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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsein-
heit mit einer Schutzkomponente, die als Schutzkom-
ponente gegen atomare Kampfstoffe und/oder biolo-
gische Kampfstoffe und/oder chemische Kampfstoffe 
ausgebildet ist, wobei die Verpackungseinheit eine 
gasdichte Folie aufweist, die die Schutzkomponente 
umschließt unter Ausbildung eines hermetisch abge-
schlossenen Aufnahmeraums, in welchem die 
Schutzkomponente aufgenommen ist.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung einer Verpackungseinheit mit einer sol-
chen Schutzkomponente.

[0003] Verpackungseinheiten mit einer Schutzkom-
ponente gegen atomare Kampfstoffe und/oder biolo-
gische Kampfstoffe und/oder chemische Kampfstoffe 
haben die Aufgabe, die Schutzkomponenten bis zum 
Zeitpunkt ihrer Verwendung ohne Einschränkung ein-
satzfähig zu halten.

[0004] In der US 2003/0226196 A1 ist eine Verpa-
ckungseinheit für einen Schutzanzug für Feuerwehr-
leute, Rettungseinheiten oder Arbeiter in der Chemi-
schen Industrie oder in Labors beschrieben, die den 
Schutzanzug vor seiner Verwendung vor Kontamina-
tion schützt. Durch ein Teilvakuum in der Verpa-
ckungseinheit ist das Verpackungsvolumen reduziert 
sowie signalisiert, dass die Verpackungseinheit noch 
ungeöffnet ist.

[0005] Die EP 0419751 A1 gibt die Verpackung ei-
ner Einwegatemmaske in einem Folienbeutel an.

[0006] Die US 52 46 114 A beschreibt u. a. eine Ver-
packungseinheit, die aus einem faltbaren Beutel aus-
gebildet ist. Eine versiegelbare Befüllöffnung kann 
mit einem Klebeband verschlossen werden. Weiter 
ist ein Vakuumanschluss vorgesehen, der ein Ein-
spritzventil aufweist, durch das nach Anlegen von Va-
kuum eine gewünschte Atmosphäre in den Beutel 
einbringbar ist, beispielsweise ein Inertgas.

[0007] Das Dokument US 5 419 450 A beschreibt 
einen vakuumversiegelten Container für die Aufbe-
wahrung einer Atemschutzausrüstung. Der Contai-
ner kann eine Schauöffnung zur Ablesung eines 
Messgeräts zur Anzeige des Innendrucks oder der 
Innenfeuchte aufweisen oder mit einem Einsatz ver-
sehen sein, der ein Messgerät zur Anzeige des In-
nendrucks oder der Innenfeuchte aufweist.

[0008] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrun-
de, eine Verpackungseinheit zu schaffen für eine 
Schutzkomponente, die als Schutzkomponente ge-
gen atomare Kampfstoffe (atomare Kampfstoffe im 
folgenden Abkürzung: "A") und/oder biologische 
Kampfstoffe (biologische Kampfstoffe im folgenden 

Abkürzung: "B") und/oder chemische Kampfstoffe 
(chemische Kampfstoffe im folgenden Abkürzung: 
"C") ausgebildet ist, z. B. ABC-Gasmaske, 
ABC-Schutzanzug oder dergleichen, wobei die Ver-
packungseinheit eine gasdichte Folie aufweist, die 
die Schutzkomponente umschließt unter Ausbildung 
eines hermetisch geschlossenen Aufnahmeraums, in 
welchem die Schutzkomponente aufgenommen ist, 
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer solchen 
Verpackungseinheit.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird mit den Ge-
genständen der Ansprüche 1 und 25 gelöst.

[0010] Die erfindungsgemäße Verpackungseinheit 
zeichnet sich dadurch aus, dass der Aufnahmeraum 
von Umgebungsluft zumindest weitgehend frei und 
mit einem Inertgas befüllt ist, das als Reingas mit ei-
ner Reinheit von 99,996% Vol. oder als Mischung von 
Reingasen mit einer Reinheit von jeweils 99,996% 
Vol. ausgebildet ist.

[0011] Bei dem erfindungsgemäßen Herstellungs-
verfahren handelt es sich um ein Verfahren zur Her-
stellung einer Verpackungseinheit mit einer Schutz-
komponente, wie oben genannt, mit einer gasdichten 
Folie, die die Schutzfolie umschließt unter Ausbil-
dung eines hermetisch geschlossenen Aufnahme-
raums, in welchem die Komponente aufgenommen 
ist. Das Herstellungsverfahren ist gekennzeichnet 
durch die Schritte: 

a) dass der Aufnahmeraum evakuiert wird,
b) dass nach Schritt a) der Aufnahmeraum mit 
Schutzgas/Inertgas befüllt wird,
c) dass während der Lagerhaltung der Verpa-
ckungseinheit die Befüllung des Aufnahmeraums 
mit Schutzgas/Inertgas und/oder der Druck im 
Aufnahmeraum auf einem vorgegebenen Sollwert 
konstant gehalten wird.

[0012] Dadurch, dass der Aufnahmeraum der Ver-
packungseinheit mit einem Schutzgas und/oder ei-
nem Inertgas befüllt ist und einen hermetisch abge-
schlossenen Schutzraum bildet, ist die in dem 
Schutzraum aufgenommene Schutz-Komponente 
nicht nur gegen Kontamination sondern auch gegen 
Alterung geschützt. Das heißt die Schutz-Komponen-
ten können überwiegend aus Kunststoffen gebildet 
sein und/oder Filtereinrichtungen aufweisen. Kunst-
stoffe können durch Lufteinwirkung, insbesondere 
durch Einwirken von Sauerstoff altern. Sie können 
hart und brüchig werden, wenn Weichmacher aus 
dem Kunststoff entweichen. Filterfüllungen für Gas-
masken können beispielsweise durch Einwirkung 
von Luftfeuchtigkeit unbrauchbar werden. Durch das 
Einfüllen von Schutzgas sind diese Nachteile wir-
kungsvoll beseitigt.

[0013] Es kann vorgesehen sein, dass der Aufnah-
meraum der Verpackungseinheit einen Druck von 
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größer oder kleiner oder gleich Atmosphärendruck 
aufweist.

[0014] Bei besonders bevorzugten Ausführungen 
kann vorgesehen sein, dass der Druck im Aufnahme-
raum in einem Bereich von 0,001 bar bis 2 bar, vor-
zugsweise in einem Druckbereich von 0,7 bar bis 1,3 
bar, insbesondere als Druck von 1 bar ausgebildet ist. 
Druckbereiche außerhalb des atmosphärischen Nor-
maldrucks können vorteilhaft sein, um die hermeti-
sche Kapselung des Aufnahmeraums zu überprüfen, 
da nach dem Öffnen des Aufnahmeraums infolge des 
eintretenden Druckausgleichs entweder die Verpa-
ckungseinheit sich aufbläht (Unterdruck) oder die 
Verpackungseinheit zusammenfällt (Überdruck).

[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann vor-
gesehen sein, dass das Inertgas als Reingas von 
Stickstoff oder Argon oder Kohlendioxid, vorzugswei-
se als technisches Reingas mit einer Reinheit von 
99,996% Vol., ausgebildet ist. Technische Reingase 
gewährleisten, dass Verunreinigungen für den vorge-
sehenen Verwendungszweck vernachlässigbar sind. 
Reinstickstoff kann beispielsweise noch geringe 
Mengen von Wasserstoff enthalten.

[0016] Weiter kann vorgesehen sein, dass das In-
ertgas als Gasmischung von Reingasen, insbeson-
dere Stickstoff oder Argon oder Kohlendioxid ausge-
bildet ist, vorzugsweise als technisches Reingas mit 
einer Reinheit von jeweils 99,996% Vol.

[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann vor-
gesehen sein, dass in dem Gasgemisch das Stick-
stoff-Gas einen Mindestanteil von 90% Vol. aufweist, 
vorzugsweise die Gasmischung einer von Sauerstoff 
befreiten Luft entspricht. Ein solches Gasgemisch 
fällt beispielsweise bei der Luftverflüssigung zur Her-
stellung von flüssigem Sauerstoff an.

[0018] Es kann vorgesehen sein, dass die den Auf-
nahmeraum bildende gasdichte Folie einen gasdich-
ten und überdruckresistenten und/oder unterdruckre-
sistenten Verschluss aufweist. Bei dem Verschluss 
kann es sich beispielsweise um eine Schweißnaht 
handeln, die nach dem Befüllen der Verpackungsein-
heit mit Schutzgas oder Inertgas ausgeführt ist. Es 
kann aber auch eine Klebenaht vorgesehen sein oder 
ein mechanisch gesicherter Wickel, Knoten oder der-
gleichen.

[0019] Weiter kann vorgesehen sein, dass die gas-
dichte Folie eine Aluminiumfolie aufweist. Die Alumi-
niumfolie kann beispielsweise zusätzlich als Wärme-
schutzfolie vorgesehen sein, die Wärmestrahlung re-
flektiert und so von der verpackten Schutz-Kompo-
nente fernhält. Vorzugsweise kann vorgesehen sein, 
dass die gasdichte Folie als Aluminiumfolie ausgebil-
det ist.

[0020] Es kann weiter vorgesehen sein, dass die 
gasdichte Folie eine Kunststoff-Folie aufweist. Kunst-
stoff-Folien lassen sich im allgemeinen gut miteinan-
der verschweißen unter Ausbildung einer gasdichten 
Schweißnaht, sofern die Kunststoff-Folie selbst als 
gasdichte Folie ausgebildet ist. Diese Ausführung 
kann von Vorteil sein, um ein nicht gasdichtes Verpa-
ckungsmaterial, beispielsweise ein reißfestes Gewe-
be, gasdicht auszubilden. Vorzugsweise kann vorge-
sehen sein, dass die gasdichte Folie als Kunst-
stoff-Folie ausgebildet ist.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung 
kann vorgesehen sein, dass die gasdichte Folie eine 
Verbundfolie darstellt, vorzugsweise mindestens eine 
Aluminium-Folie und eine verschweißbare Kunst-
stoff-Folie aufweist.

[0022] Es kann vorgesehen sein, dass der Aufnah-
meraum evakuierbar ist, vorzugsweise wiederholt 
und/oder nachdem er mit Schutzgas/Inertgas befüllt 
worden ist. Durch das Evakuieren vor der Schutzgas-
befüllung kann auf das Spülen des Aufnahmeraums 
mit Schutzgas/Inertgas verzichtet sein und so der 
Gasverbrauch gesenkt werden. Durch vorzugsweise 
teilweises Evakuieren des Aufnahmeraums nach der 
Befüllung mit Schutzgas/Inertgas kann, wie weiter 
oben beschrieben, der Benutzer überprüfen, ob die 
Verpackungseinheit unversehrt ist.

[0023] Weiter kann vorgesehen sein, dass der Auf-
nahmeraum mit Schutzgas/Inertgas nachbefüllbar 
ist. Insbesondere bei zentraler Lagerung der Verpa-
ckungseinheiten kann auf diese Weise der Lage-
rungszeitraum erhöht werden, indem turnusmäßig 
oder bei Bedarf der Aufnahmeraum nachbefüllt wird.

[0024] Es kann vorgesehen sein, dass der Druck 
des Aufnahmeraums messbar ist. Dazu kann bei-
spielsweise ein Ventil in der Verpackungseinheit vor-
gesehen sein, das ermöglicht, den Aufnahmeraum 
mit einem Druckmessgerät zu verbinden oder weite-
re Anwendungen auszuführen, wie weiter unten be-
schrieben. Es kann aber auch ein Drucksensor vor-
gesehen sein, dessen Anschlüsse durch die Verpa-
ckungseinheit nach außen geführt sind.

[0025] Weiter kann vorgesehen sein, dass der 
Druck des Aufnahmeraums einstellbar ist.

[0026] Es kann vorgesehen sein, dass in der gas-
dichten Folie eine Anschlusseinrichtung, z. B. als in 
der gasdichten Folie durchgreifender Anschlussstut-
zen angeordnet ist, wobei die Anschlusseinrichtung 
mit einer Einrichtung zum Evakuieren des Aufnahme-
raums und/oder einer Einrichtung zum Nachbefüllen 
des Aufnahmeraums und/oder einer Einrichtung zum 
Messen des Drucks des Aufnahmeraums und/oder 
mit einer Einrichtung zum Anzeigen des Drucks des 
Aufnahmeraums und/oder mit einer Einrichtung zum 
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Einstellen des Drucks des Aufnahmeraums verbun-
den oder verbindbar ist.

[0027] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann vor-
gesehen sein, dass in der gasdichten Folie eine An-
schlusseinrichtung temporär einbringbar ist, z. B. als 
eine in die gasdichte Folie ein selbst wieder ver-
schließbares Loch ausbildende Einstecknadel aus-
gebildet, wobei die Anschlusseinrichtung mit einer 
Einrichtung zum Evakuieren des Aufnahmeraums 
und/oder einer Einrichtung zum Nachbefüllen des 
Aufnahmeraums und/oder einer Einrichtung zum 
Messen des Druck des Aufnahmeraums und/oder ei-
ner Einrichtung zum Anzeigen des Drucks des Auf-
nahmeraums und/oder einer Einrichtung zum Ein-
stellen des Drucks des Aufnahmeraums verbunden 
oder verbindbar ist.

[0028] Es kann vorgesehen sein, die weiter oben 
genannten Verfahrensschritte a) und b) ein- oder 
mehrfach zu wiederholen.

[0029] Weiter kann vorgesehen sein, dass die Be-
füllung des Aufnahmeraums in Schritt b) auf einen 
Druck über Atmosphärendruck erfolgt. Dadurch kann 
beispielsweise die Unversehrtheit der Verpackungs-
einheit vor Gebrauch überprüft werden.

[0030] Es kann weiter vorgesehen sein, dass wäh-
rend der vorzugsweise mehrjährigen Lagerhaltung 
der Verpackungseinheit die Befüllung des Aufnahme-
raums mit Schutzgas/Inertgas und/oder der Druck im 
Aufnahmeraum auf einem vorgegebenen Sollwert, 
vorzugsweise in einem bestimmten Toleranzbereich 
konstant gehalten wird. Dazu kann beispielsweise 
die Lagerung der Verpackungseinheiten in einem 
gasdichten Umbehälter vorgesehen sein, der mit 
dem vorgenannten Schutzgas/Inertgas befüllt ist und 
dessen Innendruck dem Druck im Aufnahmeraum 
entspricht.

[0031] Es kann vorgesehen sein, dass während der 
vorzugsweise mehrjährigen Lagerhaltung der Verpa-
ckungseinheit der Aufnahmeraum mit Schutzgas/In-
ertgas nachbefüllt wird, wenn die Befüllung den vor-
bestimmten Sollwert unterscheidet.

[0032] Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
mehreren Ausführungsbeispielen unter Zuhilfenah-
me der beiliegenden Zeichnungen beispielhaft ver-
deutlicht.

[0033] Es zeigen

[0034] Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung 
des Folienaufbaus einer Verbundfolie, die bei einem 
Ausführungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Ver-
packungseinheit eingesetzt wird;

[0035] Fig. 2 eine schematische Draufsicht eines 

Ausführungsbeispiels einer erfindungsgemäßen Ver-
packungseinheit.

[0036] Fig. 1 zeigt eine Verbundfolie 1, die aus einer 
in der Verpackungseinheit außen angeordneten Alu-
minium-Folie 1a und einer in der Verpackungseinheit 
innen angeordneten Kunststoff-Folie 1k ausgebildet 
ist.

[0037] Die Aluminium-Folie 1a weist eine Stärke 
von 9 bis 15 μm auf und ist mit der Kunstoff-Folie 1k
kaschiert. Bei der Kunststoff-Folie 1k handelt es sich 
um eine thermoplastische Folie mit einem Erwei-
chungspunkt von 90 bis 110°C und einer Dicke von 
80 bis 140 μm. Die Kunststoff-Folie kann aus Polya-
mid oder Polyethylen ausgebildet sein. Besonders 
geeignet sind Kunststoff-Folien aus einer Kombinati-
on aus Polyamid und Polyethylen.

[0038] In dem in Fig. 1 dargestellten Folienaufbau 
der Verbundfolie 1 ist keine Kleberschicht vorgese-
hen. Es kann jedoch bei abgewandelten Ausführun-
gen des Folienaufbaus zwischen der Aluminium-Fo-
lie 1a und der Kunststoff-Folie 1k eine Kleberschicht 
oder eine weitere Schicht vorgesehen sein, die bei-
spielsweise dazu vorgesehen ist, mit einer Kanüle 
eingebrachte Löcher in der Verbundfolie 1 nach Ent-
fernen der Kanüle wieder zu verschließen.

[0039] Fig. 2 zeigt nun eine Verpackungseinheit 2, 
die aus der in Fig. 1 beschriebenen Verbundfolie 1
gebildet ist. In die Verpackungseinheit 2 ist ein zu-
sammengefalteter ABC-Schutzanzug eingelegt. Die 
Verpackungseinheit 1 ist aus zwei übereinander an-
geordneten Verbundfolienabschnitten beutelförmig 
ausgebildet, wobei die Kunststoff-Folien 1k der Ver-
bundfolien 1 einander zugewandt sind und die Innen-
seite der Verpackungseinheit 2 bilden. Die Verpa-
ckungseinheit 2 weist eine am Außenrand umlaufen-
de Schweißnaht 2s auf, wobei die Schweißnaht 2s
vor dem Befüllen der Verpackungseinheit 2 zunächst 
nur an drei Kantenabschnitten ausgebildet ist. Nach 
dem Befüllen der Verpackungseinheit 2 wird die 
Schweißnaht 2s geschlossen. Die Schweißnaht 2s
umschließt nun einen Aufnahmeraum 3, der zur Auf-
nahme des ABC-Schutzanzugs bestimmt ist. Der 
Aufnahmeraum 3 ist randseitig durch die besagte 
Schweißnaht begrenzt und zwischen den beiden 
übereinander angeordneten Verbundfolienabschnit-
ten ausgebildet. Das Volumen des Aufnahmeraums 3
ist in Grenzen variabel ausgebildet und wächst beim 
Befüllen der Verpackungseinheit 2.

[0040] Die Verpackungseinheit 2 ist mit zwei An-
schlusseinrichtungen 2a ausgebildet. In dem in 
Fig. 2 dargestellten Ausführungsbeispiel ist die eine 
Anschlusseinrichtung in einem Eckbereich der Ver-
packungseinheit 2 angeordnet und übergreift dabei 
die dort angeordneten Abschnitte der Schweißnaht 
2s. Die andere Anschlusseinrichtung ist innerhalb ei-
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nes der beiden Verbundfolienabschnitte von den 
Schweißnähten 2s beabstandet angeordnet.

[0041] Bei den in Fig. 2 nur schematisch ohne kon-
struktive Details dargestellten Anschlusseinrichtun-
gen 2a kann es sich bei der einen Anschlusseinrich-
tung beispielsweise um einen ersten Anschlussstut-
zen handeln, der nach dem Befüllen gasdicht ver-
schlossen wird, beispielsweise durch Pressschwei-
ßen. Bei der anderen Anschlusseinrichtung kann es 
sich um einen stirnseitig verschlossenen zweiten An-
schlussstutzen handeln, dessen Stirnfläche bei Be-
darf durchbrochen wird, so dass Schutzgas/Inertgas 
nachfüllbar ist, und der sodann wie vorstehend be-
schrieben wieder gasdicht verschweißt wird.

[0042] Zum Befüllen der Verpackungseinheit 2 mit 
Schutzgas/Inertgas wird vorzugsweise die Anschlus-
seinrichtung mit dem Anschlussstutzen verwendet, in 
dem der Anschlussstutzen mit einer Vakuumpumpe 
verbunden wird und die in dem Aufnahmeraum 3 der 
Verpackungseinheit 2 eingeschlossene Luft abge-
saugt wird. Danach wird der Anschlussstutzen mit ei-
nem mit Stickstoff gefüllten Druckgasbehälter ver-
bunden und Stickstoff in den Aufnahmeraum einge-
füllt. Bei dem Stickstoff kann es sich um technischen 
Stickstoff mit einem Stickstoffgehalt von 99,996% 
Vol. handeln.

[0043] Der beschriebene Vorgang des Evakuierens 
und Befüllens mit Stickstoff wird mindestens zweimal 
wiederholt, um sicherzustellen, dass der Stickstoffge-
halt in dem Aufnahmeraum 3 der Verpackungseinheit 
2 mindestens 90% Vol. ist.

[0044] Bei dem letzten Befüllschritt mit Stickstoff ist 
vorgesehen, den Innendruck der Verpackungseinheit 
2 auf ca. 1 bar einzustellen, d. h. die Verpackungsein-
heit zumindest ungefähr drucklos zu stellen. Damit 
werden sowohl die Nachteile, die bei starkem Unter-
druck auftreten als auch die Nachteile, die bei hohem 
Überdruck auftreten, vermieden. Durch die Nichtein-
stellung eines Unterdrucks im Aufnahmeraum wird 
verhindert, dass Außenluft über Unterdruck im Auf-
nahmeraum angesaugt wird und eine Kontaminie-
rung des Schutzanzugs dadurch auftritt. Es werden 
auch durch Unterdruck mögliche Beschädigungen 
des eingeschlossenen ABC-Schutzanzugs vermie-
den. Durch die Nichtanwendung eines Überdrucks 
wird ein Aufplatzen der Verpackungseinheit durch 
Überdruck vermieden. Außerdem wird durch die 
Nichtanwendung von Überdruck ein unnötig erhöhtes 
Packvolumen vermieden, wie es bei Überdruck auf-
tritt.

Patentansprüche

1.  Verpackungseinheit (2) mit einer Schutzkom-
ponente, die als Schutzkomponente gegen atomare 
Kampfstoffe (atomare Kampfstoffe im folgenden Ab-
kürzung: „A") und/oder biologische Kampfstoffe (bio-
logische Kampfstoffe im folgenden Abkürzung: „B") 
und/oder chemische Kampfstoffe (chemische Kampf-
stoffe im folgenden Abkürzung: „C") ausgebildet ist, 
z. B. ABC-Gasmaske, ABC-Schutzanzug oder der-
gleichen,  
wobei die Verpackungseinheit (2) eine gasdichte Fo-
lie (1) aufweist, die die Schutzkomponente um-
schließt unter Ausbildung eines hermetisch ge-
schlossenen Aufnahmeraums (3), in welchem die 
Schutzkomponente aufgenommen ist,  
dadurch gekennzeichnet,  
dass der Aufnahmeraum (3) von Umgebungsluft zu-
mindest weitgehend frei und mit einem Inertgas be-
füllt ist, das als Reingas mit einer Reinheit von 
99,996% Vol. oder als Mischung von Reingasen mit 
einer Reinheit von jeweils 99,996% Vol. ausgebildet 
ist.

2.  Verpackungseinheit nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Aufnahmeraum (3) einen 
Druck von größer oder kleiner oder gleich Atmosphä-
rendruck aufweist.

3.  Verpackungseinheit nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Druck im Aufnahmeraum 
(3) in einem Bereich von 0,001 bar bis 2 bar ausge-
bildet ist.

4.  Verpackungseinheit nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Druck im Aufnahmeraum 
(3) in einem Druckbereich von 0,7 bar bis 1,3 bar aus-
gebildet ist.

5.  Verpackungseinheit nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Druck im Aufnahmeraum 
(3) als Druck von 1 bar ausgebildet ist.

6.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Inertgas als Stickstoff oder Argon oder Kohlendi-
oxid ausgebildet ist.

7.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 

Bezugszeichenliste

1 Verbundfolie
1a Aluminium-Folie
1b Kunststoff-Folie
2 Verpackungseinheit
2a Anschlusseinrichtung
2s Schweißnaht
3 Aufnahmeraum
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das Inertgas als Gasmischung von Stickstoff oder Ar-
gon oder Kohlendioxid ausgebildet ist.

8.  Verpackungseinheit nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass in dem Gasgemisch das Stick-
stoff-Gas einen Mindestanteil von 90% Vol. aufweist.

9.  Verpackungseinheit nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Gasmischung einer von 
Sauerstoff befreiten Luft entspricht.

10.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die den Aufnahmeraum (3) bildende gasdichte Folie 
(1) einen gasdichten und überdruckresistenten 
und/oder unterdruckresistenten Verschluss aufweist.

11.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die gasdichte Folie (1) eine Aluminiumfolie (1a) auf-
weist.

12.  Verpackungseinheit nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die gasdichte Folie (1) 
als Aluminiumfolie ausgebildet ist.

13.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die gasdichte Folie (1) eine Kunststoff-Folie (1k) auf-
weist.

14.  Verpackungseinheit nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die gasdichte Folie (1) 
als Kunststoff-Folie ausgebildet ist.

15.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die gasdichte Folie (1) eine Verbundfolie darstellt.

16.  Verpackungseinheit nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die gasdichte Folie (1) 
mindestens eine Aluminium-Folie und eine ver-
schweißbare Kunststoff-Folie aufweist.

17.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Aufnahmeraum (3) evakuierbar ist.

18.  Verpackungseinheit nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Aufnahmeraum (3) 
wiederholt und/oder nachdem er mit Schutzgas/Inert-
gas befüllt worden ist, evakuierbar ist.

19.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Aufnahmeraum (3) mit Schutzgas/Inertgas nach-
befüllbar ist.

20.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 

der Druck des Aufnahmeraums (3) messbar ist.

21.  Verpackungseinheit nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Druck des Aufnahmeraums (3) einstellbar ist.

22.  Verpackungseinheit nach einem oder mehre-
ren der Ansprüche 17 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass in der gasdichten Folie eine Anschlussein-
richtung (2a), z. B. als in der gasdichten Folie durch-
greifender Anschlussstutzen angeordnet ist.

23.  Verpackungseinheit nach einem oder mehre-
ren der Ansprüche 17 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass in der gasdichten Folie (1) eine Anschluss-
einrichtung (2a) temporär einbringbar ist, z. B. als 
eine in die gasdichte Folie (1) ein selbst wieder ver-
schließbares Loch ausbildende Einstecknadel aus-
gebildet.

24.  Verpackungseinheit nach Anspruch 22 oder 
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlussein-
richtung mit einer Einrichtung zum Evakuieren des 
Aufnahmeraums (3) und/oder einer Einrichtung zum 
Nachbefüllen des Aufnahmeraums (3) und/oder einer 
Einrichtung zum Messen des Druck des Aufnahme-
raums (3) und/oder einer Einrichtung zum Anzeigen 
des Drucks des Aufnahmeraums (3) und/oder einer 
Einrichtung zum Einstellen des Drucks des Aufnah-
meraums (3) verbunden oder verbindbar ist.

25.  Verfahren zur Herstellung einer Verpa-
ckungseinheit (2), vorzugsweise nach einem der vor-
angehenden Ansprüche,  
mit einer Schutz-Komponente, die als Schutzkompo-
nente gegen atomare Kampfstoffe (atomare Kampf-
stoffe im folgenden Abkürzung: „A") und/oder biologi-
sche Kampfstoffe (biologische Kampfstoffe im folgen-
den Abkürzung: „B") und/oder chemische Kampfstof-
fe (chemische Kampfstoffe im folgenden Abkürzung: 
„C") ausgebildet ist, z. B. ABC-Gasmaske, 
ABC-Schutzanzug oder dergleichen,  
wobei die Verpackungsfolie eine gasdichten Folie (1) 
aufweist, die die Schutzkomponente umschließt un-
ter Ausbildung eines hermetisch geschlossenen Auf-
nahmeraums (3), in welchem die Komponente aufge-
nommen ist, und das Verfahren zur Herstellung der 
Verpackungseinheit gekennzeichnet ist durch die 
Schritte  
a) dass der Aufnahmeraum (3) evakuiert wird,  
b) dass nach Schritt a) der Aufnahmeraum (3) mit 
Schutzgas/Inertgas befüllt wird,  
c) dass während der Lagerhaltung der Verpackungs-
einheit (2) die Befüllung des Aufnahmeraums (3) mit 
Schutzgas/Inertgas und/oder der Druck im Aufnah-
meraum (3) auf einem vorgegebenen Sollwert durch 
Nachfüllen konstant gehalten wird.

26.  Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Schritt c) die Befüllung des 
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Aufnahmeraums (3) mit Schutzgas/Inertgas und/oder 
der Druck im Aufnahmeraum (3) in einem bestimm-
ten Toleranzbereich durch Nachfüllen konstant ge-
halten wird.

27.  Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, da-
durch gekennzeichnet, dass nach den Schritten a) 
und b) die Schritte a) und b) ein- oder mehrfach wie-
derholt werden.

28.  Verfahren nach einem der Ansprüche 25 bis 
27, dadurch gekennzeichnet, dass die Befüllung des 
Aufnahmeraums (3) in Schritt b) auf einen Druck über 
Atmosphärendruck erfolgt.

29.  Verfahren nach einem der Ansprüche 25 bis 
27, dadurch gekennzeichnet, dass die Befüllung des 
Aufnahmeraums (3) in Schritt b) auf einen Druck un-
ter Atmosphärendruck erfolgt.

30.  Verfahren nach einem der Ansprüche 25 bis 
29, dadurch gekennzeichnet, dass während der La-
gerhaltung der Verpackungseinheit (2) der Aufnah-
meraum (3) mit Schutzgas/Inertgas nachbefüllt wird, 
wenn die Befüllung den vorbestimmten Sollwert un-
terschreitet.

31.  Verfahren nach einem der Ansprüche 25 bis 
30, dadurch gekennzeichnet, dass eine mehrjährige 
Lagerhaltung vorgesehen ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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