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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Seitenfaltenbeutel mit zwei Frontwanden, die Frontwande verbindende Seitenfalten
und einer streifenférmigen Griffschlaufe an einer der Seitenfalten, wobei die Griffschlaufe quer zu der Langsrichtung
der zugeordneten Seitenfalte angeordnet ist und diese mit ihren Enden Ubergreift. Gegenstand der Erfindung ist auch
ein Verfahren zur Herstellung des Seitenfaltenbeutels. Der Seitenfaltenbeutel ist insbesondere zum Verpacken von
schittfahigen Gutern, wie beispielsweise pelletierte Tiernahrung, Waschmittel, Katzenstreu, Streusalz oder auch pulvrige
oder koérnige Baumaterialien geeignet. Mit Hilfe der Griffschlaufe kdnnen auch grof3e und schwere Verpackungsbeutel
leicht transportiert werden.

[0002] Ein Beutel mit zwei Frontwanden, die durch eine zwischen den Frontwanden eingeklappte Seitenfalte verbun-
den sind, ist aus der DE 36 34 238 C2 bekannt. An der Seitenfalte ist eine Griffschlaufe vorgesehen, die quer zur
Langsrichtung der Seitenfalte angeordnet ist und die Seitenfalte mit ihren Enden Ubergreift. Die Enden der Griffschlaufe
sind auf den beiden Frontwanden durch Heillsiegelndhte befestigt. Da die gesamten Zugkréfte auf die vergleichsweise
kleine, etwa elliptische VerschweilRung wirken, besteht insbesondere bei schweren Belastungen eine erhdhte Gefahr
des Ausreil’ens. Des Weiteren beeintrachtigt die mit inren Enden auf die Frontwénde aufgesetzte Griffschlaufe das
optische Erscheinungsbild.

[0003] Ein Folienverpackungsbeutel mit einer Griffschlaufe an einer der Beutelflachen ist aus der DE 203 11 386 U1
bekannt. Die Griffschlaufe kann Uber einen Tragerzettel an der Innenflaiche des Verpackungsbeutels befestigt sein,
wobei dann der Folienverpackungsbeutel im Bereich der Griffschlaufe eine Zugangséffnung aufweist. Die Fertigung des
Folienverpackungsbeutels ist aufwandig. Des Weiteren kénnen an den Verbindungsstellen zwischen den Enden der
Griffschlaufe und der Beutelfolie des Folienverpackungsbeutels bei schweren Lasten groRe Krafte auftreten, die zu
einem Ausreif3en der Griffschlaufe flihren.

[0004] Ein Seitenfaltenbeutel mit einer Griffschlaufe an einer Seitenfalte ist aus der EP 1 777 167 A1 bekannt. Die in
Langsrichtung der zugeordneten Seitenfalte verlaufende Griffschlaufe ist aus einem randseitig von Schlitzen begrenzten
Abschnitt der Beutelfolie gebildet und von der Beutelinnenseite durch ein Verschlussblatt abgedeckt. Die Griffschlaufe
ist unauffallig in die Seitenfalte integriert.

[0005] Eine weitere Ausgestaltung eines Seitenfaltenbeutels mit einem Tragegriff an einer Seitenfalte ist aus der EP
1792 722 A1 bekannt. Der Tragegriff weist einen Folienstreifen mit einem beim Gebrauch durch eine Offnung in einer
Beutelfolie zuganglichen Griffabschnitt auf. Der Folienstreifen umgreift mit seinen Streifenenden ein Tragerblatt, Gber
welches der Folienstreifen seitlich mit der Beutelinnenseite verbunden ist. Durch die beschriebene Ausgestaltung wird
eine grof¥flachige Kraftverteilung erreicht.

[0006] Seitenfaltenbeutel, die eine in eine Seitenfalte integrierte Griffschlaufe aufweisen, sind optisch ansprechend,
da die Griffschlaufe an unauffalliger Stelle angeordnet ist und die gesamte Frontflache fir Aufdrucke genutzt werden
kann, Nachteilig ist, dass bei der Herstellung mehrere Folienabschnitte tbereinander angeordnet werden missen.
Insbesondere wird bei vorgefertigten, unbefiilliten Seitenfaltenbeuteln teilweise ein unerwiinschtes Aufspreizen der mit
dem Tragegriff versehenen Seitenfalte beobachtet, so dass die Stapelfahigkeit der flachliegenden, vorgefertigten Sei-
tenfaltenbeutel unbefriedigend ist.

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Seitenfaltenbeutel mit einer Griff-
schlaufe anzugeben, der vor der Beflillung als flachliegender Beutel gut stapelfahig ist und gleichzeitig eine gute Be-
lastbarkeit aufweist. Insbesondere soll durch die Ausgestaltung und Anordnung der Griffschlaufe eine gute Maschinen-
gangigkeit von vorgefertigten Seitenfaltenbeuteln in Abfiillanlagen ermdglicht werden.

[0008] Ausgehend von einem Seitenfaltenbeutel mit den eingangs beschriebenen Merkmalen wird die Aufgabe erfin-
dungsgemaR dadurch gelést, dass die Enden der Griffschlaufe durch Offnungen an den Frontwénden in den Seitenfal-
tenbeutel hineingefiihrt und an der Innenflache der zugeordneten Seitenfalte befestigt sind. Im Vergleich zu einer Be-
festigung an der Aulenflache wird eine gleichmaRige Kraftverteilung und damit eine héhere Tragkraft erreicht, Da die
Enden der Griffschlaufe durch die Offnungen in den Seitenfaltenbeutel hineingefiihrt und an der zugeordneten Seitenfalte
befestigt sind, ergibt sich keine optische Beeintrachtigung der Frontwande. Vorzugsweise ist an der Beutelinnenseite
keine Abdeckung der Offnungen durch zusatzliche Folienzettel vorgesehen, so dass der Seitenfaltenbeutel besonders
einfach und kostenglnstig gefertigt werden kann. Die Griffschlaufe ist Ublicherweise entsprechend der zwischen die
Frontwande eingelegten Seitenfalte geknickt und mit ihren Enden im Bereich der Langskanten befestigt. In dem Bereich
der in Langsrichtung verlaufenden mittigen Knicklinie der Seitenfalte sind dabei tblicherweise weder Siegelnahte noch
zusatzliche Folienzettel vorgesehen, so dass ein Aufspreizen der Seitenfalte bei flachliegendem Seitenfaltenbeutel nicht
oder nur in einem geringen Mal3e beobachtet wird.

[0009] Im Rahmen einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist die Griffschlaufe mit ihren Enden durch
Heillsiegeln an der Innenflache der Seitenfalte befestigt. Die Griffschlaufe ist dabei aus einem heiflsiegelbaren Material,
beispielsweise einer ein- oder mehrschichtigen Polyethylenfolie, gebildet. Im Rahmen der Erfindung kann als Griffschlau-
fe auch ein Folienstreifen vorgesehen sein, der zur Erh6hung der Traglast auf sich selbst gefaltetist. ZweckmaRigerweise
kann die Griffschlaufe zuséatzlich an den Innenflachen der Frontwénde durch Siegelndhte befestigt sein. Eine Befestigung
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sowohl an der Innenflache der Seitenfalte als auch an der Innenflache der Frontwénde kann erreicht werden, wenn die
Siegelnahte bei der Herstellung des Seitenfaltenbeutels nach dem Einlegen der Seitenfalten zwischen die Frontwande
erzeugt werden.

[0010] Die Seitenfalten und die Frontwande kdnnen im Rahmen der Erfindung von separaten Materialstreifen gebildet
sein. Vorzugsweise ist jedoch vorgesehen, dass der Seitenfaltenbeutel durch Falten und Heilsiegeln einer Beutelfolie
gebildet ist. Die Beutelfolie ist dabei vorzugsweise mehrschichtig mit einer heilsiegelbaren Schicht aus Polyolefin an
der Beutelinnenseite ausgebildet. Geeignet sind beispielsweise Verbundfolien mit einer AuRenflache aus Polyethylen-
terephthalat (PET) und einer Innenflache aus Polyethylen (PE). Zwischen der Innenschicht und der Auflenschicht kénnen
ohne Einschrankung weitere Folienschichten, beispielsweise zur Erhéhung der Stabilitdt und/oder der Barrierewirkung,
angeordnet sein. Auch Verbundmaterialien mit einer dufleren Schicht aus biaxial orientiertem Polypropylen (BO-PP)
oder mit Schichten aus unterschiedlichen Polyethylen-Typen kénnen im Rahmen der Erfindung eingesetzt werden,
wobei vorzugsweise die Polymerzusammensetzung der Innenflache derart ausgefiihrt ist, dass bei einer geeigneten
Siegeltemperatur nur die Innenflache aufschmilzt. Beutelfolien, die vollstdndig aus Polyolefinen gebildet sind, zeichnen
sich durch eine gute Recycelbarkeit aus.

[0011] Wenn an einer Langskante einzelne Folienabschnitte oder die Rander einer Beutelfolie, aus der der Seiten-
faltenbeutel gebildet ist, verbunden sind, ist dort notwendigerweise eine durchgehende Verbindungslinie, beispielsweise
in Form einer Langssiegelnaht erforderlich. Dariliber hinaus wird vorzugsweise auch an Langskanten, die durch Falten
der Beutelfolie gebildet sind, eine Siegelnaht vorgesehen. Die Langssiegelndhte dienen dabei als Verstarkung der
Seitenfalten und kénnen in besonders vorteilhafter Weise auch dazu genutzt werden, die im Rahmen der Erfindung an
den Frontwanden vorgesehenen Offnungen dicht zu verschlieRen. Die Langssiegelnéhte an der mit der Griffschlaufe
versehenen Seitenfalte kdnnen dabei gerade Uber die gesamte Langskante verlaufen und so breit sein, dass diese die
in einem geringen Abstand zu den Langskanten angeordneten Offnungen abdecken. Im Rahmen der Erfindung kann
auch vorgesehen sein, dass die Léngssiegelnahte im Bereich der Offnungen einen von der zugeordneten Langskante
wegfilhrenden Versatz aufweisen und auf den Frontflaichen um die Offnungen herumgefiihrt sind. Die Offnungen sind
dann in Bereichen angeordnet, die durch die Langssiegelnahte, die die Seitenwande mit der zugeordneten Seitenfalte
verbinden, vollstdndig von dem Beutelinnern getrennt sind.

[0012] Wenn beispielsweise bei der Verwendung einer Griffschlaufe, die nur an einer Seite siegelbar ist, lediglich eine
Befestigung an der zugeordneten Seitenfalte vorgesehen ist, sind zweckmaRigerweise langst Siegelndhte vorgesehen,
die durch einen von den Langskanten wegflihrenden Versatz um die Enden der Griffschlaufe herumgefiihrt sind, so
dass ein dichter Verschluss des Seitenfaltenbeutels erreicht wird.

[0013] Im Rahmen der Erfindung kann der Seitenfaltenbeutel auch einen Wiederverschluss aufweisen, der vorzugs-
weise von miteinander verrastbaren Profilstreifen gebildet ist. Der Wiederverschluss kann beispielsweise an der der
Griffschlaufe gegeniiberliegenden Seitenfalte angeordnet sein, wobei die Seitenfalte im Bereich des Wiederverschlusses
vorzugsweise herausklappbar ist, um eine Schitte zu bilden. Da der Seitenfaltenbeutel bei der Entnahme von Fullgut
an der Griffschlaufe gehalten werden kann, ist insbesondere auch bei schweren Seitenfaltenbeuteln eine genaue Do-
sierung moglich.

[0014] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung des zuvor beschriebenen Seitenfaltenbeutels
geméR Patentanspruch 8. Dabei werden zunéchst in Abschnitte einer Materialbahn jeweils zwei Offnungen eingebracht.
Als Materialbahn ist vorzugsweise eine Beutelfolie vorgesehen, die als Endlosbahn bereitgehalten und beispielsweise
von einer Rolle abgezogen werden kann. Nachfolgend werden als Griffschlaufen der Seitenfaltenbeutel vorgesehene
Folienstreifen, die beispielsweise aus einem zulaufenden Band abgeschnitten werden kénnen, zugefiihrt und mit ihren
Enden von einer Vorderseite der Materialbahn in die Offnungen eingefiihrt. Nachfolgend werden durch Falten der Ma-
terialbahn aus den Abschnitten vorgeformte Seitenfaltenbeutel mit zwei Frontwanden und die Frontwande verbindende
Seitenfalten derart gebildet, dass an jeder der Frontwénde eine der Offnungen benachbart zu der von dem Folienstreifen
Ubergriffenen Seitenfalte angeordnet wird. In einem weiteren, vorzugsweise nachfolgenden Verfahrensschritt werden
die Enden des Folienstreifens an einer von der Rickseite der Materialbahn gebildeten Innenflache des vorgeformten
Seitenfaltenbeutels an der zugeordneten Seitenfalte und vorzugsweise auch an den Frontwanden befestigt.

[0015] Die Offnungen an den Abschnitten der Materialbahn werden vorzugsweise durch parallele Einschnitte gebildet,
wobei grundsatzlich auch, beispielsweise um das Einfaddeln der Enden der Folienstreifen zu erleichtern, schmale Aus-
stanzungen vorgesehen sein kdnnen. Die Enden der Folienstreifen kénnen dabei auf besonders einfache Weise mit
einem Sauggreifer in die gebildeten Offnungen eingefiihrt werden.

[0016] Um ein Verrutschen der Folienstreifen bei dem Falten der Materialbahn zu vermeiden, kénnen deren Enden
nach dem Einfiihren in die Offnungen umgefaltet und an der Riickseite der Materialbahn vorfixiert werden. Hierzu sind
einzelne Schweil3- oder Klebepunkte ausreichend. Vorzugsweise erfolgt die Befestigung der Folienstreifen an der Riick-
seite der Materialbahn nach dem Falten der Materialbahn, wobei die Enden der Folienstreifen durch Heillsiegeln sowohl
an der zugeordneten Seitenfalte als auch an den Frontwanden befestigt werden. Die Vorderseite der Materialbahn,
welche die AulRenflache der Seitenfaltenbeutel bildet, ist dabei zweckmaRigerweise von einer Folienschicht gebildet,
die nicht heil3siegelbar ist oder deren Siegeltemperatur oberhalb der Siegeltemperatur einer Folienschicht an der Beu-
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telinnenseite liegt. Im Rahmen einer solchen Ausgestaltung kann vermieden werden, dass bei der Befestigung der
Folienstreifen auch die AuRenflache der Seitenfalte mit den Folienstreifen verbunden wird. Zur Vermeidung einer Ver-
siegelung der Folienstreifen mit sich selbst kann dabei in die bei dem Falten der Materialbahn zwischen die Frontwande
eingelegte, von den Folienstreifen tibergriffene Seitenfalte vor der Befestigung der Folienstreifen durch Heil3siegeln ein
Trennstreifen, beispielsweise ein Teflonband, eingebracht werden, der nach dem Heisiegeln wieder entfernt wird. Die
Siegelnahte, mit denen die Folienstreifen befestigt werden, bilden vorzugsweise Abschnitte von Langssiegelnéhten, die
sich im Wesentlichen entlang der Léngskanten der Seitenfalte erstrecken. Im Bereich der Offnungen kénnen die Léngs-
siegelnahte jeweils von der zugeordneten Langskante weg um die Offnungen herumgefiihrt werden, wodurch ein dichter
Verschluss der Offnungen erreicht wird.

[0017] AbschlieRend kénnen aus der gefalteten und mit Folienstreifen als Griffschlaufen versehenen Materialbahn
vorgeformte, zumindest an einer Seite offene Seitenfaltenbeutel abgelangt werden. Die vorgeformten, flachliegenden
Seitenfaltenbeutel kdnnen gestapelt und in Abfiillanlagen befllt und verschlossen werden. Im Rahmen der Erfindung
kénnen auf besonders einfache Weise Seitenfaltenbeutel mit einer hohen Traglast gebildet werden, die im befiillten
Zustand trotz der Befestigung des Tragegriffes an der Beutelinnenseite véllig dicht sind und eine lange Haltbarkeit des
aufgenommenen Fullgutes gewahrleisten.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemafen Seitenfaltenbeutel in einer perspektivischen Ansicht,
Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie A-A der Fig. 1,
Fig.3 ein Verfahren zur Herstellung des Seitenfaltenbeutels in einer schematischen Ansicht,

Fig. 4 und Fig. 5 einzelne Verfahrensschritte zur Herstellung des Seitenfaltenbeutels,

Fig. 6 eine Detailansicht einer Langssiegelnaht im Bereich einer Offnung in einer Frontwand des Seiten-
faltenbeutels.

[0019] Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafRen Seitenfaltenbeutel in einer perspektivischen Ansicht. Der Seitenfalten-
beutel weist zwei Frontwande 1, die Frontwande 1 verbindende Seitenfalten 2a, 2b und eine streifenférmige Griffschlaufe
3 an einer der Seitenfalten 2a auf. Die Griffschlaufe 3 ist quer zur Langsrichtung der Seitenfalte 2a angeordnet und
umgreift diese mit ihren Enden 4. Die Frontwande 1 weisen jeweils eine Offnung 5 auf, durch die hindurch die Enden 4
der Griffschlaufe 3 in den Seitenfaltenbeutel hineingeflihrt sind. Die Enden 4 der Griffschlaufe 3 sind sowohl an der
Innenflache 6a der zugeordneten Seitenfalte 2a als auch den Innenflachen 6b der beiden Frontwande 1 durch Langs-
siegelnahte 7 verbunden, die sich liber die gesamte Lange der Seitenfalte 2a erstrecken und im Bereich der Offnungen
5 einen von einer zugeordneten Langskante 8 wegflihrenden Versatz aufweisen. In der Detailansicht der Fig. 6 ist zu
erkennen, dass die Langssiegelnahte 7 an der mit der Griffschlaufe 3 versehenen Seitenfalte 2a auf den Frontwénden
1 um die Offnungen 5 herumgefiihrt werden. Durch die durchgehenden Léngssiegelnahte 7, die im Bereich der Offnungen
5 einen Versatz aufweist, sind die Offnungen 5 zuverlassig von dem Innenraum des Seitenfaltenbeutels getrennt, wobei
auch eine besonders gleichmaRige Kraftverteilung der Traglast erreicht wird. Durch die beschriebene Anordnung und
Befestigung der Griffschlaufe 3 kénnen ein Ausreilen der Griffschlaufe 3 und insbesondere ein Weiterreien der Off-
nungen 5 sicher vermieden werden.

[0020] An der der Griffschlaufe 3 gegentliberliegenden Seitenfalte 2b ist ein Wiederverschluss 9 vorgesehen, der zur
Bildung einer Schiitte herausklappbar ist. Neben einem leichten Transport schwerer Lasten ermdglicht die Griffschlaufe
3 dabei auch eine genaue Portionierung. Wahrend bei der Entnahme von Fiiligut das Gewicht des Seitenfaltenbeutels
von einem Benutzer Uber die Griffschlaufe 3 mit einer Hand gehalten werden kann, kann durch ein leichtes Verkippen
des Seitenfaltenbeutels mit der anderen Hand die gewilinschte Entnahmemenge genau bestimmt werden. Durch den
Wiederverschluss 9 kann das in dem Seitenfaltenbeutel verbleibende Fiillgut auch nach einem erstmaligen Offnen noch
Uber einen langeren Zeitraum vor Umwelteinfllissen, beispielsweise vor Feuchtigkeit, geschiitzt werden.

[0021] Der Schnittdarstellung der Fig. 2 ist zu entnehmen, dass die Bereiche, in denen die Offnungen 5 der Frontwande
1 angeordnet sind, durch die Langssiegelndhte 7 vollstédndig von dem Innenraum des Seitenfaltenbeutels getrennt sind.
Da die Enden 4 der Griffschlaufe 3 an der Innenflache 6a der Seitenfalte 2a und zusétzlich an den Innenflachen 6b der
Frontwande 1 befestigt sind, ergibt sich eine besonders gleichmafRige Kraftverteilung und damit auch eine besonders
hohe Tragkraft.

[0022] Das Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels ist in der Fig. 3 schematisch dargestellt. Eine Beutel-
folie, die eine Vorderseite 10 aus einem nicht oder schwer siegelbaren Material, beispielsweise PET oder BO-PP,
aufweist, wird als Materialbahn 11 zugefiihrt. Die Riickseite12 der Materialbahn 11 ist dagegen von einer heilsiegelbaren
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Schicht, beispielsweise aus PE, der mehrschichtigen Beutelfolie gebildet. In gleichmaRig beabstandete Abschnitte 13
der Materialbahn 11 werden zwei in Langsrichtung verlaufende parallele Einschnitte gebildet. Wie in Fig. 4 im Detalil
dargestellt, werden als Griffschlaufen 3 vorgesehene Folienstreifen zugefiihrt und mit ihren Enden 4 von der Vorderseite
10 der Materialbahn 11 in die durch die Einschnitte gebildeten Offnungen 5, beispielsweise durch einen Sauggreifer,
eingeflihrt. AnschlieBend werden die Enden 4 des Folienstreifens umgefaltet und an der Riickseite 12 der Materialbahn
11 durch SchweilRpunkte 14 vorfixiert. Nachfolgend wird die Materialbahn 11 derart gefaltet, dass aus den jeweils mit
einem Folienstreifen als Griffschlaufe 3 versehenen Abschnitten 13 vorgeformte Seitenfaltenbeutel mit zwei Frontwanden
1 und die Frontwande 1 verbindende Seitenfalten 2a, 2b gebildet werden. Die Faltung erfolgt derart, dass an jeder der
Frontwénde 1 eine der Offnungen 5 benachbart zu der von dem Folienstreifen Gibergriffenen Seitenfalte 2a angeordnet
wird. Die Seitenfalten 2a, 2b und ein mittlerer Abschnitt des Folienstreifens werden dabei zwischen die Frontwande 1
eingelegt. Die Langskanten 8 der Seitenfalten 2a, 2b werden dann mit Langssiegelnéhten 7 versehen, wobei im Bereich
der Offnungen 5 die Langssiegelnéhte 7 von der zugeordneten Léngskante 8 weg derart um die Offnungen 5 herumgefiihrt
werden, dass die Offnungen 5 dicht verschlossen werden.

[0023] Wie in Fig. 5 dargestellt, werden die Enden 4 der Folienstreifen sowohl an der Innenflache 6a der zuvor
gebildeten Seitenfalte 2a als auch an der Innenflache 6b der Frontwande 1 befestigt. Da die die AuRenflache des
Seitenfaltenbeutels bildende Vorderseite 10 der Materialbahn 11 nicht oder nur schwer siegelbar ist, wird der Folien-
streifen bei dem Heil3siegeln nicht mit der AuRenflache des Seitenfaltenbeutels verbunden. Um zu vermeiden, dass die
zwischen die Frontwénde 1 eingelegten Folienstreifen mit sich selbst versiegelt werden, wird vor dem Heil3siegeln ein
PTFE-Bandnschlielend kénnen aus der Materialbahn 11 einzelne vorgeformte Seitenfaltenbeutel abgetrennt werden,
die zumindest an einem ihrer in Langsrichtung der Materialbahn 11 gesehenen Enden unverschlossen sind. Die Bildung
des Bodens 16 und des oberen Randes 17 des Seitenfaltenbeutels kann im Rahmen der Erfindung in Ublicher Weise
erfolgen und ist deshalb nicht ndher beschrieben.

[0024] Die vorgeformten Seitenfaltenbeutel kénnen als Stapel bereitgehalten und in einer Befullvorrichtung gefillt und
abschlieend verschlossen werden. Aufgrund der besonders einfachen Ausgestaltung und Anordnung der Griffschlaufe
3, die im Bereich der Langskanten 8 des Seitenfaltenbeutels befestigt ist, kdnnen die erfindungsgemaflen Seitenfalten-
beutel besonders leicht weiterverarbeitet werden, wobei insbesondere nur ein geringes Aufspreizen der vorgeformten
Seitenfaltenbeutel im Bereich der mit der Griffschlaufe 3 versehenen Seitenfalte 2a beobachtet wird.

Patentanspriiche

1. Seitenfaltenbeutel mit zwei Frontwanden (1), die Frontwande (1) verbindende Seitenfalten (2a, 2b) und einer strei-
fenformigen Griffschlaufe (3) an einer der Seitenfalten (2a), wobei die Griffschlaufe (3) quer zu der Langsrichtung
derzugeordneten Seitenfalte (2a) angeordnetist und diese mitihren Enden (4) Gbergreift, dadurch gekennzeichnet,
dass die Enden (4) der Griffschlaufe (3) durch Offnungen (5) an den Frontwénden (1) in den Seitenfaltenbeutel
hineingefthrt und an der Innenflache (6a) der zugeordneten Seitenfalte (2a) befestigt sind.

2. Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Enden (4) der Griffschlaufe (3) an der
Innenflache (6a) der Seitenfalte (2a) und den Innenflachenn (6b) der Frontwande (1) durch Siegelnahte befestigt sind.

3. Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Langskanten (8) des
Seitenfaltenbeutels durch Langssiegelnahte verstarkt sind.

4. Seitenfaltenbeutel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Langssiegelnahte (7) im Bereich der
Offnungen (5) einen von der zugeordneten Langskante (8) wegfilhrenden Versatz aufweisen und auf den Front-
wénden (1) tber die Offnungen (5) oder vorzugsweise um die Offnungen (5) herumgefiihrt sind.

5. Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Seitenfaltenbeutel durch
Falten und Heil3siegeln aus einer mehrschichtigen Beutelfolie gebildet ist, die an der Beutelinnenseite eine
heil3siegelbare Schicht aufweist.

6. Seitenfaltenbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch einen Wiederverschluss (9), der
vorzugsweise an der der Griffschlaufe (3) gegentuberliegenden Seitenfalte (2b) angeordnet ist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei in Abschnitte (13) einer Materialbahn (11) jeweils zwei Offnungen (5) eingebracht werden,
wobei Folienstreifen zugefuhrt und mit ihren Enden (4) von einer Vorderseite (10) der Materialbahn (11) in die
Offnungen (5) eingefiihrt werden,
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wobei durch Falten der Materialbahn (11) aus den Abschnitten (13) vorgeformte Seitenfaltenbeutel mit zwei Front-
wanden (1) und die Frontwande (1) verbindende Seitenfalten (2a, 2b) derart gebildet werden, dass an jede der
Frontwande (1) eine der Offnungen (5) benachbart zu der von dem Folienstreifen (ibergriffenen Seitenfalte (2a)
angeordnet wird,

wobei die Enden (4) der Folienstreifen an einer von der Riickseite (12) der Materialbahn (11) gebildeten Innenflache
des vorgeformten Seitenfaltenbeutels an der zugeordneten Seitenfalte (2a) befestigt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Offnungen (5) in den Abschnitten (13) der Materialbahn (11) durch parallele
Einschnitte gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei die Enden (4) der Folienstreifen nach dem Einfiihren in die Offnungen
(5) umgefaltet und an der Rickseite (12) der Materialbahn (11) vorfixiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, wobei die Enden (4) der Folienstreifen mit einem Sauggreifer in die
Offnungen (5) eingefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, wobei in die bei dem Falten der Materialbahn (11) zwischen die
Frontwande (1) eingelegte, von dem Folienstreifen Ubergriffene Seitenfalte (2a) ein Trennstreifen (15) eingebracht
wird, bevor die Enden (4) der Folienstreifen durch Heil3siegeln befestigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, wobei im Bereich der Offnungen (5) Siegelnéhte angeordnet werden,
welche die Offnungen (5) abdecken oder von der zugeordneten Langskante (8) weg um die Offnungen (5) derart
herumgefiihrt werden, dass die Offnungen (5) dicht verschlossen werden.

Claims

A side gusseted bag comprising two front walls (1), side gussets (2a, 2b) connecting the front walls (1) and a strip-
shaped gripping loop (3) on one of the side gussets (2a), wherein the gripping loop (3) is arranged at right angles
to the longitudinal direction of the assigned side gusset (2a) and overlaps said side gusset (2a) with its ends (4),
characterized in that the ends (4) of the gripping loop (3) are guided into the side gusset bag through openings
(5) on the front walls (1) and are attached to the inner surface (6a) of the assigned side gusset (2a).

The side gusset bag according to claim 1, characterized in that the ends (4) of the gripping loop (3) are attached
to the inner surface (6a) of the side gusset (2a) and to the inner surfaces (6b) of the front walls (1) by means of
sealed seams.

The side gusset bag according to one of claims 1 or 2, characterized in that the longitudinal edges (8) of the side
gusset bag are reinforced by means of longitudinal sealed seams.

The side gusset bag according to claim 3, characterized in that the longitudinal sealed seams (7) encompass an
offset in the area of the openings (5), which leads away from the assigned longitudinal edge (8) and in that they
are guided across the openings (5) or preferably around the openings (5) on the front walls (1).

The side gusset bag according to one of claims 1 to 4, characterized in that the side gusset bag is formed by
means of folding and heat sealing from a multi-layer bag film, which, on the inner side of the bag, encompasses a
layer, which can be hot sealed.

The side gusset bag according to one of claims 1 to 5, characterized by a resealable closure (9), which is preferably
arranged on the side gusset (2b) located opposite the gripping loop (3).

A method for producing a side gusset bag according to one of claims 1 to 6,

wherein two openings (5) are introduced in each case into sections (13) of a material web (11),

wherein film strips are supplied and the ends (4) thereof are inserted from a front side (10) of the material web (11)
into the openings (6),

wherein preformed side gusset bags comprising two front walls (1) and side gussets (2a, 2b) connecting the front
walls (1) are formed from the sections (13) by folding the material web (11) such that one of the openings (5) is
arranged on each of the front walls (1) adjacent to the side gusset (2a), which is overlapped by the film strip,
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wherein the ends (4) of the film strips are attached to an inner surface of the preformed side gusset bag on the
assigned side gusset (2a) formed by the rear side (12) of the material web (11).

The method according to claim 7, wherein the openings (5) in the sections (13) of the material web (11) are formed
by means of parallel notches.

The method according to claim 7 or 8, wherein the ends (4) of the film strips are folded over after the insertion into
the openings (5) and are pre-fixed on the rear side (12) of the material web (11).

The method according to one of claims 7 to 9, wherein the ends (4) of the film strips are inserted into the openings
(5) by means of a vacuum gripper.

The method according to one of claims 7 to 10, wherein a separating strip (15) is introduced into the side gusset
(2a), which is placed between the front walls (1) in response to the folding of the material web (11) and which is
overlapped by the film strip, before the ends (4) of the film strips are attached by means of heat sealing.

The method according to one of claims 7 to 11, wherein sealed seams are arranged in the area of the openings (5),
said sealed seams covering the openings (5) or being guided around the openings (5) away from the assigned
longitudinal edge (8) such that the openings (5) are closed so as to form a seal.

Revendications

Sac a soufflet avec deux parois avant (1), des plis latéraux (2a, 2b) reliant les parois avant (1), et une boucle de
poignée (3) en forme de bande sur 'un des plis latéraux (2a), dans lequel la boucle de poignée (3) est disposée
perpendiculairement au sens longitudinal du pli latéral (2a) correspondant et chevauchant celui-ci avec ses extré-
mités (4), caractérisé en ce que les extrémités (4) de la boucle de poignée (3) sontintroduites dans le sac a soufflet
par des ouvertures (5) dans les parois avant (1), et fixées a la surface intérieure (6a) du pli latéral (2a) correspondant.

Sac a soulfflet selon la revendication 1, caractérisé en ce que les extrémités (4) de la boucle de poignée (3) sont
fixées a la surface intérieure (6a) du pli latéral (2a) et aux surfaces intérieures (6b) des parois avant (1) par des
soudures.

Sac a soufflet selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que les bords longitudinaux (8) du sac a
soufflet sont renforcés par des soudures longitudinales.

Sac a soufflet selon la revendication 3, caractérisé en ce que les soudures longitudinales (7) comportent un
décalage menant a distance du bord longitudinal (8) correspondant dans la région des ouvertures (5), et passent
sur les ouvertures (5) dans les parois avant (1) ou de préférence autour des ouvertures (5).

Sac a soufflet selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le sac a soufflet est formé par pliage et
thermo-soudage, a partir d’'un film a sac a plusieurs couches, comportant une couche thermo-soudable du coté
intérieur du sac.

Sac a soufflet selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisé par une fermeture réutilisable (9), disposée de
préférence sur le pli latéral (2b) situé a 'opposé de la boucle de poignée (3).

Procédé pour la fabrication d’un sac a soufflet selon I'une des revendications 1 a 6,

dans lequel deux ouvertures (5) sont réalisées dans des sections (13) d’une bande de matériau (11),

dans lequel des bandes de film sont alimentées et introduites par leurs extrémités (4) dans les ouvertures (5), par
un cété avant (10) de la bande de matériau (11),

dans lequel des sacs a soufflet préformés a partir des sections (13), avec deux parois avant (1) et des plis latéraux
(2a, 2b) reliant les parois avant (1), sont formés de telle maniére par pliage de la bande de matériau (11), que sur
chacune des parois avant (1), 'une des ouvertures (5) est disposée de fagon adjacente au pli latéral (2a) chevauché
par la bande de film,

dans lequel les extrémités (4) des bandes de film sont fixées au pli latéral (2a) correspondant, sur une surface
intérieure du sac a soufflet préformé, formée par le cété arriere (12) de la bande de matériau (11).
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Procédé selon la revendication 7, dans lequel les ouvertures (5) dans les sections (13) de la bande de matériau
(11) sont formées par des entailles paralléles.

Procédé selon larevendication 7 ou 8, dans lequel les extrémités (4) des bandes de film sont repliées apres l'insertion
dans les ouvertures (5), et préfixées du coté arriere (12) de la bande de matériau (11).

Procédé selon I'une des revendications 7 a 9, dans lequel les extrémités (4) des bandes de film sont introduites
dans les ouvertures (5) a I'aide d’une pince aspirante.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 10, dans lequel une bande de séparation (15) est intégrée au pli latéral
(2a) chevauché par la bande de film, insérée entre les parois avant (1) lors du pliage de la bande de matériau (11),
avant la fixation par thermo-soudage des extrémités (4) de bandes de film.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 11, dans lequel des soudures sont disposées dans la région des
ouvertures (5), recouvrant les ouvertures (5) ou passant autour des ouvertures en partant du bord longitudinal (8)
correspondant, de telle maniére que les ouvertures (5) sont fermées de fagon étanche.
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