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Einfach zu éffnender Beutel aus Kunstharz und Vorrichtung zur Herstellung desseiben.

@ Ein Beutelteil (A) der aus laminierten Folien besteht,

wird hergestellt, indem mehrere Schichten Kunstharz-
folien (1, 2) laminiert werden. Ein Aufreissfaden (B) wird
mit einem Teil einer Innenseite des Beutelteiles (A) verbun-
den, der seiner Offnung entspricht. Bei einem Ende des
Aufreissfadens (B) ist ein Lappen (D) vorhanden. Wenn
der Aufreissfaden (B) mittels des Lappens (D) gerissen
wird, kann die eine Seite des Beutels (A) aufgerissen wer-
den, so dass der Beutel (A) gedffnet wird. Der Aufreissfa-
den (B) weist einen mit dem betreffenden Folienteil ver-
schweissbaren Stoff auf. Damit kann der Aufreissfaden (B)
einwandfrei mit der betreffenden Folie verbunden werden.
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PATENTANSPRUCHE harzfolie iibereinander gebildet sind, iibereinander angeord-

1. Einfach zu 6ffnender Beutel aus Kunstharz, gekenn- net werden und darauf die Umfangsrinder derselben mitein-
zeichnet durch: einen Beutelteil, der aus einem Folienlaminat  ander verschweisst werden, geformt ist, ein Teil des Beutelteils

gebildet ist, das durch ein Laminieren mehrerer Schichten gedffnet wird, um den Inhalt zu entfernen, ist ein Aufreissen

Kunstharzfolien hergestelit ist; einen Aufreissfaden, dermit 5 des Beutelteiles schwierig, weil er aus laminierten F olien ge-
einem Teil der Innenseite des Beutelteils, der dessen Offnung bildet ist, und daher ist das Offnen derselben schwierig,

entspricht, verbunden ist; und einem Lappen, der bei einem Ziel der Erfindung ist, den angefiihrten Nachteil zu
Ende des Aufreissfadens ausgebildet ist. beheben.

2. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Der erfindungsgemésse Beutel ist durch die Merkmale des
der Aufreissfaden von einem Monofiloment oder einem ge- o Patentanspruches 1 gekennzeichnet.
zwirnten Faden gebildet ist, und dass dessen Oberfliche mit Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand anhand der
einem schweissbaren Harz beschichtet ist. Zeichnungen niher erldutert. Es zeigt:

3. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Fig. 1 eine Ansicht von vorne auf einen einfach zu 6ffnen-
der Aufreissfaden ein durch Verwendung schweissbarer Fa- den Beutel aus Kunstharz, der entsprechend einer bevorzug-
sern gebildeter gezwirnter Faden ist. 15 ten Ausfiithrung der Erfindung ausgebildet ist,

4. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie I- der Fig. 1,
der Aufreissfaden ein durch Verwendung eines schweissbaren Fig. 3 ein Schnitt II-1I der Fig. 1,

Harzes gebildetes Monofiloment ist. Fig. 4 eine Querrille, die in einem Lappenteil des Beutel-

5. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass  teiles des einfach zu 6ffnenden Beutels aus Kunstharz gemdss
der Aufreissfaden mittels einer Verschweissung mit der Innen- 5, der Fig. 1 ausgebildet ist,

seite des Beutelteils verbunden ist. Fig. 5-9 verschiedene weitere Beispiele der in der Fig. 4

6. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass  gezeigten Querrille,
der Lappen derart gebildet ist, dass ein Ende des Auftreissfa- Fig. 10 eine schaubildliche Ansicht des einfach zu 6ffnen-
dens zwischen verschweissten Abschnitten bei einem Um- den Beutels der Fig. 1, wobei dessen Aufreissfaden gezogen
fangrand des Beutelteils geklemmt ist, dass bei beiden Seiten 25 ist,
des Endes des Aufreissfadens bei den verschweissten Ab- Fig. 11 den Lappen,
schnitten seitliche Kerben ausgebildet sind, und dass vor den Fig. 12 eine schaubildliche Ansicht eines Beutelteiles eines
inneren Enden der Kerben eine Querrille ansgebildet ist. einfach zu 6ffnenden Beutels aus Kunstharz geméss einer wei-

7. Beutel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass  teren bevorzugten Ausbildung der Erfindung,
die Querrille dreieckig, halbkreisformig, geradlinig, winklig 30  Fig. 13 im vergrosserten Massstab, einen Schnitt entlang

oder rechteckf6rmig ausgebildet ist. der Linie IIT-III der Fig. 12,

8. Vorrichtung zum Verbinden eines Aufreissfadens mit Fig. 14 ein weiteres Beispiel des Lappens,
einer Innenseite eines Beutelteils bei der Herstellung eines Fig. 15 ein einfach zu 6ffnender Kunstharzbeutel geméss
Beutels nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Trennwal- der Erfindung, bei dem eine Schicht eines Klebstoffes auf dem
zen, die dazu dienen, eine obere, kontinuierliche laminierte 35 Beutelteil angeordnet ist,
Folie, die die obere Seite des Beutelteils sein wird, von einer . Fig. 16 die vollstindige Vorrichtung zur Herstellung des
unteren kontinuierlichen laminierten Folie, die die untere erfindungsgeméissen, einfach zu 6ffnenden Kunstharzbeutels,
Seite des Beutelteils sein wird, vertikal zu trennen; durch ein Fig. 17 eine Vorderansicht eines Aufreissfadenfithrungs-

Aufreissfadenfiihrungsglied, das gleitend seitlich zwischender  gliedes der in der Figur 16 gezeigten Vorrichtung,

oberen kontinuierlichen Folie und der unteren kontinuier- 4  Fig. 18 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV der Figur

lichen Folie angeordnet ist; durch ein zur Aufnahme des Auf- 17,

reissfadens bestimmtes Loch, das im Aufreissfadenfithrungs- Fig. 19 einen Schnitt entlang der Linie V-V der Figur 17,

glied ausgebildet ist; und durch eine Schweisseinrichtung, die Fig. 20 eine Aufsicht auf die wichtigsten Teile der in der

dazu dient, den Aufreissfaden mit der oberen Seite des Beutel-  Figur 16 gezeigten Vorrichtung.

teils zu verbinden, und die stromabwirts des Aufreissfaden- 45 Gemdss den Figuren 1 und 2 ist ein Kunstharzbeutelteil A

fithrungsgliedes angeordnet ist. durch eine laminierte Folie gebildet, die durch ein Zusam-
menlaminieren der notwendigen Anzahl Schichten Kunst-
harzfolien gebildet ist. Eine Grundfolie 1, welche eine oder
mehrere Schichten aufweist, weist eine schweissbare Kunst-

Die vorliegende Erfindung betrifft einen einfach zu 6ff- 5o stoffolienschicht 2 auf, welche an deren Innenseite auflami-

nenden Beutel aus Kunstharz, der gekennzeichnet ist durch: niert ist. Zwei laminierte Folien 3, die jeweils gebildet sind, in-
Einen Beutelteil, der aus einem Folienlaminat gebildet ist, das  dem die Grundfolie 1 mit der schweissbaren Kunststoffolien-
durch ein Laminieren mehrerer Schichten Kunstharzfolien schicht 2 zusammen laminiert sind, werden derart angeord-
gebildet ist; einen Aufreissfaden, der mit einem Teil der In- net, dass die schweissbaren Kunststoffolienschichten 2 einan-
nenseite des Beutelteils, der dessen Offnung entspricht, ver- s der zugekehrt sind, und die Umfangsrdnder der laminierten
bunden ist; und einen Lappen, der bei einem Ende des Auf- Folien 3 werden mittels Ultraschall oder Hitze zusammenla-
reissfadens ausgebildet ist, derart, dass ein Zichen des Auf- miniert, so dass der Beutelteil A gebildet ist. Die Bezugsziffer
reissfadens mittels des Lappens erlaubt, dass diejenige Seite, 4 bezeichnet die miteinander verschweissten Rédnder.

mit welcher der Aufreissfaden verbunden ist, einfach und si- Als Grundfolie 1 wird ein Kunstharz verwendet, das Ei-

cher gerissen werden kann, so dass ein einfaches und schnelles 60 genschaften wie feuchtigkeitsfest, warmefest und fiir Ultra-
Offnen des Beutelteils ermdglicht ist. Die Erfindung betrifft Violett-Strahlen undurchlédssig aufweist. Als schweissbare

auch eine Vorrichtung, die imstande ist, den Aufreissfaden, Kunststoffolienschicht 2 ist es moglich, irgendwelchen Werk-

der bei seinen Enden Lappen aufweist, kontinuierlich mit ei- stoff zu verwenden, der ein Zusammenschweissen der ’

ner [nnenseite eines Beutelteils im Verfahren zur Herstellung  schweissbaren Kunststoffolienschichten 2 erlaubt, wenn die

des Beutels zu verbinden. 65 Umfangsridnder des Beutelteiles A einem Schweissen mittels
Wenn in einem herkémmlichen Beutel, der einen Beutel- Ultraschallwirkung oder mittels Hitze ausgesetzt sind.

teil aufweist, der gebildet ist, indem zwei laminierte Folien, Die Stelle der Offnung des Kunstharzbeutelteiles A, wel-

die durch ein Laminieren mehrerer Schichten einer Kunst- che durch die laminierte Folie geméss der oben beschriebenen
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Anordnung gebildet ist, weist einen Aufreissfaden B auf, der Weil nun bei einem derart gefalteten Beutel das Ende Z
mit der Innenseite des Beutelteiles A verbunden ist, d.h. mit des Aufreissfadens B das andere Ende desselben tiberlappt, ist
einer der verschweissbaren Kunststoffolienschichten 2, wiein  eines der Enden Z des Aufreissfadens bei einer Stelle durch-

der Figur 2 dargestellt ist. schnitten, welche der Querrille 6 entspricht (z.B. bei Z), damit
Es ist mdglich, irgendwelche Form eines Kunstharzfa- serlaubt ein Ziehen des Lappens D, dass der Aufreissfaden B

dens, eines Naturfaserfadens oder eines Metalldrahtfadens lediglich bei einer Seite gezogen wird, um den Beutelteil auf-

fiir den Aufreissfaden B zu verwenden, wobei der Faden so- zureissen.

wohl ein Monofiloment oder ein gezwirnter Faden sein kann. Die Seitenkerben 5, 5" und die Querrille 6 sind bei beiden

Um den Aufreissfaden B dieser Art mit der Innenseite der ~ Rindern der flachen, laminierten Folie 3 vor der Ausbildung
schweissbaren Kunststoffolienschicht 2 zu verbinden, kann |, der Verschweissung 7 bei der Uberlappung ausgebildet, wobei

eines der folgenden Verfahren verwendet werden: die Enden der laminierten Folie 3 iibereinander gelegt wer-
Die Aussenseite des Aufreissfadens B kann von einem den, so dass die genannte Verschweissung 7 bei der Uberlap-
schweissbaren Harz gebildet sein, so dass ein Anschweissen pung hergestellt werden kann. In diesem Fall werden beide

desselben moglich ist; der Aufreissfaden B kann aus einem ge-  Seitenkerben 5, 5" und die Querrille 6 nicht als vertikale, ent-
zwirnten Faden, bestehend aus schweissbaren Fasern, gebil- 5 lang einer Linie verlaufende kerbférmige Rillen gebildet, son-
det sein, so dass dieser angeschweisst werden kann; oder die dern als kerbenf6rmige Rillen, die eine eher grosse Breiten-
Oberfldche des Aufreissfadens B kann mit einem schweissba-  ausdehnung aufweisen, so dass irgendwelche mogliche kleine
ren Harz b, wie in der Figur 2 dargestellt, {iberzogen sein, so Verschiebungen der relativen Stellungen, wenn der rechte und

dass ein einfaches Verbinden des Fadens mit der schweissba-  linke Rand {ibereinander gelegt werden, aufgenommen sind,
ren Kunststoffolienschicht 2 durch ein Erhitzen bzw. Erwir- ,, so dass damit die Kerben des rechten Randes mit denjenigen
men erfolgen kann. des linken Randes ausgerichtet sein kénnen.

Es ist zu bemerken, dass ausser der Ausfiihrung, bei wel- Es soll bemerkt werden, dass wenn der geschweisste Rand
cher der Aufreissfaden B mit-einer Seitenwand des Beuteltei- 4 schmal ist, der Abschnitt des geschweissten Randes 4 um die

les A verbunden ist, der Aufreissfaden B rund herum mit allen ~ Querrille 6 derart ausgebildet ist, dass er breiter ist wie in der
Seitenwéinden verbunden sein kann, wie in den Figuren 12,5 Figur 14 gezeigt ist.

und 13 dargestellt ist. Das Ende Z des Aufreissfadens B ist _ Figur 15 zeigt einen Klebstoff 8, der auf dem oberhalb der
zwischen den Umfangsrindern der libereinander gelegtenla-  Offnung des Beutelteiles A liegenden Abschnitt aufgetragen
minierten Folien 3 eingeklemmt. Das Ende Z des Aufreissfa-  ist, wobei ein Abreissstreifen 9 16sbar mit dem Klebstoff 8

dens B weist einen Lappen D auf, der wie folgt ausgebildet ist: ~ verbunden ist, welcher dazu dient, die Offnung zu verschlies-
Bei beiden Seiten des Endes Z sind in Aufreissrichtung 30 sen, indem der obere Bereich des Beutelteiles A umgefaltet

desselben Seitenkerben 5, 5" ausgebildet. Eine Querrille 6 ist wird, nachdem er durch ein Reissen des Aufreissfadens B ge-
vorgesehen, welche den Aufreissfaden B kreuzt, wobeiein ge-  6ffnet worden ist.
wisser Raum S zwischen der Querrille 6 und den Enden der Nachfolgend wird nun eine Vorrichtung zur Herstellung
Seitenkerben 5, 5’ belassen ist, so dass der Lappen D durch die  des oben beschriebenen einfach zu 6ffnenden in Figur 1 ge-
Seitenkerben 5, 5" und die Querrille 6 gebildet ist. 35 zeigten Beutels beschrieben.

Der Raum S, der zwischen den Enden der Seitenkerben 5, Diese Vorrichtung zur Herstellung des Beutels ist wie in

5" und der Querrille 6 gebildet ist, erlaubt, dass der Lappen D den Figuren 16-20 dargestellt konstruiert. Es ist eine obere
zwischen den Seitenkerben 5, 5 durch den geschweissten Rand ~ Trennwalze 10 und eine untere Trennwalze 11 vorhanden,

4 beim Umfangsrand des Beutelteiles gestiitzt ist, und die En-  welche Walzen 10, 11 einander derart zugekehrt sind, dass sie
den der Querrille 6 sind derart angeordnet, dass sie minde- 4o eine obere, kontinuierliche, laminierte Folie 3-1, welche die
stens ausserhalb der Enden der jeweiligen Seitenrillen 5, 5 an-  obere Seite des Beutelteils wird von einer unteren, kontinuier-
geordnet sind. Wenn somit beim Aufreissen die Aufreisslinien  lichen, laminierten Folie 3-2, welche die untere Seite des Beu-

bei den Rdumen S von den Enden der Seitenkerben 5, 5" aus- telteils sein wird, vertikal trennen. Bei der stromabwarts gele-

einander laufen, werden diese Reisslinien mit Sicherheit die genen Seite der Trennwalzen 10, 11, in Bewegungsrichtung

Querrille 6 erreichen. a5 der Folien gesehen, sind weitere Walzen 12, 13 angeordnet,
Es ist eine Vielzahl Formen zur Formgebung der Querrille  welche die obere, laminierte Folie 3-1 wieder auf die untere

6 moglich, wie in den Figuren 4-9 dargestellt ist. laminierte Folie 3-2 auflegt, welche Folien unmittelbar vor-
Es ist wiinschenswert, den Winkel o zwischen der Quer- her voneinander getrennt waren, und zwei Rohre 14, 15 kon-

rille 6 und dem Aufreissfaden B gegen das Innere a des Beutel- nen im Raum zwischen den vertikal getrennt verlaufenden la-
teils A derart zu wihlen, dass er mindestens 90° betrigt. Falls so minierten Folien 3-1, 3-2 horizontal verschoben werden.
der Winkel weniger als 90° ist, kann die beim Aufreissen aus-  Fiihrungsglieder 16 fiir den Aufreissfaden sind gleitend mit

geiibte Kraft nicht beim Bereich n konzentriert werden, wel- den Rohren 14, 15 verbunden. Jedes Fithrungsglied 16 weist

che die Schnittstelle zwischen dem Aufreissfaden B und der ein Loch 17 zur Aufnahme der von einer Seite gezogenen Auf-

Querrille 6 ist, so dass es schwierig wére, ein gleichformiges reissfaden B-1 auf.

Reissen des Aufreissfadens B in der laminierten Folie 3zuer- ss  Die Aufreissfiden B-1, welche durch die Aufnahmelécher

zielen. 17 hindurchverlaufen, werden durch das seitliche Gleiten die-
Der in Fig. 12 gezeigte Beutelteil A ist derart gebildet, dass  ser Fithrungsglieder 16 gefithrt derart, dass die Aufreissfdden

die Rander einer flachen, laminierten Folie 3 zuerst iiberein- B-1 zwischen der oberen laminierten Folie 3—1 und der unte-

ander gelegt werden und darauf dieser {ibereinander gelegte ren laminierten Folie 3-2 eingefasst werden. Die obere und
Randbereich verschweisst wird, um die laminierte Folie 3zu 0 untere laminierte Folie 3-1, 3-2, die durch die Walzen 12, 13
einer schlauchférmigen Form umzubilden, worauf dann die aneinander gelegt werden, wobei dazwischen die Aufreissfa-
oberen und unteren Enden derselben verschweisst werden, um  den B-1 angeordnet sind, werden darauf wieder in vertikaler
einen hermetisch abgedichteten Beutel zu erhalten. Seitenker-  Richtung voneinander entfernt und danach werden die Auf-
ben 5, 5" und eine Querrille 6, welche gleich denjenigen ausge-  reissfdden B~1 mit der oberen laminierten Folie 3-1 mittels ei-
bildet sind, die bei der ersten Ausfiihrung beschrieben sind, 65 ner Schweisseinrichtung 18 verbunden.

werden im Rand der Verschweissung 7 bei der genannten Bei der stromabwirts gelegenen Seite dieser Schweissein-

ﬂberlappung gebildet und der Lappen D wird iiber dem Ende richtung 18 sind eine Beutelbildungsvorrichtung 19 und eine
Z des Aufreissfadens B ausgebildet. Schneideeinrichtung 20 zum Verschweissen und zum Schnei-
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den der Riinder der Beutel angeordnet, so dass damit die Beu-
tel ausgebildet werden.

Nachfolgend werden nun die Aufreissfadenfithrungsglie-
der 16 im einzelnen beschrieben. Geméss den Figuren 17-19
sind die zwei Rohre 14, 15 derart angeordnet, dass sie zwi-
schen einer vorderen Platte 21 und einer hinteren Platte 22 ge-
klemmt und mittels eines Arretierbolzens 23 festgehalten wer-
den. In der vorderen Platte 21 ist ein Bolzen 24 mit einem
axialen Durchtrittsloch 25 derart eingeschraubt, dass er zwi-
schen den Rohren 14, 15 hindurchragt.

Ein Aufreissfaden B-1 wird jeweils durch das Durchtritts-
loch 25 des Bolzens 24 hindurchgefiihrt, zwischen die Rohre
14, 15 weitergefiihrt und von einem Aufnahmeloch 17, dasin
der hinteren Platte 22 vorhanden ist, weggefiihrt.

Eine Stanzeinrichtung 26, die bei der stromabwirts gele-
genen Seite der Trennwalzen 10, 11 angeordnet ist, dient
dazu, die Querrillen 6 in den vorher iiberlappten, laminierten
Folien 31, 3-2 aufzubringen, so dass der Lappen D gebildet
wird.

Die Seitenkerben 5, 5, die den Lappen D begrenzen, wer-
den durch die Schneideeinrichtung 20 gleichzeitig mit dem
Schneiden des kontinuierlichen Beutelteiles A gebildet.

Bei der nun oben beschriebenen Ausfiihrung der Erfin-

s dung wird zum Entfernen des Inhaltes des Beutelteiles A ein
Ziehen des im geschweissten Rand 4 gebildeten Lappens D
um den Umfangsrand des Beutelteiles A bewirken, dass der
Aufreissfaden B durch die laminierte Folie 3 hindurchreisst,
welche die obere Seite des Beutelteiles A bildet, so dass der

10 Beutel gedffnet wird. Somit ist es moglich zu erwirken, dass
der Beutelteil A einfach und sicher entlang des Aufreissfadens
B geoffnet werden kann.

Weil die kontinuierlichen Beutelteile A der oben beschrie-

benen Ausfithrungsform hergestellt werden, indem die konti-

15 nuierlichen, laminierten Folien 31, 3-2 mittels der Trenn-
walzen 10 bzw. 11 voneinander vertikal getrennt werden und
der Aufreissfaden B vom Aufreissfadenfithrungsglied 16 in
den dazwischen vorhandenen Raum gefiihrt wird und zwi-
schen oberen laminierten Folie 3-1 und der unteren Folie 3-2

20 eingelegt wird und darauf mit der oberen laminierten Folie
3-1 mittels der Schweisseinrichtung 18 verbunden wird, kon-
nen diese Beutelteile A kontinuierlich hergestellt werden.

4 Blatt Zeichnungen
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