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(57) Abstract: The present invention
relates to a method for producing a
tubular bag (1), wherein first a flat
web of a film (19) is formed over a
shaping shoulder and formed into a
tube by a longitudinal weld seam (4),
which extends in the feed direction
(Z) of the tube, bulk material is filled
into a longitudinal section of the
tube, and the longitudinal section,
which is closed at the top and bottom
by transverse weld seams (2, 3), is
severed as a filled tubular bags (1)
from the fed covering material. The
present invention is to provide a
method that can be used to produce
tubular bags, which can also exhibit
certain dimensional stability. In
this respect, it is proposed with
the present invention to use a film
(19) that comprises at least one
heat-shrinkable layer (20), with which
a microwave-sensitive material (22)
is associated such that the film (19) is
formed in a predefined manner when
microwave radiation is applied. The

present invention further provides a film that is particularly suited for producing such a tubular bag. The film has a heat-shrinkable
layer (20), a microwave-sensitive material (22), which is associated with the heat-shrinkable layer (20), and a passive layer (21),
o which is connected to the heat-shrinkable layer (20). The heat-shrinkable layer (20), the micro-wave sensitive material (22) and the
passive layer (21) are connected to each other such that the film (19) is formed in a predefined manner when microwave radiation

is applied.
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Schlauchbeutels (1), bei dem zu-
nédchst eine ebene Bahn einer Folie (19) iiber eine Formschulter geformt und durch eine LéngsschweiBnaht (4) zu einem Schlauch
gebildet wird, die sich in Zufiithrrichtung (7) des Schlauches erstreckt, Schiittgut in einen Langenabschnitt des Schlauches eingefiillt
und der ober- und unterseitig durch QuerschweiBnihte (2, 3) geschlossene Liangenabschnitt als gefiillter Schlauchbeutel (1) von dem
zugefithrten Hiillstoff abgetrennt wird. Mit der vorliegenden Erfindung soll ein Verfahren angegeben werden, mit dem Schlauch-
beutel herstellbar sind, die auch eine gewisse Formsteifigkeit aufweisen kdnnen. Im Hinblick darauf wird mit der vorliegenden
Erfindung vorgeschlagen, eine Folie (19) zu verwenden, die wenigstens eine warmeschrumpfbare Lage (20) umfasst, der ein mi-
krowellenempfindlicher Werkstoff (22) derart zugeordnet ist, dass die Folie (19) bei Mikrowellenbeaufschlagung in vorbestimmter
Weise umgeformt wird. Mit der vorliegenden Erfindung wird ferner eine Folie angegeben, die sich insbesondere zur Herstellung
eines solchen Schlauchbeutels eignet. Die Folie hat eine wirmeschrumpfbare Lage (20), einen mikrowellenempfindlichen Werkstoff
(22), der der wiarmeschrumpfbaren Lage (20) zugeordnet ist, und eine passive Lage (21), die mit der warmeschrumpfbaren Lage (20)
verbunden ist. Die wiarmeschrumptbare Lage (20), der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) und die passive Lage (21) sind so
miteinander verbunden sind, dass die Folie (19) bei Mikrowellenbeaufschlagung in vorbestimmter Weise umgeformt wird.
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Verfahren zum Herstellen eines Schlauchbeutels, Schlauchbeutel sowie zur Herstel-
lung des Schlauchbeutels geeignete Folie

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Schlauchbeutels, bei
dem eine zunachst ebene Bahn einer Folie Uber eine Formschulter geformt und durch eine
Langsschweifdnaht zu einem Schlauch gebildet wird, die sich in Zufuhrrichtung des Schiau-
ches erstreckt, Schittgut in einen Langenabschnitt des Schlauches eingefullt und der ober-
und unterseitig durch Querschweiflnahte geschlossene Langenabschnitt als gefllter
Schlauchbeutel von der zugefuhrten Bahn abgetrennt wird.

Ein entsprechendes Verfahren wird auch als Form-Fill-Seal-Verfahren bezeichnet und ist
allgemein bekannt. Die zum Einsatz kommende Folie kann eine ein- oder mehriagige Folie
sein. Verpackt werden mit diesem Verfahren beispielsweise Lebensmittel oder andere gra-
nulare Materialien. Die DE 33 45 459 bzw. die US-4,288,965 offenbaren zur Durchfihrung
des Verfahrens geeignete Vorrichtungen.

Far die vorliegende Erfindung spielt es keine Rolle, ob die Querschweillnéhte kontinuierlich,
d.h. bei einem kontinuierlich abgezogenen Folienmaterial hergestellt werden, oder aber die
Zufuhrbewegung beim Herstellen der Querschweilnéhte zum Stoppen gebracht wird. Bei
einem kontinuierlichen Verfahren werden die die Querschweil3nahte bildenden Schweillein-
richtungen in Zufuhrrichtung des Schlauches zyklisch mitbewegt.

Die vorliegende Erfindung will ein Verfahren zum Herstellen eines Schlauchbeutels ange-
ben, der sich insbesondere nach Offnen auch als hinreichend formstabiles Behaltnis zur
Aufnahme des SchUttgutes eignet. Im Falle von Lebensmitteln soll die Moglichkeit geschaf-
fen werden, den gedéffneten Beutel als Darreichungsbehéiltnis verwenden zu kénnen, wel-
ches hinreichend stabil ist.

Zur Lésung dieses Problems wird mit der vorliegenden Erfindung ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 1 vorgeschlagen. Dieses unterscheidet sich gegenuber dem gat-
tungsbildenden Stand der Technik dadurch, dass eine Folie verwendet wird, die wenigstens
eine warmeschrumpfbare Lage umfasst, der ein mikrowellenempfindlicher Werkstoff zuge-
ordnet ist, und zwar derart, dass die Folie bei Mikrowellenbeaufschlagung in vorbestimmter
Weise umgeformt wird. Als warmeschrumpfbare Lage wird insbesondere ein gereckter
Thermoplast angesehen, der eingefrorene Orientierungen aufweist. Der mikrowellenemp-
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findliche Werkstoff ist derart ausgelegt, dass er sich bei Mikrowellenbeaufschlagung er-
warmt. Die warmeschrumpfbare Lage der Folie und der mikrowellenempfindliche Werkstoff
sind so aufeinander abgestimmt, dass die Erwarmung des mikrowellenempfindlichen Werk-
stoffs zu einer Ruckstellung eingefrorener Orientierungen fuhrt, ohne dass die Folie auf-
schmilzt, jedoch zu einem solchen Grad, dass sich die Folie vorzugsweise makroskopisch
verformt und versteift wird. Die Mikrowellenbeaufschlagung fuhrt dementsprechend dazu,
dass die warmeschrumpfbare Lage der Folie im Bereich des mikrowellenempfindlichen
Werkstoffs umgeformt wird. Der Schrumpf der Lage der Folie fihrt zu einer Verspannung
der gesamten Folie und somit zu einer Versteifung derselben.

Die bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur Anwendung kommende Folie kann eine ein-
lagige Folie sein. Insbesondere ist aber an eine mehrlagige Folie gedacht, die neben der
warmeschrumpfbaren Lage auch eine sogenannte passive Lage umfasst. Diese passive
Lage dient beispielsweise der Versteifung der Folie. Es kdnnen weitere passive Lagen vor-
gesehen sein, und zwar insbesondere, um den sonstigen Anforderungen der Folie gerecht
zu werden, die z.B. an eine lebensmittelgerechte Verpackung gestellt werden. Hierzu zahlen
Feuchtigkeitsschutz, UV-Schutz und mechanischer Schutz, um nur einige Beispiele zu nen-
nen.

Die passive Lage ist im Wesentlichen thermostabil, d.h. wird bei der zu erwartenden Erwar-
mung des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs jedenfalls nicht in einem MalRe wie die
warmeschrumpfbare Lage verformt. Bei dieser Sichtweise wird davon ausgegangen, dass
samtliche heutzutage zur Anwendung kommende Folien fur Verpackungszwecke auch ein-
gefrorene Orientierungen umfassen. Bei der vorliegenden Erfindung bildet die war-
meschrumpfbare Lage allerdings den Motor fur die Umformbewegung, wohingegen die pas-
sive Lage zumindest Uberwiegend einem anderen Zweck dient. Die passive Lage kann das
Substrat fur den mikrowellenempfindlichen Werkstoff bilden. Sie ist vorzugsweise mit der
warmeschrumpfbaren Lage verklebt und kann entsprechende Haftvermittier tragen, wie bei-
spielsweise Siegellacke oder Kaschierkleber. Die passive Lage kann beispielsweise durch
CPET oder anderen im Wesentlichen nicht schrumpfenden Kunststoffen gebildet sein.
Denkbar ist auch die Verwendung von Papier bzw. Karton. Auf die Einzelheiten der bei dem
Verfahren vorzugsweise zur Anwendung kommenden Folie wird nachfolgend noch néher
eingegangen werden.
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Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren zur Herstellung eines Schlauchbeutels wird die
warmeschrumpfbare Lage, der mikrowellenempfindliche Werkstoff sowie eine gegebenen-
falls vorgesehene und mit der warmeschrumpfbaren Lage verbundene passive Lage der
Folie vorzugsweise so vorgesehen, dass bei Mikrowellenbeaufschlagung durch die wér-
meschrumpfbare Lage ein Linienmuster ausgebildet wird. Diese Linien des Linienmusters
kénnen geradlinig oder gekrimmt ausgebildet sein. Bei einem geradiinigen Verlauf kénnen
Liniensegmente gezackt also alternierend ausgerichtet vorgesehen sein, so dass die ge-
wunschte durch Umformung erzielte Versteifung der Folie durch Mikrowellenbehandiung im
Bereich der Linie zusatzlich erndéht wird. Durch das Linienmuster kdnnen bestimmte Fla-
chenabschnitte an der Folie ausgebildet bzw. voneinander getrennt werden, die nach Mik-
rowellenbehandiung durch eine Schrumpfung gegeneinander verschwenkt oder gekrimmt
sind. Diese Schrumpfung kann ein Gelenk oder eine Versteifung ausbilden. Der durch Mik-
rowellenbehandiung umgeformte Bereich der Folie bildet eine Diskontinuitat, die bei der
Verpackungsgestaltung genutzt werden kann, um den mikrowellenbehandelten Schiauch-
beutel an die gewunschte Nutzung anzupassen. Speziell kann durch die umgeformten Be-
reiche der Folie eine Versteifung des Schlauchbeutels erzielt werden, so dass dieser eine
gewisse erhohte Standfestigkeit erhalt. Auch kénnen durch Mikrowellenbeaufschlagung um-
formende Laschen geformt werden, die zu einer Offnung der Verpackung oder einer geziel-
ten Anlage eines sich durch die Beaufschlagung erwarmenden Teils der Verpackung um
das verpackte Gut fahren.

Die warmeschrumpfbare Lage, der mikrowellenempfindliche Werkstoff sowie gegebenen-
falls die mit der warmeschrumpfbaren Lage verbundene passive Lage der Folie kbnnen so
vorgesehen sein, dass eine Mikrowellenbeaufschlagung durch die warmeschrumpfbare La-
ge das Linienmuster mit im Wesentlichen geraden Linien an dem Schlauchbeutel vorgese-
hen wird. Durch diese parallelen Linien kénnen sich parallel zueinander erstreckende Rip-
pen ausgebildet werden, durch die beispielsweise benachbarte Seitenflachen eines gedffne-
ten Beutels, die in Umfangsrichtung des gedéffneten Beutels nebeneinander angeordnet
sind, gegeneinander versteift sind. Die entsprechend an den Linien umgeformten Bereiche
bilden Rippen aus, die ein Aufstellen des gedéffneten Schlauchbeutels erlauben. Dabei soll-
ten die Linien vorzugsweise paralle! zueinander vorgesehen sein, was die Mdglichkeit offen
I&sst, durch die Linien jeweils sich in der Vertikalen erstreckende Stutzen auszubilden, die
den gedffneten Schlauchbeutel halten, so dass dieser als Darreichungsbehalter genutzt
werden kann, der fur die Gebrauchszwecke eine hinreichende Steifigkeit hat.
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Bei dem Form-Fill-Seal-Verfahren werden die einzelnen Linien des Linienmusters vorzugs-
weise im Wesentlichen quer zu der Langsschweiflnaht vorgesehen, und zwar derart, dass
die jeweiligen Linien auf den Umfang des Beutels verteilt angeordnet sind. Hierdurch ergibt
sich eine in Umfangsrichtung des Beutels gleichmaRige Abstutzung, so dass der Beutel
nach Mikrowellenbeaufschlagung einen im Wesentlichen zylindrischen Behélter ausbilden
kann. Die Anordnung der Linien des Linienmusters quer zu der L&ngsschweifnaht bietet
den weiteren Vorteil, dass auch die fur sich bereits steifen Querschweillndhte zur Verstei-
fung des Beutels nach Offnen genutzt werden kénnen. Somit kann die Anzahl der Linien fur
eine hinreichende Formsteifigkeit des Schlauchbeutels nach Mikrowellenbeaufschiagung
verringert werden. Bei der genannten bevorzugten Verfahrensfuhrung sind einzelne Linien
des Linienmusters vorzugsweise streng parallel zu den QuerschweiRnahten vorgesehen,
und zwar derart, dass an jedem zu formenden Langenabschnitt in Zufuhrrichtung des
Schlauches mehrere Linien hintereinander angeordnet sind. Die Linien sind dabei in der
Regel auf den beiden gegenuberliegenden Seitenwéanden des Langenabschnitts angeord-
net.

Bei einer alternativen Ausgestaltung sind die Linien des Linienmusters im Wesentlichen pa-
rallel zu der LangsschweilRnaht vorgesehen. Eine solche Ausgestaltung ist relativ kosten-
gunstig herzustellen und erméglicht es, den Boden durch eine der Querschwei3néhte bei-
spielsweise durch Faltung der Querschwei3naht auszubilden. Die Langsschwei3naht und
die Linien des Linienmusters bilden nach Mikrowellenbeaufschlagung versteifende Rippen
aus, so dass der beispielsweise kurz unterhalb der gegenuberliegenden Querschweilnaht
durch Schneiden gedffnete Beutel einen formstabilen Behélter ausbildet. Als im Wesentli-
chen "parallel" im Sinne der Erfindung werden auch solche Ausgestaltungen angesehen, bei
denen die Linien leicht schrag zueinander angeordnet sind. Gedacht ist hier insbesondere
die Ausrichtung der Linien im Wesentlichen parallel zueinander als sich im Wesentlichen
vertikal erstreckende Stutzen eines gedffneten, aufrechtstehenden Beutels.

Vorzugsweise wird bei dem Verfahren der Beutel mit einem besonderen Boden ausgebildet,
der fUr sich eine hinreichende Standfiache und -festigkeit gewahrleisten solite. Dementspre-
chend werden an gegenuberliebenden Enden einer Seitenwand, die Ublicherweise den Bo-
denabschnitt des stehenden, getffneten Beutels bildet, jeweils ein Zipfel geformt. Jeder Zip-
fel umfasst mehrere, Ublicherweise zwei Folienlagen, die gegeneinander gelegt und mitein-
ander verbunden sind. Die Zipfel werden dementsprechend durch Falten des Folienmateri-
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als am Ende der entsprechenden Seitenwand gebildet. Eine zur Verfahrensfuhrung insofem
geeignete Vorrichtung ist beispielsweise aus der DE 199 57 891 bekannt. Hier werden die
entsprechenden Folienlagen durch Verschweifden miteinander verbunden. Die Zipfel verlau-
fen aus 6konomischen Grinden Ublicherweise parallel zu der Zufuhrrichtung des Schilau-
ches beim Befullen desselben. Regelmanig werden die Zipfel im Bereich eines Fulllrohres
ausgebildet, welches eine gewisse Form fur den Langenabschnitt der Folienbahn vorgibt
und das Ausbilden der Zipfel vereinfacht. Es kénnen auf dem Umfang des Langenabschnitts
zwei oder mehr Zipfel ausgebildet werden. Vorzugsweise wird auf die Anordnung des mik-
rowellenempfindlichen Werkstoffs an dem Bodenabschnitt, d.h. der Seitenwand, die sich
zwischen den Zipfeln befindet, verzichtet. Das zwischen den Zipfeln bezeichnete Bodenab-
schnitt ist ein Wandabschnitt, der von den Zipfeln Gblicherweise Uuberragt wird. Die benach-
bart zu dem Bodenabschnitt vorgesehenen Seitenwande des Schlauchbeutels werden tbli-
cherweise durch die Zipfel ein wenig verlangert.

GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung wird die Langs-
schweinaht gegenuberliegend dem Bodenabschnitt ausgebildet. Der Schlauchbeutel wird
dementsprechend mit im Wesentlichen dreieckiger Grundflache ausgeformt. MaRgeblich fur
diese Sichtweise ist eine Schnittansicht quer zur Zufuhrrichtung des Folienmaterials bei-
spielsweise auf Hohe eines Fulirohres zum Einflllen des Schuttgutes. Vorzugsweise wird
der mikrowellenempfindliche Werkstoff nicht im Bereich des Bodenabschnitts ausgebildet,
wohl aber vorzugsweise in Form eines Musters im Wesentlichen Uber den gesamten, bis zu
der Spitze des Beutels reichenden Wandabschnitt. Dadurch ist ein im Querschnitt dreiecki-
ger Schlauchbeutel mit einem durch die Zipfel versteiften Boden gebildet, der an seinen
aufeinander zulaufenden Abschnitten mit Mikrowellenbeaufschlagung versteifbaren Linien
versehen ist. Dieser Schlauchbeutel kann im Bereich der Langsschweifinaht aufgeschnitten
werden. Die einander gegentberliegenden QuerschweiRnéhte kdnnen nach innen von dem
Benutzer nach innen gefaltet werden, um vor der Mikrowellenbehandlung einen hinreichend
formstabilen Behalter zu erlangen, der beispielsweise in einen Mikrowellenofen eingebracht
werden kann. Nach Mikrowellenbeaufschlagung versteifen die Linien des Linienmusters die
Seitenwande des oben offenen Behalters.

Alternativ kann sich die Langsschweinaht an einer beliebigen Stelle an der Seitenwand des
Beutels befinden. Der Boden des Beutels kann beispielsweise durch Faltung des den Beutel
bildenden Folienmaterials durch Einblasen von Schutzgas nach Befullen des Beutels erstelit
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werden. Diese Faltbearbeitung dient insbesondere dem Ziel, einen im Querschnitt dreiecki-
gen gefalteten Boden an dem Beutel auszubilden. Der Boden kann durch die Faltung bereits
hinreichend formstabil sein. Alternativ kdnnen linienférmige Versteifungen durch das war-
meempfindliche Material an dem Boden des Beutels ausgebildet werden. Hierzu sind vor-
zugsweise sich zwischen den Querschweil3néhten befindliche und sich im Wesentlichen
quer zur Verbindungslinie der gegenuberliegenden QuerschweilRnahte erstreckende Linien
des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs an dem Boden vorgesehen. Diese Linien erstre-
cken sich im Wesentlichen parallel zueinander.

Insbesondere zur Herstellung von Schlauchbeutels fur die Lebensmittelverpackung ist es zu
bevorzugen, den mikrowellenempfindlichen Werkstoff zwischen der warmeschrumpfbaren
Lage und der passiven Lage anzuordnen, der mikrowellenempfindliche Werkstoff gekapselt
ist und nicht direkt mit dem Nahrungsmittel in Verbindung kommt. Weiterhin besonders be-
vorzugt sollte bei der Herstellung von Schlauchbeuteln fur die Lebensmittelverpackung eine
wenigstens dreilagige Folie verwendet werden. Die mittlere Lage der Folie wird vorzugswei-
se durch die warmeschrumpfbare Lage gebildet. Die &uReren Lagen durch ein Material,
welches das verpackte Lebensmittel bestmdglich schitzen. Hierzu z&hit insbesondere PET;
abhangig von den konkreten Anforderungen kann amorphes Polyethylenterephthalat oder
stark kristallines Polyethylenterephthalat, insbesondere CPET zur Anwendung kommen.

Zur bestmoglichen Versteifung des Schlauchbeutels ist es weiterhin zu bevorzugen, die
warmeschrumpfbare Folie so zu verwenden, dass die durch Recken eingebrachten Orientie-
rungen quer zu der oder den Linien insbesondere dem Liniemuster verlaufen. Bei der Ubli-
chen Ausrichtung der Linien des Linienmusters parallel zu den Querschwei3ndhten bedeu-
tet dies, dass die Folie in Reckrichtung durch QuerschweilRnéhte zu geschlossenen Lan-
genabschnitten geformt und durch Trennen zu einem geschlossenen Schlauchbeutel verar-
beitet werden sollte.

Mit der vorliegenden Erfindung wird ferner eine Folie angegeben, die sich insbesondere zur
Herstellung von Schlauchbeuteln der vorerwéhnten Art eignet. Die Folie kann aber auch in
anderen sehr unterschiedlichen Bereichen zur Anwendung kommen, beispielsweise zur
Herstellung von Dekorationsartikein. Die mit der Verwendung der vorliegenden Erfindung
angegebenen Folie zur Herstellung von Artikeln ist nicht auf das Gebiet der Verpackungs-
technik beschréankt. Als Folie im Sinne der vorliegenden Erfindung wird jedes im Wesentli-
chen zweilagiges Material bezeichnet, welches eine warmeschrumpfbare Lage, die vor-
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zugsweise durch einen Thermoplasten gebildet wird, und eine passive Lage umfasst. Die
passive Lage kann aus einem Thermoplasten gebildet sein. Ebensogut kann die passive
Lage aus jedem anderen flachigen Material gebildet sein. Geeignet sind insbesondere Pa-
pier und Pappe. Entsprechend umfasst der Begriff "Folie” im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung auch zweidimensionale Materialien, die eine relativ groRe Dicke haben. Die vorlie-
gende Erfindung will eine Folie angeben, die sich durch Mikrowellenbeaufschlagung umfor-
men lasst und nach entsprechender Beaufschlagung einen hinreichend formstabilen vor-
zugsweise dreidimensionalen Zustand einnimmt, so dass Verpackungen oder andere Artikel
in der gewunschten Form herstellbar sind.

Bei der Herstellung der Folie kénnen Techniken und Materialien zur Anwendung kommen,
wie sie in der WO 0037543 beschrieben sind.

Im Hinblick auf dieses Problem wird mit der vorliegenden Erfindung eine Folie vorgeschla-
gen, die eine warmeschrumpfbare Lage sowie eine passive Lage umfasst. Die passive Lage
ist mit der warmeschrumpfbaren Lage verbunden. Der warmeschrumpfbaren Lage ist ein
mikrowellenempfindlicher Werkstoff zugeordnet. Der mikrowellenempfindliche Werkstoff und
die schrumpfbare Lage sind so aufeinander abgestimmt, dass bei Mikrowellenbehandiung
die warmeschrumpfbare Lage erwarmt wird und in der warmeschrumpfbaren Lage eingefro-
rene Orientierungen der Molekdle sich zurtckstellen. Der mikrowellenempfindliche Werkstoff
ist so ausgewaénhlt, dass bei der Gblichen Mikrowellenbeaufschlagung eine Erwarmung des
mikrowellenempfindlichen Werkstoffs erfolgt, die zu der gewlinschten Ruckstellung der Ori-
entierungen fuhrt. Die warmeschrumpfbare Lage, die passive Lage sowie der mikrowelien-
empfindliche Werkstoff sind so bei der erfindungsgemafen Folie vorgesehen, dass die Folie
bei Mikrowellenbeaufschlagung in vorbestimmter Form umgeformt wird. Hierzu sind mehre-
re nebengeordnete Weiterbildungen denkbar.

So kann z.B. der mikrowellenempfindliche Werkstoff punktuell oder linienférmig vorgesehen
sein, d.h. die flachenmaRige Uberdeckung zwischen dem mikrowellenempfindlichen Werk-
‘stoff und der warmeschrumpfbaren Lage kann gering sein. Die warmeschrumpfbare Lage ist
hierbei mit der passiven Lage Uber einen Kleber so verbunden, dass bei Mikrowellenbeauf-
schlagung im Bereich des empfindlichen Werkstoffs die warmeschrumpfbare Lage verformt
wird. Im Bereich der Verformung ist zumindest nach Mikrowellenbeanspruchung keine Ver-
klebung aktiv. Das bedeutet, dass die Verklebung im Bereich der Verformung nach Mikro-
wellenbeaufschlagung nicht mehr vorgesehen ist. Erreicht werden kann dies beispielsweise
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dadurch, dass Kleber bewusst im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs ausge-
spart wird, d.h. die passive Lage jedenfalls so weit gegenuber der warmeschrumpfbaren
Lage beabstandet wird, dass keine Verklebung in dem Bereich von vorneherein stattfindet.
Dazu kann die Oberflache der den Kleber tragenden Folie vor dem Auftragen oder nach
dem vollflachigen Auftragen des Klebers bearbeitet, insbesondere ausgeschnitten werden.
Alternativ kann der Kleber auch ein warmeschrumpfbarer Kleber sein, der bei Mikrowellen-
beanspruchung durch die Erwarmung des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs seine kle-
benden Eigenschaften verliert. Alternativ kann im Bereich des warmeempfindlichen Werk-
stoffs zwischen diesem und der passiven Lage eine Antihaftbeschichtung vorgesehen sein,
die trotz flachig aufgebrachtem Kleber ein Verkleben der beiden Lagen verhindert. Schlief3-
lich kann die Verklebung zwischen der warmeschrumpfbaren Lage und der passiven Lage
im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs von vorneherein fehlen.

Samtliche der vorerwahnten MaRnahmen fuhren zu einer hohen relativen Beweglichkeit
zwischen der schrumpfbaren Lagen und der passiven Lage. Die schrumpfbare Lage kann
durch Mikrowellenbeaufschlagung erwédrmt und damit durch Rackstellen der Orientierungen
in einem Bereich geschrumpft werden, in dem der mikrowellenempfindliche Werkstoff vor-
gesehen ist. Diese Schrumpfung wird nicht durch anhaftendes passives Material behindert.
Das passive Material kann sich hierbei beispielsweise aufwélben und aus der Ebene der
Folie heraustreten und somit eine Art Gelenk bilden.

GemanR einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist die flachenmaRige Uberdeckung
zwischen dem mikrowellenempfindlichen Werkstoff und der schrumpfbaren Folie wie zuvor
dargelegt gering. Des Weiteren ist bei dieser bevorzugten Ausgestaltung die flichenmagige
Uberdeckung eines die warmeschrumpfbare Lage mit der passiven Lage verbindenden Kle-
bers gering, so dass sich ein Kiebemuster ergibt. Dieses Klebemuster muss nicht dem Mus-
ter des der warmeschrumpfbaren Lage zugeordneten mikrowellenempfindlichen Werkstoffs
entsprechen. Die entsprechenden Muster kénnen vorzugsweise sich im Wesentlichen kreu-
zende Linien umfassen, so dass sich nach Mikrowellenbeaufschiagung eine komplexe Ver-
formung ergibt, die einerseits durch die Verklebung zwischen der passiven Lage und der
warmeschrumpfbaren Lage in Form gehalten wird und andererseits durch den Schrumpf der
warmeschrumpfbaren Lage im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs.

GemanR einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung ist der mik-
rowellenempfindliche Werkstoff im Wesentlichen vollflachig zwischen den beiden Lagen,
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d.h. der passiven Lage und der warmeschrumpfbaren Lage vorgesehen. Als im Wesentli-
chen vollflachige Anordnung des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs wird vorzugsweise
eine flachenmaRige Uberdeckung von wenigstens 95, besonders bevorzugt von wenigstens
99 % der verfugbaren Kontaktflache angesehen. Die Umformung in vorbestimmter Weise
aufgrund von Mikrowellenbeaufschlagung wird dadurch erreicht, dass der die war-
meschrumpfbare LLage mit der passiven Lage verbindende Kleber in einem Klebemuster mit
geringer flachenmaRiger Uberdeckung zwischen den beiden Lagen vorgesehen ist. Bei Mik-
rowellenbeaufschlagung verhindert die Verklebung zwischen der passiven Lage und der
warmeschrumpfbaren Lage eine Schrumpfbewegung der Folie. Die eingefrorenen Orientie-
rungen mochten sich zwar bei Mikrowellenbeaufschlagung zurtckstellen. Sie werden aber
aufgrund der Verklebung und durch die Formsteifigkeit der passiven Lage daran gehindert.
Ein Schrumpf ergibt sich lediglich dort, wo aufgrund des Klebemusters Kleber fehit. Das
Klebemuster dient dementsprechend zur Einstellung vorbestimmter Bereiche, in denen die
Folie bei Mikrowellenbeaufschlagung umgeformt wird. Bei dieser bevorzugten Ausgestal-
tung wird als passive Lage ein Werkstoff verwendet, der eine hinreichende Steifigkeit hat, so
dass die induzierte Ruckstellung der Molekule der warmeschrumpfbaren Lage nicht zu einer
substantiellen Schrumpfung der Folie insgesamt fuhrt.

Es bestehen verschiedene Méglichkeiten, das Klebemuster auszubilden. So kann der Kle-
ber vollflachig auf eine der Lagen aufgebracht werden und klebefreie Bereiche des Klebe-
musters durch Ausschneiden von Flachensegmenten aus der entsprechenden Lage ausge-
bildet sein. Alternativ kann die als Substrat fur den Kleber dienende Lage zuvor zur Ausbil-
dung der klebefreien Bereiche des Klebemusters ausgeschnitten werden. Erst dann wird der
Kleber auf die entsprechende Lage aufgebracht. Alternativ kann der Kleber auch zunachst
vollflachig auf eine das Substrat bildende Lage der Folie aufgebracht sein und zur Ausbil-
dung der klebefreien Bereiche des Klebemusters auf den Kleber eine Antihaftbeschichtung
entsprechend dem Klebemuster aufgebracht sein. Des Weiteren kann alternativ auch das
Klebemuster auf eine der Lagen der Folie in einer dem Klebemuster entsprechenden Weise
aufgedruckt sein.

Die erfindungsgemafe Ausgestaltung bietet daruber hinaus den Vorteil, dass bei einer Mik-
rowellenbehandlung die Erwarmung des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs zu Behand-
lung des verpackten Gutes, insbesondere eines Lebensmittels genutzt werden kann. So
kann das Lebensmittel beispielsweise durch die sich einstellende Erwarmung gebraunt wer-
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den. Bei einer aromadichten Verpackung unter Verwendung der erfindungsgemafien Folie
ergibt sich dabei mitunter das Problem, dass sich durch die Erwarmung das in der Verpa-
ckung eingeschlossene Gas ausdehnt. Mitunter werden durch die Erwdrmung des in der
Verpackung aufgenommenen Gutes auch Dampfe erzeugt. Dementsprechend besteht bei
der Verwendung der erfindungsgemafen Folie zur Herstellung einer Verpackung die M6g-
lichkeit, die Folie zur Ausbildung von Funktionselementen zu benutzen, die im Ausgangszu-
stand die Verpackung aromadicht verschlieRen und welche sich bei Mikrowellenbehandlung
6ffnen. So kann ein warmeempfindlicher Kleber einem mikrowellenempfindlichen Werkstoff
zugeordnet sein. Der Kleber héait das Funktionselement zunachst an der Verpackung und
dichtet das Funktionselement gegenuber der Verpackung ab. Bei einer Mikrowellenbeauf-
schlagung erwarmt sich der dem Kieber zugeordnete mikrowellenempfindliche Werkstoff, so
dass der warmeempfindliche Kleber seine haftenden Eigenschaften verliert. Das Funktions-
element kann durch Verwendung der erfindungsgemaéafien Folie dabei plastisch verformt
werden, um sich beispielsweise von der Verpackung abzuheben. Auf diese Weise kénnen
bei Mikrowellenbehandlung selbststandig 6ffnende Laschen ausgebildet sein.

Des Weiteren kann der vorerwahnte Effekt einer lokalen Erwarmung der Folie dort, wo sich
mikrowellenempfindlicher Werkstoff befindet, genutzt werden, um Warme in das verpackte
Gut an speziellen Stellen einzutragen. So beispielsweise bei einer Strudelverpackung, bei
welcher bis zu dem Strudel reichende und an dem Strudel anliegende Lappen aus der Folie
in den von der Verpackung aufgenommenen Innenraum hineinreichen. Diese Lappen kon-
nen zu einer entsprechenden Erwarmung des verpackten Gutes fuhren. Ebenso ist es
denkbar, die vorerwahnte Lasche als entsprechenden Lappen auszubilden. Bei einer Mik-
rowellenbehandlung 6ffnet sich die Laschen zunéachst. Sie verstellt sich danach, vorzugs-
weise inwartig in Richtung auf das verpackte Gut hin,legt sich dort beispielsweise an die
AuBenflache des Gutes an und fuhrt an dieser Auenflache zu einer Erwdrmung. Bestimmte
lokale Bereiche der AuRenflache des zu erwarmenden Gutes kénnen hierbei bevorzugt er-
warmt werden. Auch ist es méglich, bestimmte Teile der Verpackung beim Ausbilden des
verpackten Gutes in dieses einzubringen. So kann beispielsweise ein Teigballen um eine
von der Innenseite der Verpackung abstehende und tber Mikrowellenbehandlung erwéarm-
bare Lasche geformt werden.

Die erfindungsgemafe Folie eignet sich beispielsweise auch als oberste Lage einer soge-
nannten Blisterverpackung, die Ublicherweise auf den Rand einer tiefgezogenen Kunststoff-
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wanne aufgebracht wird. Die Wanne kann beispielsweise Lebensmittel enthalten. Denkbar
sind aber auch andere Verbrauchsguter, wie beispielsweise Zahnbursten. Auch bei dieser
denkbaren Anwendung ist die Folie Gber einen warmeempfindlichen Kleber oder einen Sie-
gellack mit der Wanne verbunden, der bei Mikrowellenbeaufschlagung erweicht. Bei Mikro-
wellenbeaufschlagung fuhrt die Verformung der Folie dazu, dass sich diese zunéchst nach
oben von der Verpackung abstellt und das zunéachst getffnete freie Ende der Folie in Ab-
ziehrichtung umgeschlagen wird, so dass sich letztendlich auf der AuRenseite der Folie eine
Rolle aus dem Folienmaterial ergibt. Ein Ende der Folie kann beispielsweise mit einem
warmeunempfindlichen Kleber verbunden sein, so dass die aufgerollte Folie nach dem Off-
nen Teil der Blisterverpackung bleibt und mit dieser entsorgt werden kann.

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der erfindungsgemafien Folie sind in den Unteran-
spruchen angegeben. Die Folie kann insbesondere zwei warmeschrumpfbare Lagen unter-
schiedlicher Schrumpfrichtung enthalten. Durch die mehraxiale Verschrumpfung der Folie
nach Mikrowellenbeaufschlagung kénnen besonders steife Bereiche erzeugt werden. Auch
kénnen zwei schrumpfbare Lagen mit im Wesentlichen gleicher Schrumpfrichtung vorzugs-
weise nebeneinander und unter Einschluss des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs vor-
gesehen sein. Insbesondere bei einer hierzu symmetrischen Anordnung weiterer Lagen,
insbesondere passiver Lagen an der AulRenseite der Folie besteht hierdurch die Moglichkeit,
im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs durch Mikrowellenbeaufschlagung eine
Schrumpfung zu erzeugen, die zu einer gleichmaRigen Zugbeanspruchung fahrt. Dem ge-
genuber fuhrt eine nicht symmetrische Anordnung der warmeschrumpfbaren Lage innerhalb
der Folie in Querschnittsrichtung in der Regel dazu, dass sich die Folie wolbt, jedenfalls bei
relativ dicken Lagen, insbesondere relativ dicken passiven Lagen der Folie. Auch eine sol-
che Wirkung kann indes genutzt werden, um spezielle Effekte bei der Mikrowellenbeauf-
schlagung zu erreichen. So kénnen beispielsweise bei der Verpackung von Lebensmitteln
sich bei Mikrowellenbeaufschlagung 6ffnende Laschen oder andere durch Mikrowellenbe-
aufschlagung aktivierbare Funktionselemente ausgeformt werden.

Das Klebemuster kann ferner dadurch gebildet werden, dass die passive Lage durch Fla-
chenelemente gebildet ist, die vollfiachig mit Kleber versehen und auf die war-
meschrumpfbare Lage aufgeklebt sind. Diese Flachenelemente sind allerdings zur Ausbil-
dung der klebefreien Bereiche des Klebemusters mit Abstand zueinander auf die wér-
meschrumpfbare Folie aufgeklebt. Dementsprechend ergibt sich eine Verformung lediglich



WO 2008/113478 PCT/EP2008/001770
12

zwischen den entsprechenden Flachenelementen. Als Flachenelemente in diesem Sinne
sind insbesondere ausgeschnittene Stlicke der passiven Lage zu verstehen, die nach Art
von Patchwork auf die warmeschrumpfbare Lage aufgeklebt sind.

Mit der vorliegenden Erfindung wird ferner ein Schlauchbeutel vorgeschlagen, der nach dem
erfindungsgemaRen Verfahren hergestellt ist und der an gegenuberliegenden Enden Quer-
schwei3nahte und eine sich regelmagig quer hierzu erstreckende Langsschwei3naht um-
fasst. Erfindungsgeman hat der Beutel eine den Beutel bildende Folie, die eine war-
meschrumpfbare Lage umfasst, der mikrowellenempfindlicher Werkstoff zugeordnet ist, um
durch Mikrowellenbeaufschlagung gezielt Ruckstellungen der warmeschrumpfbaren Lage zu
erreichen und somit den Beutel in Grenzen relativ formstabil auszubilden. Der erfindungs-
gemé&Re Schlauchbeutel macht sind insbesondere eine Folie nach der vorliegenden Erfin-
dung zunutze.

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen in Verbin-
dung mit der Zeichnung naher erldutert. In dieser zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Seitenansicht des nach dem erfindungsgemafen Ver-
fahren hergestellten Schlauchbeutels;

Fig. 2a eine Seitenansicht des in Fig. 1 gezeigten Ausflhrungsbeispiels vor dem
Offnen und nach Mikrowellenbeaufschlagung;

Fig. 2b das in Fig. 1 und 2 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel nach dem Offnen und
nach Mikrowellenbeaufschlagung;

Fig. 3a eine Draufsicht auf ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel zu dem in den Fig.
1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel nach dem Offnen und nach Mikro-
wellenbeaufschlagung;

Fig. 3b das in Fig. 3a gezeigte Ausfuhrungsbeispiel von der Unterseite,

Fig. 3c eine Querschnittsansicht quer zur Zufuhrrichtung des Schlauchmaterials des
in den Fig. 3a und 3b gezeigten Ausfuhrungsbeispiels;
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Fig. 3 eine schematische Schnittansicht durch ein erstes Ausfuhrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafen Folie;

Fig. 4a eine Schnittansicht durch ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs-
gemafen Folie vor Mikrowellenbeaufschlagung;

Fig. 4b das in Fig. 4a gezeigte Ausfuhrungsbeispiel nach Mikrowellenbeaufschla-
gung,
Fig. 5a ein drittes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemanen Folie vor Mikro-

wellenbeaufschlagung;

Fig. 5b das in Fig. 5a gezeigte Ausfuhrungsbeispiel nach Mikrowellenbeaufschla-
gung,
Fig. 6a eine Schnittansicht durch ein viertes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs-

gemafen Folie vor Mikrowellenbeaufschlagung;

Fig. 6b das in Fig. 6a gezeigte Ausfuhrungsbeispiel nach Mikrowellenbeaufschla-
gung,

Fig. 7 bis 9 Beispiele fur die Seitenwandgestaltung zu dem in Fig. 6a, 6b gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel; |

Fig. 10 bis 12 Beispiele zu Abwandlungen der in Fig. 6a, 6b gezeigten Gestaltung.

In Fig. 1 ist ein Ausfuhrungsbeispiel eines Schlauchbeutels gezeigt, der mit dem erfindungs-
gemafen Verfahren herstellbar ist. Das Verfahren kann wie beispielsweise aus der DE 199
57 891 A1 bekannt durchgefuhrt werden. Es wird eine zunachst als ebene Bahn zugefuhrte
Folie uber eine Formschuiter umgeformt, und zwar zu einem in Umfangsrichtung geschlos-
senen Schlauch. Die umgeformte Endlosbahn wird durch eine Langsschweinaht in Um-
fangsrichtung geschlossen. Hierbei kommt tblicherweise eine Langsschweifvorrichtung
zum Einsatz, die gegen ein Fullrohr wirkt, welches an seinem oberen Ende die Formschulter
ausbilden kann. Danach ist der Schlauch umféanglich geschlossen. Es folgt das Ausbilden
einer unteren Querschweif3naht, Ublicherweise mit einer Vorrichtung, die auch die obere
QuerschweifRnaht des zuvor gefertigten Beutels bildet und die zwischen den jeweiligen obe-
ren und unteren SchweilRbacken Gblicherweise eine Schneideinrichtung aufweist, um den
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beidseitig geschlossenen Schlauchbeutel von dem endlos zugefuhrten Material abzutren-
nen. Die QuerschweilReinrichtung kann zyklisch hin- und herbewegt werden und somit beim
Ausbilden der SchweilRnaht kontinuierlich mit der zugefthrten Bahn mitlaufen. Alternativ
kann die Zufihrbewegung auch beim jeweiligen Ausbilden der Querschweil3naht gestoppt
werden.

Der in Fig. 1 gezeigte Schlauchbeutel 1 hat dementsprechend eine untere Querschwei3naht
2 und eine obere QuerschweilRnaht 3. Der Schlauchbeutel 1 hat in der Querschnittsansicht,
d.h. in einem Schnitt quer zur Zufuhrrichtung des Pfeils Z eine im Wesentlichen dreieckige
Grundflache. An der Spitze des Dreiecks befindet sich bei dem gezeigten Ausfuhrungsbei-
spiel die Langsschwei3naht 4, die sich rechtwinklig zu den beiden Querschweilnéahten 2, 3
erstreckt. Gegeniberliegend zu der Langsschwei3naht 4 und damit einer Spitze 5 befindet
sich ein Bodenabschnitt 6, der quer zur Zufuhrrichtung Z durch Zipfel 7, 8 begrenzt wird, die
sich von dem Bodenabschnitt 6 zu der Spitze 5 erstreckende Wandabschnitte 9, 10 leicht
nach auflen uber die dreiecksférmige Grundflaiche des Schlauchbeutels 1 verlangem. Die
Zipfel 7, 8 sind durch doppellagig gelegte Folie gebildet. Im Bereich der Zipfel 7, 8 sind die
beiden Folienlagen miteinander verschweifdt. Details zu einer entsprechenden Verfahrens-
fuhrung sind der DE 199 57 891 zu entnehmen. Die Verwirklichung der vorliegenden Erfin-
dung ist allerdings nicht auf das dort beschriebene Ausfihrungsbeispiel beschréankt.

Die bis zu der Spitze 5 reichenden Wandabschnitte 9, 10 haben jeweils sechs Linien 11, die
parallel zueinander und parallel zu den QuerschweilRnghten 2, 3 ausgerichtet sind und ein
Linienmuster 12 bilden. Die Linien 11 erstrecken sich von den Zipfein 7, 8 bis hin in die Spit-
ze 5. Wie deutlicher den Fig. 2a, b zu entnehmen ist, bestehen die Linien 11 jeweils aus
alternierenden Linienabschnitten 13. Bezogen auf die Form und Gestaltung des Beutels
gemessen an dessen Abmessungen werden diese einzelnen trotz der zick-zack-férmigen
Abschnitte 13 Linien 11 jedoch als geradlinige Linien angesehen.

Nach der Durchfuhrung des Form-Fill-Seal-Verfahrens ist der Schlauchbeutel 1 vollstandig
geschlossen und mit einem versteiften Bodenbereich 6 versehen. Der Beutel kann bei-
spielsweise zur Verpackung von Knabbergebéack benutzt werden. Zur Darreichung des
Knabbergebécks wird der Benutzer den gefuliten Schlauchbeutel zunéchst in der in Fig. 2
gezeigten Weise anordnen. Dabei bildet der Bodenbereich 6 die durch die Zipfel 7, 8 ver-
starkte Standflache des Schlauchbeutels 1. Die Linien 11 des Linienmusters 12 erstrecken
sich nunmehr in der Vertikalen. Die LangsschweiRnaht 4 bildet das obere Ende des auf-
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rechtstehenden Schiauchbeutels 1. Der Benutzer wird nunmehr den Schlauchbeutel 1 kurz
unterhalb der LangsschweiRnaht 4 aufschneiden, d.h. oberseitig 6ffnen. Die beim Form-Fill-
Seal-Verfahren oberen und unteren Querschweiflndhte bilden nunmehr seitliche Rippen, die
sich parallel zu den Linien 11 des Linienmusters 12 erstrecken, d.h. vertikal ausgerichtet
sind. Der aufrechtstehende getffnete Schlauchbeutel wird nunmehr in einen Mikrowellen-
ofen eingeschoben und in vorbestimmter Weise mittels Mikrowellenbeaufschlagung behan-
delt. Die Linien 11 des Linienmusters 12 sind in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel durch
einen mikrowellenempfindlichen Werkstoff, beispielsweise einen metallischen Werkstoff ge-
bildet. Der metallische Werkstoff befindet sich vorliegend auf der AuRenseite einer mittleren
Lage aus Polypropylen, die zwischen zwei Lagen aus Polyethylenterephthalat eingeschlos-
sen ist. Diese dreilagige Folie wird im Form-Fill-Seal-Verfahren verarbeitet. Die drei Lagen
werden als miteinander verbundene Lagen in Form der ebenen Bahn in dem Verfahren zu-
gefuhrt. Die dreilagige Folie kann bedruckt oder anderweitig vorbehandelt sein.

Bei der Mikrowellenbeaufschlagung erwarmt sich der mikrowellenempfindliche Werkstoff.
Die schrumpfbare Polypropylen-Lage wird dadurch gleichfalls erwédrmt. Die in dem gereck-
ten Polypropylen eingefrorenen Orientierungen werden zuruckgestellt. Dementsprechend
schrumpft die Folie in vorbestimmter Weise im Bereich der Linien 11. Die auf3eren PET-
Lagen sind uberwiegend mit der PP-Lage verklebt. Eine solche Verklebung fehlt jedoch im
Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs, d.h. im Bereich der Linien 11. Dement-
sprechend kann sich die warmeschrumpfbare PP-Lage durch Mikrowellenbeaufschlagung
zusammenziehen. Die dueren PET-Lagen wdlben sich jeweils nach aufien. Es ergeben
sich Mikrowellenbeaufschlagung ausgebildete Kanten 14 und dazwischen angeordnete, im
Wesentlichen ebene Wandabschnitte 15. Weitere Wandabschnitte 16 sind zwischen einer
durch Mikrowellenbeaufschlagung gebildeten Kante 14 und einer der QuerschweilRndhte 2,
3 vorgesehen. Der dadurch gebildete Behalter 17 ist oben offen und allein durch das Fo-
lienmaterial 11 gebildet, welches aber aufgrund der Mikrowellenbeaufschlagung und durch
die Querschweilnahte 2, 3 hinreichend versteift ist, so dass der Behalter sich zur Darrei-
chung des in dem Behélter 17 enthaltenen Knabbergebécks eignet. Geeignet ist auch ein
mindestens dreilagiger Aufbau mit jeweils einer PP-Schicht auen und einer PET-Lage da-
zwischen.

Die Fig. 3a bis 3c zeigen ein alternatives Ausfihrungsbeispiel eines Beutels 1 dhnlich zu
dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel. Das Ausfuhrungsbeispiel lasst sich
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einfacher herstellen, da Zipfel fehlen. Der Beutel 1 umfasst lediglich zwei den aufrecht ste-
henden Beutel 1 in der Vertikalen begrenzende Querschweillnahte 2, 3 sowie eine Langs-
schweifnaht 4, die sich - vgl. Querschnittsdarstellung in Zufuhrrichtung des Schlauches in
Fig. 3c - auf der Seitenwand 9 befindet. Der Bodenabschnitt 6 weist zwei Linien 11 aus mik-
rowellenempfindlichem Material auf. Diese bodenseitigen Linien 11 erstrecken sich in etwa
zwischen zwei weiteren, an den Seitenwanden 9, 10 vorgesehenen Linien 11. An dem Bo-
denabschnitt 6 ist durch Einblasen von Schutzgas nach Befullen des Beutels 1 ein Ein-
schlag 30 mit dreieckigem Querschnitt ausgebildet. An der dem Einschlag 30 gegeniberlie-
genden Seite kbnnen die Seitenwande 9, 10 durch einen Aufreillstreifen miteinander ver-
bunden sein, der beim Herstellen des Beutels in das Folienmaterial eingearbeitet worden ist.

Fig. 3 zeigt eine Schnittansicht eines Ausfuhrungsbeispiel einer Folie 19, die zur Herstellung
des in den Fig. 1, 2a, 2b gezeigten Schlauchbeutels 1 verwendet werden kann. Die Folie 19
hat eine warmeschrumpfbare Lage 20, die mit einer passiven Lage 21 verklebt ist. An vor-
bestimmter Stelle ist ein warmeschrumpfbarer Werkstoff 22 vorgesehen, der auch als Sus-
zeptor bezeichnet wird. Der warmeschrumpfbare Werkstoff 22 ist bei dem gezeigten Ausfuh-
rungsbeispiel direkt auf die schrumpfbare Lage 20 aufgedruckt. Zwischen dem war-
meschrumpfbaren Werkstoff 22 und der passiven Lage 21 befindet sich eine Antihaftbe-
schichtung 23, in einer Breite, die in etwa der Abmessung des mikrowellenempfindlichen
Werkstoffs 22 entspricht.

In Fig. 4a und 4b ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Folie ebenfalls in der Schnittan-
sicht gezeigt. Auch hier ist eine warmeschrumpfbare Lage 20 vorgesehen, die mit einer
passiven Lage 21 verklebt ist. Die warmeschrumpfbare Lage 20 befindet sich bei dem ge-
zeigten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 4a, 4b zwischen zwei passiven Lagen 21a, 21b. Es ist
eine im Wesentlichen voliflachige Verlebung zwischen den passiven Lagen 21 und der
warmeschrumpfbaren Lage 20 verwirklicht. Lediglich im Bereich des mikrowellenempfindli-
chen Werkstoffs 22, der einseitig an der warmeschrumpfbaren Lage 20 ausgebildet ist, sind
beide passiven Lagen 21a, 21b nach hinten ausgeschnitten. Dementsprechend ergibt sich
ein die warmeschrumpfbare Lage 20 im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs
22 einschlieflender klebefreier Freiraum.

Nach Mikrowellenbeaufschlagung (vgl. Fig. 4b) hat sich die warmeschrumpfbare Lage zu-
sammengezogen. Bei dem in Fig. 4a, 4b gezeigten Ausfuhrungsbeispiel erstrecken sich die
gereckten, bei idealisierter Betrachtung im Wesentlichen parallel zueinander verlaufenden
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Molekulketten der warmeschrumpfbaren Lage 20 in Ebenen, die parallel zu der Zeichen-
ebene verlaufen. Dementsprechend ist nach Mikrowellenbeaufschlagung die war-
meschrumpfbare Lage 20 in der Zeichenebene verkirzt. Die passiven Lagen 21 haben sich
aufgrund dieser Verkurzung nach auflien gewolbt. Da die passiven Lagen 21a, 21b die Folie
19 nach Fig. 4a, 4b beidseitig versteifen, ergibt sich eine gleichméagige Verklrzung der Folie
19.

Dem gegenuber fuhrt bei dem in Fig. 5a, 5b gezeigten Ausfuhrungsbeispiel eine Mikrowel-
lenbeaufschlagung auch zu einer Verformung der Folie 19 derart, dass die zweidimensiona-
le Form verlassen wird. Wahrend in den Fig. 4a, 4b lediglich eine Verkilrzung der Folie im
Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs 22 bewirkt, fuhrt die Zugbeanspruchung
der schrumpfenden Lage 20 bei Mikrowellenbeaufschlagung dazu, dass benachbarte
Wandabschnitte 15 der Folie auf der Seite der warmeschrumpfbaren Lage 20 aufeinander
zu geschwenkt werden.

Bei dem in Fig. 6a gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird die passive Lage 21 durch eine Kar-
tonage gebildet, die eine eingeschnittene Nut 24 hat. Die Kartonage 21 und die wér-
meschrumpfbare Lage 20 sind fest miteinander verbunden. Lediglich im Bereich der Nut 24
fehlt eine entsprechende Verklebung. Zwischen der passiven Lage 21 und der wér-
meschrumpfbaren Lage 20 befindet sich ein vollflachig auf die aktive Lage 20 aufgebrachter
mikrowellenempfindlicher Werkstoff 22.

Beim Mikfowellenbeaufschlagung fuhrt dieser Werkstoff 22 zur Ruckstellung von Orientie-
rungen. Da allerdings der uberwiegende Teil der warmeschrumpfbaren Lage fest mit der
Kartonage 21 verklebt ist, fuhrt eine entsprechende molekulare Reorientierung nicht zur voll-
flachigen Schrumpfung der warmeschrumpfbaren Lage 20. Lediglich im Bereich der Nut 24
schrumpft die aktive Lage 20. Die Verkurzung fuhrt dazu, dass die benachbarten Wandab-
schnitte 15 der Folie 14 verschwenken (vgl. Fig. 6b). Die Verschwenkbewegung endet,
wenn dufere Kanten 25 der Kartonage 21 gegeneinander stofRen. Durch angemessene
Ausgestaltung der Nut 24 angepasst auf die Dicke der Kartonage 21 kann ein vorbestimmter
Verschwenkwinkel eingestellt werden. Dieser Effekt kann beispielsweise genutzt werden,
um an Lebensmittelverpackungen bei Mikrowellenbeaufschlagung aufklappende Verschlis-
se auszubilden. Diese Verschllsse konnen Uber eine Perforation mit dem Verpackungsma-
terial verbunden sein, welche entweder aufgrund der Ruckstellbewegung der aktiven Lage
20 oder aber durch den Benutzer vor der Mikrowellenbeaufschlagung aufgerissen wird.
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Die Fig. 7 bis 9 zeigen verschiedene Ausformungen der Nut 24 entlang der Seitenwand 9
der Folie, die mit einem Ausschnitt dargestellt ist. Die Nut 24 kann geradlinig verlaufen (Fig.
7). Alternativ kann die Nut 24 auch in ihrer Langsrichtung der Seitenwand 9 gekrummt aus-
gebildet sein (vgl. Fig. 8). Ebensogut kann bei ansonsten geradlinigen Verlauf die Nut 24
auch leichte Wélbungen 26 ausbilden (Fig. 9). Insbesondere Abweichungen von der in Fig.
7 gezeigten geradlinigen Ausformung der Nut 24 fuhren zu einer starkeren Versteifung der
durch Mikrowellenbeaufschlagung behandelten Folie. Des Weiteren erlauben die Ausgestal-
tungen konkrete Umformwege bei Mikrowellenbeaufschlagung und somit vorbestimmbare
Formanderungen des Artikels bei Beaufschlagung mit Mikrowellen.

Fig. 10 bis 12 sind Abwandlungen des in Fig. 6a gezeigten Ausfihrungsbeispiels. Die Nut
24 hat bei den in den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 10, 11 eine V-formige Gestaltung. Die
Nut 24 bei dem in Fig. 10 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel hat einen relativ stumpfen Winkel.
Dementsprechend endet die in Fig. 6b verdeutlichte Verschwenkbewegung relativ spat mit
dem Aneinanderliegen der zundchst divergierenden Seitenwédnde der Nut 24. Bei dem in
Fig. 11 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel endet diese Verschwenkbewegung friher, da die Nut
24 mit spitzem Winkel ausgebildet ist.

Bei der in Fig. 12 gezeigten Abwandlung hat die Nut 24 keinen Grund, sondem ist konkav
ausgebildet.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen eines Schlauchbeutels (1), bei dem zuné&chst eine ebene
Bahn einer Folie (19) Gber eine Formschulter geformt und durch eine Langsschweil-
naht (4) zu einem Schlauch gebildet wird, die sich in Zuflhrrichtung (Z) des Schlau-
ches erstreckt, Schittgut in einen Langenabschnitt des Schlauches eingeflit und der
ober- und unterseitig durch Querschwei3ndhte (2, 3) geschlossene Langenabschnitt
als gefliter Schlauchbeutel (1) von dem zugefuhrten Hullstoff abgetrennt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Folie (19) verwendet wird, die wenigstens eine warmeschrumpfbare Lage (20)
umfasst, der ein mikrowellenempfindlicher Werkstoff (22) derart zugeordnet ist, dass
die Folie (19) beim Mikrowellenbeaufschlagen in vorbestimmter Weise umgeformt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die warmeschrumpfba-
re Lage (20), der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) und gegebenenfalls eine
mit der warmeschrumpfbaren Lage (20) verbundene passive Lage (21) der Folie (19)
so vorgesehen sind, dass bei Mikrowellenbeaufschlagung durch die war-
meschrumpfbare Lage (20) ein Linienmuster (12) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die warmeschrumpfba-
re Lage (20), der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) und ggf. die mit der war-
meschrumpfbaren Lage (20) verbundene passive Lage (21) der Folie (19) so vorge-
sehen sind, dass bei Mikrowellenbeaufschlagung durch die warmeschrumpfbare La-
ge (20) das Linienmuster (12) mit im Wesentlichen geraden Linien (11) an dem
Schlauchbeutel (1) vorgesehen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die war-
meschrumpfbare Lage (20), der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) und ggf. die
mit der warmeschrumpfbaren Lage (20) verbundene Lage der Folie (19) so vorgese-
hen sind, dass bei Mikrowellenbeaufschlagung durch die warmeschrumpfbare Lage
(20) das Linienmuster (12) mit sich parallel zueinander erstreckenden Linien an dem
Hullstoff vorgesehen werden.
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Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein-
zelne Linien (11) des Linienmusters (12) im Wesentlichen parallel zu der Langs-
schweiflnaht (4) so vorgesehen sind, dass die Linien (11) auf dem Umfang des
Schlauchbeutels (1) verteilt angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass einzelne Linie (11) des
Linienmusters (12) im Wesentlichen parallel zu der Querschweilnaht (2; 3) so vor-
gesehen werden, dass an jedem zu formenden Langenabschnitt in Zufahrrichtung
(Z) des Schlauches mehrere Linien (11) hintereinander angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass an gegenuberliegen-
den Enden je einer Seitenwand (9, 10) jeweils ein Zipfel (7, 8) aus mehreren Folien-
lagen geformt wird und die Folienlagen miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an einem zwischen
den Seitenwanden (9, 10) befindlichen Bodenabschnitt (6) kein mikrowellenempfind-
licher Werkstoff (22) vorgesehen wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlauch mit einer bei Schnittansicht quer zur Zufuhrrichtung (Z) der Folie (19)
dreieckigen Grundflache ausgebildet wird, dass die Langsschwei3naht (4) im Bereich
einer Spitze (5) dieser Querschnittsform vorgesehen wird und dass das Linienmuster
(12) im Wesentlichen Gber die gesamten, bis zur Spitze (5) reichenden Wandab-
schnitte (9, 10) vorgesehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Linien (11) des Linienmusters (12) durch alternierende Linienabschnitte (13) zusam-
mengesetzt sind. '

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) zwischen der warmeschrumpfbaren Lage
(20) und der passiven Lage (21) angeordnet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine wenigstens dreilagige Folie (19) verwendet wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche 2 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass in der warmeschrumpfbaren Lage (20) durch Recken eingebrachte Orien-
tierungen quer zu einzelnen Linien (11) verlaufen.

Folie, insbesondere zur Herstellung von Schlauchbeuteln mit einer war-
meschrumpfbaren Lage (20), einem mikrowellenempfindlichen Werkstoff (22), der
der warmeschrumpfbaren Lage (20) zugeordnet ist, und einer passiven Lage (21),
die mit der warmeschrumpfbaren Lage (20) verbunden ist, wobei die wér-
meschrumpfbare Lage (20), der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) und die pas-
sive Lage (21) so miteinander verbunden sind, dass die Folie (19) bei Mikrowellen-
beaufschlagung in vorbestimmter Weise umgeformt wird.

Folie nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die flachenmaRige Uber-
deckung zwischen dem mikrowellenempfindlichen Werkstoff (22) und der wér-
meschrumpfbaren Lage (20) gering ist und dass die warmeschrumpfbare Lage (20)
mit der passiven Lage (21) tber einen Kleber so verbunden ist, dass bei Mikrowel-
lenbeaufschlagung im Bereich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs (22) die
warmeschrumpfbare Lage (20) verformt wird.

Folie nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Verformung
keine Verklebung zwischen den Lagen (20, 21) vorgesehen ist.

Folie nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber ein
warmeempfindlicher Kleber ist, der derart beschaffen ist, dass bei Mikrowellenbeauf-
schlagung im Bereich des warmeempfindlichen Werkstoffs (22) die Klebewirkung des
warmeempfindlichen Klebers zwischen der warmeschrumpfbaren Lage (20) und der
passiven Lage (21) verloren geht.

Folie nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der mikrowellen-
empfindliche Werkstoff (22) zwischen der warmeschrumpfbaren Lage (20) und der
passiven Lage (21) vorgesehen ist und dass zwischen dem mikrowellenempfindli-
chen Werkstoff (22) und der passiven Lage (21) eine Antihaftbeschichtung (23) vor-
gesehen ist.
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Folie nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Verklebung
zwischen der warmeschrumpfbaren Lage (20) und der passiven Lage (21) im Be-
reich des mikrowellenempfindlichen Werkstoffs (22) fehit.

Folie nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein die wér-
meschrumpfbare Lage (20) mit der passiven Lage (21) verbindender Kleber in einem
Klebemuster mit geringer flachenméRiger Uberdeckung zwischen den beiden Lagen
(20, 21) vorgesehen ist.

Folie nach Anspruch 20 soweit von Anspruch 14 abhéangig, dadurch gekennzeich-
net, dass der mikrowellenempfindliche Werkstoff (22) im Wesentlichen vollfiachig
zwischen beiden Lagen (20, 21) vorgesehen ist.

Folie nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber auf
einer Lage (20; 21) vollfldchig aufgebracht ist an deren Oberflache zur Ausbildung
klebefreier Bereiche des Klebemusters durch Wegnehmen von Material der Lage
(20, 21) ausgebildet sind.

Folie nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleber auf
eine Lage (20, 21) vollflachig aufgebracht ist, an der durch Ausschneiden eine dem
Klebemuster entsprechende entsprechendes Lochmuster ausgebildet ist.

Folie nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Kieber vollfia-
chig aufgebracht ist und das Klebemuster durch eine zwischen dem Kleber und der
benachbarten Lage (21; 22) aufgebrachte Antihaftbeschichtung (23) gebildet ist.

Folie nach einem der Anspriche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass das
Klebemuster auf eine der Lagen (20, 21) aufgedruckt ist.

Folie nach einem der Anspruche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die pas-
sive Lage (21) aus vollfiachig mit Kleber versehenen passiven Flachenelementen
gebildet ist, die zur Ausbildung klebefreier Bereiche des Klebemusters mit Abstand
zueinander auf die warmeschrumpfbare Lage (20) aufgekiebt sind.

Folie nach einem der Anspriiche 14 bis 26, gekennzeichnet durch zwei war-
meschrumpfbare Lagen unterschiedlicher Schrumpfrichtung.
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Folie nach einem der Anspriche 14 bis 27, gekennzeichnet durch zwei
schrumpfbare Lagen mit im Wesentlichen gleicher Schrumpfrichtung.

Folie nach einem der Anspriche 14 bis 28, gekennzeichnet durch zwei passive
Lagen, die jeweils die Aufienseite der Folien ausbilden.

Schlauchbeutel mit an gegenuberliegenden Enden des Schlauchbeutels (1) vorge-
sehenen QuerschweilRndhten (2, 3) und einer sich dazu quer erstreckenden Langs-
schweillnaht (4),

dadurch gekennzeichnet,

dass die den Schlauchbeutel (1) bildende Folie (19) eine warmeschrumpfbare Lage
(20) umfasst, der ein mikrowellenempfindlicher Werkstoff (22) zugeordnet ist.

Schlauchbeutel nach Anspruch 30, gekennzeichnet durch eine Folie nach einem
der Anspriche 14 bis 29.
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Fig. 2a
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