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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Papier-
schlauchbeutel, ein Verfahren zu dessen Herstellung so-
wie einen Papierschlauchbeutel-Rohling fiir das erfin-
dungsgemaflle Verfahren zur Herstellung des erfin-
dungsgemafien Papierschlauchbeutels.

STAND DER TECHNIK

[0002] Schlauchbeutel sind insbesondere zur Verpa-
ckung von Lebensmitteln weit verbreitet. Als Material fir
die Schlauchbeutel kommt hierbei vor allem Kunststoff
zum Einsatz, welcher typischerweise als Band bzw. Rol-
lenware zur Verfiigung gestellt wird.

[0003] Typischerweise wirdbeiderHerstellungdes mit
Packgut gefiiliten Schlauchbeutels das Band mit einem
(abgerollten) Abschnitt Uber dem Packgut angeordnet
und zu einem Schlauch um das Packgut herum umge-
bogen und unter dem Packgut sodann versiegelt. Vor
und hinter dem Packgut wird der Schlauch zusammen-
gepresst, und ebenfalls versiegelt und ggf. noch abge-
schnitten, wodurch der gefillte Schlauchbeutel erhalten
wird.

[0004] Kunststoff weist hierbei als Material flr
Schlauchbeutel einige Vorteile auf. Zum einen muss der
Kunststoff fur das Versiegeln lediglich hinreichend erhitzt
werden, d.h. es ist kein zusatzlicher Klebstoff notwendig.
Zum anderen kann eine beliebige Farbgebung bzw. ein
beliebiges Bedrucken des Kunststoffs erfolgen, wobei
insbesondere auch durchsichtige Bereiche des
Schlauchbeutels problemlos herstellbar sind, sodass
das Packgut von aulen sichtbar ist. Weiters kénnen je
nach Anwendungsfall auch problemlos Ldcher im
Schlauchbeutel vorgesehen sein, beispielsweise fir die
Verpackung von Obst.

[0005] Als grof3er Nachteil des Kunststoffmaterials ist
jedoch die Umweltproblematik, insbesondere im Hinblick
aufdie Entsorgung und die Konsumentenwahrnehmung,
zu sehen.

[0006] Aus dem Stand der Technik bekannte Alterna-
tiven, die auf zellulosebasierten Kunststoffen basieren,
kénnen zwar Probleme in der Entsorgung entscharfen,
sind daflir aber in der Herstellung aufgrund der dabei
entstehenden Giftstoffe hochst problematisch. Zudem
erkennt der Verbraucher kaum oder gar nicht, dass hier
tatsachlich ein Alternativmaterial zum Einsatz gekom-
men ist.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0007] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung einen alternativen Schlauchbeutel sowie ein Her-
stellungsverfahren fir diesen zur Verfiigung zu stellen,
die die genannten Nachteile Giberwinden. Insbesondere
soll der alternative Schlauchbeutel heutigen und zukiinf-
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tigen Umweltanspriichen genligen und als solches fir
Verbraucher auch erkennbar sein. Vorzugsweise sollen
aulRerdem bestehende Herstellungsanlagen, die mit
Kunststoffmaterial arbeiten, méglichst ohne oder nur mit
geringfligigen Modifikationen weiter verwendet werden
kénnen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Kern der vorliegenden Erfindung zur Lésung
der genannten Aufgabe ist es, Papier als Material fir
einen alternativen Schlauchbeutel einzusetzen, d.h. ei-
nen Papierschlauchbeutel vorzusehen. Hierdurch kon-
nen die oben genannten Umweltanspriiche problemlos
erfillt werden. Das Material Papier ist dabei fiir den Be-
nutzer bzw. Verbraucher sofort sowohl optisch als auch
haptisch erkennbar, wodurch der Papierschlauchbeutel
auch unmittelbar und problemlos als umweltfreundlich
fir den Benutzer erkennbar ist. Indem im Papier-
schlauchbeutel mindestens ein Loch vorgesehen wird,
kann Sichtbarkeit des Packguts gewahrleistet werden,
wobei insbesondere bei der Verpackung von Lebensmit-
teln wie etwa Obst Locher ohnehin zwingend nétig sind.
Allerdings zeigt es sich, dass das Papier, das hinreichend
biegbar sein muss, um, wie bei bestehenden Herstel-
lungsanlagen ublich, in die notwendige Schlauchform
gebracht zu werden, im Bereich der Lécher sehr leicht
reilt. Ein weiterer essentieller Punkt der vorliegenden
Erfindung ist daher das Vermeiden dieses Reifl3ens.
[0009] Hierzu ist erfindungsgemall ein Papier-
schlauchbeutel vorgesehen, umfassend ein biegbares
Basispapierblatt mit zwei sich zumindest abschnittswei-
se mit einem Richtungsanteil parallel zu einer ersten
Richtung erstreckenden Langskanten sowie einer ersten
Querkante und einer zweiten Querkante, die sich zumin-
dest abschnittsweise mit einem Richtungsanteil parallel
zu einer zweiten Richtung erstrecken und die das Basis-
papierblattin erster Richtung gesehen begrenzen, wobei
das Basispapierblatt in erster Richtung gesehen zu einer
Schlauchform umgebogen ist und zumindest abschnitts-
weise ein Aufnahmevolumen begrenzt, wobei die Langs-
kanten aufweisende Langskantenbereiche des Basispa-
pierblatts tUberlappen und miteinander versiegelt sind,
um die Schlauchform in einer umfanglichen Richtung ge-
sehen zu schlielen, wobei das Aufnahmevolumen sich
in der ersten Richtung, der zweiten Richtung und einer
dritten Richtung erstreckt und die erste Richtung, die
zweite Richtung und die dritte Richtung wechselseitig
normal aufeinander stehen, wobei ein die erste Querkan-
te aufweisender erster Querkantenbereich versiegelt ist
und ein die zweite Querkante aufweisender zweiter
Querkantenbereich versiegelt ist, um den Papier-
schlauchbeutelin erster Richtung zu verschlieRen, wobei
das Basispapierblattin einem flachigen Verstarkungsab-
schnitt mit einem Verstarkungspapierblatt verklebt ist
und wobei zumindest ein eine Durchgangsoéffnung vom
Aufnahmevolumen nach aufen ausbildendes Loch im
Verstarkungsabschnitt vorgesehen ist.
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[0010] Das biegbare Basispapierblatt erlaubt das pro-
blemlose Umbiegen in die Schlauchform, was eine wich-
tige Voraussetzung fir die Herstellung des Papier-
schlauchbeutels mit bestehenden Maschinen, die fir
Kunststoffe ausgelegtsind, ist. Der Vollstandigkeit halber
sei bemerkt, dass Karton keine hinreichende Biegsam-
keit aufweist, wobei sich Karton von Papier insbesondere
durch sein héheres Flachengewicht von mehr als 150
g/mZ2 unterscheidet, vgl. z.B. https://de.wikipedia.org/wi-
ki/Karton (Werkstoff).

[0011] Beim hergestellten Papierschlauchbeutel ver-
laufen die Langskanten typischerweise tber einen meist
groBen Abschnitt im Wesentlichen parallel zur ersten
Richtung, wobei im Bereich der versiegelten Querberei-
che, alsoim Bereich der Enden des Papierschlauchbeu-
tels, Ublicherweise zumindest eine Krimmung gegeben
ist, wobei der Verlauf der Langskanten im Bereich der
versiegelten Querbereiche zumindest einen Richtungs-
anteil parallel zur dritten Richtung aufweist.

[0012] Typischerweise ist in erster Richtung gesehen
die erste Querkante vor der zweiten Querkante angeord-
net.

[0013] Die Schlauchformistim weitesten Sinne zu ver-
stehen, insbesondere so, dass die Schlauchform auch
in den versiegelten Querbereichen gegeben ist, wo die
Form bzw. Schlauchform jener eines zusammenge-
driickten Schlauchs ohne lichten Querschnitt entspricht.
Im Bereich des Aufnahmevolumens ist hingegen jeden-
falls ein lichter Querschnitt der Schlauchform gegeben.
[0014] Das Aufnahmevolumen dient zur Aufnahme
von Packgut, wobei das Packgut vor oder wahrend des
Herstellungsprozesses des Papierschlauchbeutels im
Aufnahmevolumen angeordnet werden kann.

[0015] Die Versiegelungfindetdurch Verkleben mittels
eines an sich bekannten Siegelklebstoffs, bei dem es
sich beispielsweise um einen Siegellack handeln kann,
statt, wobei eine Klebenaht, typischerweise in Form ei-
nes verklebten Streifens, entsteht. Hierbei kann der Sie-
gelklebstoff erwarmt werden und/oder kénnen die zu ver-
siegelnden Bereiche unter Druck gesetzt werden.
[0016] Insbesondere beim Versiegeln des ersten und
zweiten Querkantenbereichs werden diese bzw. die En-
den des Papierschlauchbeutels typischerweise beim
Versiegeln zusammengepresst, sodass vorzugsweise
im Wesentlichen jeder Teil des jeweiligen Querkanten-
bereichs mit einem anderen Teil des jeweiligen Querkan-
tenbereichs Uberlappt und verklebt/versiegelt ist.
[0017] Wenn beide Querkantenbereiche versiegelt
sind, ist der Papierschlauchbeutel - und damit das Auf-
nahmevolumen - parallel zur ersten Richtung gesehen
verschlossen. Das VerschlieRen in zweiter und dritter
Richtung bzw. in umfanglicher Richtung ergibt sich durch
die Herstellung der Schlauchform und das Versiegeln
der Langskantenbereiche.

[0018] Um ein ReiRen des Basispapierblatts im Be-
reich des mindestens Lochs auszuschliel3en, ist die Ver-
klebung des Basispapierblatts mit dem Verstarkungspa-
pierblatt vorgesehen - jedoch nur im Verstarkungsab-
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schnitt, um das problemlose Umbiegen zur Schlauch-
form nicht zu behindern bzw. zu beeintrachtigen.
[0019] Es sei bemerkt, dass zur mechanischen Ver-
starkung des Basispapierblatts nicht nur das Verstar-
kungspapierblatt, sondern auch dessen Verklebung bei-
tragt.

[0020] Wie beim Versiegeln wird auch die Verklebung
mit an sich bekannten Mitteln erreicht. Beispielsweise
kann hierzu der bereits genannte Siegelklebstoff, insbe-
sondere in Form eines Siegellacks, vorgesehen sein. Ein
weiteres Beispiel fir die Verklebung des Basispapier-
blatts mit dem Verstarkungspapierblatt ware eine Ka-
schierung, also eine flachige Verklebung, mittels eines
an sich bekannten Kaschierklebstoffs.

[0021] Das mindestens eine Loch bildet eine Durch-
gangso6ffnung des Papierschlauchbeutels von auf3en ins
Aufnahmevolumen und umgekehrt. D.h. das jeweilige
Loch ist sowohl im Basispapierblatt als auch im Verstar-
kungspapierblatt vorhanden bzw. bildet eine Durch-
gangsoffnung aus, die sich durch das Basispapierblatt
und durch das Verstarkungspapierblatt und alle ggf. da-
zwischen vorhandenen Schichten, insbesondere eine
ggf. vorhandene Klebeschicht, erstreckt.

[0022] Um das Umbiegen zur Schlauchform optimal
gewahrleisten zu kénnen, ist es bei einer bevorzugten
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Papier-
schlauchbeutels vorgesehen, dass sich der Verstar-
kungsabschnitt in umfanglicher Richtung gesehen nur
Uber einen begrenzten Bereich des Basispapierblatts er-
streckt, vorzugsweise nur in einem Halbraum, der durch
eine Ebene definiert ist, die eine parallel zur ersten Rich-
tung verlaufende Langsachse des Papierschlauchbeu-
tels enthalt, und dass sich der Verstarkungsabschnitt in
erster Richtung gesehen zumindest abschnittsweise,
vorzugsweise vollstandig, Gber das Basispapierblatt er-
streckt. Entsprechend erstreckt sich auch das Verstar-
kungspapierblatt in umfanglicher Richtung nur Gber ei-
nen begrenzten Bereich des Basispapierblatts.

[0023] Die Beschrankung der, insbesondere umfang-
lichen, Erstreckung aufden genannten Halbraum bedeu-
tet in der Praxis, dass der Verstarkungsabschnitt typi-
scherweise nur auf einer Oberseite des Papierschlauch-
beutels angeordnet ist, wobei die Oberseite gegeniiber
der Uberlappenden Langskantenbereiche angeordnet
ist.

[0024] Indem sichder Verstarkungsabschnittbzw. das
Verstarkungspapierblattin erster Richtung gesehen voll-
sténdig Uiber das Basispapierblatt erstreckt, also von der
ersten Querkante bis zur zweiten Querkante, kann zur
Herstellung ein als Rollenware ausgebildeter Papier-
schlauchbeutel-Rohling mit einem entsprechend durch-
gehenden Verstarkungsabschnitt bzw. Verstarkungspa-
pierblatt vorgesehen werden, was wiederum die Herstel-
lung des Papierschlauchbeutel-Rohlings begiinstigt.
[0025] Es ist denkbar, dass das Verstarkungspapier-
blatt auf einer AuRenseite des Papierschlauchbeutels
angeordnet und von auf3en sichtbar ist. Um den Papier-
schlauchbeutel optisch besonders ansprechend gestal-
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ten zu kdnnen, ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaRen Papierschlauchbeutels
vorgesehen, dass das Verstarkungspapierblatt im Pa-
pierschlauchbeutel angeordnet ist. D.h. das Verstar-
kungspapierblatt ist auf einer Innenseite des Papier-
schlauchbeutels angeordnet, die in das Aufnahmevolu-
men weist, und von auf3en nicht sichtbar, sodass das
aulere Erscheinungsbild durch das Verstarkungspa-
pierblatt nicht beeinflusst oder gar gestért wird. Entspre-
chend weist auch eine freie Oberflache des Verstar-
kungspapierblatts in das Aufnahmevolumen.

[0026] Grundsatzlich sind Falle vorstellbar, bei denen
dasselbe Material fir das Basispapierblatt und das Ver-
starkungspapierblatt zum Einsatz kommt. Insbesondere
ist es denkbar, dass das Flachengewicht des Verstar-
kungspapierblatts gleich grok oder sogar etwas geringer
ist als das Flachengewicht des Basispapierblatts.
[0027] Um jedoch eine besonders hohe mechanische
Verstarkung zu erzielen und trotzdem eine hinreichende
Biegsamkeit zu erreichen, kann als Verstarkungspapier-
blatt ein Papier mit einem im Vergleich zum Basispapier-
blatt héheren Flachengewicht gewahlt werden, daim Be-
reich des Verstarkungsabschnitts keine starken Biegun-
gen notwendig sind, sondern das Flachengewicht des
Verstarkungspapierblatts im Hinblick auf eine hohe Zug-
festigkeit gewahlt werden kann. Demgegeniiber kann
das Flachengewicht des Basispapierblatts fiir eine hohe
Biegsamkeit gewahlt werden. Beispielsweise kann als
Basispapierblatt ein Dinndruckpapier gewahlt werden
und als Verstarkungspapierblatt ein Werkdruckpapier.
Entsprechend ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Papierschlauchbeutels
vorgesehen, dass das Flachengewicht des Basispapier-
blatts im Bereich von 25 g/m2 bis 60 g/m2, bevorzugt von
30 g/m2 bis 50 g/m2, liegt und/oder dass das Flachenge-
wicht des Verstarkungspapierblatts im Bereich von 20
g/mZ2 bis 120 g/m2, bevorzugt von 80 g/m? bis 120 g/m?2,
besonders bevorzugt von 80 g/m2 bis 90 g/m?2, liegt. Die
Wahl der Flachengewichte, insbesondere des Flachen-
gewichts des Verstarkungspapierblatts, ist dabei typi-
scherweise abhangig von der jeweiligen Abpackanlage.
[0028] Wie bereits erwahnt, kann das Verstarkungs-
papierblatt mit dem Basispapierblatt durch Kaschieren
verbunden sein, also durch flachiges Verkleben. Im Hin-
blick auf den Umweltschutz kann es vorteilhaft sein, ei-
nen Siegelklebstoff fir die besagte Verklebung nur par-
tiell und nicht - wie beim Kaschieren Ublich - vollflachig,
insbesondere im gesamten Verstarkungsabschnitt, auf-
zutragen. Entsprechend ist es bei einer bevorzugten
Ausfihrungsform des erfindungsgemaRen Papier-
schlauchbeutels vorgesehen, dass zur Verklebung des
Verstarkungspapierblatts mit dem Basispapierblatt ein
Siegelklebstoff nur partiell im Verstarkungsabschnitt an-
geordnet ist, insbesondere im jeweiligen Bereich rund
um das mindestens eine Loch. Wie oben bereits erlau-
tert, sind geeignete Siegelklebstoffe an sich bekannt. In-
dem der Siegelklebstoff rund um das jeweilige Loch he-
rum angeordnet ist, ist die durch den Siegelklebstoff be-
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wirkte mechanische Verstarkung gegen das Reil3en im
Bereich des jeweiligen Lochs grof3teils sichergestellt, da
sich in diesen Bereichen die durch den verwendeten
Klebstoff bewirkte Verstarkung besonders stark bemerk-
bar macht. Gleichzeitig kann Material in Form von Sie-
gelklebstoff eingespart werden, was sich auch kosten-
gunstig auswirkt.

[0029] Selbstverstandlich kann mehr als ein Loch pro
Papierschlauchbeutel vorgesehen sein. Dabei sind un-
terschiedlichste Formen und GroRen denkbar, sodass
eine optimale Abstimmung auf das jeweilige Packgutpro-
blemlos mdglich ist. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemalfen Papierschlauchbeutels ist
entsprechend vorgesehen, dass eine Vielzahl von L6-
chern vorgesehen ist, wobei die Locher vorzugsweise
unterschiedliche Formen und/oder GroRen aufweisen.
Letzteres ist so zu verstehen, dass mindestens zwei L6-
cher unterschiedliche Form aufweisen und/oder unter-
schiedlich gro3 sind, wobei aber gleichzeitig sehrwohl
gleich geformte bzw. gleich groRe Lécher existieren kon-
nen.

[0030] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafRen Papierschlauchbeutels ist vorgese-
hen, dass zur Versiegelung der Langskantenbereiche
ein Siegelklebstoffin zumindest einem der Langskanten-
bereiche vorgesehen ist, wobei der Siegelklebstoff im
jeweiligen Langskantenbereich nur partiell angeordnet
ist.

[0031] Grundsatzlich ist es denkbar, zur Versiegelung
der Langskantenbereiche nur in einem Langskantenbe-
reich Siegelklebstoff vorzusehen, der dann insbesonde-
re auch auf derselben Seite des Basispapierblatts ange-
ordnet sein kann wie der Siegelklebstoff in den Querkan-
tenbereichen, was die Herstellung weiter vereinfacht,
insbesondere im Hinblick auf die Herstellung des Papier-
schlauchbeutel-Rohlings als Ausgangsprodukt fir den
Papierschlauchbeutel.

[0032] Indem der Siegelklebstoff im jeweiligen Langs-
kantenbereich nicht vollflachig, sondern nur partiell, bei-
spielsweise in Form einer geraden oder gewellten Linie,
aufgetragen ist, kann Siegelklebstoff weiter eingespart
werden. Dies ist nicht nurim Hinblick auf die Kosten giins-
tig, sondern auch im Hinblick auf den Umweltschutz und
auf die Anforderungen ans Altpapierrecycling.

[0033] Analog ist es bei einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafen Papierschlauchbeu-
tels vorgesehen, dass zur Versiegelung des ersten Quer-
kantenbereichs sowie des zweiten Querkantenbereichs
ein Siegelklebstoff vorgesehen ist, der im jeweiligen
Querkantenbereich nur partiell angeordnet ist. Indem der
Siegelklebstoff im jeweiligen Querkantenbereich nicht
vollflaichig, sondern nur partiell, beispielsweise in Form
einer geraden oder gewellten Linie, aufgetragen ist, kann
Siegelklebstoff weiter eingespart werden, was wiederum
nicht nur im Hinblick auf die Kosten glinstig ist, sondern
auch im Hinblick auf den Umweltschutz und auf die An-
forderungen ans Altpapierrecycling.

[0034] Um dabei insbesondere Vorgaben hinsichtlich
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der Rezyklierbarkeit des Papierschlauchbeutels zu erfil-
len, ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Papierschlauchbeutels vorgese-
hen, dass fir die Verklebung des Basispapierblatts mit
dem Verstarkungspapierblatt sowie fiir die Versiegelun-
gen der Langskantenbereiche, des ersten Querkanten-
bereichs und des zweiten Querkantenbereichs Siegel-
klebstoff vorgesehen ist, wobei der Gewichtsanteil des
Siegelklebstoffs am Papierschlauchbeutel maximal 5%,
vorzugsweise maximal 3,5% ist. Der geringe Gewichts-
anteil stellt das problemlose Recyceln des Papiers bzw.
des Papierschlauchbeutels sicher. Insbesondere kann
der geringe Gewichtsanteil durch partielles Auftragen
des Siegelklebstoffs gewahrleistet werden.

[0035] Analog zum oben Gesagten ist erfindungsge-
maf ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsge-
maflen Papierschlauchbeutels vorgesehen, unter Ver-
wendung eines Papierschlauchbeutel-Rohlings umfas-
send ein biegbares Basispapierblatt mit zwei Langskan-
ten, wobei zumindest in einem von zwei die Langskanten
aufweisenden Langskantenbereichen Siegelklebstoff
aufgetragen ist, wobeiin Querbereichen, die quer zu den
Langskanten verlaufen und diese miteinander verbin-
den, Siegelklebstoff aufgetragen ist,

wobeizwischen den Langskantenbereichen ein flachiger
Verstarkungsabschnitt vorgesehen ist, in welchem das
Basispapierblatt mit einem Verstarkungspapierblatt ver-
klebt ist und wobei zumindest ein durch den Papier-
schlauchbeutel-Rohling durchgangiges Loch in jeweils
einem Stiickbereich des Verstarkungsabschnitts vorge-
sehenist, wobeiderjeweilige Stlickbereich zwischenden
Langskantenbereichen und zwischen zwei Querberei-
chen, die aufeinander folgen und voneinander mit einem
entlang der Langskanten gemessenen Abstand beab-
standet sind, angeordnet ist, das Verfahren umfassend
die folgenden Schritte:

A) Umbiegen des Basispapierblatts zu einer
Schlauchform, wobei ein Aufnahmevolumen zumin-
dest abschnittsweise begrenzt wird und wobei die
Langskantenbereiche uberlappen;

B) Versiegeln der Langskantenbereiche;

C) sequentielles oder gleichzeitiges Versiegeln der
zwei Querbereiche, zwischen denen der Stiickbe-
reich angeordnet ist.

[0036] Grundsatzlich gilt das oben bereits zum Papier-
schlauchbeutel Gesagte.

[0037] Der Papierschlauchbeutel wird aus dem Pa-
pierschlauchbeutel-Rohling hergestellt, wobei bestehen-
de (fur Kunststoff ausgelegte) Herstellmaschinen ver-
wendet werden kénnen. Dabei kann der Papierschlauch-
beutel-Rohling als Rollenware zur Verfligung gestellt
werden, was im Hinblick auf die Kosten und das Herstel-
lungsverfahren giinstig ist.

[0038] Die Langskanten verlaufen im Wesentlichen
parallel zueinander und einander gegentberliegend.
[0039] Vorzugsweise ist der Verstarkungsbereich
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bzw. das Verstarkungspapierblatt von den Langskanten-
bereichen beabstandet.

[0040] Bevorzugt ist fiir die unterschiedlichen Langs-
kanten- und Querbereiche der gleiche Siegelklebstoff (z.
B. ein Siegellack) vorgesehen, besonders bevorzugt
auch fur die Verklebung des Verstarkungspapierblatts
mit dem Basispapierblatt.

[0041] Inden Querbereichen ist der Siegelklebstoff ty-
pischerweise sowohl auf dem Basispapierblatt als auch
auf dem Verstarkungspapierblatt aufgetragen, etwa als
durchgehende, insbesondere gerade oder schlangenli-
nienférmige bzw. gewellte, Linie.

[0042] Das Versiegeln der Langskantenbereiche ge-
manR Schritt B) erfolgt klarerweise mittels des Siegelkleb-
stoffs der in zumindest einem der Langskantenbereiche
angeordnet ist.

[0043] Das Versiegeln der Querbereiche gemaf
Schritt C) erfolgt klarerweise mittels des Siegelklebstoffs,
der in den Querbereichen angeordnet ist.

[0044] In Schritt C)kénnen aus den Querbereichen be-
reits Querkantenbereiche geworden sein, insbesondere
wenn der Papierschlauchbeutel-Rohling entsprechend
beschnitten worden ist. Es ist aber auch denkbar, dass
mehrere hintereinander angeordnete Papierschlauch-
beutel gleichzeitig erzeugt werden und erst nach dem
Versiegeln der Querbereiche eine Trennung der gleich-
zeitig erzeugten Papierschlauchbeutel durch Ab- bzw.
Beschneiden im Bereich der Querbereiche erfolgt.
[0045] Beim sequentiellen Versiegeln der zwei Quer-
bereiche kann die Reihenfolge grundsatzlich beliebig
sein, d.h. zuerst der eine dann der andere Querbereich
oder umgekehrt.

[0046] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens ist vorgesehen, dass vor
Schritt A) oder nach Schritt B) folgende Schritte durch-
gefiihrt werden:

i) falls keine erste Querkante vorhanden ist, Erzeu-
gen einer ersten Querkante durch Abschneiden des
Basispapierblatts in einem der Querbereiche, wobei
die erste Querkante in einem mit dem Querbereich
zumindest abschnittsweise (berlappenden ersten
Querkantenbereich angeordnet ist;

ii) Erzeugen einer zweiten Querkante durch Ab-
schneiden des Basispapierblatts in jenem der Quer-
bereiche, welcher auf den ersten Querkantenbe-
reich folgt, wobei die zweite Querkante in einem mit
jenem Querbereich zumindest abschnittsweise
Uberlappenden zweiten Querkantenbereich ange-
ordnet ist;

und dass das Verfahren in Schritt C) die folgenden
Schritte umfasst:

i) Versiegeln des zweiten Querkantenbereichs;
iv) Versiegeln des ersten Querkantenbereichs,

wobei die Reihenfolge der Schritte iii) und iv) ver-
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tauschbar ist und/oder die Schritte iii) und iv) auch
gleichzeitig erfolgen kénnen. D.h. hier wird der Pa-
pierschlauchbeutel vom restlichen Papierschlauch-
beutel-Rohling oder ggf. zumindest einem anderen
Papierschlauchbeutel, der gleichzeitig erzeugt wird,
durch Abschneiden getrennt, bevor ein vollstédndiges
VerschlielRen des Papierschlauchbeutels an dessen
Enden erfolgt.

[0047] Das Versiegeln der Querkantenbereiche ge-
maf den Schritten iii) und iv) erfolgt klarerweise mittels
des Siegelklebstoffs der in den Querkantenbereichen,
die aus den Querbereichen erzeugt werden, angeordnet
ist.

[0048] Insbesondere beidersequentiellen Herstellung
von Papierschlauchbeuteln werden aus den Querberei-
chen der erste Querkantenbereich (vgl. Schritti)) und der
zweite Querkantenbereich(vgl. Schrittii)), wenn die erste
Querkante und die zweite Querkante durch Abschneiden
erzeugt werden.

[0049] Dabei ist der erste Querkantenbereich vom
zweiten Querkantenbereich des aktuell herzustellenden
Papierschlauchbeutels beabstandet, weshalb auch die
diesen Querkantenbereichen zugrundeliegenden Quer-
bereiche voneinander beabstandet sind.

[0050] Typischerweise, wenn der Papierschlauchbeu-
tel-Rohling als Rollenware zur Verfligung gestellt und
wahrend des Verfahrens laufend von einer Rolle abge-
rollt bzw. abgewickelt wird, wird bei der sequentiellen
Herstellung von Papierschlauchbeuteln durch das Ab-
schneiden gemal Schritt ii) nicht nur die zweite Quer-
kante (und damit der zweite Querkantenbereich) des ak-
tuell herzustellenden Papierschlauchbeutels erzeugt,
sondern gleichzeitig auch die erste Querkante (und damit
der erste Querkantenbereich) des nachsten herzustel-
lenden Papierschlauchbeutels. Vor diesem Schnitt sind
die aufeinander folgenden Querbereiche des Papier-
schlauchbeutel-Rohlings, genauer des Papierschlauch-
beutel-Rohlingsabschnitts, fiir den aktuell herzustellen-
den Papierschlauchbeutel und den nachsten herzustel-
lenden Papierschlauchbeutel nicht notwendigerweise
voneinander beabstandet und kdnnten auch als ein ge-
meinsamer - grolRer bzw. vergréRerter - Querbereich auf-
gefasst werden, aus dem dann die unterschiedlichen
Querkantenbereiche, namlich der zweite Querkantenbe-
reich des aktuell herzustellenden Papierschlauchbeutels
und der erste Querkantenbereich des nachsten herzu-
stellenden Papierschlauchbeutels, entstehen.

[0051] Zur Flllung des jeweiligen Papierschlauchbeu-
tels mit Packgut kann letzteres bereits im Aufnahmevo-
lumen angeordnet werden, bevor die eigentliche Herstel-
lung des Papierschlauchbeutels beginnt, d.h. auch
schon vor dem Umbiegen des Papierschlauchbeutel-
Rohlings zur Schlauchform (wodurch das Aufnahmevo-
lumen ja lediglich zumindest abschnittsweise begrenzt
wird), oder wahrend des Herstellungsverfahrens, solan-
ge derPapierschlauchbeutel noch nichtan seinen beiden
Enden (insbesondere durch Versiegelung von sowohl

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

des ersten als auch des zweiten Querkantenbereichs)
verschlossen ist. Entsprechend ist es bei einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens vorgesehen, dass Packgut im Aufnahmevolu-
men angeordnet wird, spatestens bevor Schritt C) abge-
schlossen ist, vorzugsweise bereits vor oder wahrend
Schritt A). D.h. es besteht eine grofl3e Flexibilitat, was
den genauen Zeitpunkt der Einbringung des Packguts
betrifft, was wiederum glinstig im Hinblick auf unter-
schiedliche Anwendungsfalle ist.

[0052] Wie bereits erwahnt, kann der Papierschlauch-
beutel-Rohling als Rollenware ausgebildet sein, was im
Hinblick auf die, insbesondere sequentielle, Erzeugung
einer Vielzahl von Papierschlauchbeuteln gilinstig ist.
Entsprechend ist es bei einer bevorzugten Ausfihrungs-
form des erfindungsgeméafen Verfahrens vorgesehen,
dass der Papierschlauchbeutel-Rohling als Rollenware
auf einer Rolle vorliegt, wobei das Basispapierblatt vor
Schritt A) zumindest abschnittsweise von der Rolle ab-
gerollt wird. Hierbei ist auch ein quasikontinuierlicher
Ubergang zwischen dem Abziehen von der Rolle und
dem Umbiegen zur Schlauchform denkbar, d.h. der von
Rolle abgezogene Abschnitt des Papierschlauchbeutel-
Rohlings bzw. Basispapierblatts kann theoretisch auch
annahernd beliebig klein sein, bevor das Umbiegen ein-
setzt.

[0053] Entsprechend dem oben Gesagten ist erfin-
dungsgemal auch ein Papierschlauchbeutel-Rohling fir
ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung eines
erfindungsgeméaflen Papierschlauchbeutels vorgese-
hen, umfassend ein biegbares Basispapierblatt mit zwei
Langskanten, wobei zumindest in einem von zwei die
Langskanten aufweisenden Langskantenbereichen Sie-
gelklebstoff aufgetragen ist, wobeiin Querbereichen, die
quer zu den Langskanten verlaufen und diese miteinan-
der verbinden, Siegelklebstoff aufgetragen ist, wobei
zwischen den Langskantenbereichen ein flachiger Ver-
starkungsabschnitt vorgesehen ist, in welchem das Ba-
sispapierblatt mit einem Verstarkungspapierblatt ver-
klebt ist und wobei zumindest ein durch den Papier-
schlauchbeutel-Rohling durchgangiges Loch in jeweils
einem Stlickbereich des Verstarkungsabschnitts vorge-
sehenist, wobeiderjeweilige Stiickbereich zwischenden
Langskantenbereichen und zwischen zwei Querberei-
chen, die aufeinander folgen und voneinander mit einem
entlang der Langskanten gemessenen Abstand beab-
standet sind, angeordnet ist, wobei der Papierschlauch-
beutel-Rohling vorzugsweise als Rollenware ausgebil-
det ist.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0054] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert. Die Zeichnungen sind
beispielhaft und sollen den Erfindungsgedanken zwar
darlegen, ihn aber keinesfalls einengen oder gar ab-
schlieRend wiedergeben.

[0055] Dabei zeigt:
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Fig. 1  eine schematische Aufsicht auf eine Unterseite
einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Papierschlauchbeutel-Rohlings zur Her-
stellung einer Ausflihrungsform eines erfin-

dungsgemalen Papierschlauchbeutels

eine schematische Aufsicht auf eine Oberseite
des Papierschlauchbeutel-Rohlings aus Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3  eine schematische Seitenansicht der Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemalen Papier-

schlauchbeutels
WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0056] Fig. 1 zeigt eine schematische Aufsicht auf eine
Unterseite 20 einer Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Papierschlauchbeutel-Rohlings 15 zur Her-
stellung einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Papierschlauchbeutels 1, wobei die Unterseite 20
zur zumindest abschnittsweisen Ausbildung einer Innen-
seite 22 des Papierschlauchbeutels vorgesehen ist, vgl.
Fig. 3.

[0057] Der Papierschlauchbeutel-Rohling 15 umfasst
ein biegbares Basispapierblatt 2, welches im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel ein Flachengewicht im Bereich
von 30 g/m?2 bis 50 g/m? aufweist.

[0058] Das Basispapierblatt 2 weist zwei Langskanten
6 auf, wobei im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in ei-
nem von zwei die Langskanten 6 aufweisenden Langs-
kantenbereichen 8 (in Fig. 1 und Fig. 2 durch die punk-
tierte Linie angedeutet) Siegelklebstoff 17 aufgetragen
ist. Der Siegelklebstoff 17 ist im in Fig. 1 auf der rechten
Seite erkennbaren Langskantenbereich 8 nicht flachig,
sondern nur partiell, und zwar in Form einer geraden Linie
aufgetragen, wobei der Siegelklebstoff 17 auf der Unter-
seite 20 angeordnet ist.

[0059] Weiters weist das Basispapierblatt 2 Querbe-
reiche 19, 19’ auf (in Fig. 1 und Fig. 2 ebenfalls durch die
punktierte Linie angedeutet), die quer zu den Langskan-
ten 6 verlaufen und diese miteinander verbinden. Auch
in den Querbereichen 19, 19’ ist Siegelklebstoff 17 nicht
flachig, sondern nur partiell in Form einer geraden Linie
aufgetragen, wobei der Siegelklebstoff 17 auf der Unter-
seite 20 angeordnet ist.

[0060] Bei dem Siegelklebstoff 17 handelt es sich im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel um an sich bekannten
Siegellack.

[0061] Zwischen den Langskantenbereichen 8 ist ein
flachiger Verstarkungsabschnitt 11 vorgesehen, in wel-
chem das Basispapierblatt 2 mit einem Verstarkungspa-
pierblatt 13 verklebt ist, wobei im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel die Verklebung flachig, durch an sich be-
kanntes Kaschieren verwirklicht ist.

[0062] Das Verstarkungspapierblatt 13 weist im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel ein Flachengewicht im
Bereich von 80 g/m2 bis 90 g/m? auf.

[0063] Parallel zu den Langskanten 6 erstreckt sich
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der Verstarkungsabschnitt 11 bzw. das Verstarkungspa-
pierblatt 13 Uber den gesamten Papierschlauchbeutel-
Rohling 15. Stiickbereiche 16 bzw. jeweils ein Stlickbe-
reich 16 des Verstarkungsabschnitts 11 werden/wird
durch die Querbereiche 19, 19’ begrenzt bzw. liegt der
Stiickbereich 16 zwischen den Querbereichen 19, 19,
die aufeinander folgen und voneinander mit einem ent-
lang der Langskanten 6 gemessenen Abstand beabstan-
det sind. Im Stiickbereich 16 istim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel eine Vielzahl von kreisférmigen Léchern
14 vorgesehen, wobei die Loécher 14 den Papier-
schlauchbeutel-Rohling 15 vollstandig durchdringen und
entsprechend  Durchgangsoéffnungen im  Papier-
schlauchbeutel-Rohling 15 ausbilden. Aufgrund der me-
chanischen Verstarkung durch das mit dem Basispapier-
blatt 2 verklebte Verstarkungspapierblatt 13 kommt es
dennoch zu keinem Reil3en im Bereich der Loécher 14,
wenn der Papierschlauchbeutel-Rohling 15 bzw. das Ba-
sispapierblatt 2 bei der Herstellung des Papierschlauch-
beutels 1 zu einer Schlauchform gebogen wird.

[0064] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Papierschlauchbeutel-Rohling 15 als Rollenware ausge-
bildet und wird bei der Herstellung des Papierschlauch-
beutels 1, die weiter unten noch naher erlautert wird, ent-
sprechend von einer Rolle (nicht dargestellt) abgerollt
und fur den jeweils herzustellenden Papierschlauchbeu-
tel 1 quer zu den Langskanten zu- bzw. abgeschnitten.
Auf diese Weise kann eine Vielzahl von Papierschlauch-
beuteln 1 sequentiell problemlos hergestellt werden.
[0065] In Fig. 1 und Fig. 2, die eine der Unterseite 20
gegenuberliegende Oberseite 21 des Papierschlauch-
beutel-Rohlings 15 zeigt, ist der Papierschlauchbeutel-
Rohling 15 bzw. das Basispapierblatt 2 fiir die Herstel-
lung eines Papierschlauchbeutels 1 vollstandig eben ab-
gerollt und ein darauffolgender Abschnitt des Basispa-
pierblatts 2, der noch nicht vollstandig abgerolltist, strich-
liert angedeutet. Die Oberseite 21 ist dabei zur zumindest
abschnittsweisen Ausbildung einer AufRenseite 23 des
Papierschlauchbeutels 1 vorgesehen, vgl. Fig. 3. Ent-
sprechend ist auf der AuRenseite 23 das Verstarkungs-
papierblatt 13 fiir einen Benutzer nicht sichtbar, vgl. auch
Fig. 2.

[0066] Das Basispapierblatt 2 erstreckt sich in Fig. 1
und Fig. 2 mit den Langskanten 6 parallel zu einer ersten
Richtung 3 und mit den Querbereichen 19, 19’ parallel
zu einer zweiten Richtung 4. Die erste Richtung 3, die
zweite Richtung 4 und eine dritte Richtung 5 stehen
wechselseitig normal aufeinander.

[0067] In erster Richtung 3 gesehen wird das Basis-
papierblatt 2 durch eine erste Querkante 7a begrenzt,
wobei die erste Querkante 7a in einem ersten Querkan-
tenbereich 10a angeordnet ist, der im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel mit dem Querbereich 19 zusammen-
fallt.

[0068] Dasoben genannte Zu- bzw. Abschneiden wird
parallel zur zweiten Richtung 4 durchgefiihrt, wodurch
eine zweite Querkante 7b ausgebildet wird, die das Ba-
sispapierblatt 2 in erster Richtung 3 gesehen ebenfalls
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begrenzt und in einem zweiten Querkantenbereich 10b
angeordnetist, der im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
mit dem Querbereich 19’ zusammenfallt.

[0069] Zur Herstellung des Papierschlauchbeutels 1
unter Verwendung des Papierschlauchbeutel-Rohlings
15 werden gemafl dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel folgende Schritte durchgefuhrt:

A) Umbiegen des Basispapierblatts 2 zu einer
Schlauchform, wobei ein Aufnahmevolumen 9 zu-
mindest abschnittsweise begrenzt wird und wobei
die Langskantenbereiche 8 uberlappen;

B) Versiegeln der Langskantenbereiche 8, typi-
scherweise durch Erhitzen des im Langskantenbe-
reich 8 angeordneten Siegelklebstoffs 17 und/oder
durch Aufbringen von Druck auf die Uberlappenden
Langskantenbereiche 8;

C) sequentielles oder gleichzeitiges Versiegeln der
zwei Querbereiche 19, 19’, zwischen denen der je-
weilige Stlickbereich 16 angeordnet ist.

[0070] GemaR demdargestellten Ausfiihrungsbeispiel
werden vor Schritt A) oder nach Schritt B) folgende
Schritte durchgefihrt:

i) falls keine erste Querkante 7a vorhanden ist, Er-
zeugen der ersten Querkante 7a durch Abschneiden
des Basispapierblatts 2 im Querbereich 19, wobei
die erste Querkante 7a im mit dem Querbereich 19
zumindest abschnittsweise (berlappenden ersten
Querkantenbereich 10a angeordnet ist;

ii) Erzeugen der zweiten Querkante 7b durch Ab-
schneiden des Basispapierblatts 2 im Querbereich
19’, wobei die zweite Querkante 7b im mit dem Quer-
bereich 19’ zumindest abschnittsweise Uberlappen-
den zweiten Querkantenbereich 10b angeordnet ist.
Weiters umfasst Schritt C) gemaR dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel folgende Schritte:

iii) Versiegeln des zweiten Querkantenbereichs 10b;
iv) Versiegeln des ersten Querkantenbereichs 10a,

wobei die Reihenfolge der Schritte iii) und iv) vertausch-
bar ist und/oder die Schritte iii) und iv) auch gleichzeitig
erfolgen kdénnen.

[0071] Beim dargestellten Ausfiuhrungsbeispiel wird
Packgut 18, welches in Fig. 3 strichliert angedeutet ist
und bei dem es sich beispielsweise um Gemise in einer
Kartonschale handeln kann, im Aufnahmevolumen 9 be-
reits vor oder wahrend Schritt A) angeordnet.

[0072] GemaR demdargestellten Ausfiihrungsbeispiel
wird der Papierschlauchbeutel-Rohling 15 bzw. das Ba-
sispapierblatt 2 vor Schritt A) zumindest abschnittsweise
von der Rolle (nicht dargestellt) abgerollit.

[0073] Der resultierende Papierschlauchbeutel 1 um-
fasst das biegbare Basispapierblatt 2 mit den sich zu-
mindest abschnittsweise mit einem Richtungsanteil pa-
rallel zur ersten Richtung 3 erstreckenden Langskanten
6 sowie der ersten Querkante 7a und der zweiten Quer-
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kante 7b, die sich zumindest abschnittsweise mit einem
Richtungsanteil parallel zur zweiten Richtung 4 erstre-
cken, vgl. Fig. 3.

[0074] Das Basispapierblatt 2 ist in erster Richtung 3
gesehen zu einer Schlauchform umgebogen und be-
grenzt zumindest abschnittsweise das Aufnahmevolu-
men 9, wobei die die Langskanten 6 aufweisenden
Langskantenbereiche 8 des Basispapierblatts 2 Giberlap-
pen und miteinander versiegelt sind, um die Schlauch-
form in einer umfanglichen Richtung 12 gesehen zu
schlief3en.

[0075] Der die erste Querkante 7a aufweisende erste
Querkantenbereich 10a ist versiegelt und der die zweite
Querkante 7b aufweisende zweite Querkantenbereich
10b ist versiegelt, um den Papierschlauchbeutel 1 in ers-
ter Richtung 3 zu verschlieRen.

[0076] Die Locher 14 im Verstarkungsabschnitt 11 bil-
den Durchgangséffnungen vom Aufnahmevolumen 9
nach auf3en.

[0077] Inumfanglicher Richtung 12 gesehen erstreckt
sich der Verstarkungsabschnitt 11 beim dargestellten
Ausflihrungsbeispiel des Papierschlauchbeutels 1 nur
Uber einen begrenzten Bereich des Basispapierblatts 2,
namlich in einem Halbraum, der durch eine Ebene defi-
niert ist, die eine parallel zur ersten Richtung 3 verlau-
fende Langsachse 24 (in Fig. 3 durch die strichpunktierte
Linie angedeutet) des Papierschlauchbeutels 1 enthalt.
In der Ansicht der Fig. 3 erstreckt sich dieser Halbraum
von der Langsachse 24 nach oben (in die dritte Richtung
5).

[0078] Wie bereits erwahnt, ist das Verstarkungspa-
pierblatt 13 bei der dargestellten Ausfliihrungsform des
Papierschlauchbeutels 1 innen, d.h. im Papierschlauch-
beutel 1, angeordnet und somit von auf3en nicht sichtbar.
[0079] Nicht zuletzt aufgrund der oben geschilderten,
partiellen Anordnung des Siegelklebstoffs 17 betragt
dessen Gewichtsanteil am Papierschlauchbeutel 1 ge-
mafl dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel maximal
3,5%. Entsprechend kann der Papierschlauchbeutel 1
problemlos recycelt werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0080]

1 Papierschlauchbeutel

2 Basispapierblatt

3 Erste Richtung

4 Zweite Richtung

5 Dritte Richtung

6 Langskante

7a Erste Querkante

7b Zweite Querkante

8 Langskantenbereich

9 Aufnahmevolumen

10a Erster Querkantenbereich
10b Zweiter Querkantenbereich
11 Verstarkungsabschnitt
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12 Umfangliche Richtung

13 Verstarkungspapierblatt

14 Loch

15 Papierschlauchbeutel-Rohling

16 Stiickbereich

17 Siegelklebstoff

18 Packgut

19,19°  Querbereich

20 Unterseite des Papierschlauchbeutel-Roh-
lings

21 Oberseite des Papierschlauchbeutel-Roh-
lings

22 Innenseite des Papierschlauchbeutels

23 AuRenseite des Papierschlauchbeutels

24 Langsachse des Papierschlauchbeutels

Patentanspriiche

1. Papierschlauchbeutel (1) umfassend ein biegbares

Basispapierblatt (2) mit zwei sich zumindest ab-
schnittsweise mit einem Richtungsanteil parallel zu
einer ersten Richtung (3) erstreckenden Langskan-
ten (6) sowie einer ersten Querkante (7a) und einer
zweiten Querkante (7b), die sich zumindest ab-
schnittsweise mit einem Richtungsanteil parallel zu
einer zweiten Richtung (4) erstrecken und die das
Basispapierblatt (2) in erster Richtung (3) gesehen
begrenzen,

wobei das Basispapierblatt (2) in erster Rich-
tung (3) gesehen zu einer Schlauchform umge-
bogen ist und zumindest abschnittsweise ein
Aufnahmevolumen (9) begrenzt, wobei die
Langskanten (6) aufweisende Langskantenbe-
reiche (8) des Basispapierblatts (2) Gberlappen
und miteinander versiegelt sind, um die
Schlauchform in einer umfanglichen Richtung
(12) gesehen zu schlieRen, wobei das Aufnah-
mevolumen (9) sich in der ersten Richtung (3),
der zweiten Richtung (4) und einer dritten Rich-
tung (5) erstreckt und die erste Richtung (3), die
zweite Richtung (4) und die dritte Richtung (5)
wechselseitig normal aufeinander stehen,
wobei ein die erste Querkante (7a) aufweisen-
der erster Querkantenbereich (10a) versiegelt
istund ein die zweite Querkante (7b) aufweisen-
der zweiter Querkantenbereich (10b) versiegelt
ist, um den Papierschlauchbeutel (1) in erster
Richtung (3) zu verschliel3en,

wobei das Basispapierblatt (2) in einem flachi-
gen Verstarkungsabschnitt (11) mit einem Ver-
starkungspapierblatt (13) verklebt ist und wobei
zumindest ein eine Durchgangséffnung vom
Aufnahmevolumen (9) nach auen ausbilden-
des Loch (14) im Verstarkungsabschnitt (11)
vorgesehen ist.
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2,

Papierschlauchbeutel (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass sich der Verstar-
kungsabschnitt (11) in umfanglicher Richtung (12)
gesehen nur Uber einen begrenzten Bereich des Ba-
sispapierblatts (2) erstreckt, vorzugsweise nur in ei-
nem Halbraum, der durch eine Ebene definiert ist,
die eine parallel zur ersten Richtung (3) verlaufende
Langsachse (24)des Papierschlauchbeutels (1) ent-
halt,

und dass sich der Verstarkungsabschnitt (11) in ers-
ter Richtung (3) gesehen zumindest abschnittswei-
se, vorzugsweise vollstandig, Uiber das Basispapier-
blatt (2) erstreckt.

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verstarkungspapierblatt (13) im Papierschlauch-
beutel (1) angeordnet ist.

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Flachengewichtdes Basispapierblatts (2)im Bereich
von 25 g/m2 bis 60 g/m2, bevorzugt von 30 g/m2 bis
50 g/m2, liegt und/oder dass das Flachengewicht des
Verstarkungspapierblatts (13) im Bereich von 20
g/m2 bis 120 g/m2, bevorzugt von 80 g/m? bis 120
g/mZ2, besonders bevorzugt von 80 g/m2 bis 90 g/m2,
liegt.

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Verklebung des Verstarkungspapierblatts (13) mit
dem Basispapierblatt (2) ein Siegelklebstoff nur par-
tiell im Verstarkungsabschnitt (11) angeordnet ist,
insbesondere im jeweiligen Bereich rund um das
mindestens eine Loch (14).

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Vielzahl von Léchern (14) vorgesehen ist, wobei die
Loécher (14) vorzugsweise unterschiedliche Formen
und/oder GréRen aufweisen.

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Versiegelung der Langskantenbereiche (8) ein Sie-
gelklebstoff (17) in zumindest einem der Langskan-
tenbereiche (8) vorgesehen ist, wobei der Siegel-
klebstoff (17) im jeweiligen Langskantenbereich (8)
nur partiell angeordnet ist.

Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Versiegelung des ersten Querkantenbereichs (10a)
sowie des zweiten Querkantenbereichs (10b) ein
Siegelklebstoff (17)vorgesehenist, derim jeweiligen
Querkantenbereich (10a, 10b) nur partiell angeord-
net ist.
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Papierschlauchbeutel (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die
Verklebung des Basispapierblatts (1) mit dem Ver-
starkungspapierblatt (13) sowie flr die Versiegelun-
gen der Langskantenbereiche (8), des ersten Quer-
kantenbereichs (10a) und des zweiten Querkanten-
bereichs (10b) Siegelklebstoff (17) vorgesehen ist,
wobei der Gewichtsanteil des Siegelklebstoffs (17)
am Papierschlauchbeutel (1) maximal 5%, vorzugs-
weise maximal 3,5% ist.

Verfahren zur Herstellung eines Papierschlauch-
beutels (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

unter Verwendung eines Papierschlauchbeutel-
Rohlings (15) umfassend ein biegbares Basis-
papierblatt (2) mit zwei Langskanten (6), wobei
zumindest in einem von zwei die Langskanten
(6) aufweisenden Langskantenbereichen (8)
Siegelklebstoff (17) aufgetragen ist,

wobei in Querbereichen (19, 19’; 10a, 10b), die
quer zu den Langskanten (6) verlaufen und die-
se miteinander verbinden, Siegelklebstoff auf-
getragen ist,

wobei zwischen den Langskantenbereichen (8)
ein flachiger Verstarkungsabschnitt (11) vorge-
sehen ist, in welchem das Basispapierblatt (2)
mit einem Verstarkungspapierblatt (13) verklebt
ist und wobei zumindest ein durch den Papier-
schlauchbeutel-Rohling (15) durchgéngiges
Loch (14)injeweils einem Stiickbereich (16)des
Verstarkungsabschnitts (11) vorgesehen ist,
wobei der jeweilige Stiickbereich (16) zwischen
den Langskantenbereichen (8) und zwischen
zwei Querbereichen (19, 19’; 10a, 10b), die auf-
einander folgen und voneinander mit einem ent-
lang der Langskanten (6) gemessenen Abstand
beabstandet sind, angeordnetist, das Verfahren
umfassend die folgenden Schritte:

A) Umbiegen des Basispapierblatts (2) zu
einer Schlauchform, wobei ein Aufnahme-
volumen (9) zumindest abschnittsweise be-
grenzt wird und wobei die Langskantenbe-
reiche (8) Uberlappen;

B) Versiegeln der Langskantenbereiche
(8);

C) sequentielles oder gleichzeitiges Versie-
geln der zwei Querbereiche (19, 19’; 10a,
10b), zwischen denen der Stiickbereich
(16) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor Schritt A) oder nach Schritt B)
folgende Schritte durchgefiihrt werden:

i) falls keine erste Querkante (7a) vorhanden ist,
Erzeugen einer ersten Querkante (7a) durch Ab-
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13.

14.

schneiden des Basispapierblatts (2) in einem
der Querbereiche (19), wobei die erste Quer-
kante (7a) in einem mit dem Querbereich (19)
zumindest abschnittsweise tiberlappenden ers-
ten Querkantenbereich (10a) angeordnet ist;
ii) Erzeugen einer zweiten Querkante (7b) durch
Abschneiden des Basispapierblatts (2) in jenem
der Querbereiche (19’), welcher auf den ersten
Querkantenbereich (10a) folgt, wobei die zweite
Querkante (7b) in einem mit jenem Querbereich
(19') zumindest abschnittsweise (berlappen-
den zweiten Querkantenbereich (10b) angeord-
net ist;

und dass das Verfahren in Schritt C) die folgen-
den Schritte umfasst:

iii) Versiegeln des zweiten Querkantenbe-
reichs (10b);
iv) Versiegeln des ersten Querkantenbe-
reichs (10a),

wobei die Reihenfolge der Schritte iii) und iv)
vertauschbar ist und/oder die Schritte iii) und iv)
auch gleichzeitig erfolgen kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass Packgut (18) im Auf-
nahmevolumen (9) angeordnet wird, spatestens be-
vor Schritt C) abgeschlossen ist, vorzugsweise be-
reits vor oder wahrend Schritt A).

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Papierschlauch-
beutel-Rohling (15) als Rollenware auf einer Rolle
vorliegt, wobei das Basispapierblatt (2) vor Schritt
A) zumindest abschnittsweise von der Rolle abge-
rollt wird.

Papierschlauchbeutel-Rohling (15) fir ein Verfahren
nach einem der Ansprtiche 10 bis 13 zur Herstellung
eines Papierschlauchbeutels (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 9, umfassend ein biegbares Basispa-
pierblatt (2) mit zwei Ladngskanten (6), wobei zumin-
dest in einem von zwei die Langskanten (6) aufwei-
senden Langskantenbereichen (8) Siegelklebstoff
(17) aufgetragen ist,

wobei in Querbereichen (19, 19’; 10a, 10b), die
quer zu den Langskanten (6) verlaufen und die-
se miteinander verbinden, Siegelklebstoff (17)
aufgetragen ist,

wobei zwischen den Langskantenbereichen (8)
ein flachiger Verstarkungsabschnitt (11) vorge-
sehen ist, in welchem das Basispapierblatt (2)
mit einem Verstarkungspapierblatt (13) verklebt
ist und wobei zumindest ein durch den Papier-
schlauchbeutel-Rohling (15) durchgéangiges
Loch (14)injeweils einem Stlickbereich (16) des
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Verstarkungsabschnitts (11) vorgesehen ist,
wobei der jeweilige Stiickbereich (16) zwischen
den Langskantenbereichen (8) und zwischen
zwei Querbereichen (19, 19’; 10a, 10b), die auf-
einander folgen und voneinander mit einem ent-
lang der Langskanten (6) gemessenen Abstand
beabstandet sind, angeordnetist, wobei der Pa-
pierschlauchbeutel-Rohling (15) vorzugsweise
als Rollenware ausgebildet ist.
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