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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung bezieht sich im Allgemeinen
auf Verpackungssysteme, und insbesondere auf fle-
xiblen Verpackungen, wie sie in unseren bereits fru-
her angemeldeten Patenten in EP-A-1072526 und
EP-A-0879767 als Verpackungen mit auftrennbaren
und wieder verschliebaren Verschlissen dargestellt
worden sind.

[0002] In der Vergangenheit beschaftigten sich Ver-
fahren zur Herstellung von wieder verschlieRbaren,
flexiblen Verpackungen gewdhnlich mit dem Aufpres-
sen von reisverschlussahnlichen Verschlusskonst-
ruktionen entlang eines Films, welche sich in Extrusi-
onsrichtung des Film und entlang der sich gegenu-
berliegenden Rander des Films erstrecken, oder mit
einer durch HitzeverschweilRung einer separat herge-
stellten, extruierten, reisverschlussahnlichen Ver-
schlusskonstruktion auf Verpackungsfilmen, wie z. B.
in den Patenten US-A-4,909,017 und EP-A-0398732
offenbart wurde. Das erstgenannte Verfahren zur
Verpackungsherstellung erzeugt Verpackungen mit
der Eigenschaft der Wiederverschlie3barkeit, deren
Verschliisse Positionen angeordnet sind, welcher
von den Benutzer nicht bevorzugt werden, weil sie
entlang des Randes der Verpackung angeordnet
sind, wahrend das zweitgenannte Verfahren, solche
Verpackungen herzustellen in der Produktion teuer
ist, weil die getrennte Zufiihrung und Vorratshaltung
auf Rollen der reilRverschlussahnlichen Konstruktion
zum Anbringen auf den Verpackungsfilm notwendig
ist und die separat hergestellten Teile, also der Ver-
packungsfilm und der Verschluss, aus zueinander
kompatiblen Materialien hergestellt sein mussen. Fir
die angepeilte Benutzergruppe waren beide offen-
barten Reiflverschlusskonstruktionen aus verschie-
denen Grinden nicht zufrieden stellend, zum einen z.
B. aus Benutzerfrustration, aufgrund von Schwierig-
keiten beim WiederverschlieBen des wieder ver-
schlieRbaren Verschlusses, oder aus Mangel an Indi-
katoren fiur den Benutzer, dafir dass er den Ver-
schluss wirklich ineinander gefugt hat.

[0003] In den vorgenannten friiheren Anmeldungen
sind wieder verschliebare, ineinander gefligte Ver-
schlisse dargestellt und beschrieben, welche im We-
sentlichen von der gleichen Bauart sind, wie jene Vor-
richtung, welche in dieser Anmeldung dargestellt und
beschrieben ist, jedoch sind diese nicht fur die Film-
und Streifentechnologie der vorliegenden Erfindung
eingesetzt worden, und sie weisen nicht die verbes-
serten Eigenschaften der vorliegenden Erfindung
auf, wie sie hierin beschrieben sind.

[0004] Entsprechend ist es ein Aspekte der vorlie-
gende Erfindung, Verpackungsmaterialien zur Bil-
dung einer flexiblen Verpackung darzustellen, welche
eine verschlielbare Flgedichtung aufweist nach der
Bauart, wie sie in dem Patent US-A-4,909,017 offen-

bart ist und wie sie in dem Oberbegriff nach Anspruch
1 definiert ist.

[0005] Entsprechend einem weiteren Aspekt ist die
vorliegende Erfindung darauf gerichtet, eine flexible
Verpackung von der Bauart, wie sie in dem Patent
EP-A-0398732 offenbart ist und wie sie in dem Ober-
begriff zu Anspruch 2 definiert ist, darzustellen.

[0006] Entsprechend ist es ein Hauptmerkmal der
Erfindung eine verbesserte Auftrennung und Wieder-
verschlieBung ineinander gefligter Verschlisse fir
Verpackungen darzustellen, und Verpackungen, wel-
che solche Konstruktionen zur Auftrennung und zur
WiederverschlieBung ineinander fugbarer Verschlis-
se verwenden.

[0007] Es ist ebenso ein Merkmal der Erfindung,
eine zusammengesetzte Verpackungsfilmkonstrukti-
on darzulegen, welche einen Verpackungsfilm mit
Streifen aus formbaren Kunststoff bildet, welcher auf
den Film in vorbestimmten Abstanden aufgeklebt
wird.

[0008] Ein zusatzliches Merkmal der Erfindung ist
es, eine Verpackung darzustellen, welche besser
aufzutrennen und wieder zu verschlieRen ist, mittels
ineinander geflgter Verschlusse, wie dieses bereits
benannt wurde, worin der Hauptteil durch eine Ver-
schlusskonstruktion mit einer zusatzlichen Schicht ei-
nes starren Materials realisiert wird, welches in einer
spezifischen Weise auf den Verpackungsfilm der Ver-
packung in vorbestimmten Langenintervallen aufge-
bracht wird.

[0009] Ferner ist es ein Merkmal der Erfindung, eine
vorgenannte Verpackung mit wieder verschlieRbar,
ineinander gefligten Verschllissen aus Verpackungs-
film, gebildet aus einem Verpackungsfilm und einem
hitzeverschweilRbaren Streifen, welcher durch Ver-
schweiflung mit der Verpackung verbunden ist, vor-
zusehen.

[0010] Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist es,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
einer solchen Verpackung und eines wieder ver-
schliebaren Verschlusses vorzusehen.

[0011] Entsprechend der vorliegenden Erfindung
wird ein Verpackungsmaterial dargestellt, wie es in
dem kennzeichnenden Teil nach Anspruch 1 definiert
ist und eine flexible Verpackung, wie sie in dem kenn-
zeichnenden Teil nach Anspruch 2 definiert ist.

[0012] Diese Erfindung stellt ein Verfahren zur Her-
stellung einer wieder verschlielRbaren Verpackung,
wie es nach Anspruch 18 definiert ist, dar.

[0013] Die Verpackung und das ausfiihrende Sys-
tem entsprechend der vorliegenden Erfindung stellt
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eine Verbundverpackungsfilmkonstruktion dar, wel-
che eine Bahn eines Verpackungsfilms aufweist, auf
welche in Abstanden korrespondierend zu der Verpa-
ckungslange, Streifen aus formbarem Kunststoff auf-
getragen werden. Das Verbundverpackungsmaterial
kann vorgefertigt sein und als ein Material von einer
Vorratsrolle vorhanden sein, oder durch eine dartber
oder benachbart aufgestellte Maschine Sig Pack, Inc.
Easy Snap® Laminator zur Produktion eines Ver-
bundverpackungsmaterials  zeitgleich hergestellt
werden, worin der Verbundverpackungsfilm in die
Verpackungsvorrichtung eingefuhrt wird, um eine fer-
tige Verpackung, einschlieBlich wieder verschliel3ba-
rer Verschlisse herzustellen, welche aus dem Film
und den Streifen gebildet wurden. Der Laminator ar-
beitet sowohl zusammen mit horizontalen, als auch
vertikalen Formungs-, Flill-, Verschluss-Verpa-
ckungsmaschinen und mit Umwickel-Verpackungs-
maschinen, wobei er verschiedene Kunststoffstrei-
fenmaterialien auf diverse Hitzeversiegelungsverpa-
ckungsfilme laminieren kann.

[0014] Die Verpackungen kénnen z. B. aus Polypro-
pylen, Polyethylen, Polystyren, Polyvinylchlorid, mit
thermoplastischen Hitzeversiegelungen uberzogene
Nichtkunststoffverpackungsfilmen und ahnlichen La-
minationsfilmen, aus zwei oder vier Schichten herge-
stellt sein, worin der Kunststoffstreifen aus Ein- oder
Drei-Schicht-Kunststoff hergestellt ist. In einigen An-
wendungen besteht der Streifen aus einer einzigen
Schichtdicke von Polyvinylchlorid (PVC), hitzever-
schweildt auf einem PVC Film mit einer Temperatur
von ungefahr 110°C (ungefahr 230°F) bei einer Ein-
wirkdauer von % bis % Sekunde, wahrend in anderen
Anwendungen der Streifen aus Zwei-Schicht-Kunst-
stoff, wie z. B. aus einem PVC-Material plus einer
Dichtungsschicht, aus Zwei- oder Drei-Schichten,
wie z. B. einer mittleren Schicht, welche auf den je-
weilig gegenuberliegenden Seiten mit einer Dich-
tungsschicht (berzogen ist, hergestellt und eine
Trennschicht aufweisen, um zu vermeiden, dass der
Streifen wahrend der Bildung der wieder verschliel3-
baren Fligedichtung selbstklebend haften bleibt. Ge-
wohnlicherweise eingesetzter Verpackungsfilm ist
Vier-Schicht-Film, bestehend aus zwei Schichten Po-
lypropylen getrennt durch eine Schicht von Weichpo-
lyethylen und eine Hitzeversiegelungsschicht, wel-
che als Uberzug aus Weichpolyethylen auf einer Sei-
te aufgebracht ist.

[0015] Die Ausfiihrungsform der Verpackung der
Erfindung weist einen auftrennbaren und wieder ver-
schlieBbaren, ineinander gefligten Verschluss auf,
welcher in dem Film- und Streifenverbundmaterial
gebildet ist, die sich gegenuberliegend positionierten
Seiten kdnnen im Wesentlichen in der Mitte der Ver-
packung zusammengefligt sein, um eine Lasche zur
Unterstiitzung des Offnens der Verpackung zu bil-
den.

[0016] Der wieder verschlieRbare, ineinander ge-
fugte Verpackungsverschluss kann mannliche und
weibliche Teile mit Rastnasen aufweisen, welche in
diese Teile geformt sind, worin die sich ergebende
Verschlusskonstruktion ein fuhlbares und hérbares
Einschnappen des Verschlusses, wahrend des Off-
nens und des Schlielens der Verpackungen, wel-
ches die Offnung und den Verschluss der Packung
anzeigt, ergibt.

[0017] Die Erfindung wird nun in Verbindung mit ei-
ner modifizierten vertikalen Formungs-, Full- und Ver-
siegelungsverpackungsmaschine dargestellt und be-
schrieben, welche einen Fillschlach-Umformkragen
und eine Verpackungsverschlusspresse aufweist,
welche dazu geeignet ist, dass sie wieder verschliel3-
bare Verpackungen, bildet wie z. B. die Maschine Sig
Pack, Inc., Eagle Infinity Modell 1524.

[0018] Die Verpackungen, welche diese Erfindung
ausflihren und welche einen wieder verschlie3baren
Verschluss aufweisen, entsprechen den Konsumen-
tenwlinschen beziiglich einer wieder verschlieRbaren
Verpackung nach dem Stand der Technik, dadurch,
dass Sie einen eindeutig hérbaren und tastbaren In-
dikator fir den Verschluss der wieder verschliel3ba-
ren Verpackung, durch das Ineinandergreifen von
Rastnasen aufweisen, so dass der Konsument sicher
sein kann, dass die wieder verschlielbare Verpa-
ckung geschlossen wurde, auch dann, wenn eine vi-
suelle Kontrolle des Verschlusses nicht stattfindet.

[0019] Die Erfindung wird durch die Benutzung der
folgenden Beschreibung, und der zusatzlichen Be-
trachtung der beigefligten Zeichnungen leichter ver-
standlich, worin dargestellt ist:

[0020] Fig. 1 ist eine zeichnerische Seitenansicht
einer Vorrichtung, welche diese Erfindung darstellt,
welche das Verfahren und die Stufen der Verpa-
ckungsformung, der Fillung, des Verschlusses und
des Abtrennens darstellt und den neuartigen Full-
schlauch Umformkragen zeigt;

[0021] Fig. 1a ist ein zeichnerischer Seitenaufriss
einer konventionellen Formungs-, Flllungs- und Ver-
schlussverpackungsmaschine nach dem Stand der
Technik, welche die Standardbauform des Full-
schlauch-Umformkragens darstellt;

[0022] Fig. 2 ist eine zeichnerische Frontansicht der
Vorrichtung nach Fig. 1;

[0023] Fig. 3 ist ein Aufriss eines Teilstlicks von ei-
ner Form des Verbundfilms, welcher die Verpackung
fur und die Platzierung des beigefligten Streifens dar-
stellt, wie dieses geeignet ist zur Herstellung von Ver-
packungen mit einem in Langsrichtung ausgedehn-
ten Uberlappungsverschluss;
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[0024] Fig.4 ist ein zeichnerischer dargestellter
Querschnitt durch eine Verpackung, welche von dem
in Fig. 3 dargestellten Film mit einem in Langsrich-
tung ausgedehnten Uberlappungsverschluss herge-
stellt ist;

[0025] Fig. 5 ist ein Aufriss einer weiteren Form des
Verbundfilms, welcher den Verpackungsfilm und die
Anordnung des angefiigten Streifens darstellt, wel-
cher zur Herstellung einer Packung mit einem in
Langsrichtung ausgedehnten Verschluss, geeignet
ist;

[0026] Fig.6 ist ein zeichnerischer Querschnitt
durch eine Verpackung, welche aus dem Film nach
Fig. 5 gebildet ist, mit einem sich in Langsrichtung er-
streckenden Uberlappungsverschluss;

[0027] Fig. 7 ist eine vergrolierte Teilansicht, wel-
che den Verbundverpackungsfim als einen
Ein-Schicht-Film und einen Ein-Schicht-Streifenzu-
sammengesetzt darstellt;

[0028] Fig. 8 ist eine vergrolierte Teilansicht, wel-
che einen Verbundverpackungsfilms, welcher aus ei-
nem Mehr-Schicht-Film und einem
Mehr-Schicht-Streifen zusammenstellt ist, darstellt;

[0029] Fiq.9 ist ein vergroRerter Querschnitt durch
einen Beutel, welcher in der Formpresse abgedichtet
und abgetrennt und mit einem neuartigen und wieder
verschlieBbaren Verschluss versehen wird, darge-
stellt, in einer offenen Presse vor dem Verschlussfor-
mungsschritt;

[0030] Fig. 9a bis Fig. 9c stellen nacheinander fol-
gende Schritte in der Formung des Endverschlusses,
des wieder verschlielbaren Verschlusses und des
Packungsabtrennungsprozesses dar;

[0031] Fig.9d und Fig. 9e stellen zwei Ansichten
einer alternativer Form einer Verpackung dar, welche
eine Aufreilllasche hat, mittels eines oberen Verpa-
ckungsverschlusses, welcher aus einem thermisch
verformbaren Bund besteht, welcher auseinander
gezogen werden kann;

[0032] Fig. 10 ist eine isometrische Ansicht, welche
Formungswerkzeuge zeigt, welche die Ein-
rastschnappnasen in dem wieder verschliel3baren,
ineinander gefiigten Verschluss zeigt, worin der wie-
der verschlielbare Verschluss als gestrichelte Um-
risslinien dargestellt ist;

[0033] Fig.11 ist eine vergrolerte isometrische
Teilansicht der inneren und dufReren Teile des wieder
verschlieBbaren Verschlusses in separaten Positio-
nen gezeigt, worin die Einrastschnappnasen in den
Seitenwanden des Verschlusses benachbart zu dem
pfeilspitzenférmig geformten Verschluss dargestellt

sind;

[0034] Fig.12 ist ein vergroRerter Querschnitt,
durch einen wieder verschlieRbaren Verschluss, wie
er in dem gestrichelten Kreis in Fig. 9c gezeigt ist,
welcher die Platzierung der Formungswerkzeuge aus
Fig. 10 und dazwischen die Einrastschnappnasen
darstellt;

[0035] Fig. 13 ist ein vergrofRerter Querschnitt
durch den wieder verschlielbaren Verschluss und
durch die Einrastschnappnasen, welche zwischen
den Zahnen der Formungswerkzeuge gebildet wer-
den, wie dieses entlang der Linie 13-13 nach Fig. 10
dargestellt ist;

[0036] Fig. 14 ist eine isometrische Darstellung ei-
ner Ausfihrungsform einer Verpackung gemaf der
Erfindung, welche den sich in Langsrichtung erstre-
ckenden, Uberlappenden Verpackungsverschluss
nach oben gerichtet, die Verpackungendverschlisse,
den integral geformten wieder verschlieBbaren Ver-
schlusses mit dem weiblichen Teil nach oben gerich-
tet und die Einrastnasen an der Seite des Verschlus-
ses, dargestellt;

[0037] Eig.15 stellt die Verpackung nach Eig. 14
dar, mit einen entfernten oberen Endverschluss, und
bei gedffneter Verpackung;

[0038] Fig. 16 ist ein vergrofRerter Querschnitt, wel-
cher zeichnerisch das obere Ende der Verpackung
darstellt, einschlieBlich des neuartigen wieder ver-
schlie®baren, ineinander gefiigten Verschlusses, in
seiner verschlossenen Position und den oberen Ver-
packungshitzeverschluss, welcher oberhalb in einem
Abstand von dem wieder verschlieRbaren Verschluss
angebracht ist, mit einem dazwischen liegenden
Stuck von nicht verbundenen Verpackungsfilm;

[0039] Fig.17 ist ein vergroRerter zeichnerischer
dargestellter Querschnitt, welcher den. neuartigen
wieder verschlieBbaren, ineinander gefligten Ver-
schluss darstellt, welcher die Erfindung in verschlos-
sener Weise zeigt, worin der oberen Hitzeverschluss,
wie in Fig. 16, dargestellt ist durch Abschneiden des
dazwischen liegenden Stlcks von nicht verbunde-
nem Verpackungsmaterialfilm zeigt; und

[0040] Fig. 18 ist ein vergrofierter Querschnitt, wel-
cher zeichnerisch den neuartigen wieder verschlief3-
baren, ineinander gefiigte Verschluss zeigt, welcher
diese Erfindung verkorpert, wie er nach Fig. 17 dar-
gestellt ist, jedoch mit einem wieder verschlie3baren
Verschluss; welcher teilweise an dem oberen Ende
geoffnet ist; In den unterschiedlichen Darstellung
sind ahnliche Elemente mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet.

[0041] Die Vorrichtung nach Fig.1 und Fig.2
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weicht von einer konventionellen vertikalen For-
mungs-, Fullvorrichtung in zwei Einzelheiten ab. Ers-
tens, wie in Fig. 1a dargestellt ist, weist der vordere
Rand eines Schlauchbildungs-Umformkragen 23 bei
einer konventionellen Vorrichtung nach dem Stand
der Technik einen im Wesentlichen orthogonalen
Winkel zu der Oberflache des konischen Flilltrichters
22 auf und diese konventionelle Ausrichtung fiihrt da-
zu, dass die thermisch formbaren Streifen 31 von der
Bahn des Verpackungsfilms 32 geldst werden. Die-
ses Problem wurde in der Vorrichtung, welche die Er-
findung ausfuhrt, des durch eine Umstellung des Um-
formkragens 23, wie hier dargestellt ist, gelost, und
durch die Beifiigung eines Randfixierpunkts an dem
Streifen 31, wie in den Fig. 3 und Fig. 4 deutlich er-
sichtlich ist, welche als Nachstes beschrieben wer-
den. Der zweite Unterschied besteht in der Einflih-
rung einer neuen unteren Presse 33, welche einen
wieder verschlieBbaren Verschluss bildet, wie nach-
folgend beschrieben wird.

[0042] Nun Bezug nehmend auf die Fig.3 und
Fig. 5, ist hier in beiden Abbildungen zu sehen, wie
das Verpackungsfilmmaterial 32 und ein thermisch
umformbarer Streifen 31 auf dem Film 32, im We-
sentlichen kontinuierlich entlang des Streifenansatz-
randes 39 befestigt ist, (dieser ist in diesen Abbildun-
gen als oberer Rand dargestellt) durch eine Hitzever-
siegelung 40 entlang des Streifenendes 41, wie hier
mit 42 bezeichnet ist, und durch einen Randfixier-
punkt 43 in der Mitte des Bezugsrandes 44 des Strei-
fens, um sicherzustellen, dass der Bezugsrandstrei-
fen fest an dem Verpackungsfilm befestigt ist, wenn
die Verbundbahn in den Zwischenraum zwischen
dem Flilltrichter 22 und dem Umformkragen 23 ein-
geflhrt wird, um das Abrei3en des Streifens von dem
Film zu vermeiden. Der einzige Unterschied zwi-
schen den Fig. 3 und Fig. 5 ist, dass in Fig. 3 ein
Ende des Streifens 31 mit einem Rand 45 des Verpa-
ckungsfilmmaterials 32 biindig ist, und dass das an-
dere Streifenende nach innen von dem anderen
Rand 46 des Verpackungs-Filmmaterials 32 einen
Abstand aufweist, um so einen Seitenrand 47 zu bil-
den, wahrend in Fig. 5 beide Enden 41 des Streifens
einen Abstand zu den Randern 45 und 46 des Verpa-
ckungsfilms 32 aufweisen, um ein Paar sich gegenu-
berliegender Seitenrander 48 zu bilden. Die Streifen
31 weisen zudem ein Loch 49 durch den Streifen auf,
welches in der fertigen Verpackung als eine
Schwachstelle dient, zur Bildung einer Gelenkfalte,
welche auftritt, Wenn die Verpackung gedffnet wird.
Eine andere Gelenkfalte ist in der fertigen Verpa-
ckung an der gegenuberliegende Seite zur ersten
Gelenkfalte vorgesehen, durch das im Wesentlichen
aneinander Grenzen der angeschnittenen Enden 41
des Streifens 31, wie in Eig. 4 und Eig. 6 dargestellt
sind, gegeben. Fig. 4 und Eig. 6 zeigen jeweils die
Uberlappung der langlichen Verpackungsnahte 26,
wie diese in Eig. 2 dargestellt sind und welches durch
den Seitenrand 47 nach Eig. 3 gebildet wird, und ei-

nen Uberpressungsverschluss, welcher durch die
zweiten Seitenrander 48 nach Fig. 5 gebildet wird,
aufweist, welche durch eine andere vertikale For-
mungsmaschine gebildet sein kann.

[0043] Fig. 7 stellt einen Ein-Schicht-Streifen 31
dar, welcher auf einem Ein-Schicht-Verpackungsfilm
32 hitzeversiegelt, wobei der Streifen typischerweise
aus 3 bis 15 mil Polyvinylchlorid und der Film typi-
scherweise aus 1,5 bis 4 mil Polyvinylchorid herge-
stellt ist. Fig. 8 illustriert einen Drei-Schicht-Streifen
31", welcher auf einem Vier-Schicht-Verpackungsfilm
32' verschweildt ist, der Streifen 31" kann typischer-
weise eine mittlere Schicht thermisch verformbaren
Kunststoffs 50 mit einer Dicke von 3 bis 5 mil aufwei-
sen, eine Hitzeschweilinahtschicht 51 von 0,5 bis 3
mil Dicke und eine Trennschicht 52 von 3 bis 50 Mi-
kron Dicke. Die Trennschicht wird manchmal bend-
tigt, zur Vermeidung, dass die gegeniiberliegenden
Flachen des gefalteten Streifens zusammen haften,
wenn der wieder verschlielRbare Verschluss in der
Weise gebildet wird, wie er nachfolgend beschrieben
wird. Der typischerweise eingesetzte Vier-Schichtfilm
32' ist aus zwei Lagen von Zwei-Schicht-Polypropy-
len 53 gebildet, getrennt durch eine Schicht 54 von
Weichpolyethylen mit einer HitzeschweilRschicht 55
aus  Weichpolyethylen.  Zudem  kann ein
Zwei-Schichtstreifen und einem Zwei- und
Drei-Schichtfilm ebenfalls benutzt werden.

[0044] Nun Bezug nehmend auf Fig. 9 bis Fig. 9c,
welche die Bildung eines Verpackungsendverschlus-
ses und eines wieder verschlieRbaren Verschlusses
darstellen, ist in Fig. 9a eine Verpackung 34 darge-
stellt, welche wahrend des Absinkens der Verpa-
ckung mit dem Produkt 56 gefullt wurde, und welche
in einer Position angehalten wurde, in welcher sich
der obere Teil der Verpackung in der unteren Presse
33 befindet, unmittelbar vor der Vollendung der Bil-
dung eines oberen Verschlusses und eines wieder
verschlieBbaren Verschlusses. Die Verpackung 34
wurde angehalten, um den thermisch verformbaren
Streifen 31 so zu positionieren, dass er zwischen den
horizontalen, zurlickziehbaren, heizbaren, weibli-
chen Formungswerkzeug 58 und dem zweiteiligen,
heizbaren, mannlichen Formungswerkzeug 57, zur
Bildung eines wieder verschlieBbaren Verschlusses
positioniert ist, worin ein oberhalb liegender Saum
des Schlauches 25 unterhalb der zusammengesetz-
ten, heizbaren Formungswerkzeuge 60 und 61 und
dem Verpackungsabtrennmesser 62 und seinem
Amboss 63 gebildet wird. Das weibliche Formungs-
werkzeug 58 weist eine Formaussparung 68 auf, und
das mannlichen Formungswerkzeug weist einen
Formkeil 69 auf, welcher in dem mannlichen For-
mungswerkzeugteils 57b gehalten wird, und komple-
mentar zu der weiblichen Formaussparung 68 ge-
formt ist. Die Kompositformungswerkzeuge 60 und
61 bestehen aus einem Formungswerkzeug-Paar 64,
welche zur Bildung des oberen Verschlusses 35 der
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Verpackung 34 und einem dartber liegender For-
mungswerkzeug-Paar 60, welche den unteren Ver-
schlusses 37 der nachsten darauf folgenden Verpa-
ckung bilden. Oberhalb und unterhalb der Formaus-
sparung 68 des weiblichen Formungswerkzeugs 58
sind ein paar heizbare, wieder verschlieRbare, ge-
zahnte Formungswerkzeuge 66 angeordnet, welche
die Verschlusseinrastnasen bilden, welche in Wech-
selwirkung mit den weiblichen Formungswerkzeug
58 stehen, und sich durch die Angelpunkte 67 zuein-
ander drehen kénnen.

[0045] Fig. 9a stellt die heizbaren Formungswerk-
zeuge 57 und 58 zur Formung eines wieder ver-
schlielRbaren Verschlusses dar, wie sie aufeinander
zu bewegt werden, ineinander einrasten und den Ver-
packungsfilm 32 und den thermisch verformbaren
Streifen 31 hitzeverformen und in die Aussparung in
dem weiblichen Formungswerkzeug 58 hinein schie-
ben, um die Spitze des pfeilspitzenformig gebildeten,
wieder verschlieBbaren Verschlusses zu formen. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit ist der Streifen 31 in
Fig. 9a bis Fig. 9¢ nicht dargestellt, aber seine Posi-
tionen ist in Eig. 9 und Eig. 11 bis Fig. 13 eindeutig
zu sehen. Gleichzeitig verschweiRen die heizbaren
Formungswerkzeuge 60 und 61 den Schlauch 25
Uber die gesamte Breite in einen vertikalen Abstand
70 und bilden damit den unbefestigten Saum 59 Uber
dem Rand des wieder verschlielbaren Verschlusses
36; ein Teilstlick des Verschlusses 70 wird durch die
Formungswerkzeuge 64 erhitzt und es wird der obere
Verschluss 35 der Verpackung und ein Teilstlick des
Verschlusses 70, welches durch das Formungswerk-
zeug 65 erhitzt, und es wird der untere Verschluss 37
der nachst nachfolgenden Verpackung, wenn der
Verschluss 70 anschlieRend Uber die gesamte Breite
durch das Schneidemesser 72 abgeschnitten, gebil-
det.

[0046] Der nachste Schritt ist eine Mischung zwi-
schen den Abb. 9a und Abb. 9b, worin die Vorbedin-
gungen wie in der Fig. 9a dargestellt sind, mit der
Ausnahme, dass die Formungswerkzeuge 66 zur Bil-
dung der Rastnasen sich nach innen gedreht haben
und gentigend geschlossen sind, zur Bildung der
nach innen geneigten, unteren Oberflaichen 72 des
mit einem pfeilspitzenférmigen Querschnitt versehe-
nen Verschlusses, jedoch nicht ausreichend stark,
um den Keil des mannlichen Formungswerkzeuges
69 einzuklemmen.

[0047] Fig. 9b stellt den darauf folgenden Vorgang
dar, worin das Schneidemesser 62 seitlich nach vor-
ne bewegt wird, um den Hitze verschweilten Ver-
schluss 70 durch den Andruck gegen den Amboss 63
zu trennen und die Verpackung 34 von dem darUber
befindlichen Schlauch 25 zu trennen. Zur gleichen
Zeit zieht sich das mannliche Formungswerkzeugteil
57b, welches den Keil 69 tragt, teilweise aus der Aus-
sparung 68 des weiblichen Formungswerkzeugs 58

zurlick und auch aus dem Zwischenraum zwischen
den Zahnen 71 des Formungswerkzeugs 66 und das
Formungswerkzeug 66, dreht sich weiter nach innen,
um die die Einrastnasen bildenden Formungszahne
71 ineinander, in ihre maximal schlieRende Position,
zu driicken, die Zahne 71 dricken den Verpackungs-
film 32 und den thermisch verformbaren Streifen 31
zusammen, um den Film und den Streifen in die
weibliche Formungswerkzeugaussparung zu brin-
gen, um die Bildung der nach innen angeneigten un-
teren Oberflache 72 des pfeilspitzenférmig geform-
ten, wieder verschlieRbaren Verschlusses 36 zu bil-
den, und um die einschnappenden Rastnasen 73 zu
bilden, wie in den Fig. 11 und Fig. 13 am Besten zu
sehen ist. Das weibliche Formungswerkzeug 58 wird
dann etwas nach links gezogen zum Formungswerk-
zeug 66 hin; um so die Pfeilspitzenform zwischen
dem Werkzeug selber und den gegeniiberliegenden
Oberflachen der Zahne 71 die Rastnasen des For-
mungswerkzeugs 66 zu bilden. Die Rastnasen 73
werden dadurch gebildet, dass das erweichte ther-
misch verformbaren Material des Films und des Strei-
fens zwischen den Zahnen 71 eingepresst wird, und
die einzige Richtung in welche das zusammen ge-
presste Material sich bewegen kann, seitlich in den
Raum zwischen den Zahnen 71 ist und es sich dann
nach oben ausdehnend zwischen den Zahnen wo-
durch die Einrastnasen 73 geformt werden.

[0048] Fig. 9c stellt die mannlichen und weiblichen
Formungswerkzeuge 57 und 58 dar, welche nach au-
Ren zurickgezogen werden, worin das weibliche
Formungswerkzeug seitlich die Verpackung 34, we-
gen der ungedffneten Rastnasenformungswerkzeu-
ge 66 in sich festhalt und die Verpackung-Endver-
schlussformungswerkzeuge 60 und 61 und das
Schneidemesser 62 zuriuckgezogen werden. Die
Formungswerkzeuge 66 verbleiben eine kurze Zeit
zusammengefigt, um den Ansatz der Rastnasen zu
vollenden, nachdem Sie geéffnet sind, wird die fertig
gestellte Verpackung freigegeben, wobei diese auf
das Forderband 38 fallt, wie in Eig. 1 dargestellt ist,
und sich die Sequenz aus Fig. 9 wiederholt.

[0049] Die Sequenzsteuerung und die Zeitablauf-
steuerung und die Antriebe fir die sequenzielle Be-
wegung der verschiedenen Formungswerkzeuge
wird durch kommerziell verfiigbare Standardkompo-
nenten gewahrleistet.

[0050] Die Variation 34" der Verpackung 34 ist in
Fig. 9d und Fig. 9e dargestellt, in welchen zu sehen
ist, dass eine Lasche 74 sich in der Mitte aus dem
oberen Hitzeverschluss 35" erhebt, und dass ein Aus-
schnitt 74' korrespondierend zu der Form der Lasche
74 genau unterhalb des unteren Hitzeverschlusses
37' positioniert, ist mit flankierenden Laschen 75 an
beiden Seiten des Ausschnitts 74'. Diese Anordnung
wird erreicht durch das vertikale nach oben Verschie-
ben des Hitzeverschluss Formungswerkzeugs 65 um
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ein Zwischenraum zwischen diesem und dem For-
mungswerkzeug 64 zu schaffen und durch die Anord-
nung des Schneidemessers 62 in der Art, dass ein
solches Ausschnittmuster fir die Lasche 74 und 75
erreicht wird. Dieses verbraucht mehr Verpackungs-
film wenn ein auseinander ziehbares Hitzever-
schlussmaterial bei 35" eingesetzt wird, jedoch kon-
nen die unbefestigten Teile der Lasche 74 ergriffen
werden und zum Offnen der Verpackung auseinan-
der gezogen werden.

[0051] Fig. 10 bis Fig. 13 stellt in einem gréReren
Ausschnitt die gezahnten Formungswerkzeuge 66
zum Bilden der Rastnase und die Konstruktion des
wieder verschlieRbaren Verschlusses 36 dar. Fig. 10
stellt deutlicher die Beziehung zwischen dem For-
mungswerkzeug und dem wiederverschliebaren
Verschluss dar und stellt die kiirzeren mittleren Zah-
nen der Formungswerkzeugs 46 dar, korrespondie-
rend zu dem Bereich in dem sich der in Langsrich-
tung verlaufenden Uberlappungsverpackungsver-
schluss 26 befindet, welcher durch den einen Rand
47 gebildet wird, wie am Besten in Fig. 11, dargestellt
ist. Fig. 11 stellt Einzelheiten der Einrastschnappna-
sen 73 dar, jene werden von der mannlichen Teil des
Verschlusses 36a und dem weiblichen Teil des Ver-
schlusses 36b durch das nach aulen Drangen des
thermisch verformbaren Materials zwischen den be-
nachbarten Zahnen 71 des Formungswerkzeugs 66
gebildet, sobald die Formungswerkzeuge geschlos-
sen werden. Das durch die Hitze erweichte Material,
welches sich zwischen den paarweise angeordneten
Formungswerkzeugzahnen befindet, wird zusammen
gepresst und kann nur seitlich entweichen, jedoch
verursacht diese Bewegung ein nach auf3en hin ge-
richtetes herausquellen des Materials, welches die
Rastnasen bildet, weil das Material in gegeneinander
entgegen gesetzten Seiten in den gleichen Raum
zwischen den angrenzenden Formungswerkzeug-
zahnen nach oben driickt und nicht nach innen ent-
weichen kann. Dieses ist ebenso in Fig. 12 darge-
stellt, in der die Rastnasen 73 ebenfalls hinter den
Formungswerkzeugzahnen 71 dargestellt sind.
Fig. 13 ist ein Ausschnitt der Rastnasen und stellt die
dazwischen liegende Anordnung dar. Fig. 14 zeigt
eine vollendete Verpackung, welche gerade durch
das Abtrennen des oberen Hitzeverschlusses 35 mit
einer Schere 77 gedffnet wird, und Fig. 15 stellt die
Verpackung dar, wobei der Hitzeverschluss entfernt
wurde und diese aufgerissen wurde. Die Tite bleibt
aufgrund der Gelenkfalten 78 und 79 gedffnet. Die
Gelenkfalte 78 ist das Ergebnis der Schwachstelle,
welche des Streifens 31 durch die Offnung 49, wel-
che in das relativ starre mannliche Teil 36a des wie-
der verschlieRbaren Verschlusses 36 gebildet ist,
wahrend die Gelenkfalten 79 durch das angrenzende
Enden des Streifens 31 in der Position des weibli-
chen Teil 36b gebildet ist. Die Verpackung wird ein-
fach durch das, durch einen nach innen gerichteten
Fingerdruck an der AulRenseite der Gelenkfalten 78

und 79 geschlossen, wodurch die Verpackungsseiten
ineinander schnappen. Durch die Anwendung eines
Fingerdrucks auf das mannliche und weibliche Teil
36a und 36b wird der Schnappverschluss einrasten.

[0052] Fig. 16 und Fig. 18 stellen das obere Ende
der Verpackung 34 in vergrofiertem zeichnerischen
Querschnitt dar, um die Offnung der Verpackung zu
illustrieren. Wie in Fig. 16 dargestellt ist, wird der
obere Verschluss durch Abschneiden entfernt, wo-
durch eine freie obere Lasche des Verpackungsfilm
32 zum Vorschein kommt, wie in Fig. 17 und Fig. 18
dargestellt ist. Dieser oberen Laschen werden aus-
einander gezogen, wie in Fig. 18 dargestellt ist, um
das weibliche Teil 36b des wieder verschlielbaren
Verschlusses zu 6ffnen und den inneren mannlichen
Teil 36a auszulésen. Der Offnungswinkel wird da-
durch mafgeblich vergréRert, weil der Streifen 31 an
dem Film 32 an seinem auslaufenden, hitzeversie-
gelten Randern 40 verbunden ist und somit wird die
offnende Zugkraft durch den Streifen 31 Ubertragen.
Im Gegenzug ist eine ungewollte Offnung der Verpa-
ckung von der Korperseite der Verpackung ausge-
schlossen, weil der Streifen 31 mit dem Verpa-
ckungsfilm 32 an dem in der Verpackung liegenden
Bezugsrand 44 nicht befestigt ist, und so keine Ver-
starkung der Zugkraft durch den Streifen auf den Film
erfolgt.

[0053] Die vorliegende Erfindung wurde hier in Ver-
bindung mit einigen beispielhaft aufgeflihrten Aus-
fuhrungsformen dargestellt, es kann abgeleitet wer-
den, dass Modifikationen und Variationen zur Erfin-
dung benannt werden kénnen, und diese von Zeit zu
Zeit einen Fachmann einfallen kdnnen ohne vom
grundlegenden. Kern der Erfindung abzuweichen,
entsprechend ist es beabsichtigt, dass die Anspriiche
der Erfindung so breit und spezifisch ausgelegt wer-
den, wie dieses durch die beigefiigten Anspriiche
dargestellt ist.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaterial zur Bildung einer flexib-
len Verpackung mit einem wiederverschlieRbaren
einrastenden Verschluss, bestehend aus der folgen-
den Kombination,

a) einer kontinuierlichen Bahn (32) von Verpackungs-
material mitim Wesentlichen konstanter Dicke, wobei
die Bahn eine Breite und eine beliebig bestimmbare
laufende Lange aufweist, wobei die Breite die Rander
der Bahn bestimmt, und

b) ein Streifen (31) flexiblen Materials, wobei der
Streifen eine Lange und eine Breite aufweist, wobei
die Streifenbreite die Enden des Streifens definiert,
wobei die Streifenlange obere und untere Rander be-
sitzt und im Wesentlichen grof3er als die Streifenbrei-
te ist, wobei die Streifenlange quer zu der laufenden
Lange auf der Bahn des Verpackungsmaterials be-
festigt ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass:

der Streifen (31) ein separater flacher einteiliger
Streifen flexiblen Materials mit im Wesentlichen kon-
stanter Dicke ist und auf der Bahn (32) des Verpa-
ckungsmaterials entlang dem oberen Rand (39) des
Streifens befestigt ist und entlang dem unteren Strei-
fenrand (44) im Wesentlichen nicht befestigt ist, und
der befestigte flache Streifen (31) und die darunter
liegende Bahn (32) des Verpackungsmaterials ther-
misch verformbar zusammenfiigbar sind, um so in-
einandergreifende  Teilsticke eines wiederver-
schlielbaren einrastenden Verschlusses der fertig
gestellten Verpackung zu bilden.

2. Eine flexible Verpackung gebildet aus einer
kontinuierlichen Bahn (32) von Verpackungsmaterial
mit im Wesentlichen konstanter Dicke und mindes-
tens einem Streifen (31) flexiblen Materials, beste-
hend aus der Kombination von einem geschlossenen
Verpackungskoérper (34), welcher mindestens ein fle-
xibles Material einer bestimmten Dicke aufweist und
gegeniberliegende Enden hat, mindestens einem
Endverschluss (35, 37) des Verpackungskorpers,
¢) einem ineinandergreifenden Verschluss (36), wel-
cher wiederholbar zu 6ffnen und zu schlief3en ist,
zum Zwecke des Offnens und SchlieRens des Verpa-
ckungskorpers, um jeweils den Zugriff auf den Verpa-
ckungsinhalt zu ermdglichen oder zu verhindern, be-
stehend aus der Kombination innerer (36A) und au-
Rerer (36B) einrastender Teile, wobei jedes der Teile
des Verschlusses einen Streifen (31) flexiblen Mate-
rials von einer Dicke hat, der Streifen eine Lange und
eine Breite hat, die Streifenbreite die Enden des
Streifens definiert; wobei die Streifenlange obere (39)
und untere (44) Rander besitzt und im Wesentlichen
gréRer als die Streifenbreite ist, der Streifen mit einer
Bahn (32) flexiblen Verpackungsmaterials mit einer
bestimmten Dicke entlang des oberen Streifenrandes
(39) befestigt ist und am unteren Streifenrand (44) im
Wesentlichen nicht befestigt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Streifen (31) einen separaten einteiligen Streifen
aufweist, welcher sich gegeniiberliegende zu einan-
der parallele Flachen aufweist, welche dem Streifen
durchweg eine im Wesentlichen konstante Dicke ge-
ben, wobei der befestigte Streifen (31) und die darun-
ter liegende Bahn (32) des Verpackungsmaterials zu-
sammengefigt sind, um die einrastenden Teile (36A,
36B) eines wiederholbar zu 6ffnenden und zu schlie-
Renden einrastenden Verschlusses (36) zu bilden.

3. Verpackung nach Anspruch 2, worin der ein-
rastende Verschluss (36) ferner mindestens eine Ge-
lenkanordnung (78, 79) aufweist, welche im Wesent-
lichen zentral entlang der Lange angeordnet ist.

4. Verpackung nach Anspruch 3, worin die Strei-
fenenden im Wesentlichen mit ihren Enden aneinan-
der stofden, und worin mindestens eine Gelenkanord-
nung (79) sich an einer Flachenseite der Verpackung

befindet und im Wesentlichen durch aneinander sto-
Rende Enden des Streifens oder durch mindestens
einen Streifens gebildet wird.

5. Verpackung nach Anspruch 2 bis 4, worin der
Verschluss (36) ein pfeilspitzenformiges Querschnitt-
sprofil aufweist.

6. Verpackung nach Anspruch 5, worin der Ver-
schluss an der einen Seite der Pfeilspitze Schnapp-
verschlisse (73) entlang mindestens einem Teil der
Lange des Verschlusses (36) oder entlang der Ge-
samtlange des Verschlusses aufweist.

7. Verpackung nach einem der Anspriche 2 bis
6, worin das flexible Material, aus dem der Verpa-
ckungskorper, der mindestens eine Endverschluss
und der wiederverschliebare ineinandergreifende
Verschluss gebildet ist, aus einem hitzeversiegelten
beschichteten Kunststofffilm besteht:

8. Verpackung nach einem der Anspriiche 2 bis
6, worin das flexible Verpackungsmaterial; aus dem
der Verpackungskorper und der mindestens eine
Endverschluss gebildet ist, aus einem Hitze versie-
gelten beschichteten Nicht-Kunststofffilm besteht.

9. Verpackung nach Anspruch 2 bis 8, welche ein
Paar Verpackungskorperendverschlisse (35, 37)
aufweist, wobei sich ein Endverschlusspaar an min-
destens einem Ende des Verpackungskorpers befin-
det und das andere Endverschlusspaar sich an dem
anderen Ende des Verpackungskoérpers befindet,
und worin die sich der an der Seite des Verpackungs-
korpers liegende einrastende Verschluss (36) an ei-
nem (35) der Endverschlisse befindet.

10. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1 oder
Verpackung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, worin
das eine Ende (41) des Streifens (31) im Wesentli-
chen mit einem (45) der Seitenrander der Bahn (32)
deckungsgleich ist.

11. Verpackungsmaterial nach Anspruch 10 oder
Verpackung nach Anspruch 2, worin sich der andere
Seitenrand (46) der Bahn (32) in einer ausreichend
grollen Entfernung jenseits des anderen Endes (41)
des Streifens (31) befindet um einen Rand (48) des
Bahnmaterials zur Bildung eines sich tiberlappenden
Packungsverschlusses (26) zur Verfigung zu stellen.

12. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach
einem der Anspriche 1 bis 10, worin beide Seiten-
rander (45, 46) der Bahn (32) in einer ausreichend
grollen Entfernung jenseits des Endes (41) des Strei-
fens (31) angebracht sind, um Seitenrander (48) des
Bahnmaterials zur Bildung eines Packungsflossen-
verschlusses zur Verfigung zu stellen.

13. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach

8/22



DE 601 13942 T2 2006.07.27

einem der vorangegangenen Anspriiche, worin der
Streifen (31) im Wesentlichen kontinuierlich entlang
des oberen Rands (39) der Bahn (32) des Verpa-
ckungsmaterials befestigt ist.

14. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach
einem der vorangegangen Anspriche, worin der
Streifen (31) an den sich gegenuberliegenden Enden
(41) der Verpackungsmaterialbahn (32) befestigt ist
(42).

15. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach
einem der vorangegangen Anspriche, worin der
Streifen Uber eine kurze Lange (43) im Wesentlichen
zentral entlang einem unteren Rand (44) mit der
Bahn des Verpackungsmaterials verbunden ist.

16. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach
einem der vorangegangen Anspriiche, worin die
Bahn des Verpackungsmaterials und der Streifen
beide aus einem Ein-Dicken-Einschicht-Material (31,
32 - Fig. 7), oder beide aus einem Ein-Dicken-Mehr-
schicht-Material (31°, 32' — Fig. 8) besteht:

17. Verpackungsmaterial oder Verpackung nach
einem der Anspriiche 1 bis 15, worin die Bahn des
Verpackungsmaterials und/oder der Streifen aus ei-
nem Ein-Dicken-Mehrschicht-Material (31', 32') be-
steht.

18. Verfahren zur Herstellung einer wiederver-
schlie®baren Verpackung (34), welche vordere und
hintere Flachen und einen wiederverschliebaren
einrastenden Verschluss (36) aufweist, bestehend
aus einem weiblichen duReren Teil und einem mann-
lichen inneren Teil, welches die folgenden Schritte
aufweist:

a) Transportieren einer Bahn (32) flexiblen Verpa-
ckungsfilmmaterials in Langsrichtung, welches eine
ausgewahlte Breite und eine beliebige Lange auf-
weist, mit separaten, thermisch verformbaren, fla-
chen, einteiligen Streifen (31), welche eine Lange
aufweisen, die im Wesentlichen grof3er ist als die
Streifenbreite, welche auf der Bahn aufgebracht wird,
wobei die Streifenlange quer zu der laufenden Lange
des Films in bestimmten Verpackungslangeninterval-
len aufgebracht wird,

b) Umlenken des Films Uber eine Kragenziehwalze
(22) und um eine zylindrische Schlauchbildungsréhre
(21) und Bildung eines in Langsrichtung abgedichte-
ten (26) zylindrischen Schlauches eines Verpa-
ckungsfilms (34) mit thermisch verformbaren Streifen
(31) innerhalb des Filmschlauches in einer. im We-
sentlichen an den Enden aneinander anschlief3en-
den Weise und wobei die Streifenflachen mit dem
Film nicht verbunden sind, wenn sie sich innerhalb
des Schlauches einander gegenliberstehen,

¢) Andruck des Teils des Schlauches, in dem die
Streifen angefertigt werden, zwischen einem Paar
voneinander beabstandeter erhitzter mannlicher (57,

69) und weiblicher (58, 68) Formwerkzeuge,

d) aufeinander zu bewegende Formwerkzeuge (57,
69), um die Streifenflache, welche nicht auf dem Film
befestigt ist, in sich selbst eingreifend zu pressen, um
zwei ausgeformte Streifenflachen zu bilden, welche
sich quer Uber. den gesamten Filmschlauch erstre-
cken und eine weitergehende Bewegung der For-
mungswerkzeuge in eine einrastende Position auf-
einander zu und Formung eines zentralen Teils des
Streifens, welcher sich quer uber den gesamten Film-
schlauch in eine Aussparung (68) des weiblichen
Formungswerkzeuges (58) hinein erstreckt, um die
Spitze des wie einen Pfeilkopf geformten wiederver-
schliebaren Verschlusses zu formen,

e) zueinander gerichtete Vorwartsbewegung eines
Paares von erhitzten Formungswerkzeugen (66) zur
Formgebung des einrastenden Verschlusses, wobei
die Formungswerkzeuge sich an gegenuberliegen-
den Seiten der weiblichen Form (58, 60) angeordnet
sind, um Teilstlicke des Randes des Streifens unmit-
telbar im Anschluss an den Zentralteil des Streifens
gegeneinander nach innen zu pressen, um die inne-
ren mannlichen und die duReren weiblichen Teile des
wiederverschlieBbaren Verschlusses zu bilden, wel-
che zwischen dem weiblichen Formungswerkzeug
und dem Paar, der den ineinandergreifenden Ver-
schluss bildenden erhitzten Formungswerkzeuge ge-
halten werden, wahrend das mannliche Formungs-
werkzeuge teilweise (57, 69) zuriickgezogen wird,
und

f) vollstdndiges Zurlckziehen der mannlichen und
weiblichen Formungswerkzeuge in ihre Anfangsposi-
tionen.

19. Verfahren nach Anspruch 18, worin der

Schritt des Pressens von Teilen der Rander des Strei-
fens (31) die unmittelbar an den zentralen Teil des
Streifens angrenzen, nach innen gegen einander
zum Formen der inneren und dulReren Teile des wie-
derverschlieRbaren einrastenden Verschlusses (36)
die folgenden Schritte einschlieft:
Bewegung des den Rastverschluss formenden For-
mungswerkzeugs (66) nach innen, um den Teil des
Streifens dazwischen zusammenzudriicken, um das
nach innen gedrehte Basisteil der Pfeilspitzenform in
den einrastenden Teilen des wiederverschlie3baren
Verschlusses zu formen.

20. Verfahren nach Anspruch 19, den weiteren
Schritt zur Formung von Rastnasen (73) in den Teilen
der Rander des Streifens aufweisend, welche sich
neben dem nach innen gedrehten Basisteil des wie
eine Pfeilspitze geformten, wiederverschlieBbaren
Verschlusses (36) befinden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
20, worin die Schritte der Vollendung des wiederver-
schlieBbaren einrastenden Verschlusses und des
teilweisen Rickziehens des mannlichen Formungs-
werkzeuges die folgende Abfolge von Schritten um-
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fasst:

a) teilweises SchlieRen der den Rastverschluss for-
menden, erhitzten Formungswerkzeuge (66), um die
Bildung der nach innen geneigten unteren Oberfla-
che des wie eine Pfeilspitze geformten, einrastenden
Verschlusses zu beginnen, welcher aber nicht so weit
geschlossen wird, dass die mannlichen Formungs-
werkzeuge (57, 69) einrasten,

b) teilweises Zurlickziehen des mannlichen For-
mungswerkzeuges (57, 69), so dass dieses auler-
halb der den Rastverschluss formenden erhitzten
Formungswerkzeuge (60) ist,

c) das komplette VerschlieRen des den Rastver-
schluss bildenden erhitzten Formungswerkzeug (66),
um die Bildung der nach innen geneigten und hinte-
ren Oberflachen des pfeilspitzenformigen rastenden
Verschlusses fortzusetzen und die Einschnapprast-
nasen (73) zu formen, und

d) Bewegung der weiblichen Formungswerkzeuge
(58, 68) zu den mannlichen Formungswerkzeuge
(57, 69) um die Pfeilspitzenform des rastenden Ver-
schlusses zwischen dem weiblichen Formungswerk-
zeuge (58, 69) und dem Rastverschluss formenden
erhitzten Formungswerkzeugen (66) zu erzeugen.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
21, ferner bestehend aus den Schritten: komplette
Schweillnahtbildung der Verpackung quer Uber die
gesamte Breite oberhalb des wiederverschlie3baren
Verschlusses (36) und Durchschneiden der Schweil3-
naht quer zu der Packungsbreite, um eine obere
Schweillnaht (37) zu bilden, und eine untere
Schweillnaht (35) fir die nachste zu bildende Verpa-
ckung vorzubereiten.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
22, worin, beim kompletten Zuriickziehen der mann-
lichen (57, 69) und der weiblichen (58, 68) Formungs-
werkzeuge in ihren Anfangszustand, die Rastver-
schlisse formenden Formungswerkzeuge (66) in ih-
rer geschlossenen Position bleiben, so dass die Ver-
packung seitlich ausgeworfen wird, wahrend die
weiblichen Formungswerkzeuge von den mannlichen
Formungswerkzeuge auf Abstand sind.

24. Verfahren nach Anspruch 22 in Kombination
mit Anspruch 23, worin das Ruckziehen der den
Rastverschluss formenden Formungswerkzeuge
(66) nach der Schweifinahtformung und dem Schnei-
deschritt einsetzt.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
24, ferner die Schritte der Bildung von mindestens ei-
ner Gelenkvorrichtung (78, 79) in dem wiederver-
schlieBbaren Verschluss (36), welcher im Wesentli-
chen in der Mitte der Vorder- und Ruckflachen gebil-
det wird, einschlief3end.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
25, worin die folgenden Schritte eingeschlossen sind:

das Falten des Streifens auf sich selbst, so dass die
Enden des Streifens im Wesentlichen aneinander-
grenzen, und Bildung des in einem inneren mannli-
chen Teil und in einem auleren weiblichen Teil der
wiederverschlieRbaren einrastenden Verschluss ge-
falteten Streifens, worin die Streifenenden im We-
sentlichen zentral entlang der Lange des auferen
weiblichen Teils des wiederverschliellbaren einras-
tenden Verschlusses positioniert sind.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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