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(54) VERPACKUNGSBEUTEL SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES
VERPACKUNGSBEUTELS

(57)  Verpackungsbeutel mit einem Beutelkérper (1)

aus einem Folienmaterial und mit zumindest einem zu-
satzlichen, mit einem Aufdruck (8) versehenden Trage-
rabschnitt (5), der an einer BeutelauRenseite auf dem
Beutelkdrper (1) angeordnet ist, wobei der Beutelkdrper
(1) zumindest zwei einander gegeniiberliegende Front-
wande (2, 3) aufweist, welche von einem oberen Rand,
einem unteren Rand und Seitenrédndern begrenzt sind.
Erfindungsgemaf istder zumindest eine Tragerabschnitt
(5) aus einem Material auf Basis von Papier gebildet und
I6sbar an einer der Frontwande (2, 3) befestigt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Verpa-
ckungsbeutel mit einem Beutelkdrper aus einem Folien-
material und mit zumindest einem zuséatzlichen, mit ei-
nem Aufdruck versehenen Tragerabschnitt, der an einer
BeutelauRRenseite auf dem Beutelkdrper angeordnet ist,
wobei der Beutelkérper zumindest zwei einander gegen-
Uberliegende Frontwande aufweist, welche von einem
oberen Rand, einem unteren Rand und Seitenrédndern
begrenzt sind.

[0002] Derartige Verpackungsbeutel sind grundsatz-
lich aus dem Stand der Technik bekannt. Das fiir den
Beutelkorper verwendete Folienmaterial ist Ublicherwei-
se dazu geeignet, die verpackten Guter in mechanischer
Hinsicht zu schiitzen. Dariiber hinaus weistkann es auch
Barriereeigenschaften aufweisen, die das Eindringen
von Sauerstoff oder Wasserdampf, das Entweichen von
Aroma und das Ausdringen von Fett des Verpackungs-
gutes verhindern.

[0003] Zugleich wird die AuBenseite des Beutelkor-
pers Ublicherweise mit einer von aulRen sichtbaren Be-
druckung versehen, wodurch das optische Erschei-
nungsbild des Beutelkdrpers in ansprechender Art und
Weise ausgestaltet werden kann. Ein solches Druckbild
kann selbstverstandlich auch Informationen uber das
Verpackungsgut beinhalten, sodass auch vor dem Hin-
blick einer moglichst langen Lesbarkeit ein wirksamer
Schutz des Druckbildes vorgesehen ist. Dies erfolgt (ib-
licherweise dadurch, dass derartige Verpackungsbeutel
aus einem Folienverbund z. B. aus einem Laminat aus
Polyethylenterephthalat (PET) und Polyethylen (PE) ge-
bildet sind, wobei dann die Druckschicht zwischen den
beiden Folienlagen angeordnet ist und wobei die beiden
Folienlagen Uber einen Kaschierkleber miteinander ver-
bunden sind. Durch den Einschluss der Druckschicht
zwischen zwei Lagen, wird das Druckbild langfristig ge-
schutzt und ist zugleich bei einer transparenten Ausge-
staltung der aulReren Folienlage von auf3en sichtbar. Der-
artige Verpackungen lassen sich aber aufgrund der ver-
schiedenen Kunststoffe nur sehr schwer rezyklieren.
[0004] In der Verpackungsindustrie besteht allerdings
vermehrt ein Bedarf, dass Verpackungsbeutel mdglichst
zu einem hohen Anteil bzw. insbesondere vollstandig re-
zykliert werden kdnnen. Hierbei ist es von wesentlicher
Bedeutung, dass die einzelnen Bestandteile der Verpa-
ckungsmaterialien zu einem méglichst hohen Anteil nach
Materialklassen getrennt werden kénnen, um einen ho-
hen Grad an Rezyklierbarkeit zu gewahrleisten.

[0005] Von besonderem Vorteil ist es diesbeziglich,
wenn die Verpackungen mdglichst aus nur wenigen, un-
terschiedlichen Stoffen beziehungsweise Kunststoffen
gebildet sind. Aus dem Stand der Technik sind daher
auch Einstofflésungen bekannt, wobei dann ein Folien-
laminat aus einem orientierten Polyethylen und einer wei-
teren Lage aus Polyethylen vorgesehen ist. Das Druck-
bild ist dann erneut zwischen diesen beiden Folienlagen
angeordnet. Beutelkdrper aus einem derartigen Folien-
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material sind gegeniiber Folienlaminaten aus Polyethy-
lentherephtalat und Polyethylen hinsichtlich der Rezyk-
lierbarkeit von Vorteil. Allerdings wirkt sich auch die zwi-
schen den einzelnen Lagen angeordnete Druckschicht
negativ auf die Rezyklierbarkeit aus. So werden die Beu-
telfolien wahrend des Recyclingprozesses iblicherweise
zunachst zerkleinert, wobei anschliel3end die einzelnen
Materialbestandteile des Granulats mittels einer Nah-In-
fraroterkennung erfasst und anschlieRend sortiert wer-
den. Allerdings sind insbesondere die von einer Druck-
schicht eingefarbten Granulate sensorisch auffallig, wo-
durch eine Sortierung in sortenreine Materialklassen
deutlich erschwert wird. Dariiber hinaus konnen die ein-
gefarbten Granulate auch aus optischen Griinden einem
weiteren Nutzen nicht ohne weiteres zugefiihrt werden.
[0006] Vor diesem Hintergrund kann es zweckmaRig
sein, den Beutelkorper selbst im Wesentlichen unbe-
drucktauszufiihren und dann eine Bedruckung aufeinem
zusatzlichen Tragerabschnitt vorzusehen, welcher dann
an den Frontwanden befestigt wird. Eine solche Ausge-
staltung ist beispielsweise aus der EP 3 168 169 A1 be-
kannt. Hierbei ist ein zusatzlicher Folienabschnitt vorge-
sehen, welcher insbesondere Uber Heillsiegelndhte mit
einer der Frontwande verbunden wird. Der Beutelkdrper
und der zusatzliche Folienabschnitt werden dann ge-
meinsam zerkleinert. Im Anschluss erfolgt eine Sortie-
rung nach einzelnen Kunststoffklassen z. B. mithilfe ei-
nes Windsichtverfahrens oder eines Auftriebsverfah-
rens. Zur stofflichen Trennungist dann vorgesehen, dass
Materialien verwendet werden, die eine unterschiedliche
Dichte aufweisen oder dass der Folienabschnitt eine an-
dere Dicke aufweist als das Material fir den Beutelkor-
per.

[0007] Wenngleich sich die bisherigen Lésungen fiir
eine stoffliche Wiederverwertung von Verpackungen
grundsatzlich bewahrt haben, so ist stets ein aufwendi-
ges Sortierverfahren vorzusehen, um die einzelnen Ver-
packungsbestandteile sowohl stofflich zu trennen, als
auch um die bedruckten Bestandteile aussortieren zu
kénnen. Es liegt aber im Interesse der Verpackungsin-
dustrie als auch der Verbraucher, dass der Anteil der
Wiederverwertbarkeit weiter erhéht wird. Dies setzt ins-
besondere voraus, dass sich die unterschiedlichen Ma-
terialien einer Verpackung leichter stofflich trennen las-
sen. Dariiber hinaus soll insgesamt der Kunststoffanteil
in derartigen Verpackungsbeuteln weiter reduziert wer-
den.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Verpackungs-
beutel mit reduziertem Kunststoffanteil anzugeben, wel-
cherbesonders einfach stofflich wiederverwertbaristund
gegeniber bisherigen Ldsungen einen geringeren
Kunststoffanteil aufweist.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch einen Verpa-
ckungsbeutel gemal Patentanspruch 1. Dementspre-
chend ist vorgesehen, dass der zumindest eine Trage-
rabschnitt aus einem Material auf Basis von Papier ge-
bildet und I6sbar an einer der Frontwande befestigt ist.
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[0010] Die Erfindung lehrt somit einen Verpackungs-
beutel, bei dem das optische Erscheinungsbild mageb-
lich Gber die auf Basis von Papier gebildeten Tragerab-
schnitte beeinflusst wird. Hierzu kann der Tragerab-
schnitt in einfacher Art und Weise mit einem Aufdruck
versehen werden, wahrend der Beutelkorperim Wesent-
lichen ohne eine Bedruckung ausgebildet ist. Mit einem
im Wesentlichen unbedruckten Beutelkorper ist im Rah-
men der Erfindung gemeint, dass der Anteil einer Bedru-
ckung nicht mehr als 5% der Oberflache des Beutelkor-
pers betragt. Selbstverstandlich liegt es auch im Rahmen
der Erfindung, dass der Beutelkdrper vollstandig unbe-
druckt ausgebildet ist.

[0011] Vor diesem Hintergrund ist also bezlglich des
Folienmaterials fir den Beutelkdrper keine besondere
Eignung fiir die eine Aufnahme eines Druckbildes not-
wendig.

[0012] Nach einer vollstandigen Entnahme des Verpa-
ckungsgutes kann der Tragerabschnitt von dem Beutel-
korper entfernt werden, sodass beide Bestandteile se-
parat voneinander entsorgt bzw. rezykliert werden kén-
nen. Es erfolgt somit bereits eine stoffliche Trennung vor
dem eigentlichen Rezyklierprozess, wodurch dieser ein-
facher und kosteneffizienter ausgestaltet sein kann. Es
ist von besonderem Vorteil, dass bereits durch den Ver-
braucher eine solche Trennung durchgefiihrt werden
kann. Allerdings ist dann entscheidend, dass dies fiir den
Verbraucher mit keinem nennenswerten Aufwand ver-
bunden und insbesondere ohne den Einsatz weiterer
Hilfsmittel moglich ist.

[0013] Der Tragerabschnittist gemaR einer bevorzug-
ten Ausgestaltung vollstandig aus Papier gebildet. Ins-
besondere handelt es sich bei dem Papier um Kraftpa-
pier. Unter Kraftpapier versteht man ein Verpackungs-
papier, welches aus gebleichtem oder aber auch aus un-
gebleichtem Sulfatzellstoff gebildet ist und hohe stati-
sche und dynamische Festigkeiten aufweist. Aus diesem
Grund wird ein solches Kraftpapier haufig fir Verpa-
ckungsmaterialien eingesetzt. Darliber hinaus ist Kraft-
papierauch besonders gutzur Bedruckung geeignet. Der
Tragerabschnitt kann daher besonders einfach auf einer
Auflenseite bedruckt werden und sodann mit einer In-
nenseite auf einer der Frontwande befestigt werden.
[0014] Durch die Verwendung von Papier oder zumin-
dest einem Tragerabschnitt auf Basis von Papier wird
sogleich der Kunststoffanteil zu einem hohen MaRe ge-
senkt, sodass Uber den Beutelkdrper aus einem Folien-
material lediglich der Schutz des Verpackungsgutes si-
chergestellt wird.

[0015] Der zumindest eine Tragerabschnitt weist auf
einer der Frontwand des Beutelkdrpers zugewandten
Seite zumindest bereichsweise eine Siegelbeschichtung
auf und ist im Bereich der Siegelbeschichtung tber eine
Heilsiegelnaht mit der Frontwand verbunden. Entspre-
chend ist die Siegelschicht dazu vorgesehen, die
Heilsiegelnaht zwischen dem Tragerabschnitt und der
Frontwand auszubilden. Bei dieser Siegelschicht kann
es sich beispielsweise um eine Beschichtung aus Poly-
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ethylen (PE) handeln.

[0016] Im Rahmen der Erfindung wird diese Siegel-
schicht nicht als Teil des Tragerabschnittes verstanden,
sodass entsprechend auch bei der Verwendung einer
Siegelschicht weiterhin der Tragerabschnitt selbst voll-
sténdig aus Papier gebildet sein kann. Die Siegelschicht
selbst ist dazu geeignet unter Einwirkung von Hitze eine
stoffschlissige Heillsiegelnaht zwischen dem Beutelkor-
per und der Frontwand zu bilden.

[0017] Im Zuge des Entfernens des Tragerabschnittes
wird Ublicherweise im Bereich der Heilsiegelnaht der
Tragerabschnitt an der Oberflache lokal eingerissen, so
dass die Trennung innerhalb des Tragerabschnitts er-
folgt. Somit ist nach dem Trennen in diesem Bereich die
Siegelschicht auf dem Beutelkérper angeordnet und
kanninsbesondere bei einer sortenreinen Ausgestaltung
zusammen mit dem Beutelkérper rezykliert werden.
Selbstverstandlich kann auch ein Restbestandteil an Pa-
pierfasern auf dem Beutelkdrperverbleiben. Dieser Rest-
bestandteil ist allerdings flir den Rezyklierprozess von
untergeordneter Bedeutung.

[0018] Damit die Siegelbeschichtung nach dem Tren-
nen mdoglichst vollstdndig auf dem Beutelkérper ange-
ordnet ist, sollte der Bereich der Siegelschicht mdglichst
gering ausgebildet und insbesondere nur dort vorgese-
hen sein, wo anschlieRend eine Heilsiegelnaht erforder-
lich ist. Vorzugsweise wird die Siegelschicht vor dem
Ausbilden einer Siegelnaht streifenférmig auf den Tra-
gerabschnitt aufgebracht. Beispielsweise kann die Sie-
gelschicht an zwei parallelen Randern des Tragerab-
schnittes angeordnet sein. Alternativ ist es aber auch
moglich, dass die Siegelschicht rahmenférmig auf dem
Tragerabschnitt angeordnet ist. Dies gilt dann entspre-
chend auch fiir die Ausgestaltung der HeilRsiegelnaht.
[0019] GemaR einer alternativen Ausgestaltung kann
anstelle einer Heillsiegelnaht auch eine Verbindung zwi-
schen dem Tragerabschnitt und der Frontwand iber eine
Klebstoffschicht erfolgen, welche ebenfalls I6sbar aus-
gebildet ist und bereichsweise auf dem Tragerabschnitt
angeordnet wird. Die Anordnung der Klebstoffschicht er-
folgt dann bevorzugt in analoger Art und Weise zu der
Siegelbeschichtung.

[0020] Grundsatzlich reicht es im Rahmen der Erfin-
dung aus, wenn lediglich auf einer der Frontwande ein
bedruckter Tragerabschnitt angeordnet ist. Alternativ ist
es aber auch mdglich, dass jeweils ein Tragerabschnitt
aus einem Material auf Basis von Papier gebildet und
I6sbar an einer der Frontwande befestigt ist. Somit er-
streckt sich ein Tragerabschnitt auf beiden Frontwanden
GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung erstreckt sich
der zumindest eine Tragerabschnitt oder auch beider
Tragerabschnitte Gber zumindest 50 %, bevorzugt 60 %
und besonders bevorzugt Gber zumindest 70 % der Fl&-
che der entsprechenden Frontwand. Bei einer solchen
Ausgestaltung dienen die Tragerabschnitte nicht nur der
Aufnahme eines Druckbildes. Vielmehr kann dem ge-
samten Beutel ein deutlich héheres MaR an Stabilitat ver-
liehen werden.
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[0021] Hierdurch ist es moglich, dass auch das fiir den
Beutelkdrper verwendete Folienmaterial eine geringere
Dicke aufweisen kann als Verpackungsbeutel, welche
vollstandig und ausschlieRlich aus einem Folienmaterial
gebildet sind. Bevorzugt betragt die Dicke der Beutelfolie
zwischen 30 und 120 pm, bevorzugt zwischen 40 und
80 uwm. Das Flachengewicht des Tragerabschnittes liegt
bevorzugt zwischen 40 und 100 g/m2.

[0022] Um insbesondere die Heil’siegelbarkeit mit
dem Tragerabschnitt zu gewabhrleisten, istdas Folienma-
terial des Beutelkorpers aus einem Polyolefin, insbeson-
dere aus Polyethylen oder Polypropylen gebildet. Grund-
satzlich kann das Folienmaterial mehrere Lagen umfas-
sen, wobei dann bevorzugt eine Einstofflésung vorgese-
hen ist, bei der samtliche Lagen aus Polyethylen oder
aus Polypropylen gebildet sind. Die Herstellung mehre-
rer Lagen erfolgt hier bevorzugt im Coextrusionsverfah-
ren, da in einem solchen Fall kein Kaschierkleber zwi-
schen den einzelnen Lagen eingesetzt werden muss, so-
dass sich auch vor diesem Hintergrund eine bessere Re-
zyklierbarkeit des Beutelkdrpers ergibt.

[0023] Der Beutelkdrper selbst kann in verschiedener
Art und Weise ausgebildet sein. Bevorzugt ist der Ver-
packungsbeutel jedoch als Seitenfaltenbeutel ausgebil-
det. Hierbei schlieRen dann die Frontwande Uber zwei
Seitenfalten aneinander an, sodass entsprechend an
den Seitenrandern die Frontwande uber die Seitenfalten
ineinander Ubergehen. Die Seitenfalten weisen jeweils
zwei Seitenfaltenabschnitte auf, welche Uber eine Falz-
kannte voneinander getrennt sind. Der Seitenfaltenbeu-
tel kann dann in einem unbefiillten Zustand in einfacher
Artund Weise flachgelegt werden, wahrend in einem auf-
gestellten Zustand einerseits ein hohes Verpackungsvo-
lumen und andererseits ein guter Stand moglich ist.
[0024] Unabhangig von der konkreten Ausgestaltung
des Verpackungsbeutels erstreckt sich der zumindest ei-
ne Tragerabschnitt bzw. erstrecken sich die Tragerab-
schnitte bis an die Seitenréander der jeweiligen Front-
wand. Im Falle eines Seitenfaltenbeutels sind an den Sei-
tenrandern Randndhte in Form von Heiflsiegelnahten
vorgesehen, welche Abschnitte der Seitenfalten mit Ab-
schnitten der Frontwande verbinden.

[0025] Diese Randnahte konnen einerseits die Front-
wande mit den Seitenfalten verbinden. Andererseits ist
auch lediglich eine Ausgestaltungin Form von sogenann-
ten Blindnahten mdglich, wobei dann hinter der Blindnaht
lediglich eine Falzkante vorgesehen ist, Uber die die
Frontwande in die Seitenfalten Gibergehen. Eine solche
Ausgestaltung kann sinnvoll sein, um iber die Randnah-
te dem Beutelkdrper eine zusatzliche Stabilitat zu verlei-
hen. Die Randnéhte zwischen den Frontwanden und der
Seitenfalten sind in einem solchen Fall bevorzugt so aus-
gebildet, dass sie unter Einwirkung einer Belastung auf-
schalen. Dies ist fur die Dichtheit des Verpackungsbeu-
tels unproblematisch, da die Frontwande Uber die Rand-
naht nicht mit den Seitenfalten verbunden sind und somit
die hinter der Randnaht angeordnete Falz die Dichtheit
weiterhin gewahrleistet. Alternativ sind auch Ausgestal-
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tungen ohne Randnahte denkbar, wobei dann die Sei-
tenfalten lediglich tGiber eine Falzkante mit den Frontwan-
den verbunden sind.

[0026] Der zumindest eine Tragerabschnitt erstreckt
sich bevorzugt Giber zumindest 60 %, bevorzugt zumin-
dest 80 % der Breite der Frontwand. Alternativ ist vorge-
sehen, dass sich der Tragerabschnitt Giber die gesamte
Breite der Frontwand und insbesondere bis in den Be-
reich der Randnahte hineinerstreckt. Die Siegelschicht
des Tragerabschnittesistdann bevorzugtlediglichim Be-
reich der Randnahte angeordnet.

[0027] Der zumindest eine Tragerabschnitt erstreckt
sich ferner bevorzugt tUber zumindest 60 %, bevorzugt
zumindest 80 % der Lange der Frontwand. Auch dies-
bezliglich ist vorgesehen, dass sich der Tragerabschnitt
Uber die gesamte Lange der Frontwand erstreckt. Be-
sonders bevorzugt ist allerdings eine Ausgestaltung, bei
der ein Kopf- und/oder ein Bodenbereich der zumindest
einen Frontwand nicht von einem Tragerabschnitt be-
deckt ist.

[0028] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung kann
der Beutelkorper zu einem Anteil von zumindest 90 %,
besonders bevorzugtvon zumindest 95 %, rezykliert wer-
den, sodass insgesamt ein sehr grof3er Anteil der Mate-
rialien wiederverwendet werden kann. Selbstverstand-
lich liegt es auch im Rahmen der Erfindung, dass der
Beutelkorper vollstandig rezykliert werden kann.

[0029] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung weist
der Beutelkérper einen Standboden auf, der durch Um-
falten und Verkleben der Frontwande gebildet werden
kann. Alternativ kann auch ein sogenannter Pinch-Boden
vorgesehen sein. Bei einem solchen Boden ist eine der
Frontwande kiirzer ausgebildet als die andere Front-
wand, wobei dann der (Uberstehende Front-
wandabschnitt bereichsweise auf der kirzeren Front-
wand angeordnet und mit dieser verbunden ist. Ausge-
hend von einer solchen Ausgestaltung kann das Verpa-
ckungsgut fast ausschlieRlich Uber Scherkrafte auf die
Verbindungsnaht zwischen den Frontwanden einwirken.
Derartige Krafte kénnen aufgrund des vergleichsweise
diinnen Folienmaterials wesentlich besser von der Ver-
bindungsnaht aufgenommen werden als Peelkrafte, wel-
che als Zugkrafte auf die Verschlussnaht einwirken.
[0030] Gegenstand der Erfindungistferner ein Verfah-
ren zur Herstellung eines erfindungsgemafen Verpa-
ckungsbeutels, wobei grundsatzlich verschiedene alter-
native Herstellungsverfahren im Rahmen der Erfindung
in Betracht kommen.

[0031] GemaR einer ersten Alternative wird zunachst
eine Materialbahn aus einem Folienmaterial mit zwei ne-
beneinander angeordneten und die Frontwande bilden-
den Bahnabschnitten in einer Produktionsrichtung zuge-
fUhrt, wobei durch Falten der Materialbahn ein Material-
schlauch derart gebildet, dass sich die die Frontwande
bildenden Bahnabschnitte gegentberliegen und wobei
von dem Materialschlauch einzelne Beutelkérper abge-
trennt werden. Ausgehend von einem solchen Verfahren
wird zumindest ein Tragerabschnittes in Produktionsrich-
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tung zugefihrt und auf einen eine Frontwand bildenden
Bahnabschnitt angeordnet und I6sbar befestigt. Die An-
ordnung und Befestigung dieses Tragerabschnittes kann
auf der Materialbahn vor oder nach dem Falten zu einem
Materialschlauch erfolgen. In jedem Fall erfolgt die An-
ordnung und Befestigung vor dem Abtrennen einzelner
Beutelkdrper. Der Tragerabschnitt kann ferner als fort-
laufende Bahn ausgebildet sein, so dass dieser zusam-
men mit dem Beutelkérper abgetrennt wird. in einem sol-
chen Fall erstreckt sich der Tragerabschnitt auf dem fer-
tigen Beutelkdrper Gber die gesamte Hohe.

[0032] Im Zuge des Faltens der Materialbahnen kén-
nen dartber hinaus Seitenfalten zwischen den Front-
wanden gebildet werden, wozu hierzu entsprechende
Bahnabschnitte fir die Seitenfalten auf der Materialbahn
vorgesehen sind. Die Seitenfalten selbst werden dann
durch mehrmaliges Umlegen der Materialbahn gebildet.
[0033] DerMaterialschlauch kann tiber eine in Produk-
tionsrichtung verlaufende Verschlussnaht, welche be-
vorzugt als Heil3siegelnaht ausgebildet ist, verschlossen
werden, wobei diese Verschlussnahtin bevorzugter Wei-
se an einer der Frontwande vorgesehen ist.

[0034] Dartiberhinaus kdnnen sogenannte Blindnahte
vorgesehen sein. Hierzu werden nach dem Falten der
Materialbahn Abschnitte der Frontwande mit Abschnitten
der Seitenfalten jeweils tber eine Randnahtin Form einer
Heilsiegelnaht miteinander verbunden, wobei diese
Randnahte entsprechend ebenfalls in Produktionsrich-
tung verlaufen. Bei einer solchen Ausgestaltung ist die
Verschlussnaht bevorzugt auRerhalb der Blindnahte an
einer der Frontwande angeordnet. Hierdurch wird sicher-
gestellt, dass aufdie Verschlussnaht lediglich Scherkraf-
te und keine Peelkréafte einwirken. Die Blindnahte werden
daher auch nachtraglich nicht getrimmt, um keine Soll-
bruchstelle fir den Beutelkdrper bilden zu kdnnen.
[0035] Sofern auf beiden Fronwanden ein Tragerab-
schnitt vorgesehen ist, werden diese bevorzugt gleich-
zeitig in Produktionsrichtung zugefiihrt und nebeneinan-
der auf den Bahnabschnitten angeordnet. Sofern zu-
nachst die Bildung eines Materialschlauches erfolgt,
missen die Tragerabschnitte ebenfalls in Produktions-
richtung zugefiihrt aber dann oberhalb und unterhalb des
Materialschlauches angeordnet und befestigt werden.
Fernerist es denkbar, dass die Tragerabschnitte in Form
einer kontinuierlichen Bahn zugefiihrt und dann zusam-
men mit dem Beutelkérper vereinzelt werden. Dies hat
zur Folge, dass sich die Tragerabschnitte tUber die ge-
samte Lange bis in den Kopf- und in den Bodenbereich
der Frontwande erstrecken.

[0036] GemaR einem alternativen Herstellungsverfah-
ren werden die Frontwande bildende Flachbahnen aus
einem Folienmaterial in Produktionsrichtung zugefiihrt
und entweder unmittelbar miteinander oder unter Einbin-
dung von in Querrichtung verlaufenden Seitenfalten mit-
einander zu einem Materialschlauch verbunden, wobei
von dem Materialschlauch einzelne Beutelkdrper abge-
trenntwerden. Erfindungsgeman wird zumindest ein Tra-
gerabschnitt in Produktionsrichtung zugefiihrt und auf ei-
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nem der die Frontwande bildenden Flachbahn angeord-
net und lésbar befestigt. Im Gegensatz zu dem anderen
Herstellungsverfahren liegt kein Materialschlauch mit
durchgehendem Hohlraum vor. Vielmehr ist der Hohl-
raum durch die Vielzahl von Seitenfalten in mehrere Ab-
schnitte unterteilt, die noch vor dem Abtrennen der ein-
zelnen Beutelkdrper deren Lage und Ausgestaltung de-
finieren.

[0037] Auch hier kann zundchst der zumindest eine
Tragerabschnitt auf der Flachbahn bzw. kénnen die Tra-
gerabschnitte jeweils auf einer der Flachbahnen vor oder
nach dem Ausbilden zu einem Materialschlauch ange-
ordnet und befestigt werden. Der Tragerabschnitt wird
bevorzugtin Form einer fortlaufenden Bahn bereitgestellt
und befestigt. Demnach erfolgt auch hier eine Abtren-
nung einzelner Abschnitte zusammen mit dem Abtren-
nen der Beutelkdrper, wobei sich dann die Tragerab-
schnitte Gber die gesamte Breite der Beutelkérper erstre-
cken.

[0038] Die Verbindung der Flachbahnen miteinander
oder mit den Seitenfalten erfolgt bevorzugt tiber in Quer-
richtung verlaufende Verbindungsnahte. Die Verbin-
dungsnahte sind insbesondere als Heilsiegelnahte aus-
gebildet. Unabhangig von dem Herstellungsverfahren
wird auch der zumindest eine Tragerabschnitt Giber eine
Heilsiegelnaht an einer der Frontwande befestigt. Hier-
zu weist der Tragerabschnitt eine riickseitige Beschich-
tung aus einem Siegelmaterial auf, welches dann mit
dem Material fir den Beutelkérper eine stoffschlissige
Verbindung eingehen kann.

[0039] Grundsatzlich kdnnen auch samtliche fiir den
Verpackungsbeutel genannten Merkmale auf das erfin-
dungsgemale Verfahren tbertragen werden.

[0040] Im Folgenden wird nunmehr die Erfindung an-
hand eines Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaRen Verpackungsbeutel

Fig.2  ein Herstellungsverfahren zur Herstellung ei-
nes Verpackungsbeutels gemaR Figur 1

Fig. 3 eine alternative Verfahrensfiihrung des Her-
stellungsverfahrens gemaf der Fig. 2

Fig.4 ein alternatives Herstellungsverfahren zur Her-
stellung eines Verpackungsbeutels gemal der
Figur 1.

[0041] Die Fig. 1 zeigt einen Verpackungsbeutel mit

einem Beutelkoérper 1 aus einem Folienmaterial, welcher
zwei Frontwande 2, 3 aufweist, welche Uber Seitenfalten
4 miteinander verbunden sind.

[0042] Auf beiden Frontwanden 2, 3 ist ferner ein Tra-
gerabschnitt 5 angeordnet und Uber HeilRsiegelnahte 6
befestigt. Zur Ausbildung dieser Heil3siegelnadhte 6 wei-
sen die Tragerabschnitte 5 auf einer der Frontwande 2,
3 zugewandten Seite eine Siegelbeschichtung auf, wo-
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bei diese Siegelbeschichtung nur in Bereichen vorgese-
hen ist, an denen auch spater das Ausbilden einer
Heilsiegelnaht 6 erforderlich ist.

[0043] Damit die aus Papier gebildeten Tragerab-
schnitte 5 an den Frontwanden befestigt werden kdnnen,
ist auch der Beutelkdrper 1 aus einem heil3siegelbaren
Folienmaterial gebildet. Im vorliegen Fall handelt es sich
um einen Beutelkdrper 1 aus Polyethylen wobei das Fo-
lienmaterial eine Dicke zwischen 30 und 120 pm auf-
weist. Der Beutelkorper 1 weist dariiber hinaus Rand-
nahte 7 auf, welche sich entlang der seitlichen Rander
des Beutelkorpers 1 erstrecken und ebenfalls in Form
von Heildsiegelndhten ausgebildet sind. Die Tragerab-
schnitte 5 erstrecken sich hierbei bis an die Seitenrander
des Beutelkorpers 1, sodass entsprechend die Randnah-
te 7 mit den HeilRsiegelnahten 6 tberlappen.

[0044] Die Tragerabschnitte 5 weisen dartber hinaus
einen Aufdruck 8 auf, wahrend der Beutelkdrper 1 unbe-
druckt ist. Somit wird das optische Erscheinungsbild
mafgeblich Gber die Tragerabschnitte 5 bestimmt, wel-
che sich Giber die gesamte Breite der Frontwand und tiber
einen sehr grof3en Bereich der Hohe erstrecken, sodass
Uber diese Tragerabschnitte 5 nicht nur das optische Er-
scheinungsbild bestimmt sondern auch die Stabilitat des
gesamten Verpackungsbeutels mafRgeblich verbessert
wird.

[0045] Die Heil3siegelndhte 6 sind hierbei I6sbar aus-
gebildet und kdnnen nach einer vollstandigen Entnahme
des Verpackungsgutes aufgebrochen werden, sodass
der Tragerabschnitt 5 in einfacher Art und Weise von
dem Beutelkérper 1 gelost werden kann. Hierzu ist ein
Halteabschnitt 9 vorgesehen, der an dem Tragerab-
schnitt 5 vorsteht und von einem Anwender in einfacher
Weise hintergegriffen werden kann.

[0046] Ein oberer Abschnitt des Beutelkdrpers 1 ist
dartiber hinaus frei von einem Tragerabschnitt 5 und
weist einen Wiederentnahmeverschluss 10 auf. Darliber
hinaus ist an einem unteren Ende des Beutelkdrpers ein
Standboden 11 vorgesehen, der durch Umfalten der
Frontwande 2, 3 gebildet ist.

[0047] Die Fig. 2 zeigt ein Herstellungsverfahren zur
Herstellung eines Verpackungsbeutels gemaR der Fig.
1. Hierzu wird eine Materialbahn 12 aus einem Folien-
material mit zwei nebeneinander angeordneten und die
Frontwande 2, 3 bildenden Bahnabschnitten 13, 14 in
einer Produktionsrichtung P zugefiihrt. Sodann erfolgt
das Aufbringen von Tragerabschnitten 5 auf den Bahn-
abschnitten 13, 14. Die Tragerabschnitte 5 werden tber
Heilsiegelnahte 6 auf der Materialbahn 12 befestigt. Die
Materialbahn 12 weist dariiber hinaus Bahnabschnitte
15 auf, aus denen im Zuge des Umfaltens Seitenfalten
4 gebildet werden.

[0048] Durch das Umfalten der Materialbahn 12 wird
ein Materialschlauch 16 gebildet und der Material-
schlauch sodann tber eine in Produktionsrichtung P ver-
laufende Verschlussnaht geschlossen. Nachfolgend
werden einzelne Beutelkdrper 1 von dem Material-
schlauch 16 abgetrennt.
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[0049] Die Fig. 3 zeigt eine alternative Verfahrensfiih-
rung des Herstellungsverfahrens gemafR der Fig. 2, wo-
bei die Tragerabschnitte 5 erstnach dem Ausbilden eines
Materialschlauches 16 auf den Frontwanden 2, 3 bzw.
auf den die Frontwande 2, 3 bildenden Bahnabschnitten
13, 14 angeordnet und befestigt werden.

[0050] Die Fig. 4 zeigt ein alternatives Herstellungs-
verfahren, bei dem ein Materialschlauch 16 nicht durch
Umfalten sondern durch Befestigung von Flachbahnen
17, 18 miteinander erfolgt. Ein solches Verfahren wird
Ublicherweise auch als Querverfahren bezeichnet, da
zwar die Flachbahnen 17,18 in Produktionsrichtung P
gefuihrt werden. Allerdings sind die einzelnen Beutelkor-
per 1 bzw. die zu bildenden Abschnitte fiir die einzelne
Beutelkorper 1 in Querrichtung Q angeordnet.

[0051] GemalR einem solchen Herstellungsverfahren
sind die aus Papier gebildeten Tragerabschnitte 5 in
Form einer kontinuierlichen Bahn auf den Flachbahnen
17, 18 angeordnet, wobei die Flachbahnen 17, 18 dazu
vorgesehen sind, die Frontwande 2, 3 zu bilden. Beide
Tragerabschnitte 5 weisen eine Bedruckung 8 auf, wobei
die gepunktete Schraffur auf der Flachbahn 17 verdeut-
licht, dass das Druckbild aus dieser Perspektive nicht
sichtbar ist, da es auf einer Riickseite der Flachband 17
angeordnet ist.

[0052] Sodann werden die Flachbahnen 17, 18 unter
Einbindung von Seitenfalten 4 ibereinandergelegt und
durch Heilsiegeln miteinander verbunden. In einem an-
schlieRenden Schritt werden der Bodenbereich 20 um-
gefaltet und zwischen die Flachbahnen 17, 18 gelegt.
Sodann kénnen einzelne Beutelkérper von dem Materi-
alschlauch 16 abgetrennt werden. In diesem Zusammen-
hang kann es auch sinnvoll sein, anstelle von Heil3sie-
geln eine Klebstoffverbindung vorzusehen, wobei dann
eine Klebstoffnaht analog zu einer Heiflsiegelnaht aus-
gebildet werden kann.

[0053] Unabhangig von dem Verfahren ist stets ein
Kopfbereich 19 und ein Bodenbereich 20 vorgesehen,
Uber die der abgetrennte Beutelkérper 1 verschlossen
werden kann.

Patentanspriiche

1. Verpackungsbeutel mit einem Beutelkdrper (1) aus
einem Folienmaterial und mit zumindest einem zu-
satzlichen, mit einem Aufdruck (8) versehenden Tra-
gerabschnitt (5), der an einer BeutelauRenseite auf
dem Beutelkorper (1) angeordnet ist, wobei der Beu-
telkdrper (1) zumindest zwei einander gegenuber-
liegende Frontwande (2, 3) aufweist, welche von ei-
nem oberen Rand, einem unteren Rand und Seiten-
randern begrenzt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Tragerabschnitt (5) aus einem
Material auf Basis von Papier gebildet und lI6sbar an
einer der Frontwande (2, 3) befestigt ist.
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Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Material fiir den Tragerab-
schnitt (5) vollstandig aus Papier, bevorzugt aus
Kraftpapier, gebildet ist.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 1 oder 2, dass
an beiden Frontwanden (2, 3) jeweils ein Tragerab-
schnitt (5) aus einem Material auf Basis von Papier
I6sbar befestigt ist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Folienma-
terial aus einem Polyolefin, bevorzugt aus Polyethy-
len oder Polypropylen, gebildet ist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest
eine Tragerabschnitt (5) auf einer der Frontwand (2,
3) des Beutelkérpers (1) zugewandten Seite zumin-
dest bereichsweise eine Siegelbeschichtung auf-
weist und im Bereich der Siegelbeschichtung tber
eine lésbare Heilksiegelnaht (6) mit der Frontwand
(2, 3) verbunden ist.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Siegelbeschichtung aus
demselben Material gebildet ist wie die Frontwande
2, 3).

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (1) im Wesentlichen unbedruckt ist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Folienma-
terial des Beutelkorpers (1) eine Dicke zwischen 30
und 120 pm, bevorzugt zwischen 40 und 80 pm,
aufweist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest
eine Tragerabschnitt (5) ein Flachengewicht zwi-
schen 40 und 100 g/m? aufweist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass sich der zumin-
dest eine Tragerabschnitt (5) bis an die Seitenrander
der jeweiligen Frontwand (2, 3) erstreckt.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Frontwan-
de (2, 3) Uber Seitenfalten (4) aneinander anschlie-
Ren.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (1) zu einem Anteil von zumindest 90 %, bevor-
zugt 95 %, rezyklierbar ist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsbeu-
tels nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei

- eine Materialbahn (12) aus einem Folienmate-
rial mit zwei nebeneinander angeordneten und
die Frontwande (2, 3) bildenden Bahnabschnit-
ten (13, 14) in einer Produktionsrichtung (P) zu-
gefuhrt wird,

- durch Falten der Materialbahn (12) ein Mate-
rialschlauch (16) derart gebildet wird, dass sich
die die Frontwande (2, 3) bildenden Bahnab-
schnitte (13, 14) gegeniber liegen,

- wobei von dem Materialschlauch (16) einzelne
Beutelkorper (1) abgetrennt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Tragerabschnitt (5) in Produktions-
richtung (P) zugefiihrt und auf einem der die Front-
wande (2, 3) bildenden Bahnabschnitte (13, 14) an-
geordnet und I6sbar befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragerabschnitt (5) auf der Ma-
terialbahn (12) vor dem Falten zu einem Material-
schlauch (16) angeordnet und befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragerabschnitt (5) auf dem Ma-
terialschlauch (16) angeordnet und befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass im Zuge des Faltens
der Materialbahn (12) Seitenfalten (4) zwischen den
Frontwanden (2, 3) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Falten der Materialbahn
(12) Abschnitte der Frontwande (2, 3) mit Abschnit-
ten der Seitenfalten (4) jeweils Uber eine Randnaht
(6) in Form einer Heiflsiegelnaht miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsbeu-
tels nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

- wobei die Frontwande (2, 3) bildende Flach-
bahnen (17, 18) aus einem Folienmaterial in
Produktionsrichtung (P) zugefiihrt und entwe-
der unmittelbar miteinander oder unter Einbin-
dung von in Querrichtung (Q) verlaufenden Sei-
tenfalten (4) miteinander zu einem Material-
schlauch (16) verbunden werden,

- wobei von dem Materialschlauch (16) einzelne
Beutelkorper (1) abgetrennt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Tragerabschnitt (5) in Produktions-
richtung (P) zugefiihrt und auf einer der die Front-
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wande (2, 3) bildenden Flachbahnen (17, 18) ange-
ordnet und I6sbar befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Tragerabschnitt
(5) auf der Flachbahn (17, 18) vor dem Ausbilden zu
einem Materialschlauch (16) angeordnet und befes-
tigt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Tragerabschnitt
(5) auf der Flachbahn (17, 18) auf dem Material-
schlauch (16) angeordnet und befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Flachbahnen (17,
18) miteinander oder mit den Seitenfalten (4) jeweils
Uber als HeiRsiegelndhte ausgefiihrte Randnahte
(7) miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Tragerabschnitt (5) Gber eine HeilRsiegelnaht (6) auf
einer der Frontwande (2, 3) befestigt wird.
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