erfolgt. Da-
durch, dass die Materiallage jedoch die von der Verstei-
fungsfalte gebildete Öffnung verschließt, wird eine wirk-
same Abgrenzung zwischen dem Bereich der Verstei-
fungsfalte und dem Innenraum des Beutelkörpers ge-
schaffen.
[0016] Grundsätzlich können auch im Rahmen der Er-
findung mehrere Materiallagen, z.B. zwei Materiallagen
übereinander angeordnet sein, wobei sich eine solche
Anordnung darauf bezieht, dass im Bereich von nur einer
Versteifungsfalte mehrere Materiallagen schichtförmig
aufeinandergelegt angeordnet sind. Beispielsweise ist
es denkbar, dass zunächst eine streifenförmige Materi-
allage die jeweiligen Versteifungsfalten bedeckt und über
jeweils eine Klebstoffschicht fixiert, wobei anschließend
über diese streifenförmigen Materiallagen eine weitere
durchgehende und die Front- und Seitenwände um-
schließende schlauchförmige Materiallage vorgesehen
ist. Eine solche Ausgestaltung hat den Vorteil, dass der
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Klebstoff der streifenförmigen Materiallagen im Zuge der
Herstellung genügend Zeit hat, um auszuhärten, da zu-
nächst die innerste, durchgehende Materialschicht auf
den streifenförmigen Materiallagen angeordnet wird und
erst sodann der Beutelschlauch herausgebildet wird. Die
innerste, den Beutelkörper von innen her umschließende
Materiallage kann ferner über weitere Klebstoffschichten
mit dem Beutelkörper verbunden sein. Bevorzugt erfolgt
jedoch keine Befestigung über in Längsrichtung verlau-
fende Klebstoffschichten. Vielmehr erfolgt lediglich eine
Verklebung im Kopf- und Bodenbereich des Verpa-
ckungsbeutels, welche ohnehin erforderlich ist, um den
Verpackungsbeutel zu verschließen.
[0017] Alternativ kann auch zunächst eine durchge-
hende, die Front- und Seitenwände umschließende Ma-
teriallage vorgesehen sein, um die Versteifungsfalten zu
einem gewissen Maße zu fixieren, wobei dann die zu-
sätzliche Materiallage im Bereich der jeweiligen Verstei-
fungsfalte abschnittsweise in diese hineinragt und somit
selbst zu einem gewissen Maße umfalten wird. In diesem
Bereich kann sodann jeweils eine streifenförmige zusätz-
liche Materiallage angeordnet sein, die die an den Beu-
telkörper angrenzende Materiallage fixiert.
[0018] Unabhängig von der konkreten Ausgestaltung
des Verpackungsbeutels ist dieser vollständig oder zu-
mindest mit einer Schicht aus Kraftpapier gebildet. Unter
Kraftpapier versteht man ein Verpackungspapier, wel-
ches aus gebleichtem oder aber auch aus ungebleichtem
Sulfatzellstoff gebildet ist und hohe statische und dyna-
mische Festigkeiten aufweist. Aus diesem Grund wird
ein solches Kraftpapier häufig für Verpackungsmateria-
lien eingesetzt. Sofern nur eine Schicht aus Kraftpapier
gebildet ist, handelt es sich hierbei vorzugsweise um die
innenliegende Schicht bzw. um die Schicht, die den In-
nenraum des Beutelkörpers bildet. Die Innenschicht des
Beutelkörpers kann darüber hinaus auch mit einer Fett-
barriere ausgebildet sein, wobei dann die Innenschicht
entsprechend modifiziert wird, um den Durchtritt von Me-
dien durch den Beutelkörper hindurch zu verhindern. Ei-
ne solche Fettbarriere kann über eine dünne Beschich-
tung z.B. aus Polyvinylalkohol (PVOH) gebildet werden,
welche aber keine Verbindung oder Versiegelung er-
möglicht. Eine Beschichtung mit Polyvinylalkohol kann
darüber hinaus auch als Unterlage für eine zusätzliche
Druckschicht. Da Polyvinylalkohol wasserlöslich ist, wird
hierdurch die Rezyklierbarkeit nur geringfügig beein-
trächtigt.
[0019] Alternativ oder ergänzend können auch die ein-
zelnen Fasern beschichtet, chemisch modifiziert
und/oder die Zwischenräume zwischen den Fasern z.B.
mit Mikrofasern gefüllt werden. Eine solche Modifizie-
rung ist jedoch nicht gleichzusetzen mit einer Beschich-
tung des Beutelkörpers z.B. mit einer heißsiegelbaren
Polymerschicht insbesondere aus Polyolefin. Derartige
Beschichtungen werden üblicherweise im Zuge einer Ex-
trusionsbeschichtung aufgetragen. Bei der Aufbringung
einer Fettbarriere handelt es sich jedoch lediglich um ei-
ne Modifizierung der eigentlichen Papierschicht, die nicht

im Zuge einer Extrusionsbeschichtung erfolgt.
[0020] Sofern unterschiedliche Schichten, insbeson-
dere unterschiedliche Papierschichten, für den Beutel-
körper zum Einsatz kommen, wird für eine außenliegen-
de Schicht bevorzugt ein gestrichenes Papier verwendet,
welches im Gegensatz zu Kraftpapier eine höhere Ober-
flächengüte und vor allem eine geringere Rauigkeit auf-
weist und somit ein besseres optisches Erscheinungsbild
bewirkt. Darüber hinaus kann dann die außenliegende
Schicht auch mit hoher Qualität bedruckt werden. Bei
einer solchen Ausgestaltung mit einer innenliegenden
Schicht aus Kraftpapier und einer außenliegenden
Schicht aus gestrichenem Papier weist die Außenlage
ein Flächengewicht zwischen 40 und 100 g/m2, insbe-
sondere zwischen 50 und 90 g/m2 und die Innenlage aus
Kraftpapier ein Flächengewicht zwischen 50 und 110
g/m2, insbesondere zwischen 60 und 100 g/m2, auf.
[0021] Bezüglich der Ausgestaltung des Kopf-
und/oder Bodenbereiches haben sich mehrere Alterna-
tiven als besonders geeignet herausgestellt. Um den
Beutelkörper besonders gut befüllen zu können, ist es
beispielsweise vorgesehen, dass entweder der Kopf-
oder der Bodenbereich fest verschlossen wird, wohinge-
gen der jeweils andere Bereich zunächst offen bleibt, um
über diese Öffnung eine Befüllung vornehmen zu kön-
nen.
[0022] Beispielsweise kann der Bodenbereich fest ver-
schlossen sein, wohingegen im Kopfbereich zumindest
eine der Frontwände mit einer siegelfähigen Beschich-
tung z.B. mit einer Schmelzklebstoff-Siegelbeschichtung
derart ausgebildet ist, dass Frontwände zum Verschlie-
ßen des Beutelkörpers nach dem Befüllen miteinander
versiegelt werden können. Eine solche siegelfähige Be-
schichtung kann grundsätzlich anstelle des Kopfberei-
ches auch im Bodenbereich vorgesehen sein, wobei
dann der Beutel nach dem Befüllen im Bodenbereich ver-
schlossen wird.
[0023] Die Siegelbeschichtung wird üblicherweise in
einem schmelzflüssigen Zustand auf die zumindest eine
Frontwand aufgetragen und härtet dort aus. Im Zuge der
Versiegelung wird sodann der Schmelzklebstoff durch
Hitzeeinwirkung erneut aufgeschmolzen, wodurch sich
eine Siegelnaht ausbilden kann.
[0024] Zur Ausbildung einer festen Verbindung ist eine
Klebstoffschicht insbesondere ein Haftkleber vorgese-
hen. Bei dem Haftkleber kann es sich um einen Disper-
sionsklebstoff bzw. einen Leim handeln. Denkbar ist aber
auch ein Haftkleber aus Schmelzklebstoff. Generell ist
zu unterscheiden zwischen einer Schmelzklebstoff-Sie-
gelbeschichtung und einem Haftkleber aus Schmelz-
klebstoff. Während eine Siegelbeschichtung aufgetra-
gen und dann erst später zur Versiegelung erneut auf-
geschmolzen wird, muss ein Haftkleber nur einmal erhitzt
werden. In diesem Schmelzzustand ist ein solcher Haft-
kleber dann im Vergleich zu einer Siegelbeschichtung
sehr viel klebriger, damit schnell eine belastbare Verbin-
dung erzeugt werden kann, um das durch das Füllgut
erzeugte Gewicht aufnehmen zu können. Vor diesem
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Hintergrund kann sich das Material für die Schmelzkleb-
stoff-Siegelbeschichtung und für den Haftkleber aus
Schmelzklebstoff hinsichtlich der Zusammensetzung,
des Aufschmelzverhaltens und/oder der Viskosität von-
einander unterscheiden.
[0025] Sowohl die siegelfähige Beschichtung als auch
die Klebstoffschicht sind bevorzugt lediglich im Kopf-
oder Bodenbereich angeordnet, sodass keine vollflächi-
ge Beschichtung der Innenseite des Beutelkörpers er-
folgt. Die entlang der Längsrichtung verlaufende Breite
dieser siegelfähigen Beschichtung kann zwischen 5 und
40 mm, bevorzugt zwischen 10 und 30 mm betragen.
[0026] Bezüglich des Verschlusses des Beutelkörpers
im Kopf- und/oder Bodenbereich können die siegelfähige
Beschichtung und/oder die Klebstoffschicht beispiels-
weise auf einer Innenseite des Beutelkörpers angeord-
net sein. Der Beutelkörper kann dann jeweils an den In-
nenseiten miteinander verbunden bzw. versiegelt wer-
den. Denkbar ist in diesem Zusammenhang auch ein so-
genannter Staffelschnitt. Hierbei ist eine der beiden
Frontwände in einer in Längsrichtung verlaufenden Höhe
kürzer ausgebildet als die andere Frontwand. Der über-
stehende Abschnitt der längeren Frontwand wird dann
so auf die kürze Frontwand umfaltet, dass der überste-
hende Abschnitt der längeren Frontwand mit einer In-
nenseite auf der Außenseite der kürzeren Frontwand
liegt. Dazwischen kann dann eine Klebstoffschicht für die
Verbindung angeordnet sein. Sofern der Beutel in die-
sem Bereich noch nicht verschlossen werden soll, weißt
die längere Frontwand im überstehenden Abschnitt auf
der Innenseite oder die kürzere Frontwand auf der Au-
ßenseite eine siegelfähige Beschichtung für eine Verbin-
dung der beiden Frontwände miteinander auf.
[0027] Alternativ oder ergänzend ist es auch möglich,
dass auf einer oder auf beiden Frontwänden jeweils auf
einer Außenseite im Kopf- und/oder Bodenbereich eine
Klebstoffschicht oder eine siegelfähige Beschichtung
aufgetragen wird und der Verpackungskörper im Kopf-
und/oder Bodenbereich durch ein einmaliges oder mehr-
maliges Umfalten der Frontwände verschlossen wird.
Die Frontwände sind dann üblicherweise gleichlang aus-
gebildet.
[0028] Hinsichtlich eines Verschlusses im Bodenbe-
reich kann auch ein Deckblatt in den Bodenbereich ein-
gebracht und mit den Front- und Seitenwänden über eine
Klebstoffschicht verbunden werden.
[0029] Darüber hinaus können auch Wiederverschlüs-
se vorgesehen sein, die den Verpackungskörper auch
nach einem erstmaligen Öffnen erneut verschließbar
machen. Besonders bevorzugt sind in diesem Zusam-
menhang Klettverschlüsse, wobei die einzelnen Ver-
schlusselemente der Klettverschlüsse durch Umfalten
der Frontwände im Kopfbereich miteinander in Anlage
gebracht werden können und sodann den Beutelkörper
am Kopfende zusammenwirkend verschließen. Auch für
den Bodenbereich kann eine entsprechende Beschich-
tung vorgesehen sein, sodass auch dort der Beutelkörper
über eine Siegelnaht verschließbar bzw. verschlossen

ist.
[0030] Zusätzlich zu den Versteifungsfalten an den je-
weiligen Längskanten können darüber hinaus auch die
Seitenwände Seitenfalten aufweisen, wodurch der Ver-
packungsbeutel besonders gut in einem ungefüllten Zu-
stand flach aufgelegt werden kann, wobei dann Seiten-
faltenabschnitte der Seitenwände aufeinander aufliegen.
[0031] Durch die Versteifungsfalten ist es somit mög-
lich trotz Verwendung eines relativ dünnen Beutelmate-
rials ein hohes Maß an Formbeständigkeit zu erzielen,
wobei der Verpackungsbeutel insbesondere für ein Füll-
gewicht zwischen 0,5 und 15 kg, bevorzugt zwischen 1
und 5 kg ausgelegt ist. Der Verpackungsbeutel weist be-
vorzugt eine Breite zwischen 150 und 300 mm, beson-
ders bevorzugt zwischen 180 und 280 mm auf, wobei
sich die Breite auf die Breite der Frontwände bezieht. Die
in Längsrichtung verlaufende Höhe des Verpackungs-
beutels beträgt bevorzugt zwischen 350 und 800 mm,
bevorzugt zwischen 380 und 500 mm. Die Breite der Sei-
tenwände beträgt bevorzugt zwischen 60 und 170 mm,
bevorzugt zwischen 80 und 130 mm.
[0032] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfah-
ren zur Herstellung eines erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsbeutels gemäß Patentanspruch 11, wobei zu-
nächst eine Materialbahn in Produktionsrichtung zuge-
führt wird, wobei die Materialbahn an mehreren vonein-
ander in Querrichtung beabstandeten Positionen zur
Ausbildung von Versteifungsfalten eingedrückt wird, wo-
bei auf die Materialbahn jeweils im Bereich der Verstei-
fungsfalten eine Klebstoffschicht aufgebracht wird, die
die Versteifungsfalten in der Materialbahn fixieren, wobei
durch Falten der Materialbahn ein Materialschlauch mit
sich gegenüberliegenden Frontwänden, zwischen den
Frontwänden angeordneten Seitenwänden und die
Frontwände mit den Seitenwänden verbindende Längs-
kanten bilden und wobei anschließend von dem Materi-
alschlauch einzelne Beutelkörper abgetrennt werden.
Das Ausbilden der Versteifungsfalten erfolgt bevorzugt
durch die Verwendung von Formblechen, welche sowohl
in Querrichtung als auch in Längsrichtung beabstandet
sind. Hierdurch wird eine saubere Faltung ohne Bahn-
verzug oder Faltenbildung erreicht, da durch die Beab-
standung der Formbleche das gleichzeitige Hineinziehen
der Materialbahn in mehrere Falten vermieden wird.
[0033] Dementsprechend ist vorgesehen, dass die
Versteifungsfalten bereits in der flachliegenden Materi-
albahn und somit vor der Bildung eines Materialschlau-
ches eingebracht werden. Hierzu kann beispielsweise
unmittelbar durch die Formbleche hindurch jeweils eine
Klebstoffschicht zumindest abschnittsweise in die Ver-
steifungsfalten eingebracht werden und zu Fixierung sich
gegenüberliegende Materialabschnitte der Materialbah-
nen im Bereich der Versteifungsfalten unmittelbar über
die Klebstoffschicht miteinander verbunden werden.
[0034] Alternativ oder ergänzend werden eine oder
mehrere zusätzliche Materiallagen über zumindest ab-
schnittsweise außerhalb der Versteifungsfalten ange-
ordnete Klebstoffschichten mit der Materialbahn verbun-
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den, wobei die Materiallagen derart auf der Materialbahn
angeordnet werden, dass sie die Versteifungsfalten be-
decken. Die Materiallagen können hierzu bereits selbst-
klebend ausgebildet sein. Alternativ kann auch vor dem
Aufbringen auf die Materialbahn eine Klebstoffschicht
z.B. aus Leim auf die zusätzlichen Materiallagen aufge-
bracht werden. Zusätzlich können auch mehrere Mate-
riallagen aufeinander angeordnet werden, wobei hin-
sichtlich der Ausgestaltung der einzelnen Materiallagen
auf die Ausführungen zum Verpackungsbeutel zurück-
gegriffen werden kann.
[0035] Gemäß einer Weiterbildung des Verfahrens bil-
det sich nach dem Falten der Materialbahn zu einem Ma-
terialschlauch ein entlang der Produktionsrichtung ver-
laufender Überlappungsbereich aus, der insbesondere
an einer der Frontwände angeordnet ist und der bevor-
zugt über eine zuvor aufgetragene und in Längsrichtung
verlaufende Klebstoffschicht z.B. aus Leim oder einem
Schmelzklebstoff verschlossen werden kann. Beson-
ders bevorzugt ist in diesem Zusammenhang eine Aus-
gestaltung, bei der der Überlappungsbereich in einer der
Versteifungsfalten oder unmittelbar daneben angeord-
net ist, sodass sich hinsichtlich der Frontwände ein un-
gestörtes Erscheinungsbild ergibt. Sofern mehrere Ma-
teriallagen vorgesehen sind, werden diese bevorzugt je-
weils über eine Überlappungsnaht miteinander verbun-
den.
[0036] Bevorzugt wird vor der Bildung eines Material-
schlauches in mehreren in Produktionsrichtung überei-
nander angeordneten Abschnitten eine heißsiegelbare
Beschichtung auf einer die Innenseite des Beutelkörpers
bildenden Seite der Materialbahn aufgebracht. Die Ab-
schnitte orientieren sich hierbei an der Anordnung der
daraus zu bildenden Beutelkörper, wobei die heißsiegel-
baren Beschichtungen vorzugsweise in einem als Kopf-
bereich zu bestimmenden Abschnitt vorgesehen sind.
[0037] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen näher erläutert.
[0038] Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsbeutel

Fig. 2A, 2B, 2C den Verpackungsbeutel gemäß der
Fig. 1 in einem Querschnitt mit in un-
terschiedlicher Art und Weise gebil-
deten Versteifungsfalten

[0039] Die Fig. 1 zeigt einen Verpackungsbeutel mit
einem Beutelkörper 1, der gegenüberliegende Frontwän-
de 2 sowie zwischen den Frontwänden 2 angeordnete
Seitenwände 3 aufweist, die die Frontwände 2 miteinan-
der verbinden und wobei die Frontwände 2 und die Sei-
tenwände 3 über Längskanten 4 aneinander angrenzen.
[0040] Die Seitenwände 3 sind darüber hinaus mit ei-
ner Seitenfalte ausgebildet, die die Seitenwände 3 je-
weils in zwei Seitenfaltenhälften teilt, die bei einem flach-
gelegten Beutelkörper 1 aufeinander aufliegen.

[0041] Um den Beutelkörper 1 eine höhere Steifigkeit
zu verleihen, sind ferner Versteifungsfalten 5 vorgese-
hen, die jeweils einer der Längskanten 4 zugeordnet sind
und in Längsrichtung L verlaufen.
[0042] Die genaue Art und Weise der Ausbildung der
Versteifungsfalten 5 kann aus den Fig. 2A, 2B, 2C ent-
nommen werden, wobei der in der Fig. 1 dargestellte
Verpackungsbeutel Versteifungsfalten 5 aufweist, wel-
che nach Art der linken Seite der Fig. 2A ausgebildet
sind. Hierbei ist zu beachten, dass jeweils die linke Seite
der Fig. 2A, 2B, 2C und die rechte Seite der Fig. 2A, 2B,
2C unterschiedliche Ausgestaltungsweisen einer Ausbil-
dung der Versteifungsfalten 5 zeigt, sodass entspre-
chend jeweils nur die Hälfte eines Beutelkörpers bei jeder
Ausgestaltung gezeigt ist.
[0043] Gemäß der Fig. 2A ist der Verpackungskörper
1 über einen schlauchförmigen Vorformling gebildet, so-
dass das Material der Frontwände 2 an der Längskante
4 homogen in die Seitenwände 3 übergeht. Hiervon aus-
genommen ist die Überlappungsnaht 8, über die der Beu-
telkörper 1 entlang der Längsrichtung L geschlossen
wird. In dem gezeigten Beispiel ist die Überlappungsnaht
8 neben einer Versteifungsfalte 5 angeordnet, wobei die
Fixierung mittels eines Klebstoffes erfolgt. Die Überlap-
pungsnaht 8 ist aus einem Leim bzw. Dispersionskleb-
stoff gebildet. Grundsätzlich kann es sich aber auch um
einen Schmelzklebstoff handeln, wobei ein Dispersions-
klebstoff bevorzugt ist.
[0044] Zur Ausbildung der Versteifungsfalten 5 ist ge-
mäß der Fig. 2A auf der linken Seite jeweils eine Kleb-
stoffschicht 6 aus einem Schmelzklebstoff-Haftkleber
vorgesehen, die zumindest teilweise innerhalb der zuge-
ordneten Versteifungsfalte 6 angeordnet ist und die zu-
geordneten Materialabschnitte der Frontwand 2 und der
Seitenwand 3 unmittelbar miteinander verbindet. Als
Klebstoff kommt auch ein Leim in Betracht.
[0045] Gemäß der rechten Seite der Fig. 2A erfolgt
kein Einbringen einer Klebstoffschicht 6 unmittelbar in
die Versteifungsfalte 5. Vielmehr wird eine zusätzliche
Materiallage 7 in Streifenform über eine Klebstoffschicht
6 außerhalb der Versteifungsfalte 5 an Materialabschnit-
ten der Frontwand 2 und der Seitenwand 3 fixiert, wo-
durch auch die Versteifungsfalte 5 in Position gehalten
wird. Die zusätzlichen Materiallagen 7 bedecken somit
eine in Längsrichtung L verlaufende Öffnung der Verstei-
fungsfalte 5, wobei Bereiche zwischen den zusätzlichen
Materiallagen 7 frei von zusätzlichen Material sind.
[0046] Insgesamt zeigt sich anhand der Fig. 2A, dass
bei dem Beutelkörper 1 lediglich Fixierschichten in Form
von Klebstoffschichten 6 im Bereich der Versteifungsfal-
ten 5 angeordnet sind, wobei Bereiche des Beutelkörpers
1 zwischen den Versteifungsfalten 5 frei von einer Kleb-
stoffschicht 6 sind. Eine Ausgestaltung ohne Klebstoff-
schicht 6 zwischen der Versteifungsfalte 5 ist im Rahmen
der Erfindung besonders bevorzugt. Insbesondere kann
die Versteifungsfalte 5 nachträglich in einfacher Art und
Weise aufgetrennt werden, indem der zusätzlichen Ma-
teriallagen 7 entfernt oder durchtrennt werden.
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[0047] Dies gilt gleichermaßen auch für die Ausgestal-
tungsvarianten der Fig. 2B und 2C. Gemäß der Fig. 2B
ist ebenfalls eine zusätzliche Materiallage 7 vorgesehen,
die nunmehr aber nicht streifenförmig ausgebildet ist,
sondern die die Frontwände 2 und die Seitenwände 3
innerhalb des Beutelkörpers 1 umgibt. Somit stellt diese
zusätzliche Materiallage 7 die eigentliche Innenwandung
des Beutelkörpers 1 dar, die in unmittelbaren Kontakt zu
den befüllten Gütern steht. Gemäß der linken Seite der
Fig. 2B ist diese zusätzliche Materiallage 7 in den Eck-
bereichen jeweils über eine Klebstoffschicht 6 mit den
zugeordneten Materialabschnitten der Frontwände 2 und
der Seitenwände 3 im Bereich der jeweiligen Verstei-
fungsnaht 5 verbunden, wobei eine Fixierung der Ver-
steifungsfalte 5 nach Art der Ausgestaltungsform auf der
rechten Seite der Fig. 2A erfolgt. Im Gegensatz zu der
streifenförmigen Ausgestaltung der zusätzlichen Materi-
allagen 7 muss allerdings im Zuge der Herstellung ledig-
lich eine durchgehende Materiallage 7 und nicht mehrere
nebeneinander angeordnete Materiallagen 7 auf der den
Beutelkörper 1 bildenden Materialbahn angeordnet wer-
den.
[0048] Gemäß der rechten Seite der Fig. 2B sind zwei
Materiallagen 7, 7’ vorgesehen, die im Bereich der Ver-
steifungsfalten 5 übereinander bzw. ineinander angeord-
net sind. Hierbei wird von einer Ausgestaltung gemäß
der rechten Seite der Fig. 2A ausgegangen, wobei nun
zusätzlich eine innenliegende Materiallage 7’ vorgese-
hen ist, welche die Frontwände 2 und die Seitenwände
3 umgibt. Um sowohl den Beutelkörper 1 als auch die
zusätzliche Materiallage 7’ verschließen zu können, sind
Überlappungsnähte 8, 8’ vorgesehen, wobei die Über-
lappungsnaht 8 den Beutelkörper 1 und die Überlap-
pungsnaht 8’ die Materiallage 7’ verschließt. In dem ge-
zeigten Beispiel sind die Überlappungsnähte 8, 8’ an ei-
ner der Frontwände 2 angeordnet. Beide Überlappungs-
nähte 8,8’ sind aus einem Leim bzw. Dispersionsklebstoff
gebildet, wobei auch grundsätzlich ein Schmelzklebstoff
als Alternative denkbar ist.
[0049] Die Fig. 2C zeigt eine weitere Ausgestaltungs-
variante, wobei diesmal der Einfachheit halber keine
Überlappungsnähte 8, 8’ gezeigt sind, wobei eine Anord-
nung in analoger Weise zu den Fig. 2A und 2B erfolgen
kann. Ausgangspunkt für die Ausgestaltung gemäß der
Fig. 2C bildet die Darstellung auf der linken Seite der Fig.
2B, wonach eine zusätzliche die Frontwände 2 und die
Seitenwände 3 umgebende Materiallage 7 über eine
Klebstoffschicht 6 an den Beutelkörper 1 befestigt ist.
Zur Fixierung sind sodann streifenförmige Materiallagen
7’ sowie eine Klebstoffschicht 6 unmittelbar in der Ver-
steifungsfalte 5 vorgesehen, wobei die Materiallagen 7’
in analoger Weise zu der Darstellung auf der rechten
Seite der Fig. 2A angeordnet sind aber nunmehr die in
die Versteifungsfalte 5 hinein reichenden Bereiche der
zusätzlichen Materiallage 7 in dieser Position fixieren und
stabilisieren.
[0050] Sämtliche dargestellten Beutelkörper 1 sind fer-
ner vollständig aus Papier gebildet, wobei es sich um ein

Kraftpapier handelt. Grundsätzlich ist es aber auch mög-
lich, dass beispielsweise die Außenseite über ein gestri-
chenes Papier gebildet ist, welches hinsichtlich einer Be-
druckbarkeit von besonderem Vorteil ist.

Patentansprüche

1. Verpackungsbeutel mit einem Beutelkörper (1) auf
Papierbasis, der gegenüberliegende Frontwände
(2), zwischen den Frontwänden (2) angeordnete
Seitenwände (3) und die Frontwände (2) mit den Sei-
tenwänden (3) verbindende Längskanten (4) auf-
weist, wobei an zumindest einer der Längskanten
(4) jeweils ein die zugeordnete Frontwand (2) bilden-
der Materialabschnitt und ein die zugeordnete Sei-
tenwand (3) bildender Materialabschnitt zur Ausbil-
dung einer in Längsrichtung (L) verlaufenden Ver-
steifungsfalte (5) über jeweils eine an die Längskan-
te (L) angrenzende Fixierschicht miteinander ver-
bunden sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest einer Versteifungsfalte (5) zugeord-
nete Fixierschicht eine Klebstoffschicht (6) ist, wobei
Bereiche des Beutelkörpers (1) zwischen den Ver-
steifungsfalten (5) frei von einer Klebstoffschicht (6)
sind.

2. Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klebstoffschicht (6) aus ei-
nem Leim oder aus einem Schmelzklebstoff gebildet
ist.

3. Verpackungsbeutel nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klebstoffschicht
(6) zumindest teilweise innerhalb der zugeordneten
Versteifungsfalte (5) angeordnet ist und die Materi-
alschnitte der zugeordneten Frontwand (2) und Sei-
tenwand (3) unmittelbar miteinander verbindet.

4. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebstoff-
schicht (6) zumindest teilweise außerhalb der zuge-
ordneten Versteifungsfalte (5) angeordnet ist und
zumindest eine zusätzliche Materiallage (7, 7’) auf
Papierbasis die Materialabschnitte der Frontwand
(2) und Seitenwand (3) miteinander verbindet.

5. Verpackungsbeutel nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zumindest eine zusätzliche
Materiallage streifenförmig ausgebildet ist und sich
lediglich im Bereich der Versteifungsfalte in Längs-
richtung erstreckt.

6. Verpackungsbeutel nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
zusätzliche Materiallage (7, 7’) die Frontwände (2)
und die Seitenwände (3) umgibt.
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7. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprüche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei
Materiallagen (7, 7’) übereinander angeordnet sind.

8. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprüche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass sich zumindest
eine Materiallage (7, 7’) abschnittsweise in die Ver-
steifungsfalte (5) hineinerstreckt.

9. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkör-
per (1) oder zumindest eine Schicht des Beutelkör-
pers (1) aus einem Kraftpapier gebildet ist.

10. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprüche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die
Frontwände (2) in einem Kopfbereich und/oder in
einem Bodenbereich auf einer Innenseite des Beu-
telkörpers (1) eine siegelfähige Beschichtung auf-
weisen.

11. Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsbeu-
tels insbesondere nach einem der Ansprüche 1 bis
10,

- wobei eine Materialbahn in Produktionsrich-
tung zugeführt wird,
- wobei die Materialbahn an mehreren vonein-
ander in Querrichtung beabstandeten Positio-
nen zur Ausbildung von Versteifungsfalten (5)
eingedrückt wird,
- wobei auf die Materialbahn jeweils im Bereich
der Versteifungsfalten (5) eine Klebstoffschicht
(6) aufgebracht wird, die die Versteifungsfalten
(5) in der Materialbahn fixieren,
- wobei durch Falten der Materialbahn ein Ma-
terialschlauch mit sich gegenüberliegenden
Frontwänden (2), zwischen den Frontwänden
(2) angeordneten Seitenwänden (3) und die
Frontwände (2) mit den Seitenwänden (3) ver-
bindende Längskanten (4) gebildet werden,
- wobei von dem Materialschlauch einzelne
Beutelkörper (1) abgetrennt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Klebstoff-
schichten (6) zumindest abschnittsweise in die Ver-
steifungsfalten (5) eingebracht werden und zur Fi-
xierung sich gegenüberliegende Materialabschnitte
der Materialbahn im Bereich der Versteifungsfalten
(5) unmittelbar über die Klebstoffschicht (6) mitein-
ander verbunden werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei eine
oder mehrere zusätzliche Materiallagen (7, 7’) über
die Klebstoffschichten (6) mit der Materialbahn ver-
bunden werden, wobei die Materiallagen derart auf
der Materialbahn angeordnet werden, dass sie die
Versteifungsfalten (5) bedecken.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei mehrere Mate-
riallagen (7, 7’) übereinander auf die Materialbahn
gelegt werden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, wo-
bei sich nach dem Falten der Materialbahn zu einem
Materialschlauch ein entlang der Produktionsrich-
tung verlaufender Überlappungsbereich (8, 8’) aus-
bildet.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 15, wo-
bei in mehreren in Produktionsrichtung hintereinan-
der angeordneten Abschnitten eine heißsiegelbare
Beschichtung auf einer die Innenseite des Beutel-
körpers (1) bildenden Seite der Materialbahn aufge-
bracht wird.
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