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(54) SEITENFALTENBEUTEL

(57)  Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltenbeutel
mit einem eine erste Frontwand (1a), eine zweite Front-
wand (1b) und zwei Seitenfalten (2) aufweisenden Beu-
telkorper (3), wobei die Seitenfalten (2) an Langsrandern
des Beutelkorpers (3) zwischen den Frontwanden (1a,
1b) angeordnet und durch Langssiegelnahte (5) mit den
Frontwanden (1a, 1b) verbunden sind, wobei die erste

Fig. 3

Frontwand (1a) von einer Innenfolie (10) und einer Au-
Renfolie (11), welche untereinander bereichsweise un-
verbunden sind, gebildet ist. Erfindungsgemaf ist vor-
gesehen, dass die zweite Frontwand (1b) und die Sei-
tenfalten (2) jeweils von einer Innenfolie (10) und einer
AuBenfolie (11), welche untereinander Bereichsweise
unverbunden, gebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltenbeutel
mit einem eine erste Frontwand, eine zweite Frontwand
und zwei Seitenfalten aufweisenden Beutelkdrper, wobei
die Seitenfalten an Langsrandern des Beutelkorpers zwi-
schen den Frontwanden angeordnet und durch Langs-
siegelndhte mitden Frontwanden verbunden sind, wobei
die erste Frontwand von einer Innenfolie und einer Au-
Renfolie, welche untereinander bereichsweise unver-
bunden sind, gebildet ist.

[0002] Der Seitenfaltenbeutel ist insbesondere als
Verpackungsbeutel vorgesehen. Der Seitenfaltenbeutel
eignet sich dann beispielsweise fir die Bereitstellung,
Lagerung und den Transport verschiedener Lebensmit-
tel, Tiernahrung, Haushaltschemikalien und andere G-
ter des taglichen Gebrauchs.

[0003] Je nach Ausgestaltung kann der Seitenfalten-
beutel fiir feste, stlickige, kérnige oder pulverférmige so-
wie auch flissige oder pasttse Produkte eingesetzt wer-
den, die durch den Beutelkdrper geschiitzt sind. Der als
Verpackungsbeutel vorgesehene Seitenfaltenbeutel
wird nach dem Beftillen dicht oder weitgehend dicht ver-
schlossen, sodass ein sicherer Transport und eine siche-
re Lagerung méglich sind. In Gblicher Weise kdnnen da-
bei optional auch Ventile vorgesehen sein, um beispiels-
weise ein kontrolliertes Entweichen von gebildeten Ga-
sen zu ermoglichen. Wenn der Seitenfaltenbeutel einen
Wiederverschluss aufweist, istauch nach einem erstma-
ligen Offnen noch eine weitere Lagerung gut méglich.
[0004] Herkdmmliche Folienverpackungsbeutel wer-
denin der Praxis als Massenartikel eingesetzt, wobei der
typische Aufbau solcher Folienverpackungsbeutel bei-
spielsweise aus EP 2 032 454 B1 sowie EP 2 364 848
B1 bekannt ist.

[0005] Ha&ufig ist als Material fir den Beutelkdrper ein
Kaschierverbund mit einer Innenfolie aus Polyethylen
(PE) und eine AuRenfolie auf der Basis von Polyethylen-
terephthalat (PET) oder biaxial orientiertem Polypropy-
len (BO-PP) vorgesehen, wobei eine Druckschicht bei
einem solchen Kaschierverbund vor dem Verkleben der
Innenfolie mit der AuRenfolie innenliegend an der Kon-
taktflache entweder auf die Auenfolie oder die Innenfo-
lie aufgebracht wird und dann durch die transparente Au-
Renfolie sichtbar ist.

[0006] Derartige herkdbmmliche Folienverpackungs-
beutel zeichnen sich durch ein besonders hochwertiges
Erscheinungsbild und gute Funktionseigenschaften aus.
Allerdings ist aufgrund der Kaschierung der unterschied-
lichen Polymermaterialien ein sortenreines Kunststoff-
Recycling nicht mdglich, weshalb entsprechende Folien-
verpackungsbeutel als Einweg-Artikel nach ihrer Benut-
zung haufig deponiert oder auch verbrannt werden, wo-
bei zumindest noch eine thermische Verwertung mdglich
ist. Grundsatzlich kommt auch ein chemisches Recycling
in Betracht, welches jedoch vergleichsweise aufwendig
ist.

[0007] Aus der EP 2 987 744 B1 ist ein Seitenfalten-
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verpackungsbeutel bekannt, dessen Beutelkdrper eine
AuBenschicht und eine daran anschlieRende Innen-
schicht aufweist. Zumindest die Aul3enschicht ist orien-
tiert, wobei bei einer Kaschierung der AuRenschicht mit
einer nicht orientierten Innenschicht besondere Vorteile
beziiglich der Siegelbarkeit erreicht werden kénnen. Der
gesamte Seitenfaltenbeutel kann sortenrein oderim We-
sentlichen sortenrein insbesondere aus Polyethylen ge-
bildet sein, wobei dann ein Recycling des entsprechen-
den Polymer-Materials moglich ist.

[0008] Gemal der EP 2 987 744 B1 wird vorgeschla-
gen, dass ein Aufdruck als Konterdruck innenliegend an
dem Ubergang von Innenfolie zu AuRenfolie angeordnet
wird. Die Druckfarben verbleiben dann in dem Recyc-
lingmaterial und fiihren zu einer Verfarbung. Des Weite-
ren sind Druckfarben haufig aus physiologischer Sicht
bedenklich, sodass der Einsatz des Recycling-Materials
in einem direkten Kontakt mit Lebensmitteln nicht ohne
weiteres moglichist. In der Praxis werden entsprechende
Recycling-Materialien haufig fur geringer wertige Kunst-
stoffprodukte eingesetzt, sodass dannin diesem Zusam-
menhang auch von einem Downcycling gesprochen
wird.

[0009] Bei einem gattungsgemalen Seitenfaltenbeu-
tel geman der DE 10 2019 117 119 A1 ist lediglich eine
der Frontwande von einer Innenfolie und einer AuRenfo-
lie gebildet, welche untereinander bereichsweise unver-
bunden sind. Der Beutelkorper ist aus einer Beutelfolie
gebildet, die an einer der Frontwande die Innenfolie bil-
det, wobei dort die Au3enfolie in Form eines bedruckten
Materialabschnittes mit einer nicht auftrennbaren Ver-
bindungsnaht befestigt ist. Die Beutelfolie selbst ist un-
bedruckt, wobei der Ublicherweise deutlich diinnere be-
druckte Materialabschnitt vorzugsweise von einem Be-
nutzer manuell entfernt werden kann. Dies kann bei-
spielsweise innerhalb der rahmenférmig geschlossenen
Verbindungsnaht mit der Beutelfolie entlang einer
Schwachungslinie erfolgen

[0010] Auchwenngrundsatzlich eine maschinelle Zer-
kleinerung in Betracht kommt und danach unterschied-
liche Abfallfraktionen voneinander getrennt werden kon-
nen, soll gemafl der DE 10 2019 117 119 A1 insbeson-
dere auch ein manuelles Trennen des Materialabschnitts
als AulRenfolie von der Beutelfolie als Innenfolie mdglich
sein. Entsprechend ist es von Vorteil, wenn lediglich an
einer der Frontwande der Materialabschnitt vorhanden
ist, um dann bei einer manuellen Entfernung den Auf-
wand gering zu halten. Der verbleibende Beutelkorper
ist dann unbedruckt und kann gut recycelt werden.
[0011] Hinsichtlich der Rezyklierbarkeit ist es dann
grundsatzlich auch von Vorteil, wenn das unbedruckte
Material auch keine Farbstoffe, Pigmente oder derglei-
chen in der Polymermatrix enthalt, weshalb dann der
Beutelkorper abhangig von dem eingesetzten Kunststoff
haufig klar oder zumindest opak durchscheinend ist.
[0012] Gegenlber einem herkémmlichen Seitenfal-
tenbeutel ergibt sich dann auch der Unterschied, dass
das Flllgut zumindest an Teilflachen des Beutelkdrpers
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sichtbar ist. Ein Verbraucher wird also diese Unterschie-
de im Vergleich zu einem herkdmmlichen Beutel unmit-
telbar wahrnehmen und in vielen Fallen als nachteilig
empfinden. Beispielsweise kdnnen bei einem kérnigem
Fillgut in Form von Cerealien, pelletierter Tiernahrung
oder dergleichen Bruchstiicke, Kriimel und andere klein-
teilige Bestandteile vorhanden sein, welche bei einer her-
kémmlichen Folienbeutelverpackung kaum wahrnehm-
bar sind, jedoch das Erscheinungsbild bei einem durch-
sichtigen bzw. durchscheinenden Beutelkérper beein-
trachtigen kénnen.

[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Seitenfaltenbeutel insbesondere in
Form eines Seitenfaltenverpackungsbeutels anzuge-
ben, der gute Funktionseigenschaften und ein hochwer-
tiges Erscheinungsbild aufweist und gleichzeitig auf ef-
fiziente Weise recycelt werden kann.

[0014] Gegenstand der Erfindung ist ein Seitenfalten-
beutel gemaR Patentanspruch 1.

[0015] Ausgehend von einem gattungsgemaRen Sei-
tenfaltenbeutel ist demnach vorgesehen, dass zusatzlich
zu der ersten Frontwand auch die zweite Frontwand und
die Seitenfalten jeweils von einer Innenfolie und einer
AulRenfolie, welche untereinander bereichsweise unver-
bunden sind, gebildet sind.

[0016] Um den Umfang des Beutelkérpers ist somit an
allen vier Seiten eine doppellagige Ausgestaltung mitder
Innenfolie und der darauf angeordneten AuRenfolie vor-
gesehen. Die Frontwande und die Seitenfalten sind dabei
durch die Langssiegelnahte miteinander verbunden, wo-
durch die entsprechenden Abschnitte aneinandergefligt
sind, wobei die Langssiegelnahte zusatzlich eine Qua-
derform vorgeben und den Beutelkérper stabilisieren.
[0017] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Front-
wande und die Seitenfalten aus separaten Zuschnitten
gebildet sind, welche erst durch die Langssiegelnahte
miteinander verbunden sind. Die Langssiegelnahte sind
dann auch notwendig, um den Beutelkérper Gberhaupt
auszubilden und umfangseitig dicht zu verschlieRen.
[0018] Entsprechende Seitenfaltenbeutel konnen bei-
spielsweise durch ein Verfahren hergestellt werden, wel-
ches in der EP 2 857 323 B1 beschrieben ist, wobei zu
dem technologischen Hintergrund auch auf die EP 1 541
332 A1 verwiesen wird. Entsprechende Verfahren wer-
den in der Praxis auch als Quer-Verfahren bezeichnet,
wobei fur die Ausbildung der ersten Frontwande und der
zweiten Frontwande mehrerer entlang einer Produkti-
onsrichtung folgender Seitenfaltenbeutel separate Ma-
terialbahnen zugefiihrt werden, welche beispielsweise
zuvor aus einer breiteren Bahn geschnitten sind. Bei dem
Quer-Verfahren kann vorgesehen sein, dass die Seiten-
falten unterhalb eines oberen Randes des Beutelkorpers
enden, wozu die Seitenfalten dort nach aulRen umge-
knickt sind und somitan den Langssiegelnahten befestigt
und verschlossen sind.

[0019] Auchdie Integration eines Bodens ist bei einem
Quer-Verfahren leicht moglich. Soistim Rahmen der Er-
findung insbesondere vorgesehen, dass der Beutelkor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

per einen Ublicherweise rechteckigen Boden aufweist,
welche Uber Bodensiegelndhte mit den Frontwanden
und den Seitenfalten verbunden ist, wobei vorzugsweise
auch der Boden von einer Innenfolie und einer Auf3en-
folie, welche untereinander bereichsweise unverbunden
sind, gebildet ist.

[0020] ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass beide
Frontwande und beide Seitenfalten jeweils von einer In-
nenfolie und einer AuRenfolie, welche untereinander Be-
reichsweise unverbunden sind, gebildet sind. Auch ein
optional vorgesehener Boden ist vorzugsweise entspre-
chend ausgefuhrt.

[0021] Die Erfindung ist jedoch nicht auf Seitenfalten-
beutel beschrankt, welche in einem Querverfahren ge-
bildet sind. Grundséatzlich kommt unter Beriicksichtigung
des allgemeinen Erfindungsgedankens auch ein anderer
Herstellungsprozess, beispielsweise ein sogenanntes
Langsverfahren, in Betracht.

[0022] Beieinem Zerkleinern des Beutels in einem Re-
cyclingprozess werden an den unverbundenen Berei-
chen separate Bruchstiicke der Innenfolie und der Au-
Renfolie gebildet, welche dann getrennt werden kénnen.
[0023] Im Sinne einer guten Funktionalitdt und einfa-
chen Herstellung ist vorzugsweise vorgesehen, dass an
den Frontwanden und den Seitenfalten sowie gegebe-
nenfalls auch dem Boden jeweils die Innenfolie und die
AuBenfolie vollflachig angeordnet sind, sich beide Folien
also jeweils Uber die gesamte Flache erstrecken. Die be-
schriebenen Abschnitte des Beutelkdrpers und damit
vorzugsweise der gesamte Beutelkdrper sind dann dop-
pelwandig ausgefiihrt, wobei aber die Innenfolie und die
AuBenfolie insgesamt zu einem grofen Flachenanteil
unverbunden sind und in den unverbundenen Bereichen
dann nach einer Zerkleinerung voneinander separate
Bruchstlicke gebildet werden.

[0024] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass an den Frontwanden
und/oder den Seitenfalten lediglich die Aulienfolie mit
einem Aufdruck versehen ist. Ein solcher entlang der
Sichtlinie rickseitiger Aufdruck auf der AuRRenfolie wird
auch als Konterdruck bezeichnet. Wie nachfolgend auch
weiter erlautert, ist es von besonderem Vorteil, wenn an
den Frontwanden und den Seitenfalten ein Aufdruck le-
diglich an der AuRenfolie vorhanden ist, sodass dann
zumindest an den unverbunden Bereichen die Innenfolie
frei von Druckfarbe ist, was ein hochwertiges und ver-
gleichsweise einfaches Recycling der entsprechenden
Bestandteile ermdglicht. Fiur eine Selektion der unter-
schiedlichen Arten von Partikeln kann beispielweise
nach einem Zerkleinern festgestellt werden, ob einzelne
Partikel mit Druckfarbe versehen bzw. anderweitig ein-
gefarbt sind. Eine Sortierung ist dann unter anderem mit
Luftdiisen moglich.

[0025] Grundsatzlich kommt es aber zusatzlich oder
alternativ auch in Betracht, dass die Innenfolie bedruckt
ist.

[0026] Im Hinblick auf eine gute Rezyklierbarkeit des
Beutelkorpers kdnnen weitere bevorzugte Ausgestaltun-
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gen vorgesehen sein. Beispielsweise kann fir einen Auf-
druck eine Farbe vorgesehen sein, welche wahrend ei-
nes Recyclingprozesses von dem Polymermaterial ge-
16st werden kann. Dabei ist auch zu beachten, dass nach
einem Zerkleinern des Beutelkdrpers und einem Tren-
nen der Partikel der Innenfolie einerseits und der AuRRen-
folie andererseits auch die Seite der AufRenfolie frei liegt,
welche in dem Beutelkdrper selbst zunachst der Innen-
folie zugewandst ist und welche somit zunachst innenlie-
gend geschitztist. Ein Aufdruck ist dann an dem Seiten-
faltenbeutel gegen mechanische Beschadigungen, ei-
nen Abrieb oder auch eine Entfernung durch Wasser,
Lésungsmittel oder andere Flissigkeiten geschitzt.
[0027] Gerade vordiesem Hintergrund kann auch eine
Farbe eingesetzt werden, welche nach dem Freilegen
im Recyclingprozess relativ leicht wieder entfernt werden
kann. Geeignet sind beispielsweise wasserbasierte
und/oder wasserlosliche Farben. Beispielsweise kdnnen
geeignete Farben auch in einer erwarmten alkalischen
Lésung bei einer Temperatur von beispielsweise 60° ent-
fernt werden.

[0028] Im Rahmen der Erfindung ist auch zu bertick-
sichtigen, dass in vielen Fallen in der Praxis zumindest
aktuell und auf absehbare Zeit unterschiedliche Recyc-
lingmethoden mit unterschiedlichen Ansatzen und einem
unterschiedlichen Aufwand vorgesehen sein kdnnen.
Besonders vorteilhaft ist somit eine Ausgestaltung des
Seitenfaltenbeutels, welche auch bei unterschiedlichen
und insbesondere unterschiedlich aufwendigen Recyc-
ling-Prozessen gute Ergebnisse ermdglicht.

[0029] So kann gemal einem weiteren Aspekt der Er-
findung vorgesehen sein, dass an den Frontwanden oder
den Seitenfalten, bevorzugt an den Frontwanden und
den Seitenfalten, ein Randabschnitt der AuRenfolie im
Bereich der Langssiegelnahte unbedruckt ist.

[0030] Dabei wird die Erkenntnis berticksichtigt, dass
im Bereich der Langssiegelnahte auch in dem Recyc-
lingprozess die Innenfolie in der Regel nicht von der Au-
Renfolie getrennt wird. Wenn also die Innenfolie insge-
samt und die AuRRenfolie zumindest an den Langssiegel-
nahten unbedruckt sind, sind auch die bei einem Recy-
clingprozess erzeugten Partikel des an den Langssiegel-
nahten gebildeten Verbundes aus AufRenfolie und Innen-
folie frei von Farbstoffen.

[0031] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Beutelkdrper
bezogen auf seine polymeren Folienbestandteile zumin-
dest zu 80 Gew.-%, insbesondere 90 Gew.-%, beson-
ders bevorzugt zumindest 95 Gew.-% aus Polymer einer
Stoffklasse, insbesondere aus Polyethylen oder aus Po-
lypropylen, gebildet ist. Nicht-polymere Materialien wie
beispielsweise anorganische Fiillstoffe oder auch poly-
mere Stoffe wie Klebstoffe und Druckfarben, welche kei-
ne unmittelbaren Folienbestandteile bilden, werden da-
bei nicht berlcksichtigt.

[0032] Durch die Menge der polymeren Folienbe-
standteile aus Polymer einer Stoffklasse kdnnen bei ei-
ner geeigneten Sortierung des Materials entsprechende
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Kriterien flr ein sortenreines oder weitgehend sortenrei-
nes Recycling erfiillt werden. Allerdings kdnnen in Rah-
men eines Recyclingprozesses hohe und/oder schwan-
kende Anteile an zusatzlichen Materialien wie Fullstoffe
zu qualitativen Beeintrachtigungen des recycelten Mate-
rials bzw. der daraus gebildeten Produkte fihren.
[0033] So ist gemal einer besonders bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass der Beu-
telkorper zu zumindest 80 %, insbesondere zumindest
90 %, besonders bevorzugt zumindest 95 % bezogen
auf sein Gewicht, das heiflt sein Gesamtgewicht, aus
Polymer einer Stoffklasse, insbesondere aus Polyethy-
len oder aus Polypropylen, gebildet ist. Entsprechend ist
auch insgesamt der Anteil an fremden organischen oder
anorganischen Materialien gering.

[0034] Dabei ist besonders bevorzugt vorgesehen,
dass die Innenfolie und die Auf3enfolie im Wesentlichen
sortenrein aus Polymer einer Stoffklasse und insbeson-
dere aus Polyethylen oder Polypropylen gebildet sind.
[0035] Gerade im Rahmen einer solchen Ausgestal-
tung ist es von Vorteil, wenn die als Verbund verbleiben-
den Partikel bei einem Recycling frei von Farbstoffen
sind, weil dann entsprechende Partikel in der Regel ge-
meinsam mit der ebenfalls nicht bedruckten Innenfolie
zu hochwertigen Produkten und insbesondere Verpa-
ckungen wie neuen Seitenfaltenbeuteln verarbeitet wer-
den kdnnen. Insbesondere kann im Hinblick auf Seiten-
faltenbeutel als Verpackung ein gewisser Kreislauf des
Materials erreicht werden, wobei bei einer ausreichen-
den Reinheitauch ein zumindestin Teilen geschlossener
Kreislauf denkbar ist.

[0036] Wenn die Auflienfolie an den Frontwanden
und/oder den Seitenfalten im Bereich der Langssiegel-
nahte unbedruckt ist, so kann dann gemaR einer bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen sein,
dass sich der Aufdruck bis an die Léangssiegelnaht heran
erstreckt. Dabei kann vorgesehen sein, dass der Auf-
druck unmittelbar an den Langssiegelnahten oder in ei-
nem geringen Abstand von wenigen Millimetern, bei-
spielsweise einem Abstand von 0,5 mm bis 8 mm, ins-
besondere 1 mm bis 5 mm endet.

[0037] Wenn sich dagegen der Aufdruck in die Langs-
siegelndhte hinein erstreckt, sind verschieden Aspekte
zu beachten. Bei einem geringen Uberstand und somit
nur geringen Mengen an Druckfarbe kann die damit ver-
bundene Verunreinigung des Recyclingmaterials ver-
nachlassigbar sein. Ansonsten kénnen die bei dem Re-
cyclingprozess gebildeten, mit Druckfarbe versehenden
Partikel auch separate, also insbesondere mit weiteren
bedruckten Partikeln gehandhabt werden.

[0038] Der Vorteil ist, dass der Beutelkdrper dann
blickdichtbzw. weitgehend blickdichtist. Bis auf allenfalls
schmale durchsichtige Spalte ist dann der Innenraum
des Beutelkorpers verdeckt, wodurch sich ein besonders
hochwertiges Erscheinungsbild ergibt und der erfin-
dungsgemale Seitenfaltenbeutel von einem Benutzer
nicht oder nur schwer von einem herkdmmlichen Seiten-
faltenbeutel unterschieden werden kann. Bruchstiicke
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von kérnigem Flllgut wie beispielsweise Cerealien, pel-
letierte Tiernahrung, Reis oder dergleichen werden nicht
wahrgenommen. Dies gilt in der Regel auch fiir verblei-
bende durchsichtige Spalten, wenn diese wie beschrie-
ben hinreichend schmal ausgefiihrt sind.

[0039] WennderAufdruckbisandie Langssiegelnahte
heranreicht, kénnen dann bei einem Recycling im Be-
reich der Langssiegelnahte Bruchstlicke verbleiben, wel-
che nicht nur aus einer Langssiegelnaht sondern auch
vor einem angrenzenden bedruckten Abschnitt der Au-
Renfolie gebildet sind. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass
bei einem Zerkleinerungsprozess Bruchstlicke mit einer
unterschiedlichen GroéfRe und einer gewissen statisti-
schen Verteilung erzeugt werden. Wenn jedoch ein sol-
ches Bruchstiick mit einer teilweisen Bedruckung als be-
druckt aussortiert wird und die Farbe dann nachfolgend
abgewaschen wird, ist wiederum ein sehr hochwertiges
Recycling méglich. Dadurch, dass der Aufdruck vorzugs-
weise nichtin die Langssiegelnahthereingeflhrtist, kann
auch bei solchen Bruchstiicken auf einfache Weise ein
Abwaschen nach dem Freilegen des zunachst verdeck-
ten Aufdrucks erfolgen.

[0040] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass an den
Frontwanden und den Seitenfalten jeweils die Innenfolie
und die AuRenfolie untereinander bereichsweise unver-
bunden sind, um dortbei einem Recycling getrennte Par-
tikel bzw. Bruchstiicke bilden zu kdnnen. Selbstverstand-
lichist es von Vorteil, wenn der Anteil der unverbundenen
Bereiche mdglichst groB ist. Grundsatzlich kann es aus-
reichend sein, wenn eine Verbindung der Auf3enfolie und
der Innenfolie lediglich an den Randern der Frontwande
bzw. der Seitenfalten vorgesehen ist. An den Frontwan-
den ergibt sich dann eine Art Rahmen, bei einer tblichen
Rechteckform der Frontwande also ein rechteckig um-
laufender Rahmen.

[0041] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vor diesem Hintergrund vorgesehen, dass
an den Frontwanden und den Seitenfalten jeweils die
Innenfolie und die AuRRenfolie Gber 80 %, insbesondere
90 %, der abgedeckten Flache unverbunden sind.
[0042] Beieinem einfach ausgestalteten Beutelkdrper
sind Verbindungen auRerhalb der Rander haufig nicht
notwendig. Allerdings kann eine bereichsweise Verbin-
dung der Innenfolie und der AuBlenfolie zweckmalig
sein, um beispielsweise eine Funktionsstruktur ausbil-
den bzw. anordnen zu kénnen.

[0043] Wennbeispielsweise der Beutelkdrper miteiner
Schwachungslinie versehen ist, so kann bei einer lokalen
Verbindung der Innenfolie und der AulRenfolie erreicht
werden, dass diese gemeinsam aufreien. Entlang der
Schwachungslinie kann dann beispielsweise vorgese-
hen sein, dass lediglich die Innenfolie oder die Auenfo-
lie, beispielsweise mit einem Laser, geschwacht, abge-
tragen oder eingekerbt ist, wobei durch die abschnitts-
weise Verbindung im Bereich der Schwachungslinie
dann bei einem Aufreilen eine einheitliche, mdglichst
lineare Rissausbreitung in der Aufenfolie und der Innen-
folie erreicht wird.
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[0044] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass an
den Frontwanden die Innenfolie und die AuRenfolie zu-
mindest entlang eines entlang der Querrichtung verlau-
fenden Streifens miteinander verbunden, insbesondere
verklebt und/oder durch Heil3siegeln verbunden sind,
wobei der Beutelkdrper im Bereich des Streifens die zu-
vor beschriebene Funktionsstruktur aufweist. Dabei ist
es dann auch moglich, dass in einem solchen Bereich
lokal ein Aufdruck ausgespart wird. Der fehlende Auf-
druck kann dann auch im Sinne einer einfachen Bedie-
nung durch den Benutzer eine entsprechen Funktions-
struktur optisch hervorheben. Denkbar ist auch, dass an
der Schwachungslinie die AulRenfolie insbesondere an
ihrer Auf3enseiten, dann also in einem Schondruck, be-
druckt ist, um die Schwachungslinie positionsgenau
kenntlich zu machen. Bei einer abwaschbaren Ausge-
staltung liegt der Schéndruck dann an der AuRenseite
des Beutelkorpers frei. Um die zuvor beschriebene
Schwachungslinie als mégliche Funktionsstruktur aus-
bilden zu kénnen, kann in der AuRenfolie oder der Innen-
folie bzw. einer Schicht der Innenfolie oder der AuRen-
folie auch ein Laseradditiv eingesetzt werden.

[0045] Unabhangigvonder Anordnung von Funktions-
strukturen kann bei der Herstellung des Seitenfaltenbeu-
tels an einer Folienbahn mit der Innenfolie und der Au-
Renfolie eine abschnittsweise, insbesondere linienférmi-
ge Verbindung der Innenfolie und der Auf3enfolie zweck-
maRig sein, um die Folienbahn gut handhaben zu kén-
nen. Wenn beispielsweise an den Randern einer solchen
Folienbahn und/oder in Bereichen nachfolgend gebilde-
ter Trenn- oder Knicklinien Klebstoff appliziert wird, so
kénnen die verklebten Bereiche optional auch nachtrag-
lich durch ein Beschneiden der Rander des Seitenfalten-
beutels wieder entfernt werden, beispielsweise um einen
weitgehend oder auch vollstandig klebstofffreien Seiten-
faltenbeutel bereitzustellen.

[0046] Als weitere Funktionsstruktur kommt beispiels-
weise ein Wiederverschluss in Betracht, welcher innen-
liegend an den Frontwanden auf die Innenfolie aufge-
brachtist. Auch ein solcher Wiederverschluss kann durch
Weglassen des Aufdruckes optional auch besonders
hervorgehoben sein.

[0047] Umfangseitig ist der Beutelkdérper von den
Frontwanden und den Seitenfalten begrenzt. GemalR ei-
ner bevorzugten Ausgestaltung ist der bereits zuvor ge-
nannte Boden vorgesehen, der dann tber Bodensiegel-
nahte mit den Frontwanden und den Seitenfalten ver-
bunden ist. Die Bodensiegelnahte fir eine Verbindung
mit den Frontwanden verlaufen dann in einer Querrich-
tung des Beutels, wahrend die Bodensiegelndhte zur
Verbindung mit den Seitenfalten bei einem befllten, auf-
gestellten Seitenfaltenbeutel entlang einer Tiefe verlau-
fen.

[0048] Eine Standflache kann alternativ je nach Her-
stellungsprozess auch lediglich durch Falten der Folien
gebildet werden, welche auch die Frontwande bilden, so
dass der Ubergang von den Frontwénden zu dem Boden
von Kanten bzw. Faltkanten gebildet ist.
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[0049] Bei der Herstellung des Seitenfaltenbeutels in
dem bereits zuvor beschriebenen Querverfahren (siehe
auch EP 2 857 323 B1) kann der Boden beispielsweise
aus einem an eine der Frontwande anschlieRenden Ab-
schnitt gefaltet werden, wobei dann die den Boden mit
den Seitenfalten verbindenden Bodensiegelnahte bei
der im wesentlichen zweidimensionalen Anordnung ent-
lang der Langsrichtung der einzelnen Seitenfaltenbeutel,
insbesondere gleichzeitig mit den Langssiegelndhten,
erzeugt werden kénnen. Bei der Herstellung kénnen fiir
die Bildung einer der Frontwande mit dem daran an-
schlieenden Boden eine erste Folienbahn und fir die
weitere Frontwand eine zweite, entsprechend schmalere
Folienbahn zugefiihrt werden. Die Seitenfalten werden
dann fir die aufeinander folgenden Seitenfaltenbeutel
separat zugefiihrt.

[0050] Wie bereits zuvor dargestellt, ist die Erfindung
nicht auf Seitenfaltenbeutel beschrankt, welche in einem
Querverfahren hergestellt sind. So genannte Pre-Made-
Bags, welche Ublicherweise zunachst flachgelegt und
nachfolgen befiillt werden, kénnen auch in einem Langs-
verfahren produziert werden. Grundsatzlich kommt die
Erfindung auch fur FFS-Verfahren (Form, Fill and Seal)
in Betracht, bei denen die Ausformung des Beutelkdrpers
und dessen Befillung unmittelbar nacheinanderin einem
integrierten Prozess erfolgen.

[0051] Im Rahmender Erfindung ist vorzugsweise vor-
gesehen, dass an den Frontwanden und/oder den Sei-
tenfalten die Innenfolie deutlich dicker als die AuRRenfolie
ist. Das Verhaltnis der Dicke kann beispielsweise zwi-
schen 2:1 und 10:1 betragen.

[0052] Durch eine dickere Ausgestaltung der Innenfo-
lie werden im Rahmen der Erfindung mehrere Vorteile
erreicht. Zunachst ist zu beachten, dass die Innenfolie
an den Langssiegelndhten und gegebenenfalls an wei-
teren Siegelndhten versiegelt ist und somit wesentlich
fur den Verschluss und die Belastbarkeit des Beutelkor-
pers ist. Eine ausreichende Dicke ist notwendig, um eine
ausreichende Stabilitat bereitzustellen, auch wenn die
AuBenfolie zu einer gewissen Stabilisierung des Beutel-
koérpers beitragen kann.

[0053] Dartber hinaus ist die Innenfolie bevorzugt un-
bedruckt, sodass dann alleine aufgrund der Dickenver-
haltnisse ein groRerer Anteil des Materials des Beutel-
kérpers, welches insbesondere von der Innenfolie gebil-
det, auf einfache Weise recycelt werden kann. Vor die-
sem Hintergrund ist zu beriicksichtigen, dass bei der Au-
Renfolie der Einsatz von Iéslichen Farben lediglich opti-
onal ist, so dass dann aus der AuRenfolie gewonnenes
Recyclingmaterial durch verbleibende Farbstoffe eine
geringere Qualitat aufweisen kann. Grundséatzlich ist es
bei unléslichen Druckfarben auch méglich, entsprechen-
de Verfarbungen bei einem separaten Recycling der ent-
sprechenden Partikelfraktion hinzunehmen, beispiels-
weise um geringerwertige Produkte zu erzeugen, bei de-
nen die Farbgebung von untergeordneter Bedeutung ist
oder noch nachtraglich durch die Zugabe weiterer Farb-
stoffe im Herstellungsprozess verandert wird. Eine dun-
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kelgraue oder schwarze Einfarbung wird in der Regel
auch bei farbigen Recycling-Partikeln méglich sein.
[0054] Des Weiteren ist es auch moglich, dass selbst
bei einer l6slichen Farbe auf der Auf3enfolie je nach Ver-
wertung des Seitenfaltenbeutels ein Recyclingverfahren
eingesetzt wird, bei dem das an sich mégliche waschen
nicht erfolgt. Auch bei solchen Konstellationen ist es
selbstverstandlich von Vorteil, wenn die Au3enfolie ver-
gleichsweise diinn ausgefihrt ist, wozu auf die zuvor ge-
nannten bevorzugten Dickenverhéaltnisse Bezug genom-
men wird.

[0055] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Dicke der In-
nenfolie zwischen 80 wm und 200 pum liegt. Die Aul3en-
folie kann beispielsweise eine Dicke zwischen 15 pm
und 50 wm aufweisen.

[0056] Dabei ist zu beachten, dass an den Frontwan-
den und den Seitenfalten sowie gegebenenfalls auch ei-
nem Boden die Innenfolie vorzugsweise eine gleiche Di-
cke aufweist und aus dem identischen Material gebildet
ist. Insbesondere kdnnen die Abschnitte auch zumindest
teilweise aus einer gemeinsamen Folienbahn geschnit-
tensein. Soistesbeispielsweise mdglich, dass die Front-
wande und der gegebenenfalls vorgesehene Boden aus
einer ersten Folienbahn und die Seitenfalten aus einer
zweiten Folienbahn gebildet werden. Grundsatzlich kén-
nen in einem gewissen Male aber auch Variationen der
Dicke und des Materials der Innenfolie fur die Frontwan-
de, die Seitenfalten und/oder die Bodenfalte vorgesehen
sein. Entsprechende Uberlegungen gelten in gleicher
Weise fir die AuRRenfolie.

[0057] Der erfindungsgemaRe Seitenfaltenbeutel ist
vorzugsweise als Seitenfaltenverpackungsbeutel aus-
gefuihrt bzw. vorgesehen. Entsprechende Seitenfalten-
beutel werden insbesondere in dem zuvor beschriebe-
nen Quer-Verfahren haufig als Pre-Made-Bags produ-
ziert. Dabei wird der aus den Frontwéanden, den Seiten-
falten und gegebenenfalls einer Bodenfalte gebildete
Beutelkorper zunachst an einem oberen Rand offen ge-
lassen, nachfolgend beftllt und verschlossen. Die Pro-
duktion des Seitenfaltenbeutels einerseits und das Be-
fullen und VerschlieBen andererseits werden dabei Ub-
licherweise an unterschiedlichen Produktionsstatten
durchgefiihrt, wobei der vorgefertigte Seitenfaltenbeutel
ohne weiteres gestapelt, transportiert und gelagert wer-
den kann.

[0058] Die vorliegende Erfindung bezieht sich sowohl
auf den vorgefertigten als auch auf den fertig befiillten
und verschlossenen Seitenfaltenbeutel.

[0059] Entsprechend ist also gemaR einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung vorgesehen, dass in einem
flachliegenden Zustand die Seitenfalten entlang einer
Mittellinie geknickt zwischen den Frontwanden eingelegt
sind, wobei der Beutelkdrper an einem oberen Rand of-
fen ist.

[0060] Die Erfindung betrifft gleichermalen den Sei-
tenfaltenbeutel, wenn der Beutelkdrper mit einem Fullgut
beflllt und insbesondere luftdicht verschlossen ist. Das
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Fillgut ist dann gegen auflere Einflisse gut geschiitzt,
wobei aber je nach Ausgestaltung des Beutelkérpers und
in Abhangigkeit von dem aufgenommenen Fllgut auch
Be- und/oder Entliftungsventile, Perforation oder der-
gleichen nicht ausgeschlossen sind.

[0061] Um die Langssiegelndhte und weitere Siegel-
nahte erzeugen zu koénnen, soll die Innenfolie an ihrer
zu einem Fullraum des Beutelkdrpers zugewandten Sei-
te gut mit sich selbst versiegelbar sein. Gleichzeitig ist
es von Vorteil, wenn bei einem solchen Siegelprozess
die AuRenfolie in ihrer Struktur nicht zu stark beeintrach-
tigt wird und insbesondere nicht aufschmilzt.

[0062] Es ist vor diesem Hintergrund zweckmafig,
wenn die Innenfolie zumindest an ihrer Innenseite eine
niedrigere Erweichungs- bzw. Schmelztemperatur als
die AulRenfolie aufweist. Entsprechende Unterschiede in
der Heil3siegelbarkeit kdnnen beispielsweise auch inner-
halb einer sortenreinen Stoffklasse durch die Auswahl
geeigneter Polymertypen erreicht werden.

[0063] Zusatzlich oder alternativ ist gemafR einer be-
vorzugten Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen,
dass die AuRenfolie orientiert, insbesondere monoaxial
orientiert ist, wodurch die Siegelfestigkeit erhéht wird.
[0064] Insbesondere die Innenfolie kann als mehr-
schichtige Folie, insbesondere als mehrschichtige Coex-
trusionsfolie ausgefiihrt sein. Die bei dem Beutelkorper
innenliegende Schicht der Innenfolie weist dann zweck-
mafigerweise einen  vergleichsweise niedrigen
Schmelzpunkt und eine gute Heil3siegelbarkeit gegen
sich selbst auf. Die an der gegenuberliegenden Seite der
Innenfolie an die AuRenfolie angrenzende Auflenseite
kann aus einem Material gebildet sein, welches beson-
ders gut gegen die vorzugsweise monoaxial orientierte
AuBenfolie siegelbar ist. SchlieRlich kann die Innenfolie
auch eine Kernschicht aufweisen.

[0065] Beieiner monoaxial orientierten Au3enfolie er-
gibt sich dann insbesondere ein Schichtaufbau MDO-
PE/PE, wobei ausgehen von dieser Darstellung grund-
satzlich auch mehrschichtige Ausgestaltungen der Au-
Renfolie und der Innenfolie in Betracht kommen. Einsetz-
baristauch eine biaxial orientierte, gegebenenfalls mehr-
schichte AuRenfolie, so dass sich dann eine Schichtauf-
bau BO-PE/PE ergibt. SchlieBlich ist auch ein
Schichtaufbau PE/PE mdglich, wenn im Hinblick auf das
Heilsiegeln geeignete unterschiedliche Typen von PE
eingesetzt werden und/oder weitere Mallnahmen bei der
Erzeugung von Siegelndhten insbesondere im Bereich
der Seitenfalten vorgesehen sind. Denkbar ist beispiels-
weise, dass dort bei dem Heilsiegeln Trennstreifen in
die Seitenfalten eingebracht werden und/oder ein
Schutzlack (Antisiegellack) aufgebracht ist.

[0066] Eine Barriereschicht kann bei einer mehr-
schichtigen Ausgestaltung sowohl fiir die AuRenfolie als
auch vorzugsweise fir die Innenfolie vorgesehen sein.
Als Sperrschicht, insbesondere fiir Sauerstoff. kann eine
Schicht aus EthylenVinylacetat-Copolymer
(EVAL/EVOH) oder Polyvinylalkohol (PVAL/PVOH) ein-
gesetzt werden, wobei die Dicke beispielsweise zwi-
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schen 0,5 um und 5 wm betragen kann. Denkbar fiir die
Innenfolie ist beispielsweise ein flnfschichtiger Aufbau
PE/HV/EVOH/HV/PE mit Haftvermittlerschichten, wel-
che an eine mittige Schicht aus EVOH angrenzen. Hin-
sichtlich eines Recyclings ist eine diinne Sperrschicht
auf der Basis von EVOH oder PVOH in vielen Fallen un-
bedenklich.

[0067] Grundsatzlich kann eine Sperrschicht, insbe-
sondere fur Sauerstoff, auch als Barrierebeschichtung,
insbesondere als Barrierelack aufgebracht sein. Ein sol-
cher Barrierelack kann beispielsweise auf der Basis von
PVOH gebildet sein. Dabei ist zu beachten, dass durch
den auBlen liegenden Barrierelack uUblicherweise die
Heilsiegelbarkeit beeintrachtigt wird. Um dies zu be-
ricksichtigen ist es moglich, den Barrierelack nicht voll-
flachig aufzutragen und dort, wo Heilsiegelnahte er-
zeugt werden, zumindest teilweise auszusparen. Wenn
also zu einem Rand der Frontwanden und/oder Seiten-
falten und/oder des Bodens ein Randstreifen nicht mit
dem Barrierelack verstehen ist, ist dort eine zuverlassige
Erzeugung einer Heiflsiegelnaht moéglich. Dabeikann ein
entsprechendes Siegelwerkzeug so breit ausgefiihrt
sein, dass es auch den Rand des Barrierelackes Uber-
lappt. Dadurch wird dann sichergestellt, dass sich der
Barrierelack unmittelbar bis zu der entsprechenden Sie-
gelnaht erstreckt.

[0068] In Kombination mit dem zuvor beschriebenen
Aufdruck kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die
an dem innenliegenden Ubergang von der AuRenfolie zu
der Innenfolie die AulRenfolie in einem Konterdruck mit
der Aufdruck und die Innenfolie in einem Schéndruck mit
dem Barrierelack verstehen sind.

[0069] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflhrungsbeispiels erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen befiiliten und verschlossenen Seitenfal-
tenbeutel,

Fig.2 den Seitenfaltenbeutel gemaf Fig. 1 in einem
unbefillten, flachliegenden Zustand.

Fig. 3  einen Horizontalschnitt durch einen Seitenfal-
tenbeutel gemaR der Fig. 2,

Fig.4  ausgehendvon der Fig. 2 eine Detailansicht bei
einem Ubergang von einer Frontwand in eine
Seitenfalte,

Fig. 5 eine Materialbahn, aus der die Frontwande und
ein Boden von Seitenfaltenbeuteln gebildet
werden,

Fig.6 eine Materialbahn gemaR der Fig. 5 in einer
alternativen Ausfiihrungsform.

[0070] Die Fig. 1 zeigt eine Seitenfaltenbeutel mit ei-

nem einer ersten Frontwand 1a, einer zweiten Frontwand
1b und zwei Seitenfalten 2 aufweisenden Beutelkorper
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3. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist der
Beutelkdrper 3 auch einen rechteckigen Boden 4 auf, auf
dem der Beutelkorper 3 abgestellt ist.

[0071] Die Frontwande 1a, 1b sind Uber Langssiegel-
nahte 5 mit den Seitenfalten 2 verbunden. Der Boden 4
schlief3t Uber Bodensiegelnahte 6a, 6b an die Frontwan-
de 1a, 1b bzw. die Seitenfalten 2 an.

[0072] Ausder Fig. 1istzu erkennen, dass die Seiten-
falten 2 unterhalb eines oberen Randes des Beutelkor-
pers 3 enden, welcher mit einer entlang einer Beutel-
querrichtung verlaufenden Kopfsiegelnaht 7 verschlos-
sen ist. Unterhalb der Kopfsiegelnaht 7 befinden sich ei-
ne Schwachungslinie 8 zum Abrei3en eines oberen Beu-
telabschnitts sowie ein innenliegender Wiederver-
schluss 9.

[0073] Die Fig. 2 zeigt den Seitenfaltenbeutel mit dem
Beutelkdrper 3 in einem flachliegenden Zustand, wobei
der obere Beutelrand noch nicht mit der Kopfsiegelnaht
7 verschlossen und somit zuganglich ist. Wie auch nach-
folgend im Detail erldutert, sind die Frontwande 1a, 1b,
die Seitenfalten 2 und der Boden 4 jeweils aus einer In-
nenfolie 10 und ein AufRenfolie 11 gebildet, welche un-
tereinander bereichsweise unverbunden sind.

[0074] Vorzugsweise ist - wie in dem darstellen Aus-
fuhrungsbeispiel - vorgesehen, dass die Innenfolie 10
und die AuRenfolie 11 Uber einen Grof3teil der abgedeck-
ten Flache und insbesondere tuber zumindest 80 % der
abgedeckten Flache unverbunden sind.

[0075] Beiden Seitenfalten 2 und dem Boden 4 isteine
Verbindung der Innenfolie 10 mit der AuRenfolie 11 le-
diglich an den Langssiegelnahten 5 bzw. den Bodensie-
gelndhte 6a, 6b vorgesehen.

[0076] Beiden Frontwanden 1a, 1b sind die Innenfolie
10 und die AuRenfolie 11 zusatzlich in einem entlang der
Querrichtung streifenférmig verlaufenden Bereich 12
miteinander verklebt oder alternativ auch miteinander
versiegelt. Der unmittelbar an den oberen Beutelrand an-
schlieRende streifenformig verlaufende Bereich 12 istim
Vergleich zu der Gesamtflache der Frontwande 1a, 1b
klein.

[0077] Durch die Verklebung bzw. Versiegelung kann
an dem streifenférmig verlaufenen Bereich 12 ausge-
hend von dem dargestellten flachliegenden Zustand ein
Offnen mit Sauggreifern oder dergleichen erfolgen, um
dann den Beutelkdrper 3 befiillen und nachfolgend ver-
schlieen zu kénnen. Ohne eine Verklebung oder eine
anderweitige Verbindung der Innenfolie 10 mit der Au-
Renfolie 11 wiirde die Gefahr bestehen, dass bei einer
Handhabung nicht die Innenfolie 10 und die Auf3enfolie
11 gemeinsam erfasst werden, sodass dann ein zuver-
lassiges Offnen des Beutelkdrpers 3 nicht maglich oder
zumindest erschwert ist.

[0078] Auch die Schwachungslinie 8 und der Wieder-
verschluss 9 befinden sich an dem streifenférmig verlau-
fenen Bereich 12. Durch die Verbindung der Innenfolie
10 mit der AuRenfolie 11 ist es ausreichend, wenn die
Schwachungslinie als Materialabtrag, Einkerbung, Ein-
schnitt oder dergleichen lediglich in der Innenfolie 10
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oder vorzugsweise der AulRenfolie 11 gebildet ist, wobei
danndurch die Schwéachungslinie 8 ein kontrolliertes Zer-
reilen der miteinander verbundenen Innenfolie 10 und
AuBenfolie 11 gewahrleistet ist. Auch im Bereich des
Wiederverschlusses 9 kann die Verklebung zweckmafig
sein, um dort eine sichere und intuitive Handhabung zu
ermdglichen.

[0079] In dem dargestellten flachliegenden Zustand
sind die Seitenfalten 2 und der Boden 4 zwischen den
Frontwanden 1a, 1b eingelegt. Damit die Seitenfalten 2
unterhalb des oberen Beutelrandes enden kdnnen, sind
die Seitenfalten 2 in einem Winkel nach auRen umge-
knickt. Die Seitenfalten 2 sind dadurch an ihrem oberen
Ende dicht in die Langssiegelndhte 5 eingebunden.
[0080] Die Fig. 3 zeigt einen stark schematisierten Ho-
rizontalschnitt durch den flachliegenden Seitenfalten-
beutel gemaR der Fig. 2. Wie bereits zuvor dargelegt,
sind beide Frontwadnde 1a, 1b sowie die Seitenfalten 2
in gleicher Weise jeweils aus der Innenfolie 10 und der
AuBenfolie 11 gebildet, wobei die Innenfolie 10 eine gro-
Rere Dicke als die AuRenfolie 11 aufweist. Das Dicken-
verhaltnis kann beispielsweise in einem Bereich zwi-
schen 2:1und 10:1 liegen. Die Innenfolie kann insbeson-
dere eine Dicke zwischen 80 pm und 200 pm aufweisen,
wahrend die Aullenfolie 11 beispielsweise eine Dicke
zwischen 15 pm und 50 pum aufweisen kann.

[0081] Weitere Details ergeben sich aus der Fig. 4,
welche einen Ubergang von einer der Frontwénde 1a zu
einer der Seitenfalten 2 zeigt.

[0082] Zu erkennen ist, dass die Innenfolie 10 drei-
schichtig mit einer Innenschicht 13, einer Kernschicht 14
und einer AuRenschicht 15 insbesondere durch Coex-
trusion gebildet ist. Die Innenschicht 13 weist eine gute
Heilsiegelbarkeit gegen sich selbst auf, um entlang der
Langssiegelndhte 5 den Beutelkdrper 3 umfangseitig zu
verschlieRen. Die AuRenschicht 15 grenzt an die Auf3en-
folie 11 an, welche als monoaxial orientierte Monofolie
ausgefihrt ist. Die AulRenschicht 15 ist so ausgewahlt,
dass sich eine gute Siegelbarkeit gegentiber der mono-
axial orientierten AuRenfolie 11 ergibt.

[0083] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass der Beutelkérper 3 zu
zumindest 80 %, insbesondere zumindest 90 % und be-
sonders bevorzugt zumindest 95 % aus Polymer einer
Stoffklasse, insbesondere Polyethylen oder Polypropy-
len gebildet ist. ZweckmaRigerweise sind die Innenfolie
10 und die AuBenfolie 11 sortenrein oder im Wesentli-
chen sortenrein aus einem Polymer einer Stoffklasse und
insbesondere den bereits zuvor genannten Materialien
Polyethylen oder Polypropylen gebildet. Eine solche
Ausgestaltung ermdglicht auch ein sortenreines Recyc-
ling des gesamten Beutelkdrpers bzw. der bei einem Zer-
kleinern gebildeten Partikel.

[0084] Des Weiteren ist der Fig. 4 zu erkennen, dass
die AuRenfolie 11 anihrer derInnenfolie 10 zugewandten
Seite mit einem Aufdruck 16 versehen ist. Der Aufdruck
16 endet kurz vor den Langssiegelnahten 5. Bei einem
Zerkleinern des Beutelkorpers 3 in einem Recyclingpro-
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zess werden aus der Innenfolie 10 und der AuRenfolie
11 hauptséachlich voneinander getrennte, separate Par-
tikel gebildet, weil die Innenfolie 10 und die AuRenfolie
11 Uber einen Grof3teil des Beutelkorpers 3 unverbunden
sind.

[0085] Dabei ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
Innenfolie 10 unbedrucktist, sodass dann nach einer ent-
sprechenden Sortierung die nur aus der Innenfolie 10
gebildeten Partikel nach einer Separierung auf sehr ein-
fache Weise zu einem hochwertigen Recyclingprodukt
und insbesondere auch erneut zu einem Seitenfalten-
beutel verarbeitet werden kdnnen.

[0086] Wenn im Bereich der Langssiegelnahte 5, der
Bodensiegelndhte 6a, 6b und gegebenenfalls auch in
dem streifenférmig verlaufenden Bereich 12 bei einem
Zerkleinern Partikel gebildet werden, an denen die Au-
Renfolie 11 nicht bedruckt ist, so kdnnen gegebenenfalls
auch diese Partikel der hochwertigen, unbedruckten
Fraktion zusortiert werden.

[0087] DerAufdruck 16 kannim Rahmender Erfindung
auch mit einer I16slichen Farbe gebildet sein, welche bei-
spielsweise in einem warmen alkalischen Bad entfernt
werden kann. Nach einem Auswaschen der Farbe ist
dann auch ein hochwertiges Recycling der AuRenfolie
11 moglich.

[0088] Grundsatzlich erlaubt der erfindungsgemalie
Seitenfaltenbeutel unterschiedliche Vorgehensweisen
bei einem Recycling. Wenn beispielsweise wie beschrie-
ben der Aufdruck 16 von einer I6slichen Farbe gebildet
ist, so kann nach einem Zerkleinern auch das gesamte
zerkleinerte Material einem Bad zur Entfernung der Far-
be unterzogen werden, unabhangig davon, ob einzelne
Partikel bedruckt oder unbedruckt sind. Das Zerkleinern
dient dann im Wesentlichen dazu, die zunachst innen-
liegende bedruckte Seite der AuRenfolie 11 freizulegen.
[0089] Wenn der Aufdruck 16 an der Aufienfolie 11
nicht mit einer 16slichen Farbe gebildet ist oder wenn bei
einer an sich 16slichen Farbe in einem Recyclingprozess
kein Schritt fir eine Entfernung vorgesehen ist, so wer-
den die mit dem Aufdruck 16 versehenen Partikel der
AuRenfolie 11 zweckmaRigerweise ausgeschleust und
separat recycelt, thermisch verwertet oder anderweitig
genutzt bzw. entsorgt. Auch in diesem Zusammenhang
ist die unterschiedliche Dicke der AuRenfolie 11 und der
Innenfolie 10 von Vorteil. Auch hinsichtlich verschiede-
ner Trennverfahren wie beispielsweise einem Windsich-
ten kann die unterschiedliche Dicke die Verfahrensfiih-
rung erleichtern.

[0090] In einem konkreten Ausfiihrungsbeispiel kann
die AuBenfolie 11 beispielsweise aus einer monoaxial
orientierten transparenten Monofolie aus HDPE miteiner
Dicke von 25 pm gebildet werden. Die Druckfarbe flr
den Aufdruck ist im Rahmen des konkreten Ausgangs-
beispiels wasserbasiert oder wasserl6slich und kann in
der beschriebenen Weise in einem Bad entfernt werden.
Die Innenfolie 10 ist dreischichtig coextrudiert und trans-
parent. In dem dreischichtigen Aufbau ist dann eine In-
nenschicht 13 vorgesehen, welche bei niedrigen Tem-
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peraturen gegen sich selbst siegelt. Fir eine abschnitts-
weise Verbindung, insbesondere entlang der streifenfor-
mig verlaufenden Bereiche 12, kann beispielsweise ein
zweikomponentiger PUR -Kaschierklebstoff (K2-PUR)
vorgesehen sein.

[0091] Die Fig. 5 zeigt eine Materialbahn, aus der fiir
aufeinanderfolgende Seitenfaltenbeutel die ersten
Frontwande 1a, die zweiten Frontwande 1b sowie Béden
4 erzeugt werden. Zunachst wird die dargestellte Folien-
bahn in zwei Streifen geschnitten, welche einerseits den
ersten Frontwanden 1a und andererseits den zweiten
Frontwanden 1b mit den daran anschlieRenden Boden
4 zugeordnet sind.

[0092] Bei der dargestellten Folienbahn ist eine teil-
weise Verbindung der Innenfolie 10 mit der AuRRenfolie
11 durch Klebstoff vorgesehen. In etwa in der Mitte der
Folienbahnistfiir die beiden Frontwande 1a, 1b ein erster
Klebstoffstreifen 17a vorgesehen, welcher bei einem
Zerschneiden in seiner Mitte dann fir die ersten Front-
wande 1a und die zweiten Frontwande 1b den zuvor be-
schriebenen streifenférmig verlaufenden Bereich 12 bil-
det. Weitere Klebstoffstreifen 17b sind dann dort vorge-
sehen, wo bei dem fertigen Beutelkdrper 3 die unteren
Rander der Frontwande 1a, 1b sowie Rander der Béden
4 gebildet sind. An den entsprechenden Stellen werden
dann nachfolgend auch die Bodensiegelndhte 6a er-
zeugt.

[0093] Wahrend der Klebstoffstreifen 17a in dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 5 auch fiir die Funktion des Wie-
derverschlusses 9 und der Schwachungslinie 8 relevant
ist und ein Offnen des flachgelegten Beutelkérpers er-
moglicht, sind die weiteren Klebstoffstreifen 17b in erster
Linie dazu vorgesehen, um bei der Produktion eine ge-
wisse Fixierung bzw. Vorfixierung der Innenfolie 10 und
der AufRenfolie 11 aneinander zu gewahrleisten.

[0094] Die Fig. 6 zeigt ausgehend von der Fig. 5 eine
Abwandlung, wobei die Klebstoffstreifen 17a, 17b
schmaler ausgefihrt sind. Die Klebstoffstreifen 17a, 17b
dienen dazu, die aus mehreren Lagen gebildete Folien-
bahn in einer Anlage fiihren zu kdnnen und sind dabei
in Abschnitten der Folienbahn angeordnet, welche bei
der Beutelfertigung durch ein auch als Besdumen be-
zeichnetes Beschneiden der Rander des Beutelkdrpers
3 wieder entfernt werden.

[0095] Der fertige Beutelkdrper 3 ist dann vollstéandig
frei von Klebstoff, was nach seiner Benutzung fir ein
Recycling von Vorteil sein kann. Um einen streifenférmig
verlaufenden Bereich 12 mit einer Verbindung zu erzeu-
gen, kann entsprechend der Breite des mittleren Kleb-
stoffstreifen 17a der Fig. 5 bei der Ausfiihrungsform nach
Fig. 6 eine nicht dargestellte Versiegelung erzeugt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Seitenfaltenbeutel mit einem eine erste Frontwand
(1a), eine zweite Frontwand (1b) und zwei Seiten-



17 EP 4 342 812 A1 18

falten (2) aufweisenden Beutelkorper (3), wobei die
Seitenfalten (2) an Langsrandern des Beutelkdrper
(3) zwischen den Frontwanden (1a, 1b) angeordnet
und durch Langssiegelnahte (5) mit den Frontwan-
den (1a, 1b) verbunden sind, wobei die erste Front-
wand (1a) von einer Innenfolie (10) und einer Au-
Renfolie (11), welche untereinander bereichsweise
unverbunden sind, gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Frontwand (1b) und die
Seitenfalten (2) jeweils von einer Innenfolie (10) und
einer AuBenfolie (11), welche untereinander be-
reichsweise unverbunden sind, gebildet sind.

Seitenfaltenbeuteln nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den Frontwanden (1a, 1b)
und den Seitenfalten (2) jeweils die Innenfolie (10)
und die AuBRenfolie (11) vollflachig angeordnet sind.

Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass an den Frontwanden
(1a, 1b) und/oder den Seitenfalten (2) lediglich die
AuBenfolie (11) mit einem Aufdruck (16) versehen
ist.

Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den Frontwanden (1a, 1b)
und/oder den Seitenfalten (2) ein Randabschnitt der
AuBenfolie (11) im Bereich der Langssiegelnahte (5)
unbedruckt ist, wobei vorgesehen ist, dass sich der
Aufdruck (16) bis an die Langssiegelnahte (5) heran
erstreckt.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass an den Front-
wanden (1a, 1b) und den Seitenfalten (2) jeweils die
Innenfolie (10) und die AuRRenfolie (11) tber 80% der
abgedeckten Flache unverbunden sind.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (3) einen Boden (4) aufweist, welcher tUber Bo-
densiegelnahte (6a, 6b) mit den Frontwanden (1a,
1b) und den Seitenfalten (2) verbunden ist und dass
der Boden (4) von einer Innenfolie (10) und einer
AuBenfolie (11), welche untereinander bereichswei-
se unverbunden sind, gebildet ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass an den Front-
wanden (1a, 1b) die Innenfolie (10) und die AuRRen-
folie (11) zwischen den Langssiegelnahten (5) be-
reichsweise verklebt sind.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (3) frei von Klebstoff ist, wobei die Innenfolie (10)
und die AuRenfolie (11) ausschlieRlich durch
Heilsiegelungen miteinander verbunden sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

9.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass an den Front-
wanden (1a, 1b) die Innenfolie (10) und die AulRen-
folie (11) entlang zumindest eines entlang einer
Querrichtung verlaufenden streifenférmigen Berei-
ches (12) verklebt und/oder versiegelt sind, wobei
der Beutelkorper (3) an dem streifenférmig verlau-
fenden Bereich (12) eine Funktionsstruktur aufweist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfalten
(2) unterhalb eines oberen Randes des Beutelkor-
pers (3) enden.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass an den Front-
wanden (1a, 1b) und/oder den Seitenfalten (2) die
Innenfolie (10) eine Dicke zwischen 80 um und 200
pm und die AuBRenfolie (11) eine Dicke zwischen 15
pm und 50 pm aufweisen.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (3) zu zumindest 80% aus Polymer einer Stoff-
klasse, insbesondere aus Polyethylen oder Polypro-
pylen gebildet ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenfolie
(10) und die AuRenfolie (11) im Wesentlichen sor-
tenrein aus Polymer einer Stoffklasse, insbesondere
aus Polyethylen oder Polypropylen gebildet sind.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass in einem flach-
liegenden Zustand die Seitenfalten (2) entlang einer
Mittellinie geknickt zwischen den Frontwanden (1a,
1b) eingelegt sind, wobei der Beutelkdrper (3) an
einem oberen Rand offen ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutelkor-
per (3) mit einem Fillgut befillt und verschlossen ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenfolie
(10) als mehrschichtige Folie ausgefihrt ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufenfolie
(11) orientiert, insbesondere monoaxial orientiert ist.

Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Frontwan-
de (1a, 1b) und die Seitenwéande (2) aus separaten
Zuschnitten gebildet sind, welche durch die Langs-
siegelnahte (5) miteinander verbunden sind.
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