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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines schlauchartigen Verpackungsbeu-
tels aus einem flexiblen Folienmaterial, sowie einen der-
artigen Verpackungsbeutel.

[0002] Schlauchartige Verpackungsbeutel zur Auf-
nahme von flissigen oder festen Gitern, die im Allge-
meinen mittels horizontalen oder vertikalen Schlauch-
beutelmaschinen hergestellt und befillt werden, sind aus
dem Stand der Technik in unterschiedlichen Ausgestal-
tungen bekannt. Diese aus flexiblem Folienmaterial her-
gestellten Verpackungsbeutel haben jedoch den Nach-
teil, dass sie materialbedingt keine Formsteifigkeit auf-
weisen und demzufolge zum Schutz ihres Inhalts in stol3-
und quetschsicheren Umverpackungen transportiert und
gelagert werden muissen.

[0003] Aus der US 3,684,642 A ist eine geriffelte Ver-
packungsfolie und deren Herstellung bekannt. Nach ei-
ner Vorerhitzung wird die Folie ebenfalls erhitzten Rollen
oder Trommeln zugefiihrt, um die die Folie gefuhrt wird.
Die R&der drucken die Folie in langsférmige Spalten, um
die gewtinschte geriffelte Form zu erhalten. Diese Folie
eignet sich insbesondere zur Verpackung von Snacks in
beutelférmigen Verpackungen.

Offenbarung der Erfindung

[0004] Das erfindungsgeméafe Verfahren zur Herstel-
lung eines Verpackungsbeutels mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 weist demgegeniiber den Vorteil auf, dass
aus einem flexiblen Folienmaterial ein Verpackungsbeu-
tel hergestellt wird, der zumindest einen flexiblen und
einen versteiften Teilbereich aufweist. Hierbei wird eine
Versteifung des Verpackungsbeutels dadurch erreicht,
dass in einem ersten Verfahrensschritt aus einem
schlauchférmig geformten Folienmaterial ein langlich ge-
schlossener Folienschlauch hergestellt wird. Danach
wird in einem weiteren Verfahrensschritt vor oder nach
oder gleichzeitig mit der Herstellung einer ersten Quer-
siegelnaht am freien Ende (FulRende) des Folien-
schlauchs wenigstens ein versteifter Teilbereich herge-
stellt. Anschlieend kann eine Beflillung des halbfertigen
Verpackungsbeutels erfolgen und abschlieRend eine
zweite Quersiegelnaht (am Kopfende) des Folien-
schlauchs hergestellt werden. Infolge der durch die ver-
steiften Bereiche signifikant erhdhten Steifigkeit des Ver-
packungsbeutels kann weitgehend auf den Einsatz von
zusatzlich erforderlichen Umverpackungen fiir die Lage-
rung und den Transport, insbesondere bei Verpackungs-
beuteln aus flexiblem Folienmaterial mit fllissigem oder
bruchempfindlichem Inhalt, verzichtet werden. Die Aus-
bildung des zumindest einen versteiften Teilbereichs
kann vor, nach oder gleichzeitig mit der Herstellung einer
ersten Quersiegelnaht an einem freien Ende des Folien-
schlauchs erfolgen. Das Verfahren zur Herstellung eines
derartig versteiften Verpackungsbeutels kann betriebs-
sicher und kostenglinstig durchgefiihrt werden.
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[0005] Erfindungsgemal erfolgt die Anhaufung von
flexiblem Folienmaterial mittels eines zylinderférmigen
Werkzeugs, welches an einem AuRenumfang des Foli-
enschlauchs angeordnet ist. Durch kurzzeitiges Andrik-
ken des Werkzeugs von auf3en an den kontinuierlich ge-
férderten bzw. bewegten Folienschlauch hauft sich das
flexible Folienmaterial an einer der Forderrichtung zuge-
wandten Stirnseite des Werkzeugs an. Diese Werkzeug-
vorrichtung weist einen einfachen und somit kostengiin-
stigen Aufbau auf und kann bei den eingesetzten Pro-
duktionsmaschinen auch nachtraglich eingebaut wer-
den.

[0006] Die Unteranspriiche zeigen bevorzugte Weiter-
bildungen der Erfindung.

[0007] Gemal der Erfindung wird der versteifte Teil-
bereich durch Anhaufung von flexiblem Folienmaterial
ander Position des versteiften Teilbereichs und anschlie-
fendem Erharten der Anhdufung von Folienmaterial her-
gestellt und/oder der versteifte Teilbereich wird an einem
glatten Bereich des flexiblen Folienmaterials hergestellt
und der glatte Bereich wird versteift, sodass eine wand-
artige Versteifung entsteht. Hierbei ist der Einsatz von
lediglich einem einzigen flexiblen Folienmaterial hinsicht-
lich der Material- und Herstellungskosten sowie der An-
zahl der Verfahrensschritte und des erforderlichen Zeit-
aufwands von Vorteil.

[0008] Erfindungsgemal wird das Anhaufen des Foli-
enmaterials vorzugsweise durch ein einfaches oder
mehrfaches Falten des Folienmaterials erreicht, wobei
durch ein Raffen des Folienmaterials in kleinen definier-
ten oder undefinierten Falten eine Art Faltenbalg ausge-
bildet wird. Dieses Raffen des Folienmaterials wird hier-
bei auf einfache Weise und im Wesentlichen ohne einen
gréfReren, nennenswerten Zeitaufwand durchgefihrt.
[0009] Vorzugsweise wird der versteifte Teilbereich
als eine oder eine Mehrzahl von Verstarkungsrippen aus-
gebildet. Hierbei kann die Verstarkungsrippe als nach
innen oder nach aullen gerichtete, umlaufende Rippe
ausgebildet sein. Hierdurch kann das erfindungsgemafe
Verfahren, je nach Einsatzart, zur Herstellung von Ver-
packungen mit den jeweils individuell erforderlichen Stei-
figkeiten kosteneffizient auf demselben Maschinentyp
eingesetzt werden.

[0010] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung wird der versteifte Teilbereich durch
Erharten des Folienmaterials mittels Strahlung, insbe-
sondere mittels Warme oder UV-Licht oder Elektronen-
strahlen hergestellt. Hierbei kann die gleiche, erprobte
Technik wie fiir die Siegelung der Fu3- und Kopfnaht des
Folienschlauchs ohne einen gréfRen zuséatzlichen Ma-
schinenaufbau eingesetzt werden.

[0011] Vorzugsweise ist das flexible Folienmaterial
aus mehreren Lagen hergestellt, die eine duflere Lage,
eine hartbare Lage, eine Barrierelage und eine Abdich-
tungslage umfassen, wobei die hartbare Lage zu einem
Polymer vernetzbar ist. Somit ist eine mehrlagige Folie
erforderlich, wodurch eine vereinfachte und kosteneffizi-
entere Handhabung gegeniiber mehreren Einzelfolien
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erreicht wird.

[0012] Weiterhin betrifft die Erfindung einen Verpak-
kungsbeutel aus einem flexiblen Folienmaterial, der eine
erste Quersiegelnaht, eine zweite Quersiegelnaht, zu-
mindest einen flexiblen Teilbereich und zumindest einen
versteiften Teilbereich umfasst. Hierdurch wird ein Ver-
packungsbeutel mit einer neuartigen Haptik bereitge-
stellt, wobei die versteiften Teilbereiche eine ausreichen-
de Steifigkeit des Verpackungsbeutels sicherstellen.
Hierbei ist der erfindungsgemafle Verpackungsbeutel
auf bekannten Maschinen mit minimal erforderlichen Zu-
satzeinrichtungen kostengtinstig herstellbar.

[0013] Besonders bevorzugt sind sowohl der flexible
Teilbereich als auch der versteifte Teilbereich aus dem
flexiblen Folienmaterial hergestellt, wodurch eine einfa-
che und kostenglinstige Herstellung ermdglicht wird.
[0014] Vorzugsweise ist der versteifte Teilbereich des
erfindungsgeméafien Verpackungsbeutels als nach innen
vorragende oder nach aufen vorragende Verstarkungs-
rippe gebildet. Durch diese Formgebung des Verpak-
kungsbeutels wird als neuartiges Verpackungskonzept
eine zusatzliche haptische Erkennung der Verpackung
durch den Verbraucher ermdglicht.

[0015] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung wird die Verstarkungsrippe in Um-
fangsrichtung des Verpackungsbeutels als umlaufender
Ring und/oder die Verstarkungsrippe in Langsrichtung
des Verpackungsbeutels ausgebildet. Hierdurch ist es
moglich, das Folienmaterial der Verpackung je nach Ein-
satzzweck entsprechend sowohl in Langs- als auch
Querrichtung des Folienschlauchs mit minimalem Zeit-
und Kostenaufwand mittels Verstarkungsrippen zu ver-
steifen. Zudem kann die Verstarkungsrippe des Verpak-
kungsbeutels in einer runden, oder ovalen oder dreiek-
kigen oder rechteckigen oder polygonen Umfangsgestalt
geformt werden, wodurch ggf. vorgegebene Querschnit-
te der Verpackungsbeutel mit entsprechender Formstei-
figkeit herstellbar sind. Ferner kénnen die versteiften
Teilbereiche auch eine Gitternetzform bereitstellen.
[0016] Besonders bevorzugt sind am erfindungsge-
mafen Verpackungsbeutel eine Mehrzahl von gleichar-
tigen Verstarkungsrippen zueinander beabstandet ange-
ordnet. Hierdurch kann eine gleichmaRige Versteifung
eines Teils oder der gesamten Verpackung mit minima-
lem Zeit- und Kostenaufwand bei der Herstellung erreicht
werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0017] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der

Erfindung unter Bezugnahme auf die begleitende Zeich-
nung im Detail beschrieben. In der Zeichnung ist:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fihrungsform des erfindungsgeméafien Ver-
packungsbeutels,

Figur 2  eine schematische Schnittansicht zur Herstel-
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lung des Verpackungsbeutels,

eine Seitenansicht einer ersten Halbschale
des Werkzeugs zur Faltenbildung am Folien-
material,

Figur 3

Figur4 eine vergrofierte Seitenansicht eines mehrla-
gigen Folienmaterials des erfindungsgema-
Ren Verpakkungsbeutels, und

Figur 5 eine perspektivische Ansicht eines Teils einer
Maschine zur Herstellung des Verpackungs-

beutels.
Ausfliihrungsform der Erfindung

[0018] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Figuren 1 bis 5 ein Verfahren zur Herstellung eines Ver-
packungsbeutels aus flexiblem Folienmaterial sowie ein
derartiger Verpackungsbeutel detailliert beschrieben.
[0019] In Figur 1 ist eine schematische Seitenansicht
einer Ausfliihrungsform des erfindungsgemafien Verpak-
kungsbeutels 1 dargestellt, der aus einem flexiblem Fo-
lienmaterial 2 (siehe Figur 5) hergestellt ist, das durch
eine Langssiegelnaht 3 zu einem Folienschlauch 4 ver-
siegelt wurde. Der Verpackungsbeutel 1 weist in Bezug
auf eine Achsenrichtung A an einem unteren Ende 5a
eine erste Quersiegelnaht 5 (Fuflnaht) und an einem
oberen Ende 7a eine zweite Quersigelnaht 7 (Kopfnaht)
auf, welche den beflllten Verpackungsbeutel 1 ver-
schliellen.

[0020] Dariber hinaus umfasst der Verpackungsbeu-
tel 1 flexible Teilbereiche 8, von denen in dieser Abbil-
dung beispielhaft vier flexible Teilbereiche 8 dargestellt
sind. Zwischen diesen flexiblen Teilbereichen 8 sind
senkrecht zur Achsenrichtung verlaufende, aus geraff-
tem Folienmaterial versteifte Teilbereiche 6, 6’ angeord-
net, die ringférmig umlaufende Verstarkungsrippen des
Verpackungsbeutels 1 bilden.

[0021] Die Verstarkungsrippen kdnnen eine runde
oder ovale oder dreieckige oder rechteckige oder poly-
gone Umfangsgestalt aufweisen. Wie aus Figur 1 ersicht-
lich, sind die in dieser Figur beispielhaft dargestellten,
aus gerafftem Folienmaterial versteiften Teilbereiche 6
hierbei als nach auf3en vorragende Verstarkungsrippen
gebildet und der eine beispielhaft dargestellte, aus ge-
rafftem Folienmaterial versteifte Teilbereich 6’ ist als eine
nach innen vorragende Verstarkungsrippe gebildet. Zwi-
schen zwei dieser aus gerafftem Folienmaterial versteif-
ten Teilbereiche 6 sind zudem zwei in Achsenrichtung A
aus gerafftem Folienmaterial verlaufende versteifte Teil-
bereiche 6" dargestellt, die als Verstarkungsrippen in
Langsrichtung des Verpackungsbeutels 1 dienen und
diesem eine zusatzliche Formstabilitat verleihen. Zwi-
schen den aus gerafftem Folienmaterial versteiften Teil-
bereichen 6" sind glatte Bereiche 19 des flexiblen Foli-
enmaterials 2 angeordnet, die ebenfalls versteift ausge-
bildet sind und versteifte, glatte Wandbereiche bilden.



5 EP 2 295 335 B1 6

Zudem umfasst der erfindungsgeméafe Verpackungs-
beutel 1 ein in der Nahe der zweiten Quersiegelnaht 7
angeordnetes Ausgielielement 10, das zum AusgieRen
von flissigen Inhaltsgiitern verwendet werden kann,
ohne die zweite Quersiegelnaht 7 6ffnen zu missen.
[0022] Nachfolgend wird ein Verfahren zur Herstellung
des erfindungsgemafen Verpackungsbeutels 1 aus fle-
xiblem Folienmaterial 2 beschrieben. Derartige Verpak-
kungsbeutel 1 werden Ublicherweise auf vertikalen oder
horizontalen Schlauchbeutelmaschinen hergestellt. In
der perspektivischen Darstellung von Figur 5 ist ein Tell
einer derartigen Schlauchbeutelmaschine dargestellit.
Wie aus Figur 5 ersichtlich, wird der Schlauchbeutelma-
schine das flexible Folienmaterial 2 zugefiihrt, das Uber
eine Formschulter 18 schlauchférmig umgeformt wird,
und in einem ersten Verfahrensschritt eine Langssiegel-
naht 3 hergestellt, um einen langlich geschlossenen Fo-
lienschlauch 4 auszubilden.

[0023] Ineinemzweiten Verfahrensschrittwird eine er-
ste Quersiegelnaht 5 (Fulnaht) an einem freien Ende 5a
des Folienschlauchs 4 hergestellt und anschlielend we-
nigstens ein ringférmig umlaufender, aus gerafftem Fo-
lienmaterial versteifter Teilbereich 6 am flexiblen Folien-
schlauch 4 hergestellt. Dieser aus gerafftem Folienma-
terial versteifte Teilbereich 6 wird, wie aus der schema-
tischen Schnittansicht von Figur 2 ersichtlich, dadurch
erzeugt, dass ein Werkzeug 11, das eine erste Halbscha-
le 11 a und eine zweite Halbschale 11 b umfasst, kurz-
zeitig an den Folienschlauch 4 herangefiihrt wird, sodass
sich das zugefuhrte Folienmaterial 4 an einer Stirnseite
12 des Werkzeugs 11 anhauft. Diese Anhaufung des Fo-
lienmaterials 4 erfolgt vorzugsweise durch ein einfaches
oder mehrfaches Falten bzw. ein Raffen des Folienma-
terials 4 in kleinen definierten oder undefinierten Falten,
die eine Art Faltenbalg bilden. In der Darstellung von Fi-
gur 2 ist hierbei eine Faltenbildung mit von der Aul3en-
seite des Folienschlauchs 4 nach aufen gerichteten Fal-
ten veranschaulicht. Eine Faltenbildung mit nach innen
gerichteten Falten ist ebenso méglich.

[0024] Die geraffte Anhaufung von flexiblem Folien-
material 2 kann vorzugsweise mittels Strahlung, insbe-
sondere mittels Warme oder UV-Licht oder Elektronen-
strahlen zu einem aus gerafftem-Folienmaterial versteif-
ten Teilbereich 6 bzw. 6’ ausgebildet werden. Wie in der
vergroRerten Seitenansicht des Folienmaterials 2 von Fi-
gur 4 dargestellt, ist das Folienmaterial 2 mehrlagig aus-
gebildet und umfasst eine dufRere Lage 13, eine hartbare
Lage 14, eine Barrierelage 15 sowie eine Abdichtungs-
lage 16. Die hartbare Lage 14 ermdglicht dabei die Ver-
steifung des angehauften Folienmaterials, wobei sich die
hértbare Lage 14 vorzugsweise zu einem Polymer ver-
netzt und entweder eine nach auf3en vorragende oder
nach innen vorragende Verstarkungsrippe (siehe Figur
1) bildet.

[0025] Alternativ kann in diesem zweiten Verfahrens-
schritt auch entweder zuerst der aus gerafftem Folien-
material versteifte Teilbereich 6 und anschlieRend die
erste Quersiegelnaht 5 hergestellt werden oder der aus
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gerafftem Folienmaterial versteifte Teilbereich 6 und die
erste Quersiegelnaht 5 gleichzeitig hergestellt werden.

[0026] Der oben beschriebene zweite Verfahrens-
schritt kann wiederholt durchgefiihrt werden, um mehre-
re, aus gerafftem Folienmaterial versteifte Teilbereiche
6 bzw. 6’ voneinander beabstandet herzustellen, die als
Verstarkungsrippen eine signifikant verbesserte Form-
steifigkeit des erfindungsgemaflen Verpackungsbeutel
1 bewirken.

[0027] Die glatten, verstreiften Bereiche 19 werden
durch Bestrahlung des glatten Folienmaterials herge-
stellt.

[0028] Wieaus der Seitenansichtder ersten Halbscha-
le 11a des Werkzeugs 11 zur Faltenbildung am Folien-
material 2 von Figur 2 ersichtlich, weisen die erste Halb-
schale 11 a sowie die hier nicht dargestellte zweite Halb-
schale 11 b eine innere Ausnehmung 9 auf. Durch diese
innere Ausnehmung 9 wird verhindert, dass insbeson-
dere die bereits hergestellten, aus gerafftem Folienma-
terial versteiften Teilbereiche 6 mit deren nach aufl3en
vorragenden Verstarkungsrippen nicht mit den Halb-
schalen 11a, 11 b des Werkzeugs 11 in Bertihrung kom-
men, das zur Herstellung eines weiteren, aus gerafftem
Folienmaterial versteiften Teilbereichs 6 an den Folien-
schlauch 4 herangefuhrt wird. Hierdurch kann eine Be-
schadigung von schon hergestellten Verstarkungsrippen
verhindert werden.

[0029] Nachdem der halbfertige Verpackungsbeutel 1
Uber ein Fillrohr 17 (siehe Figur 5) befillt wurde, wird in
einem abschlieRenden Verfahrensschritt eine zweite
Quersiegelnaht 7 (Kopfnaht) am Folienschlauch 4 her-
gestellt und der Verpackungsbeutel 1 somit verschlos-
sen. Bei der Herstellung der zweiten Quersiegelnaht 7
kann vorzugsweise gleichzeitig auch die erste Quersie-
gelnaht 5 eines weiteren, nachfolgend herzustellenden
Verpackungsbeutels hergestellt werden. AbschlieRend
wird der fertige Verpackungsbeutel vom nachfolgenden
Folienschlauch 4 abgetrennt.

[0030] Die in Figur 1 dargestellten, aus gerafftem Fo-
lienmaterial versteiften Teilbereiche 6" in Achsenrich-
tung A des Verpackungsbeutels 1 kdnnen durch Raffen
und Anhaufen von Folienmaterial 2 in Umfangsrichtung
des Folienschlauchs 4 hergestellt werden. Das Ausgie-
Relement 10 kann durch punktuelles Anhaufen und Er-
héarten von Folienmaterial hergestellt werden.

[0031] Der erfindungsgemafle Verpackungsbeutel
weist insbesondere den Vorteil auf, dass einzig aus sei-
nem flexiblen Ausgangs-Folienmaterial ein oder mehrere
versteifte Teilbereiche ausgebildet sind, die eine signifi-
kante Versteifung bzw. betrachtliche Erhéhung der
Formsteifigkeit des Verpackungsbeutels bereitstellen.
Dadurch kann der Verpackungsbeutel, insbesondere fir
bruchempfindliche oder flissige Inhaltsstoffe, so ausge-
legt werden, dass bisher erforderliche sto- und quetsch-
sichere Umverpackungen zum Schutz des Inhaltes ent-
fallen kdnnen.

[0032] Hierdurch ermdglicht es diese neuartige Ver-
packungsform, ohne Reglementierung der Verpak-
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kungsgrofRe bzw. des Verpackungsvolumens, die vor-
handenen Lager- und Transportvolumina fir die ver-
packten Guter weitaus effizienter und somit kostengun-
stiger als bisher zu nutzen.

[0033] Beim erfindungsgemafRen Verpackungsbeutel
ist aufgrund der geringen erforderlichen Materialdicke
des Folienmaterials zur Erzeugung der verbesserten
Formsteifigkeit des Verpackungsbeutels zudem nur ein
vergleichsweise geringer Materialeinsatz erforderlich,
der ebenfalls zu den geringeren Gesamtkosten der Ver-
packung beitragt. Das neuartige Herstellungsverfahren
von versteiften Verpackungsbeuteln aus flexiblem Foli-
enmaterial ist betriebssicher durchfiihrbar und kann
selbst auf bestehenden Schlauchbeutelmaschinen
nachtraglich integriert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsbeu-
tels aus einem flexiblen Folienmaterial (2), das fol-
gende Schritte aufweist:

a) Herstellen einer Langssiegelnaht (3) am
schlauchférmig geformten Folienmaterial (2)
zur Herstellung eines langlich geschlossenen
Folienschlauchs (4) aus dem flexiblen Folien-
material (2);

b) Herstellen einer ersten Quersiegelnaht (5) an
einem freien Ende (5a) des Folienschlauchs (4)
und anschlieRendes Herstellen wenigstens ei-
nes versteiften Teilbereichs (6; 19) am flexiblen
Folienschlauch (4), oder

Herstellen wenigstens des versteiften Teilbe-
reichs (6; 19) am Folienschlauch (4) und an-
schliefendes Herstellen der ersten Quersiegel-
naht (5) am freien Ende (5a) des Folien-
schlauchs (4); oder

Herstellen einer ersten Quersiegelnaht (5) an
einem freien Ende (5a) des Folienschlauchs (4)
und gleichzeitiges Herstellen wenigstens eines
versteiften Teilbereichs (6; 19) am flexiblen Fo-
lienschlauch (4), und

c) Herstellen einer zweiten Quersiegelnaht (7)
am Folienschlauch (4), wobei der versteifte Teil-
bereich (6) durch Anhaufung von flexiblem Fo-
lienmaterial (2) an der Position des versteiften
Teilbereichs (6) und anschlieRendes Erhéarten
der Anhaufung von Folienmaterial (2) herge-
stellt wird und/oder dass der versteifte Teilbe-
reich (19) an einem glatten Bereich des flexiblen
Folienmaterials (2) mittels Erharten des Folien-
materials (2) hergestellt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anhaufung
von flexiblem Folienmaterial (2) mittels eines zylin-
derférmigen Werkzeugs (11) erfolgt, welches an ei-
nem AulRenumfang des Folienschlauchs (4) ange-
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ordnet wird, um die Anhaufung von flexiblem Folien-
material (2) an einer Stirnseite (12) des Werkzeugs
(11) zu ermdéglichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Anhaufen durch einfaches oder
mehrfaches Falten von Folienmaterial (2) erreicht
wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der versteifte
Teilbereich (6) als eine oder eine Mehrzahl von Ver-
starkungsrippen ausgebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Verstarkungsrippe nach innen
oder nach auRen gerichtet ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der versteifte
Teilbereich (6; 19) durch Erharten des Folienmate-
rials (2) mittels Strahlung, insbesondere mittels War-
me oder UV-Licht oder Elektronenstrahlen herge-
stellt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible
Folienmaterial (2) aus mehreren Lagen hergestellt
ist, wobei zumindest eine der Lagen eine héartbare
Lage (14) ist, welche zu einem Polymer vernetzbar
ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das flexible Folienmaterial (2) eine
aulere Lage (13), die hartbare Lage (14), eine Bar-
rierelage (15) und eine Abdichtungslage (16) um-
fasst.

8. Verpackungsbeutel (1) aus einem flexiblen Folien-
material (2), umfassend:

- eine erste Quersiegelnaht (5),

- eine zweite Quersiegelnaht (7),

- einen flexiblen Teilbereich (8), und

- zumindest einen versteiften Teilbereich (6; 19),
der durch Anhaufung von flexiblem Folienmate-
rial (2) und anschlieendes Erharten der Anhau-
fung von Folienmaterial (2) hergestellt wird, wo-
bei die Anhaufung von flexiblen Folienmaterial
(2) mittels eines zylinderférmigen Werkzeugs
(11) erfolgt, welches an einem AuRenumfang
des Folienschlauchs (4) anordenbar ist, um die
Anhaufung von flexiblem Folienmaterial (2) an
einer Stirnseite (12) des Werkzeugs (11) zu er-
moglichen.

9. Verpackungsbeutel (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der flexible Teilbereich (8)
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und der versteifte Teilbereich (6; 19) aus dem flexi-
blen Folienmaterial (2) hergestellt sind.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der versteifte Teilbe-
reich (6; 19) als nach innen vorragende Verstar-
kungsrippe und/oder als nach auRen vorragende
Verstarkungsrippe und/oder als AusgieRelement
(10) gebildet ist.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstarkungsrippe in Um-
fangsrichtung des Verpackungsbeutels (1) als um-
laufender Ring ausgebildet ist und/oder die Verstar-
kungsrippe in Langsrichtung des Verpackungsbeu-
tels (1) ausgebildet ist.

Verpackungsbeutel nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsrip-
pein einer runden oder ovalen oder dreieckigen oder
rechteckigen oder polygonen Umfangsgestalt aus-
gebildet ist.

Verpackungsbeutel nach einem der Anspriiche 8 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Folienma-
terial (2) mehrlagig ausgebildet ist und eine hartbare
Lage zum Erzeugen der Verstarkungsrippe (6) auf-
weist.

Claims

1.

Method of producing a packing bag from a flexible
sheet material (2), having the following steps:

a) producing a longitudinal sealing seam (3) on
the sheet material (2), formed into a tube, in or-
der to produce a longitudinally closed flexible
sheet-material tube (4) from the flexible sheet
material (2);

b) producing a first transverse sealing seam (5)
at a free end (5a) of the flexible sheet-material
tube (4) and then producing at least one stiff-
ened sub-region (6; 19) on the flexible sheet-
material tube (4), or

producing at least the stiffened sub-region (6;
19) on the flexible sheet-material tube (4) and
then producing the first transverse sealing seam
(5) at the free end (5a) of the flexible sheet-ma-
terial tube (4); or

producing a first transverse sealing seam (5) at
afree end (5a) of the flexible sheet-material tube
(4) and simultaneously producing at least one
stiffened sub-region (6; 19) on the flexible sheet-
material tube (4), and

c) producing a second transverse sealing seam
(7) ontheflexible sheet-material tube (4), where-
in the stiffened sub-region (6) is produced by
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accumulating flexible sheet material (2) at the
position of the stiffened sub-region (6) and then
hardening the accumulated formation of sheet
material (2), and/or the stiffened sub-region (19)
is produced on a smooth region of the flexible
sheet material (2) by means of hardening the
sheet material (2),

characterized in that the accumulated formation of
flexible sheet material (2) is achieved using a cylin-
drical tool (11), which is arranged on an outer cir-
cumference of the flexible sheet-material tube (4), in
order to make it possible for flexible sheet material
(2) to be accumulated on an end side (12) of the tool

(11).

Method according to Claim 1, characterized in that
the accumulating step is achieved by folding sheet
material (2) one or more times.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the stiffened sub-region (6)
is designed as one or more reinforcing ribs.

Method according to Claim 3, characterized in that
the reinforcing rib is directed inwards or outwards.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the stiffened sub-region (6;
19) is produced by hardening the sheet material (2)
by means of radiation, in particular by means of heat
or UV light or electron beams.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the flexible sheet material (2)
is produced from a plurality of layers, wherein at least
one of the layers is a hardenable layer (14) which
can be crosslinked to form a polymer.

Method according to Claim 6, characterized in that
the flexible sheet material (2) comprises an outer
layer (13), the hardenable layer (14), a barrier layer
(15) and a sealing layer (16).

Packaging bag (1) made of a flexible sheet material
(2), comprising:

- a first transverse sealing seam (5),

- a second transverse sealing seam (7),

- a flexible sub-region (8), and

- at least one stiffened sub-region (6; 19), which
is produced by accumulating flexible sheet ma-
terial (2) and then hardening the accumulated
formation of sheet material, wherein flexible
sheet material is accumulated by means of a
cylindrical tool (11), which can be arranged on
an outer circumference of the flexible sheet-ma-
terial tube (4), in order to make it possible for
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flexible sheet material (2) to be accumulated on
an end side (12) of the tool (11).

Packaging bag (1) according to Claim 8, character-
ized in that the flexible sub-region (8) and the stiff-
ened sub-region (6; 19) are produced from the flex-
ible sheet material (2).

Packaging bag according to Claim 8 or 9, charac-
terized in that the stiffened sub-region (6; 19) is
formed as an inwardly projecting reinforcing rib
and/or as an outwardly projecting reinforcing rib
and/or as a pouring element (10).

Packaging bag according to Claim 10, character-
ized in that the reinforcing rib is formed, in the cir-
cumferential direction of the packaging bag (1), as
an encircling ring and/or the reinforcing rib is formed
in the longitudinal direction of the packaging bag (1).

Packaging bag according to Claim 10 or 11, char-
acterized in that the reinforcing rib is of round or
oval or triangular or rectangular or polygonal circum-
ferential configuration.

Packaging bag according to one of Claims 8 to 12,
characterized in that the sheet material (2) is mul-
tilayered and has a hardenable layer for creating the
reinforcing rib (6).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un sachet d’emballage en
un matériau en feuille flexible (2), qui comprend les
étapes suivantes :

a) fabrication d’un joint de soudure longitudinal
(3) sur le matériau en feuille de forme tubulaire
(2) pour la fabrication, a partir du matériau en
feuille flexible (2), d’'une feuille tubulaire (4) fer-
mée dans le sens de la longueur ;

b) fabrication d’'un premier joint de soudure
transversal (5) au niveau d’une extrémité libre
(5a) de la feuille tubulaire (4) et fabrication ulté-
rieure d’au moins une région partielle rigidifiée
(6 ; 19) sur la feuille tubulaire flexible (4), ou
fabrication d’au moins la région partielle rigidi-
fiee (6 ; 19) sur la feuille tubulaire (4) et fabrica-
tion ultérieure du premier joint de soudure trans-
versal (5) au niveau de I'extrémité libre (5a) de
la feuille tubulaire (4) ; ou

fabrication d’un premier joint de soudure trans-
versal (5) au niveau d’'une extrémité libre (5a)
de la feuille tubulaire (4) et fabrication simulta-
née d’au moins une région partielle rigidifiée (6 ;
19) sur la feuille tubulaire flexible (4), et

c) fabrication d’'un deuxiéme joint de soudure
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transversal (7) sur la feuille tubulaire (4), la ré-
gion partielle rigidifiée (6) étant fabriquée par
accumulation de matériau en feuille flexible (2)
au niveau de 'emplacement de la région partiel-
le rigidifiée (6) et durcissement ultérieur de I'ac-
cumulation de matériau en feuille (2), et/ou la
région partielle rigidifiée (19) étant fabriquée au
niveau d’une région lisse du matériau en feuille
flexible (2) par durcissement du matériau en
feuille (2),

caractérisé en ce que I'accumulation de matériau
en feuille flexible (2) s’effectue au moyen d’un outil
cylindrique (11) qui est disposé au niveau d’une pé-
riphérie extérieure de la feuille tubulaire (4), afin de
permettre 'accumulation de matériau en feuille flexi-
ble (2) au niveau d’un cbté frontal (12) de 'outil (11).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'accumulation est obtenue par pliage simple
ou multiple de matériau en feuille (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la région par-
tielle rigidifiée (6) est réalisée sous la forme d’une
nervure de renforcement ou d’une pluralité de ner-
vures de renforcement.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la nervure de renforcement est orientée vers
I'intérieur ou vers I'extérieur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la région par-
tiellerigidifiée (6 ; 19) estfabriquée par durcissement
du matériau en feuille (2) au moyen d’un rayonne-
ment, en particulier au moyen de chaleur ou de lu-
miére ultraviolette ou de faisceaux d’électrons.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le matériau en
feuille flexible (2) est fabriqué a partir de plusieurs
couches, au moins I'une des couches étant une cou-
che durcissable (14) qui peut étre réticulée en un
polymére.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le matériau en feuille flexible (2) comporte
une couche extérieure (13), la couche durcissable
(14), une couche barriére (15) et une couche d’étan-
chéité (16).

Sachet d’emballage (1) en un matériau en feuille
flexible (2), comportant .

- un premier joint de soudure transversal (5),
- un deuxiéme joint de soudure transversal (7),
- une région partielle flexible (8), et
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- au moins une région partielle rigidifiée (6 ; 19)
qui est fabriquée par accumulation de matériau
en feuille flexible (2) et durcissement ultérieur
de I'accumulation de matériau en feuille, 'accu-
mulation de matériau en feuille flexible s’effec-
tuant au moyen d’un outil cylindrique (11) qui
peut étre disposé au niveau d’une périphérie ex-
térieure de la feuille tubulaire (4), afin de per-
mettre I'accumulation de matériau en feuille
flexible (2) au niveau d’un cété frontal (12) de
loutil (11).

Sachet d’emballage (1) selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que la région partielle flexible (8) et
la région partielle rigidifiée (6 ; 19) sont fabriquées
a partir du matériau en feuille flexible (2).

Sachet d’emballage selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que la région partielle rigidifiée
(6 ; 19) est formée en tant que nervure de renforce-
ment faisant saillie vers l'intérieur et/ou en tant que
nervure de renforcement faisant saillie vers I'exté-
rieur et/ou en tant qu’élément verseur (10).

Sachet d’emballage selon la revendication 10, ca-
ractérisé en ce que la nervure de renforcement est
réalisée dans la direction périphérique du sachet
d’emballage (1) en tant qu’anneau périphérique
et/ou la nervure de renforcement est réalisée dans
la direction longitudinale du sachet d’emballage (1).

Sachet d’emballage selon la revendication 10 ou 11,
caractérisé en ce que la nervure de renforcement
est réalisée suivant une configuration périphérique
circulaire, ovale, triangulaire, rectangulaire ou poly-
gonale.

Sachet d’emballage selon 'une quelconque des re-
vendications 8 a 12, caractérisé en ce que le ma-
tériau en feuille (2) est réalisé en plusieurs couches
et comprend une couche durcissable pour la produc-
tion de la nervure de renforcement (6).
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