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@ Beutelpackung fitir aromatisierte Fallgiter und Verfahren zur Herstellung der Packung.

@ Eine Packung in Form eines Beutels fir aromatisierte
und/oder feucht zu haltende Flllgiter besteht aus einem
gefiliten Beutelteil (5), der durch zwei gegeniberliegende
Wandteile (6,7} aus Kunststoffolie (3) gebildet ist. Dabei ist
sein Bodenrand durch Umilegen der Kunststoffolie (3) léngs
eines Bodenfalzes gebildet, wahrend an seinen beiden Sei-
tenrandern (11,12) die gegeniiberliegenden Wandteile (6,7)
fest miteinander versiegelt sind. Der obere, die Offnung des
Beutels (5) bildende Rand (13) ist durch eine parallel zum
Bodenfalz {10) veriaufende Dichtnaht (4) schalfahig derart
verschlossen, daB die Dichtnaht (4) ohne ZerreiRen der Wand-
= teile (6,7) I6sbar ist. Zum Anbringen einer schalfahigen Dicht-
< naht, ohne daR die seitlichen Siegelnahte auch nur teilweise
dadurch beeintrachtigt werden, sowie ohne eine Beschadi-
gung auBerer Oberlachen ist vorgesehen, daf} die Siegel-
nahte der beiden Seitenrander (11,12) der gegentiberliegen-
1) den Wandteile (6,7} mit groBRer Nahtfestigkeit bis zum oberen
Rand (13) der Beuteldffnung verlaufen und daR die schalfa-
&} hige Dichtnaht (4} die seitlichen Siegelnahte im Bereich des
€N oberen Randes (13) derart kreuzt, da sie nur zwischen den
© Kreuzstellen schalfahig ist.
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Die Erfindung betrifft eine Packung in Form eines Beutels flir
aromatisierte und/oder feucht zu haltende Flillgiiter, beste-
hend aus einem geflillten Beutelteil, der durch zwei gegen-~
Uberliegende Wandteile aus Kunststoffolie gebildet ist, wo-
bei sein Bodenrand durch Umlegen der Kunststoffolie lé&ngs
eines Bodenfalzes gebildet ist, wdhrend an seinen beiden Sei-
tenrdndern die gegeniiberliegenden Wandteile fest miteinander
versiegelt sind, wobei der obere, die Offnung des Beutels
bildende Rand durch eine parallel zum Bodenfalz verlaufende
Dichtnaht schilf8hig derart verschlossen ist, daB die Dicht-
naht ohne ZerreiBen der Wandteile 18sbar ist.
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Aus der deutschen Offenlegungsschrift 2 518 229 ist be-
reits ein Tabakbeutel bekannt, bei welchem der obere,
die Offnung des Beutels bildende Rand nicht verschlossen
ist. Das eine der beiden, im unteren Bereich den Beutel
bildenden Wandteile, n#&mlich das riickwdrtige Wandteil,
ist nach oben in ein faltbares Klappenteil verlé&ngert,
das beim Zusammenfalten des Beutels auf der AuBenseite
des Beutelteils aufliegt. Eine parallel zur Bodenfalz-
linie verlaufende Klebstoffzone soll einerseits das vor-
dere Wandteil oben am Rand und andererseits in dem da-
neben liegenden Berelch das riickwdrtige Wandteil ver-
schlieBen. Hierdurch erreicht man aber nicht einen aro-
ma- und dampfdichten VerschluB. AuBerdem ist ein danach
bekannter Tabakbeutel sowohl hinsichtlich seiner Her-

stellung als auch seines Gebrauches nachteilig.

Eine Packung der eingangs genannten Art ist aus der
deutschen Offenlegungsschrift 2 840 223 bekannt. Dort
hat man die parallel zum Bodenfalz verlaufende Dicht-
naht zwischen Wandteilen aus unterschiedlichen Kunst-
stoffmaterialien angeordnet, so daB sich eine 16sbare
SchweiBverbindung ergibt. Stellt man die Packung der
eingangs genannten Art aus ein und demselben Kunststoff-
material her, so daB der Beutel durch Umlegen eines ab-
geldngten Stilickes einer Kunststoff aufweisenden Material-
bahn 1lings des Bodenfalzes etwa am Ende eines Drittels
der Materialbahn gebildet wird, dann 1&Bt man die innere
Schicht des Beuteltells aus einer ersten Materialart be-
stehen. Ferner wird dann der obere Randbereich des vor-
deren Wandteils einwdrts gefaltet und unmittelbar mit
der benachbarten Innenseite des riickwdrtigen Wandteils
verschweiBt. Damit liegen zwar zwei verschiedene Materi-
alarten beim SchweiBen gegeniiber, so daB durch'entspre-
chendes Einstellen der Materialien deren Nahtfestigkeit
beim SchweiBen so weit verringert werden kann, daB eine
schilfihige Dichtnaht erreichbar ist. Dieses Herabsetzen
der Nahtfestigkeit gilt dann aber auch fiir die Siegel-
ndhte der beiden Seitenr&nder des Beutelteils. Mit Nach-
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teil hat sich né@mlich gezeigt, daBR der Benutzer beim
Offnen dieser schilfihigen Dichtnaht an den R&ndern
auBen auch die oberen Bereiche der seitlichen Siegel-

ndhte abldst. Diese sind dann in unerwlnschter Weise
nicht mehr mit groBer Nahtfestigkeit fest versiegelt.

Es sind auch Packungen, z. B. Tabakfaltbeutel oder
Flachbeutel, bekannt, beil denen die Nahtfestigkeit
nicht wie bei dem zuletzt beschriebenen Beispiel durch
Umfalten, sondern durch Streifenlackierung einer Ober-
fldche verringert wird. Bei dieser Losung ergib£ sich
aber der Nachteil, daB Losungsmittel in das Fillgut hi-
nein verdampfen und beim Offnen durch den Endverbrau-

cher LOsungsmittelreste als feste Kriimel in das Filillgut
fallen.

Weiterer Nachteil aller bisher bekannten Packungen mit
einer l18sbaren oder schdlfdhigen Dichtnaht war ferner
die Beschddigung der Packung beim Siegelvorgang. Die
Warme zum Versiegeln der Wandteile miteinander wurde in
bekannter Weise durch Warmebacken iibertragen, und es
hat sich auf der Rlickseite, d. h. der AuBenseite des
fertigen Tabakbeutels, eine unschtne, flir den Endver-
braucher sichtbare Naht ergeben. Diese kann bei weniger
sorgfdltiger Herstellung sogar das Dekor zerstdren, so

daB sich ein unschbnes Aussehen ergibt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, eine
Packung der eingangs erwdhnten Art so zu verbessern,
daB eine schdlfdhige Dichtnaht anbringbar ist, ohne daB
dile seitlichen Siegeln&hte auch nur teilweise dadurch
beeintrdchtigt werden, wobel eine Beschddigung &uBerer
Oberflé&chen auszuschliefen ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemidB dadurch geldst, daB
die Siegeln8hte der beiden Seitenrinder der gegeniiber-
liegenden Wandteile mit groBer Nahtfestigkeit bis zum
oberen Rand der Beutel&ffnung verlaufen und daB die
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schdlfdhige Dichtnaht die seitlichen Siegelndhte im Be-

reich des oberen Randes derart kreuzt, daB sie nur zwi-
schen den Kreuzstellen schdlfdhig ist.

Durch die erfindungsgem@Ben MaBnahmen wird eine Beutel-
packung geschaffen, die an den Kreuzstellen der Dicht-
naht einerseits und der beiden seitlichen Siegelnihte
andererseits, d. h. am oberen Rand des Beutels auBen,
elne grofe Nahtfestigkeit hat. Der Verbraucher kann eine
solche Packung ohne besondere Achtsamkeit l&ngs der
schdlfdhig losbaren Dichtnaht dadurch &ffnen, daB er das
vordere Wandteil vom riickw&rtigen Wandteil wegzieht, so
daB die Dichtnaht sich von der Mitte nach beiden Seiten
hin 16st. Dieser LOsungsvorgang wird an den Kreuzstellen
mit den seitlichen Siegelndhten durch deren groBe Naht-
festigkeit zum Stillstand gebracht. Dadurch ist eine an-
genehme und sehr zweckmiBig zu gebrauchende Beutelpak-
kung geschaffen, insbesondere bel der Verwendung als Ta-

. bakbeutel. Durch die neue Anordnung der Dichtnaht wird

auch eine verlangerte Haltbarkeit des verpackten Fill-
gutes erreicht, weil vor dem Offnen durch die hermeti-
sche Versiegelung das Aroma und die Feuchtigkeit in der
Packung weitgehend gehalten werden. Es wird nicht wie

im bekannten Fall eine Klebstoffnaht, eine Lackbeschich-
tung oder dergleichen verwendet, sondern erfindungsgemdf
ist der Beutel ohne Fremdstoffe, die sich mit dem Fillgut
mischen und auf seinen Geschmack einwirken k&nnten, ver-
schlossen. Es sind jetzt auch Kunststoffolien aufweisen-
de Materialbahnen mit verbesserten Barriereeigenschaften
einsetzbar, und mit Vorteil kann bei Verbesserung der
Haltbarkeit des Tabaks die Dichtigkeit eines Tabakbeu-
tels verbessert werden, und es kann sogar die beil den
iiblichen Tabakbeuteln vorgesehene Uberklappe ohne Beein-
trdchtigung der Barrliereelgenschaften entfallen.

Vorteilhaft ist es erfindungsgem&ﬁ ferner, wenn die
Dichtnaht von einer Seltenkante des Beutels zur anderen
verlduft. Dann kann die Herstéllung verbessert und die
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Produktionsgeschwindigkeit erh6ht werden. Auch die ein-

gesetzten Werkzeuge konnen einfacher ausgestaltet wer-

den, well es nicht so exakt auf die L&nge der Dichtnaht
ankommt.

Aus Verkaufsgriinden ist es teilweise zweckmdBig, wenn
metallisierte Materialbahnen verwendet werden. Eine
diesbeziigliche weitere Ausgestaltung der Erfindung ist
dann dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtnaht auf der
nicht metallisierten Innenseite zwischen zwei aufeinan-
dergelegten, auBen metallisierten Wandteilen angeordnet
ist. Auf diese Weise kdnnen durch die streifenmetalli-
sierte Folie sehr ansprechende Packungen hergestellt
werden, und dennoch 1aBt sich die Dichtnaht durch ein-
fache Mittel zum 1Osbaren VerschlieBen der Beuteldff-
nung so anordnen, daB sie nur zwischen den Kreuzstellen
an den Ecken aufBlen mit den seitlichen Siegelndhten
schdlfdhig ist, so daB auch im Falle der streifenmetal-
lisierten Oberfldche die Seitenré@nder bis ganz oben eine
groBe Nahtfestigkeit haben.

Die "Streifenmetallisierung" bedeutet im Sinne der Er-
findung ein nur teilweises, n&mlich streifenfdrmiges
Beschichten der Packungsoberseite mit Metall; insbeson-
dere in der Art, daB im HochfrequenzschweiBbereich auch
auf der PackungsauBenseite und natiirlich auch auf der
Packungsinnenseite keine Metallisierung vorhanden ist,
um z. B. einen elektrischen Kurzschluf zu vermeiden. Da
dieser Bereich auf dem flachliegenden Follienzuschnitt
streifenfdrmig ist, erfolgt die Streifenmetallisierung
sozusagen auf dem komplementdren Bereich ebenfalls
"streifenformig"®.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstel-
lung der oben beschriebenen Packung, bel dem eine die
Kunststoffolie aufweisende Materialbahn von Rollen ab-
gezogeh, um einen parallel gur Férderrichtung verlau-
fenden Bodenfalz zur Bildung des Beutelteils umgelegt
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und danach quer zur Fdrderrichtung an den Seitenr&ndern
des Beutels verschweiBt und vereinzelt wird, wonach das
Fillgut eingefiillt und der Beutel l&ngs einer die Sei-
tenrédnder verbindenden Dichtnaht thermisch verschlossen
wird. Man erreicht die Packung mit den oben ausfiihrlich
erlduterten Merkmalen, wenn erfindungsgem&B die Dicht-
naht unter leichtem Andriicken der zwel miteinander zu
verschweiBenden Materialbahnteile und gleichzeitigem
Hochfrequenzschweiflen hergestellt wird. Bevorzugt ist
erfindungsgemaB zwar ein HochfrequenzschweiBen mit
einer Frequenz von 27 MHz. Das Hochfrequenzschweifen
kann aber selbstverstdndlich auch unter anderen Bedin-
gungen vorgenommen Werden. Zwar ist das Hochfrequenz-

schweiBen zum Verbinden von dicken, harten PVC-Folien
bereits bekannt, es ist aber bislang noch nicht bei

Packungen der hier beschriebenen Art eingesetzt worden.
Durch das HochfrequenzschweiBen kann man besonders die
unschéne Markierung im Dekor beim Durchdriicken der
SchweiBbacken l&ngs der Dichtnaht vermeiden. Durch eine
geeignet aufgebaute Materialbahn, insbesondere der in
dieser eingebauten Kunststoffolie oder -folien kann man
erreichen, daB die Materialbahn an ihrén miteinander zu
verschweiBenden Oberfldchen mehr oder weniger die Ener-
gie der Hochfrequenzstrahlung absorbiert, so daB eine
wirklich schd@lfdhige Dichtnaht ohne Zerst®rung der Ober-
fldchen der Materialbahnen erreichbar ist.

Dabei kann es zweckmdBig sein, wenn erfindungsgemd@B die
HochfrequenzschweiBfbacken auf 40° ¢ vorgewdrmt werden.
Unter Vermeidung sich auf die AuBenseite durchdriicken-

der SchweiBstreifen kann mit dieser vorbereitenden MaB-
nahme das HochfrequenzschweiBen besonders schnell und
mit durchgreifender Wirkung eingesetzt werden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgen-

den Beschreibung im Zusammenhang mit den Zeichnungen.
Es zelgen:
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Fig. 1 schematisch und perspektivisch eine bevorzugte

Aus filhrungsform einer Packung, wobei besonders

die Dichtnaht herausgestellt ist,

Fig. 2 im Querschnitt eine Einzelheit der Fig. 1 gem&n
dem strichpunktierten Kreis A,

Fig. 3 ebenfalls eine Einzelheit der Fig. 3 gemdB dem

strichpunktierten Kreis B und

Fige 4 eine andere Ausflhrungsform der Packung mit ver-
kirztem Klappenteil und deutlicher Darstellung
der Kreuzstellen, an welchen sich die Dichtnaht

an ihren beiden Enden und die seitlichen Siegel-
néhte kreuzen.

Die in Fig. 1 gezeigte Packung besteht aus einer drei-
schichtigen Materialbahn, deren &dufBerer Kunststoffilm 1
aus Polypropylen mit guten optischen Eigenschaften be-
steht. Die mittlere Schicht 2 ist eine Papiereinlage.
Untersuchungen haben ndmlich gezeigt, daB die Mehrheit
der Endverbraucher, insbesondere der Raucher, einen Beu-
tel, insbesondere Tabakbeutel, bevorzugt, der nach der
traditionellen Methode mit der von durchsichtigen Folien
umschlossenen Papiereinlage hergestellt worden ist. Die
dritte Schicht 3 der Materialbahn ist daher als der so-
genannte innere Kunststoffilm eine besondere Folie, die
je nach Einstellung ihrer Bestandteile die zweckmédBige
Hochfrequenzstrahlung in der gewlinschten Weise absor-
biert. Dadurch ist die Herstellung der Dichtnaht 4 als
16sbare, schdlfdhige Siegelnaht mdglich. Die Dichtnaht 4
ist ebenso wie der Schichtaufbau der Materialbahn in den
Querschnittsansichten der Kreise A und B in Fig. 1 deut-
lich und in vergrdBertem MaBstab in Fig. 2 bzw. der Auf-
bau mit den Schichten 1 bis 3 in Fig. 3 sichtbar. Die
Dichtnaht 4 verl&uft quer zur Lingsrichtung der Material-
bahn und ist durch eine Linle x-x-x in den Fig. 1 und 4
angedeutet.
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In den Ausflihrungsformen der Fig. 1 ﬁnd 4 erkennt man im
unteren Bereich den Beutelteil 5, der durch zwei gegen-
iberliegende Wandteile 6 und 7 gebildet ist. Wenn man
auf die teilweise gebffnete Packung gemdB den Fig. 1

und 4 sieht, ist 6 das vordere Wandteil und 7 das hin-
tere Wandteil. Das hintere Wandteil ist zur Bildung
eines Klappenteils 8 nach oben verldngert. Bel der Aus-
fihrungsform der Fig. 1 ist dieses Klappenteil ersicht-
lich l&nger ausgebildet als bei der Ausfiihrungsform der
Fig. 4. Mit dem lediglich in Fig. 4 gezeigten Klebstrei-
fen 9 wird das Klappenteil 8 nach dem Flillen der Packung
und Umfalten nach unten auf der BeutelauBenseite unten
oder hinten verklebt. '

Der Bodenrand des Beutelteils 5 f&l11t mit dem Bodenfalz
10 zusammen, der sich an sich bei weiterer Verarbeitung
der Packung nach der Ausfiihrungsform der Fig. 1 dort

auch ergibt, in Fig. 1 jedoch nicht gezeigt ist. Die bei-
den Seitenrinder 11 und 12 verlaufen quer zum Bodenfalz

10 und auch quer zum oberen Rand 13, der die Offnung des
Beutels 5 bildet. '

Wihrend die parallel zum Bodenfalz 10 verlaufende schdl-
fadhige Dichtnaht 4 bei beiden Ausfiihrungsformen der Fig.
1 bis 3 und der Fig. 4 gezeigt ist, sind die seitlichen
Siegelndhte 14 nur auf der rechten Seite bel der Ausfih-
rungsform der Fig. 4 in Gestalt einer doppelt gestri-
chelten Linie gezeigt. Dort erkennt man auch die Kreuz-
stelle 15, an welcher die schd@lfdhige Dichtnaht 4 die
seitliche Siegelnaht 14 kreuzt. Aus Fig. 4 wird daher
besonders deutlich, wie die seitlichen Siegeln@hte mit
gleichm&Biger und groBer Nahtfestigkeit vom Bodenfalz 10
bis zum oberen Rand 13 durchlaufen, so daB die sch#lfi-
hige Dichtnaht 4 nur zwischen den Kreuzstellen 15 mit
ihrer geringen Nahtfestigkeit vorgesehen ist, in den
Kreuzstellen 15 hingegen die erwﬁnschtergleich grofie
Nahtfestigkeit der seitlichen Siegelnaht714 vorliegt.
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Packung in Form eines Beutels filir aromatisierte und/
oder feucht zu haltende Fiillgliter, bestehend aus
einem gefilillten Beutelteil, der durch zwei gegenﬁber—
liegende Wandteile aus Kunststoffolie gebildet ist,
wobel sein Bodenrand durch Umlegen der Kunststoff-
folie l&ngs eines Bodenfalzes gebildet ist, wihrend
an seinen beiden Seitenré@ndern die gegeniiberliegen-
den Wandteile fest miteinander versiegelt sind, wobel
der obere, die Offnung des Beutels bildende Rand
durch eine parallel zum Bodenfalz verlaufende Dicht-
naht schdlf&hig derart verschlossen ist, daB die
Dichtnaht ohne Zerreiflen der Wandteile l16sbar ist,

d adurch gekennzeichnet, dafB
die Siegelndhte (14) der beiden Seitenrdnder (11, 12)
der gegeniiberliegenden Wandteile (6, 7) mit groBer
Nahtfestigkeit bis zum oberen Rand (13) der Beutel-
6ffnung verlaufen und daB die schdlfdhige Dichtnaht
(4) die seitlichen Siegelndhte (14) im Bereich des
oberen Randes (13) derart kreuzt (15), daB sie nur

zwischen den Kreuzstellen (15) schilfdhig ist.

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Dichtnaht (4) von einer Seitenkante (11) des Beu-
tels (5) zur anderen (12) verl&uft.

Packung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dichtnaht (4) auf der nichtmetallisier-
ten Innenseite zwischen zwei aufeinandergelegten,
auBen metallisierten Wandteilen (6, 7) angeordnet
ist.

Verfahren zur Herstellung der Packung nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, bei dem eine die Kunststoffolie
aufweisende Materialbahn von Rollen abgezogen, um
einen parallel zur Fdrderrichtung verlaufenden Boden-

falz zur Bildung des Beutelteils umgelegt und danach
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quer zur Fdrderrichtung an deh'Seiteﬁréndern des Beu-
tels verschweifSit und vereinzelt wird;,wonach das
Flillgut eingefilillt und der Beutel lé&ngs einer die
Seitenrdnder verbindenden Dichtnaht thermisch ver-
schlossen wird,' dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dichtnaht unter leichtem
Andriicken der zwei miteinander zu verschweiBenden

Materialbahnteile und gleichzeitigem HOchfrequenz—
schweiBen hergestellt wird. :

Verfahren nach Ahspruch 4, dadurch gekennzeiéhnet;
daB das HochfrequenzschwelBen bei einer F;eQuenz von
27 MHz erfolgt. ' '

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,'dadufch gekenn-
zeichnet, daB die HochfrequenzschweiBbacken auf 40° C

vorgewdrmt werden.
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