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(57)  Die Erfindung betrifft einen Verpackungsbeutel
mit einem aus einer Flachbahn (1) gebildeten Beutelkor-
per (2), der eine erste und eine zweite Frontwand (3, 4)
sowie in einem Bodenabschnitt einen durch Umfalten der
Frontwande und Verkleben gebildeten Standboden (6)
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aufweist. Erfindungsgemag ist die Flachbahn (1) auf ei-
ner Aullenseite des Beutelkdrpers (2) eine Lackbe-
schichtung aufweist, wobei die erste Frontwand (3) in
dem Bodenabschnitt des Beutelkdrpers (2) einen Klebe-
bereich (13) aufweist, der frei von der Lackbeschichtung.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Verpa-
ckungsbeutel mit einem aus einer Flachbahn gebildeten
Beutelkorper, der eine erste und zweite Frontwand sowie
in einem Bodenabschnitt einen durch Umfalten der Front-
wande und Verkleben gebildeten Standboden aufweist.
[0002] Als Bodenabschnitt wird in diesem Zusammen-
hang der Bereich des Beutelkdrpers bezeichnet, der in
einem beflllten Zustand einer im Wesentlichen waage-
rechten, quaderférmigen Flache entspricht, tber die der
Beutel aufgestellt werden kann. Der Bodenabschnitt ist
daher von auRen kaum sichtbar bzw. wird nur sehr ein-
geschrankt von einem Verbraucher wahrgenommen.
[0003] Im Rahmen der Erfindung bezieht sich der Be-
griff einer Flachbahn auf diinne, flachige Materialien oh-
ne Bezug aufein bestimmtes Material. So kann die Flach-
bahn beispielsweise aus Kunststoff oder aber auch aus
Papier gebildet sein. Ferner sind auch Kombinationen
hieraus mit umfasst. So kann beispielsweise eine Flach-
bahn aus Papier eine oder mehrere Beschichtungen z.
B. Siegelbeschichtungen aufweisen. Bei Siegelbe-
schichtungen handelt es sich um Beschichtungen mit ei-
nem Siegellack oder einem Heilleim.

[0004] Derartige Verpackungsbeutel sind grundsatz-
lich aus dem Stand der Technik bekannt. So beschreibt
beispielsweise die EP 2 845 820 A1 einen Seitenfalten-
beutel aus einem Kunststoffgewebeverbund, wobei der
Seitenfaltenbeutel an einem Ende dadurch verschlossen
ist, dass ein Abschnitt der Frontwand sowie Seitenfalten-
abschnitte, die zwischen dem Abschnitt der Frontwand
und der Riickwand angeordnet sind, unter Bildung einer
Bodenfalte auf die Riickwand umgefaltet und mit dieser
verbunden sind.

[0005] Nach der Ausbildung des Standbodens ist der
Verpackungsbeutel an einem unteren Rand verschlos-
sen, wobei Ublicherweise bereits vor der Umfaltung an
einer unteren Beutelkante die Frontwande miteinander
bzw. mit Abschnitten der Seitenfalten versiegelt werden.
Uber den oberen Rand des Verpackungsbeutels kann
dann eine Befiillung erfolgen. Nach der Befillung wird
sodann der Verpackungsbeutel an dem oberen Rand
durch Heil3siegeln verschlossen. Alternativkann anstelle
einer Heilsiegelung auch eine Verklebung erfolgen.
Dies kann dann erforderlich sein, wenn zumindest die
innenliegenden Schichten der Flachbahn nicht heil3sie-
gelbar ausgebildet sind.

[0006] Fir den Standboden wird eine Bodenfalte ge-
bildet, die von wesentlicher Bedeutung fir die Stabilitat
des Standbodens ist, damit der Verpackungsbeutel in
einem befiilliten Zustand aufgestellt werden kann. Zu-
gleich ist es aber auch ein Bestreben, derartige Verpa-
ckungsbeutel mdglichst optisch ansprechend und hoch-
wertig auszugestalten, sodass vermehrt Beschichtun-
gen zum Einsatz kommen, die das optische Erschei-
nungsbild beeinflussen oder aber auch die Flachbahn
nach auBen hin schitzen. Dies ist insbesondere dann
der Fall, wenn die Flachbahn eine Bedruckung aufweist.
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Durch Einsatz eines sogenannten Schutzlackes kann die
Bedruckung eingeschlossen werden und ist hierdurch
durch vor duf3eren Einflissen besser geschitzt. Insbe-
sondere bei einer Flachbahn aus Papier ist eine solche
Beschichtung von besonderem Vorteil. Dariiber hinaus
kann bei einer Flachbahn aus Papier durch die Beschich-
tung auch ein gewisses Mal} an Glanz erzeugt werden.
[0007] Derartige Beschichtungen fiihren allerdings
haufig dazu, dass die Verklebung der Bodenfalte nicht
ausreichend stabil ist und zu einer Auftrennung dersel-
ben fihrt. Dies ist insbesondere dann problematisch,
wenn als Beschichtung ein Mattlack verwendet wird, der
der Oberflache der verwendeten Flachbahn eine Ober-
flachenstruktur verleiht, die sich besonders nachteilig auf
die Verbundfestigkeit der Klebenaht auswirkt.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Verpackungs-
beutel anzugeben, der gegeniiber bekannten Verpa-
ckungsbeuteln eine bessere und dauerhaftere Stabilitat
des Standbodens aufweist, wahrend der Verpackungs-
beutel sich zugleich durch ein optisch hochwertiges Er-
scheinungsbild auszeichnet.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch einen Verpa-
ckungsbeutel gemal Patentanspruch 1.

[0010] Demnach ist erfindungsgemal® vorgesehen,
dass die Flachbahn auf einer AuRenseite des Beutelkor-
pers eine Lackbeschichtung aufweist, wobei die erste
Frontwand in den Bodenabschnitt des Beutelkorpers ei-
nen zur Bildung des Standbodens vorgesehenen Klebe-
bereich aufweist, der frei von der Lackbeschichtung ist.
In diesem Zusammenhang ist mit einer AuRenseite des
Beutelkorpers eine Seite gemeint, die der duleren Um-
gebung des Verpackungsbeutels zugewandt ist. Im Ge-
gensatz dazu betrifft eine Innenseite des Beutelkdrpers
die Seite, die dem verpackten Gut zugewandt ist.
[0011] ErfindungsgemalR ist somit vorgesehen, dass
der Verpackungsbeutel nur dort eine Beschichtung auf-
weist, die zum einen mafigeblich fiir das gesamte opti-
sche Erscheinungsbild ist und zugleich nicht dafir vor-
gesehen ist, die Bodenfalte zu bilden. Eine solche Aus-
gestaltung setzt somit voraus, dass die Flachbahn be-
reits vor der Fertigung des eigentlichen Verpackungs-
beutels so ausgestaltetwerden muss, dass die Bereiche,
dieim Zuge der Herstellung des Verpackungsbeutels die
Bodenfalte bilden sollen, von der eigentlichen Beschich-
tung freigehalten werden. Hierdurch weisen diese Ab-
schnitte eine deutlich bessere Haftung gegentiber einer
Klebenaht auf. Ein Auftrennen der Bodenfalte ist somit
deutlich schwieriger und seltener moglich.

[0012] Zugleich wird der Standboden des Verpa-
ckungsbeutels von dem Benutzer nicht bzw. nur kaum
beachtet, sodass dieser Bereich fir das optische Er-
scheinungsbild nur von untergeordneter Bedeutung ist.
Hierbeiist auch zu beachten, dass sich der Klebebereich
auf den Bereich der ersten Frontwand bezieht, der im
Zuge der Umfaltung auf sich selbst gelegt wird, sodass
die Bereiche ohne Lackbeschichtung nach dem Umfal-
ten und Verkleben von auf3en nicht mehr sichtbar sind.
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Im Gegensatz zur ersten Frontwand ist namlich die zwei-
te Frontwand vollstdndig mit einer Lackbeschichtung ver-
sehen, wobei Bereiche der zweiten Frontwand den Kle-
bebereich nach dem Umfalten verdecken, sodass ent-
sprechend die lackfreien Bereiche nur dann fir den An-
wender sichtbar waren, wenn die Klebenaht in der Bo-
denfalte aufgeldst wiirde.

[0013] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung wer-
den zur Ausbildung des Standbodens die Frontwande
derart umfaltet, dass Abschnitte des Klebebereiches der
ersten Frontwand aufeinander liegen. Somit erfolgt die
Verklebung nur auf der ersten Frontwand. Durch die Um-
faltung der Frontwande bildet sich ein unterer Rand aus,
der das untere Ende des Beutelkorpers darstellt und wel-
cher innerhalb des Klebebereiches angeordnet ist. Eine
solche Betrachtung bezieht sich auf einen unbefiillten
Zustand des Beutelkorpers, bei dem der Standboden
selbst nicht voll ausgebildet ist.

[0014] Ausgehend von einem solchen flachliegenden
Zustand des Beutelkdrpers erstrecken sich gemaf einer
bevorzugten Weiterbildung des Verpackungsbeutels die
aufeinanderliegenden Abschnitte der ersten Frontwand
ausgehend von dem unteren Rand in vertikaler Richtung
bisin einem Abstand zu einer unteren Beutelkante, wobei
sich die untere Beutelkante auf die Schnittkante bezieht
bzw. welche das untere Ende des Beutelkorpers dar-
stellt, bevor die Frontwande zur Ausbildung des Stand-
bodens umfaltet wurden. Demnach liegen die beiden
Frontwande bis zur Beutelkante einander gegenuber,
wobeianschlielend durch Ausbildung der Bodenfalte die
Beutelkante in vertikaler Richtung nach oben umfaltet
wird. Die vertikale Richtung bezieht sich in diesem Zu-
sammenhang auf die Beutelhdhe, wobei sich der Beu-
telkdrper im flachliegenden Zustand zwischen einem
oberen und einem unteren Rand in vertikaler Richtung
erstreckt. Bevorzugt liegt der Abstand zwischen der un-
teren Beutelkante und dem Klebebereich zwischen 3 und

10
mm z.B. 5 mm.
[0015] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist

zur Verklebung des Standbodens ein sich in Querrich-
tung des Beutelkorpers erstreckender Klebstoffstreifen
in dem Klebebereich auf der ersten Frontwand angeord-
net. Dies meintim Rahmen der Erfindung, dass sich der
Klebstoffstreifen in Form einer l&nglichen Strukturin dem
Klebebereich erstreckt. Bevorzugt wird der Kleb-
stoffstreifen raupenférmig aufgebracht. Dies bedeutet,
dass der Klebstoff entlang der Querrichtung unter einer
gleichzeitigen spiralférmigen Verwirbelung aufgetragen
wird. Hierbei ist darauf zu achten, dass im Falle eines
Schmelzklebstoffes keine derartige Aufheizung der
Flachbahn erfolgt, dass hierdurch etwaige Innenlagen
miteinander verschweifl3en. Vor diesem Hintergrund sind
die Menge des Materialauftrags und damit auch die Kle-
bekraft limitiert. Zugleich erfolgt auch eine schnelle Ab-
kihlung und Aushartung.

[0016] Zur Verklebung des Standbodens bzw. der Bo-
denfalte ist ein Klebstoff vorgesehen, wobei es sich be-
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vorzugt um einen Schmelzklebstoff handelt, der allge-
mein auch als Hotmelt bezeichnet wird. Hierbei handelt
es sich um Klebstoffe, die auf thermoplastischen Poly-
meren beruhen und die durch Einwirkung von Warme in
einen schmelzflissigen Zustand uberfiihrt werden kon-
nen. Sodann ist der Auftrag auf der ersten Frontwand
moglich. Nach Erstarren dieses Klebstoffes bildet dieser
eine adhesive Wirkung aus, sodass hierdurch die Ab-
schnitte der ersten Frontwand, die den Klebebereich bil-
den durch Umfalten aufeinandergelegt und durch Erstar-
ren des Schmelzklebstoffes miteinander verbunden wer-
den koénnen. Selbstverstandlich eignen sich aber auch
andere Arten von Klebstoffen fiir den erfindungsgema-
Ren Verpackungsbeutel. Beispielsweise kdnnen auch 16-
sungsmittelbasierte oder wasserbasierte Klebstoffe ver-
wendet werden, wobei dann die adhesive Wirkung durch
Austrocknung des Klebstoffes bewirkt wird. Bevorzugt
kommt aber ein Schmelzklebstoff insbesondere auf Ba-
sis von Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) zum Ein-
satz.

[0017] Wie bereits eingangs erwahnt, istinsbesondere
bei Lackbeschichtungen mit einem Mattlack aufgrund
der rauen Oberflache die Haftproblematik von besonde-
rer Bedeutung. Allerdings lasst sich mithilfe von derarti-
gen Mattlacken ein besonders hochwertiges Erschei-
nungsbild bewirken. GemaR einer bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung bewirkt die Lackbeschichtung aus
Mattlack, dass die Flachbahn in den Lackbeschichtun-
gen aufweisenden Bereichen einen Glanzgrad von we-
niger als 70 Glanzeinheiten (GU), bevorzugt weniger als
50 GU, aufweist, gemessen nach DIN 67530 bei einem
Lichteinfallswinkel von 60°. Diese MaReinheit basiert auf
einem Referenzwert, der bei einem polierten, schwarzen
Glasstandard mit definierten Brechungsindex erreicht
wird. Der maximale Referenzwert ist mit 100 GU festge-
setzt. Der untere Referenzpunkt liegt bei 0 GU, was ei-
nem Messwert entspricht, der bei einer perfekt matten
Oberflache erreicht wird. Zur Ermittlung des Glanzgra-
des wird die Intensitat eines gerichteten reflektierten
Lichtstrahls in einem definierten Winkel um den Reflexi-
onswinkel gemessen und danach auf die Reflexionsei-
genschaften des schwarzen, polierten Glasstandards mit
festgelegter Brechzahl bezogen.

[0018] Da erfindungsgemaf der Mattlack nur in den
Bereichen aulierhalb des Klebebereiches vorgesehen
ist, kann die Flachbahn in dem Klebebereich eine Ober-
flache aufweisen, welche bevorzugt einen Glanzgrad
von mehr als 70 GU, bevorzugt mehr als 80 GU, beson-
ders bevorzugt mehr als 90 GU, gemessen nach DIN
67530 bei einem Lichteinfallswinkel von 60°, aufweist.
Der Glanzgrad richtet sich hierbei insbesondere nach Art
des verwendeten Materials, welches flir die Flachbahn
oder bei einer mehrschichtigen Ausgestaltung fiir die an
die Lackbeschichtung angrenzende Schicht verwendet
wird.

[0019] GemaR einerbevorzugten Ausgestaltungistdie
Flachbahn mehrschichtig ausgebildet und weist eine an
die Lackbeschichtung angrenzende Schicht aus einem
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Material ausgewahlt aus der Gruppe Polyethylen (PE),
Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Poly-
lactid (PLA) und Papier auf. Gerade Polyethylentereph-
thalat und Polylactid weisen eine hohe Polaritat auf und
sind somit allein aufgrund der chemischen Struktur gut
verklebbar. Die Folienschichten kdnnen dariiber hinaus
aber auch monoaxial orientiertz.B. in Maschinenrichtung
oder auch biaxial orientiert sein. Orientierte Folien wei-
sen in der Regel eine sehr glatte Oberflache auf. Dies
fuhrt ebenfalls zu einer besonders guten Haftwirkung des
Klebstoffs.

[0020] Ausgehend von einer mehrschichtigen Ausge-
staltung der Erfindung ist die innenliegende Schicht bzw.
die die Innenseite des Beutelkdrpers bildende Schicht
aus einem heilsiegelbaren Material z.B. Polyethylen ge-
bildet, sodass die einzelnen Frontwande oder gegebe-
nenfalls auch weitere Bestandteile des Beutelkorpers
miteinander durch HeilRsiegeln verbunden werden kon-
nen. Insbesondere kann nach dem Befiillvorgang der
obere Rand durch Heilsiegeln verschlossen werden.
[0021] Grundsatzlich reicht es fir die Erfindung aus,
wenn lediglich zwei Frontwande miteinander verbunden
werden, wobei aber flir einen stabileren Stand und fur
ein grofieres Fullvolumen bevorzugt Seitenfalten vorge-
sehen sind, welche zwischen den Frontwanden ange-
ordnet sind und wobei Abschnitte der Seitenfalten im Bo-
denabschnitt zur Bildung des Standbodens umfaltet sind.
Die Seitenfalten erstrecken sich somit bevorzugt in den
Bodenbereich des Beutelkdrpers hinein, sodass die
Frontwande in den Bodenbereich an den seitlichen En-
den Uber die Seitenfalten insbesondere durch Heil3sie-
geln miteinander verbunden sind. Dies bedeutet gleich-
zeitig auch, dass diese im Bodenbereich liegenden Ab-
schnitte ebenfalls Teil der Bodenfalte werden, sodass
entsprechend mehr Folienmaterial in den seitlichen Ab-
schnitten der Seitenfalten vorgesehen ist. Aufgrund der
rickstellenden Wirkung des Materials ist es daher gera-
de bei einer Ausgestaltung in Form eines Seitenfalten-
beutels besonders wichtig, dass der Klebstoff eine aus-
reichende Haftwirkung aufweist. Hierbei ist auch zu be-
ricksichtigen, dass der Beutelinhalt z.B. Tierfutter die
Bodenfalte auseinander driickt, so dass die von der Bo-
denfalte aufzunehmenden Kréfte in einem ausreichen-
den MaRe aufgenommen werden missen.

[0022] Um die Haftwirkung des Klebstoffs zu erhéhen,
kann erganzend beispielsweise auch eine Corona-Be-
handlung in dem Klebebereich vorgesehen sein. Unter
einer Corona-Behandlung versteht man ein elektroche-
misches Verfahren zur Oberflachenmodifikation von
Kunststoffen, wodurch die Polaritat erhéht wird.

[0023] Bevorzugt ist der Klebebereich der ersten
Frontwand ferner zu seitlichen Randern des Beutelkor-
pers beabstandet. Der Abstand betragt bevorzugt zwi-
schen 10 und 20 mm, besonders bevorzugt zwischen 12
und 18 mm z.B. 15 mm.

[0024] Der Verpackungsbeutel kann darlber hinaus
mit im Beutelkdrper angeordneten Wiederverschlissen
ausgebildet sein, wobei diese Wiederverschliisse dann
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bevorzugt im oberen Bereich bzw. in einem Kopfbereich
des Beutelkdrpers angeordnet sind. Diese Wiederver-
schliisse sind dazu vorgesehen, dass der Beutelkorper
nach einem erstmaligen Offnen erneut verschlossen
werden kann. Zum erstmaligen Offnen kann dariiber hi-
naus eine Perforation oder eine Schwachungslinie in der
Flachbahn vorgesehen sein, die ein Aufreien des Beu-
telkdrpers ermdglicht und wobei zugleich eine Schitte
ausgebildet wird, durch die das Material aus dem Beu-
telkorper entnommen werden kann. Entsprechend ist
dann der Wiederverschluss so ausgebildet, dass diese
Schiitte, z.B. durch Zusammendriicken der beiden Front-
wande, verschlossen werden kann.

[0025] Der beschriebene Verpackungsbeutel kann
grundsatzlich zur Verpackung einer Vielzahl von Verpa-
ckungsgitern verwendet werden, wobei aber bevorzugt
stlickige oder kornige Verpackungsgiter zum Einsatz
kommen. Hierbei kann es sich beispielsweise um Le-
bensmittel, Tierfutter oder auch Einstreu handeln.
[0026] Gegenstand der Erfindungistferner ein Verfah-
ren zur Herstellung eines erfindungsgemafen Verpa-
ckungsbeutels gemaf Patentanspruch 12, wobei

- eine Flachbahn in Maschinenrichtung (MD) zuge-
fuhrt wird, die zwei nebeneinander angeordnete, die
Frontwande bildende Bereiche aufweist und wobei
die Flachbahn auf einer ersten Seite mit einer Be-
schichtung versehen ist, wobei ein Klebebereich des
die erste Frontwand bildenden Bereiches frei von
einer Beschichtung ist,

- wobei aus der Flachbahn durch Falten und Heil3sie-
geln ein Folienschlauch derart gebildet wird, dass
die Frontwande zumindest abschnittsweise aufein-
ander aufliegen,

- wobei einzelne Beutelkérper aus dem Folien-
schlauch abgetrennt werden,

- wobeiein Standboden durch Umfalten eines unteren
Randes derart gebildet wird, dass Abschnitte des
Klebebereiches der ersten Frontwand aufeinander
aufliegen und

- wobei die aufeinander liegenden Abschnitte mitein-
ander verklebt werden.

[0027] Bevorzugtistvorgesehen, dass zur Verklebung
der aufeinanderliegenden Abschnitte ein Klebstoff, be-
vorzugt ein Schmelzklebstoff, auf der ersten Frontwand
indem Klebebereich vor der Umfaltung aufgetragen wird.
Die Aufbringung des Klebstoffes erfolgt hierbei gemaf
einer bevorzugten Ausgestaltung streifenférmig, insbe-
sondere mit einer raupenférmigen Struktur.

[0028] GemaR einer Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens werden durch Umfalten der Flach-
bahn zwischen den Frontwanden angeordnete Seiten-
falten gebildet, die die nebeneinander angeordneten, die
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Frontwande bildende Bereiche miteinander verbinden.
[0029] Grundsatzlich kann sich der Klebebereich bis
zu einer unteren Beutelkante erstrecken. Bevorzugt ist
jedoch vorgesehen, dass der Klebebereich nach dem
Abtrennen des Beutelkorpers zu einer unteren Beutel-
kante beabstandet ist, wobei der Abstand insbesondere
zwischen 3 und 10 mm, z.B. 5 mm, betragt.

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
exemplarischen Ausflihrungsbeispiels naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemafen Verpackungsbeu-
tel,

Fig. 2 bis 6 Verfahrensschritte zur Herstellung des
in Fig. 1 dargestellten Verpackungsbeutels.

[0031] Die Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafien Ver-
packungsbeutel mit einem aus einer Flachbahn 1 gebil-
deten Beutelkdrper 2, wobei der Beutelkdrper 2 aus einer
ersten und zweiten Frontwand 3, 4 sowie dazwischen
angeordneten Seitenfalten 5a, 5b gebildet ist. Darliber
hinaus weist der Beutelkorper 2 in einem Bodenabschnitt
einen durch Umfalten und Verkleben der Frontwande 3,
4 gebildeten Standboden 6 auf, der entsprechend lber
eine Bodenfalte 7 verflgt.

[0032] Dartber hinaus ist in einem am oberen Ende
angeordneten Kopfbereich eine Perforierung 8 vorgese-
hen, Uber die der Beutelkorper 2 durch AufreiRen der
Flachbahn 1 ge6ffnet werden kann. Fiir ein erneutes Ver-
schlielen ist dartiber hinaus ein Wiederverschluss 9 vor-
gesehen, der den Beutelkodrper 2 durch Zusammendri-
cken der Frontwéande 3, 4 erneut verschlief3t.

[0033] Fir die Erfindung ist die Ausgestaltung des
Standbodens 6 mit der Bodenfalte 7 ist von besonderer
Bedeutung. Die diesbeziigliche Ausgestaltung und Aus-
bildung des Standbodens 6 lasst sich besonders deutlich
anhand der Herstellung des Verpackungsbeutels naher
erlautern.

[0034] Die Fig. 2 zeigt diesbezliglich die Flachbahn 1,
welche in Maschinenrichtung MD zugefiihrt wird. Die
Flachbahn 1 ist so ausgebildet, dass Bereiche 10, 11
vorgesehen sind, welche spater die Frontwande 3, 4 bil-
den werden. Dartiber hinaus sind Bereiche 12a, 12b vor-
gesehen, welche durch Umfalten der Flachbahn 1 die
Seitenfalten 5a, 5b bilden werden.

[0035] Die Flachbahn 1 ist mehrschichtig ausgebildet
und weist eine die Innenseite bildende Schicht aus Po-
lyethylen und einerdie AuRenseite bildenden Schicht aus
Polyethylenterephthalat auf. Um dem Verpackungsbeu-
tel nach der Herstellung ein optisch hochwertiges Er-
scheinungsbild verleihen zu kénnen, weist die Flachbahn
1 auf der die AuRenseite des Verpackungsbeutels bil-
denden Seite bzw. auf der Schicht aus PET eine Be-
schichtung aus einem Mattlack auf. Ein solcher Mattlack
hat jedoch den Nachteil, dass sie die Haftwirkung von
Klebstoff insbesondere von Schmelzklebstoff nachteilig
beeinflusst. Vor diesem Hintergrund ist in dem Bereich
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10 der Flachbahn 1 ein Klebebereich 13 vorgesehen, der
frei von einer Beschichtung mit Mattlack ausgebildet ist.
Der Bereich 10 stellt in diesem Zusammenhang den Be-
reich der Flachbahn 1 dar, welcher spater die erste Front-
wand 3 bilden wird. In diesem Zusammenhang wird fiir
eine bessere Darstellung auch auf die Fig. 3 verwiesen,
die die Folienbahn in einer vergrofRerten Darstellungs-
weise zeigt.

[0036] Sodann kdénnen auch eine Perforation 8 in die
Flachbahn 1 eingebracht und ein Wiederverschluss 9 be-
festigt werden.

[0037] Die Ausbildung des Standbodens 6 ist in den
Figuren 4 bis 6 ndher dargestellt. Die Fig. 4 zeigt den
von dem Folienschlauch abgetrennten Beutelkérper 2 in
einer Ansicht, bei der die vordere Frontwand 3 die Vor-
derseite des Beutelkdrpers 2 darstellt. Uber eine
Heilsiegelnaht 14a wurde der Beutelkdrper 2 an einem
unteren Ende verschlossen und wobei die Frontwande
3, 4 entweder unmittelbar miteinander oder Gber Berei-
che der Seitenfalten 5a, 5b verbunden wurden. Dartber
hinaus sind auch HeiRsiegelnahte 14b vorgesehen, die
die Seitenfalten 5a, 5b stabilisieren.

[0038] In der in der Fig. 4 dargestellten Ausfiihrung
wurde der Standboden 6 noch nicht gebildet, sodass ent-
sprechend auch noch keine Bodenfalte 7 vorgesehen ist.
Allerdings ist bereits der untere Rand 15 des Beutelkor-
pers dargestellt, der durch Umfalten des unteren Berei-
ches des Beutelkorpers 2 gebildet wird. Dies bedeutet
gleichzeitig auch, dass Abschnitte des Klebebereiches
13 nach dem Umfalten aneinander anliegen.

[0039] Indem Klebebereich 13 ist ein Klebstoffstreifen
16 vorgesehen, der raupenférmig ausgebildetist und der
die Bodenfalte 7 nach dem Umfalten dadurch fixiert, dass
die Abschnitte des Klebebereiches 13 aufeinander be-
festigt werden. Sodann folgt in der Fig. 5 das eigentliche
Umfalten zur Ausbildung der Bodenfalte 7.

[0040] Der fertige Verpackungsbeutel ist dann in der
Fig. 6 in einem flachgelegten Zustand dargestellt. Dem-
nach erstreckt sich der Klebebereich 13 bis an den un-
teren Rand 15 des Beutelkdrpers 2. In dem gezeigten
Beispiel betragt der Abstand zu der unteren Beutelkante
17 5 mm und zu den seitlichen Randern 15 mm.

Patentanspriiche

1. Verpackungsbeutel mit einem aus einer Flachbahn
(1) gebildeten Beutelkorper (2), der eine erste und
eine zweite Frontwand (3, 4) sowie in einem Boden-
abschnitt einen durch Umfalten der Frontwande und
Verkleben gebildeten Standboden (6) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Flachbahn (1) auf einer AuRenseite des Beutel-
koérpers (2) eine Lackbeschichtung aufweist, wobei
die erste Frontwand (3) in dem Bodenabschnitt des
Beutelkdrpers (2) einen Klebebereich (13) aufweist,
der frei von der Lackbeschichtung ist.
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Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Ausbildung des Standbo-
dens (6) die Frontwande (3, 4) derart umfaltet wer-
den, dass Abschnitte des Klebebereiches (13) der
ersten Frontwand (3) aufeinander liegen.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die aufeinanderliegenden
Abschnitte der ersten Frontwand (3) in einem unbe-
fullten, flachliegenden Zustand des Beutelkorpers
(2) ausgehend von einem unteren Rand (15) in ver-
tikaler Richtung bis zu einem Abstand zu einer un-
teren Beutelkante (17) erstrecken.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand zwischen 3 und
10 mm betragt.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verklebung
des Standbodens (6) ein sich in Querrichtung des
Beutelkorpers (2) erstreckender Klebstoffstreifen
(16) in dem Klebebereich (13) auf der ersten Front-
wand (3) angeordnet ist.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass als Klebstoff eine Schmelz-
klebstoff vorgesehen ist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
6 dadurch gekennzeichnet, dass die Lackbe-
schichtung ein Mattlack ist, wobei die Flachbahn (1)
in den die Lackbeschichtung aufweisenden Berei-
chen einen Glanzgrad von weniger als 70 GU (Glan-
zeinheiten), bevorzugt weniger als 50 GU, aufweist,
gemessen nach DIN 67530 bei einem Lichteinfalls-
winkel von 60°.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Flachbahn
(1) mehrschichtig ausgebildet ist und eine an die
Lackbeschichtung angrenzende Schicht aus einem
Material ausgewahlt aus der Gruppe Polyethylen
(PE), Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen
(PP), Polylactid (PLA) und Papier aufweist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (2) zwei zwischen den Frontwanden (3, 4) an-
geordnete Seitenfalten (5a, 5b) aufweist, wobei Ab-
schnitte der Seitenfalten (5a, 5b) im Bodenabschnitt
zur Bildung des Standbodens (6) umfaltet sind.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebebe-
reich (13) der ersten Frontwand (3) zu seitlichen
Randern des Beutelkorpers (2) beabstandet ist.
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16.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebebe-
reich (13) miteinem Corona-Verfahren vorbehandelt
ist.

Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsbeu-
tels nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei

- eine Flachbahn (1) in Maschinenrichtung (MD)
zugeflhrt wird, die zwei nebeneinander ange-
ordnete, die Frontwande bildenden Bereiche
(10, 11) aufweist und wobei die Flachbahn (1)
auf einer ersten Seite mit einer Beschichtung
versehen ist, wobei ein Klebebereich (13) des
die erste Frontwand bildenden Bereiches (10)
frei von einer Beschichtung ist,

- wobei aus der Flachbahn (1) durch Falten und
Heilsiegeln ein Folienschlauch derart gebildet
wird, dass die Frontwande (3, 4) zumindest ab-
schnittsweise aufeinander aufliegen,

- wobei einzelne Beutelkdrper (2) aus dem Fo-
lienschlauch abgetrennt werden,

- wobei ein Standboden (6) durch Umfalten in
einem unteren Bereich des Beutelkorpers (2)
derart gebildet wird, dass Abschnitte des Klebe-
bereiches (13) der ersten Frontwand (3) aufein-
ander aufliegen.

- wobei die aufeinander liegenden Abschnitte
miteinander verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei durch Umfalten
der Flachbahn (1) zwischen den Frontwanden (3, 4)
angeordnete Seitenfalten (5a, 5b) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei vor der
Bildung des Standbodens (6) ein Klebstoff, bevor-
zugt ein Schmelzklebstoff, auf der ersten Frontwand
(3) in dem Klebebereich (13) aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 14, wobei der Klebstoff
streifenfémig angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, wo-
bei der Klebebereich (13) nach dem Abtrennen des
Beutelkdrpers (2) zu einer unteren Beutelkante (17)
beabstandet ist.
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