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€9 Folienbeutel mit komplementiren Verschlussstreifen.

@ Der Folienbeutel (5) weist Winde (7) aus flexiblem

Folienmaterial und eine Verschlussstreifenanordnung
(9) an der Einfiillffnung auf, die mehrfach gedffnet und
geschlossen werden kann. Die Verschlussstreifen (10, 11)
besitzen dabei zueinander komplementire, 1osbar mitein-
ander verriegelbare Profilleisten, an welche nach aussen
gerichtete Aufreisslaschen (13) angrenzen. An der Innen-
seite des Beutels enden die Verschlussstreifen unmittelbar
an den Verschlussleisten, so dass sich auf der Innenseite
der Verschlussleisten keine storenden Randbereiche der
Verschlussstreifen ergeben, was den Vorteil mit sich bringt,
dass keine iiberstehenden inneren Randbereiche vorhan-
den sind, die eine Hebelwirkung fiir ein unerwiinschtes
Offnen des Beutels von innen ausiiben konnen, die den
Einfiillvorgang stéren und die ein vollstindiges Fiillen des
Folienbeutels behindern.
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PATENTANSPRUCHE

1. Folienbeutel mit einer Verschlussanordnung aus zwei
Verschlussstreifen mit gegeniiber der Materialstdrke an der
Beutelwand erhohter Wandstérke, mit flexiblen komplemen-
tdren Verschlussleisten und mit Aufreisslaschen angrenzend
an die Aussenseite der Verschlussleisten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verschlussstreifen (9a, 9b) als getrennt von
der Beutelwand (7) hergestellte Elemente ausgebildet und
dauerhaft mit dem Material der Beutelwand (7) verbunden
sind, und auf der Innenseite der Verschlussanordnung (9) im
Inneren des fertigen Beutels (5) unmittelbar an ihren Ver-
schlussleisten (11, 12) enden.

2. Folienbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verschlussstreifen (9a, 9b) mit dem Material der
Beutelwand (7) thermisch verbunden sind.

3. Folienbeutel nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der freie Rand der Aufreisslaschen (13)
fluchtend mit dem freien Rand der angrenzenden Randbe-
reiche (8) des die Beutelwand (7) bildenden Folienmaterial
ausgerichtet ist.

4. Folienbeutel nach einem der Patentanspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Beutelwand (7) bilden-
de Folienmaterial eine Wandstéirke von weniger als etwa
50 pm besitzt und dass die Aufreisslaschen (13) eine Min-
destdicke von etwa 75 pm aufweisen.

5. Folienbeutel nach einem der Patentanspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschlussleisten jeweils
mehrere, 16sbar miteinander verrastbare, hakenformige Rip-
pen (11) mit dazwischen liegenden Nuten aufweisen.

6. Folienbeutel nach einem der Patentanspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine der Verschlussleisten (15)
ein im wesentlichen pfeilformiges Profil aufweist und dass
die zugeordnete Verschlussleiste (17) an dem gegeniiber lie-
genden Verschlussstreifen ein dazu komplementéres Nutpro-
fil aufweist.

7. Folienbeutel nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefe, mit der die Schweissverbindung zwi-
schen dem die Beutelwand (7) bildenden Folienmaterial und
dem getrennt hergestellten Verschlussstreifen (9a, 9b) in das
angrenzende Material hineinreicht, zur Unterdriickung von
Verwerfungen und Verformungen im Bereich der Ver-
schlussleisten begrenzt ist.

Die Erfindung betrifft einen Folienbeutel mit einer Ver-
schlussanordnung aus zwei Verschlussstreifen mit gegeniiber
der Materialstirke an der Beutelwand erhohter Wandstarke,
mit flexiblen komplementiren Verschlussleisten und mit
Aufreisslaschen angrenzend an die Aussenseite der Ver-
schlussleisten.

Folienbeutel, die mit Hilfe von Verschlussleisten an ex-
trudierten Kunststoffverschlussstreifen mehrfach verschlos-
sen und wieder gedffnet werden kénnen, haben den grossen
Vorteil, dass ihre Verschlussanordnungen mit den 16sbar
miteinander verrastbaren Verschlussleisten leicht geschlos-
sen werden kénnen, indem die Verschlussleisten ineinander
gedriickt werden und auch wieder leicht ge6ffnet werden
kénnen, indem man die Verschlussleisten auseinander zieht.
Dabei ist es bekannt, zum Auseinanderziehen der Ver-
schlussleisten am freien Beutelende nach aussen abstehende
Aufreissflanschen vorzusehen, die der Benutzer nach aussen
ziehen kann, um die Verschlussanordnung aufzureissen bzw.
um die Verschlussleisten voneinander zu trennen.

Bei verschliessbaren Folienbeuteln der vorstehend ange-
gebenen Art hat es sich gezeigt, dass ein Druck im Inneren
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des Beutels, welcher beispielsweise vom Beutelinhalt auf die
Beutelwénde ausgeiibt wird oder auch von eingeschlossenen
Gasen {iber die Beutelwinde an der Verschlussanordnung
derart wirksam werden kann, dass diese gedffnet wird, ob-
wohl dies nicht erwiinscht ist.

Es wurden bereits zahlreiche verschiedene Vorschlige
unterbreitet, um das Problem der unerwiinschten Offnung
von Folienbeuteln aufgrund von im Inneren des Beutels
wirksamen Kriften zu I6sen. Beispielsweise ist in der be-
kannt gemachten US-PS Re. 28 969 die Mglichkeit be-
schrieben, die Profile der Verschlussleisten derart asymme-
trisch auszubilden, dass der Folienbeutel von innen nur
schwer, von aussen aber leicht gedffnet werden kann. Ferner
beschreiben die US-PSen 3 338 285, 3 347 298 und 3 410 327
verschiedene Moglichkeiten fiir die Erzielung einer unter-
schiedlichen Offnungskraft fiir das Offnen von innen und fiir
das Offnen von aussen durch die spezielle Orientierung der
Profileinrichtungen. Weiterhin beschreibt die US-PS
3 416 199 eine Verschlussanordnung, bei der eine Nut int der
Basis des weiblichen Profils angrenzend an einen dusseren
Sicherungsflansch ein einfaches Offnen erméglichen soll.
Gemiss den US-PSen 2 780 261 und 3 054 434 ist fiir densel-
ben Zweck eine gelenkige Anbringung der Profilanordnung
beschrieben. Geméss den Lehren gewisser anderer US-PSen
wird das Beutel- bzw. Folienmaterial mit einer Anordnung
versehen, bei der die Verschlussleistenprofile den Kréften wi-
derstehen konnen, die die Tendenz haben, den Beutel von in-
nen zu 6ffnen, wihrend nach aussen von den Profilleisten
abstehende Aufreisslaschen die Erzeugung einer gewissen
Hebelwirkung gestatten, um die Verschlussleisten zum Off-
nen des Beutels voneinander zu 16sen. Im vorliegenden Zu-
sammenhang sind auch die US-PSen 3 338 284 und
3 633 642 zu erwihnen, welche die Lehre vermitteln, die
Wandstérke im Bereich der Aufreisslaschen zu erhohen, um
die durch Betétigung der Aufreisslaschen erzeugbare Hebel-
wirkung zu verbessern. Bei diesen bekannten Folienbeuteln
mit einstiickig angeformten Verschlussstreifen ergeben sich
Fertigungsprobleme wegen der erhéhten Wandstérke im Be-
reich der Verschlussleisten und der Aufreisslaschen, die eine
sorgfaltige Kontrolle des Extrudierverfahrens erforderlich
machen.

Wenn die Verschlussstreifen getrennt extrudiert und erst
spéter mit dem Folienmaterial verbunden werden, ldsst sich
die Fertigung der Verschlussstreifen mit hoher Geschwindig-
keit durchfiihren, da in diesem Fall keine iiberméssigen Un-
terschiede in der Wandstirke der einzelnen Profilteile auftre-
ten. Andererseits macht die getrennte Herstellung der Ver-
schlussstreifen eine nachtrigliche sorgfiltige Verbindung
derselben mit dem Folienmaterial erforderlich.

Ausgehend vom Stand der Technik liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde einen verbesserten Folienbeutel anzu-
geben, bei dem ein unbeabsichtigtes Offnen der Verschluss-
anordnung durch von innen angreifende Krifte mit ver-
gleichsweise hoher Sicherheit vermieden wird und der den-
noch von aussen leicht zu 6ffnen und sicher wieder ver-
schliessbar ist.

Diese Aufgabe wird bei einem Folienbeutel der eingangs
beschriebenen Art durch die Merkmale im kennzeichnenden
Teil des unabhéngigen Patentanspruchs 1 erreicht.

Der entscheidende Vorteil der erfindungsgeméssen Kon-
struktion der Verschlussanordnung besteht dabei darin, dass
das an der Innenseite der Verschlussanordnung unmittelbar
angrenzend an die Profilleisten vorhandene relativ diinne
und flexible Folienmaterial am Ubergang zwischen diesem
Folienmaterial und der insgesamt dickeren Verschlussanord-
nung gewissermassen Gelenke bildet, die verhindern, dass
die Krifte im Inneren des Beutels eine Hebelwirkung im Be-
reich der Verschlussleisten entfalten konnen. Die entspre-



chende Hebelwirkung kann dagegen beim Offnen des Fo-
lienbeutels von aussen aufgrund der erhohten Materialstarke
der Aufreisslaschen leicht erreicht werden, so dass der Fo-
lienbeutel von aussen auch leicht ge6ffnet werden kann. Da-
bei werden die Verschlussstreifen des erfindungsgeméssen
Folienbeutels getrennt hergestellt und erst spéter mit dem
die Beutelwinde bildenden diinnen Folienmaterial verbun-
den, insbesondere verklebt oder verschweisst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Folienbeutels geméss
der Erfindung sind Gegenstand von abhéngigen Ansprii-
chen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Zeichnun-
gen noch néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch den Verschlussteil ei-
ner bevorzugten Ausfiithrungsform eines Folienbeutels ge-
miss der Erfindung;

Fig. 2 einen der Fig. 1 entsprechenden Teilquerschnitt
durch eine abgewandelte Ausfithrungsform eines Folienbeu-
tels gemdss der Erfindung;

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Erlduterung ei-
nes bevorzugten Verfahrens zum Herstellen von Folienbeu-
teln gemaiss der Erfindung;

Fig. 4 eine schematische Darstellung zur Erlduterung ei-
nes weiteren bevorzugten Verfahrens zum Herstellen eines
Folienbeutels gemiss der Erfindung;

Fig. 5 eine schematische Darstellung zur Erlduterung ei-
nes dritten bevorzugten Verfahrens zum Herstellen eines Fo-
lienbeutels gemdss der Erfindung;

Fig. 6 einen Querschnitt durch die Anordnung geméss
Fig. 5 langs der Linie VI— VI dieser Figur und

Fig. 7 eine schematische Darstellung zur Erlduterung ei-
nes weiteren bevorzugten Verfahrens zur Herstellung eines
Folienbeutels geméss der Erfindung.

Im einzelnen zeigt Fig. 1 einen Querschnitt durch die
Verschlussanordnung einer bevorzugten Ausfithrungsform
eines Folienbeutels 5 geméss der Erfindung. Der Beutel 5 be-
sitzt flexible Seitenwinde bzw. Winde 7 aus Folienmaterial
bzw. Flachmaterial, wobei die Winde 7 auf beiden Seiten
der Verschlussanordnung jeweils einen eine Einfiilloffnung
begrenzenden Randbereich 8 aufweisen. Die Wénde 7 des
Beutels 5 bestehen vorzugsweise aus extrudierter Kunst-
stoffolie mit einer Dicke von weniger als etwa 50 pum. Vorzugs-
weise besteht die Folie aus zweifach orientiertem Kunststoff-
material, welches fiir den angestrebten Zweck geeignet ist.
Die Folie kann aus einer oder aus mehreren Schichten beste-
hen, wobei im letztgenannten Fall alle Schichten aus extru-
diertem Kunststoff, gegebenenfalls aus verschiedenen
Kunststoffen, bestehen kénnen. Gegebenenfalls kann fiir
den Beutel auch ein Laminat aus einem Kunststoffilm und
einem weiteren Material, wie z. B. einem Papier oder einer
Metallfolie, vorgesehen ist. Die Wénde 7 des Beutels 5 kon-
nen aus einem diinnen entsprechend behandelten Papier
oder aus einer Metallfolie bestehen.

Die Verschlussanordnung 9 des Beutels 5 umfasst zwei
zueinander komplementére Verschlussstreifen mit einer Ba-
sis 10, an der voneinander trennbare und miteinander verrie-
gelbare Verschlussprofile bzw. -leisten 11 vorgesehen sind,
die vorzugsweise aus hakenfGérmigen Rippen und dazwi-
schenliegenden Nuten aufgebaut sind. Die Verschlussleisten
11 der beiden Verschlussstreifen konnen zum Schliessen des
Beutels 5 zusammengedriickt werden, so dass sie nach Art ei-
ner Rastverbindung ineinander greifen und zum Offnen des
Beutels 5 auseinandergezogen werden, wobei diese Rastver-
bindung wieder geldst wird. Die erforderliche Elastizitit und
Federwirkung der Elemente der Verschlussleisten wird dabei
durch die elastischen Eigenschaften des Kunststoffmaterials
gewihrleistet, aus dem die Verschlussleisten 11 extrudiert
werden. Beim Ausfithrungsbeispiel umfasst die Verschluss-
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anordnung 9 als Elemente der Verschlussleisten 11 jeweils
seitliche Sicherungsflansche 12, die mit den ein hakenférmi-
ges Profil aufweisenden Leisten zusammenwirken, um sie bei
geschlossenem Beutel 5 in der Verriegelungsstellung zu hal-
ten. Weiterhin besteht jeder der Verschlussstreifen aus einem
getrenn extrudierten Element, welches jeweils unabhéngig
von dem anderen Verschlussstreifen und unabhéngig von
den Seitenwidnden 7 des Beutels 5 hergestellt wird.

Bei der betrachteten Verschlussanordnung ist es wesent-
lich, dass die beiden Verschlussstreifen jeweils angrenzend an
den einen Rand, und zwar angrenzend an den dusseren
Rand der Basis 10, bzw. auf der Aussenseite der Verschluss-
leisten 11 eine Aufreisslasche 13 aufweisen, die dicker ist als
das Material der Winde 7. Dagegen endet die Basis 10 bzw.
jeder der Verschlussstreifen auf der Innenseite des Beutels 5
jeweils unmittelbar an den Verschlussleisten 11. Die Auf-
reisslaschen haben bei einer Dicke der Winde 7 von weniger
als etwa 50 um eine Materialstdrke von mehr als etwa 75 pm
und sind nach Art eines Laminats mit den Randbereichen 8
der Winde 7 verbunden, wobei die dusseren Rénder der
Randbereiche 8 und der Aufreisslaschen 13 vorzugsweise
miteinander fluchten.

Zum Verbinden der Verschlussstreifen mit den Randbe-
reichen 8 kann prinzipiell jedes geeignete Verfahren ange-
wandt werden. Vorzugsweise werden die Basis 10 und die
angeformte Aufreisslasche 13 insgesamt dauerhaft nach Art
eines Laminats mit den Randbereichen 8§ verbunden. Beson-
ders vorteilhaft ist es, wenn an der Grenzschicht 14 zwischen
den Verschlussstreifen und den Randbereichen 8 eine dauer-
hafte Klebverbindung hergestellt wird. Die genannten Teile
konnen ndmlich mit Hilfe eines geeigneten Klebers sorgfaltig
und sicher und auf einer grossen Fliche miteinander verbun-
den werden. Auf diese Weise erhélt man ferner aus den mit
den Aufreisslaschen 13 verklebten Randbereichen 8 ein La-
minat, dessen Gesamtstérke so gross ist, dass die erwiinschte
Hebelwirkung zum Offnen der Verschlussanordnung in dem
angestrebten Masse erreicht werden kann, wenn die Auf-
reisslaschen der Verschlussstreifen aus der in Fig. 1 gestri-
chelt eingezeichneten Lage in die in ausgezogenen Linien ge-
zeichnete Lage gemdss Fig. 1 nach aussen gezogen werden,
um die ineinandergreifenden Elemente der Verschlussleisten
11 voneinander zu 19sen.

An der dem Inneren des Beutels 5 zugewandten Innensei-
te der Verschlussanordnung 9 kann sich das Material der
Winde 7 zwischen der jeweils gestrichelt eingezeichneten
Lage und der in vollen Linien gezeichneten Lage problemlos
bewegen, da das diinne Folienmaterial wie ein Gelenk wirkt,
ohne dass dabei auf die geschlossene Verschlussanordnung
Krifte ausgeiibt wiirden, die ein Offnen derselben herbeifiih-
ren konnten, selbst wenn der Beutel bis ganz oben gefiillt ist
oder durch eingeschlossene Gase wie Luft oder Stickstoff
aufgeblaht wird.

Bei der abgewandelten Ausfithrungsform gemaiss Fig. 2
ist die Verschlussanordnung 9’ des Beutels 5" im wesentli-
chen ebenso ausgebildet wie bei dem Beutel gemass Fig. 1,
mit dem Unterschied, dass die an der Basis 18 vorgesehenen
Verschlussleisten 15 und 17 nach Art eines ménnlichen Pro-
fils ausgebildet sind. Die Profile sind dabei wieder elastisch
verformbar, so dass sie miteinander verrastbar und vonein-
ander losbar sind. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel geméss
Fig. 2 fluchtet die Basis 18 jeweils mit dem zugehdrigen Pro-
fil 15 bzw. 17 und besitzt auf der Aussenseite des Beutels 5
eine Aufreisslasche 19, deren Materialstarke grosser ist als
die Dicke der die Seitenwénde 7’ bildenden Folie, deren
Randbereiche 8 an der Grenzfldche 20 wieder nach Art ei-
nes Laminats mit den Laschen 19 und den Basisteilen 18 der
angrenzenden Verschlussteile verklebt sind, wobei die dusse-
ren Enden der Randbereiche 8" und der Aufreisslaschen 19
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wieder im wesentlichen miteinander fluchten. In dhnlicher
Weise wie bei dem Beutel 5 in Fig. 1 sind auch bei dem Aus-
fithrungsbeispiel gemiss Fig. 2 die Aufreisslaschen wieder so
ausgebildet, dass sie auseinandergezogen werden kdnnen,
um die Verschlussleisten 15 und 17 voneinander zu 16sen und
so den Beutel 5" zu 6ffnen. Wenn die Aufreisslaschen freige-
geben werden und wenn dann ein Druck auf die Verschluss-
leisten 15, 17 ausgeiibt wird, dann kann auch der Beutel 5
gemidss Fig. 2 wieder verschlossen werden. Auch bei dem
Beutel 5* konnen die Seitenwinde 7' auf der Innenseite der
Verschlussanordnung 9’ gelenkartig frei gebogen werden,
um Kriften, die von der Innenseite des Beutels 5 her auf sie
einwirken, auszuweichen, ohne dass dabei dei Gefahr fiir ein
Offnen der Verschlussvorrichtung 9’ bestiinde.

Nachstehend soll anhand von Fig. 3 und 4 ein verbesser-
tes Verfahren zum Herstellen von Folienbeuteln gemiss
Fig. 1 und 2 erldutert werden. Dabei ist zu beachten, dass in
Fig. 3 und 4 eine Verschlussanordnung 9 dargestellt ist, wie
sie bei dem Beutel gemdss Fig. 1 verwendet wird; ein Beutel
mit einer Verschlussvorrichtung 9’ gemiss Fig. 2 kann je-
doch in derselben Weise hergestellt werden.

Bei dem Herstellungsverfahren geméss Fig. 3 wird die
Verschlussanordnung 9 in geschlossenem Zustand, d. h. mit
ineinandergreifenden Verschlussleisten 11, von einer Vor-
ratsrolle 21 zugefiihrt. Das Folienmaterial fiir die Winde 7
wird von einer Vorratsrolle 22 zugefiihrt. Ausgehend von der
Vorratsrolle 22 wird das Folienmaterial in Lingsrichtung ge-
fithrt und mit Hilfe einer Faltvorrichtung 23 in Lingsrich-
tung derart gefaltet, dass die Randbereiche 8 einander zu
beiden Seiten der Verschlussanordnung 9 gegeniiberliegen,
welche in geeigneter Weise gefiihrt wird, um zwischen die
Randbereiche 8 zu laufen. Die Verschlussanordnung wird
mittels geeigneter zusammenwirkender Antriebs- und An-
driickrollen 24, die zu einer Drehbewegung angetrieben wer-
den, zusammengedriickt und mit der gewiinschten Ge-
schwindigkeit angetrieben. Stromaufwirts von dem Punkt,
an dem das Folienmaterial und die Verschlussanordnung zu-
sammenlaufen, wird auf beiden Seiten der Verschlussanord-
nung mit Hilfe von Spriihdiisen 27 ein Kleber aufgebracht,
der jeweils die Aussenseite der Basis 10 und der Aufreissfli-
che 13 bedeckt. Die Dicke der Kleberschicht und die Aus-
hérteigenschaften des Klebers werden so gewihlt, dass der
Kleber bei der vorgegebenen Laufgeschwindigkeit der band-
férmigen Verschlussanordnung gerade klebrig genug ist, um
eine sichere Klebverbindung zwischen den Randbereichen 8
und den Aussenseiten der Basen 10 und der Aufreissiaschen
herzustellen, wihrend die endgiiltige Aushirtung des Kle-
bers stromabwirts von den Rollen 24 erfolgt.

Gemdss Fig. 4 besteht ferner die Moglichkeit, die beiden
bandférmigen Elemente 9a und 9b der Verschlussanord-
nung, welche zuvor aus Kunststoff extrudiert wurden, dem
Folienmaterial getrennt zuzufiihren. Zu diesem Zweck wird
die Folienbahn von einer Vorratsrolle 22 zugefiihrt und mit
Hilfe der Faltvorrichtung 23 in &hnlicher Weise gefaltet wie
dies in Verbindung mit Fig. 3 beschrieben wurde. Die Ele-
mente 9a und 9b werden jedoch von eigenen Vorratsrollen
28 getrennt zugefiihrt oder von einer gemeinsamen Vorrats-
rolle, wobei man die zunéchst geschlossene Verschlussanord-
nung 6ffnet. Die Diisen 27 zum Aufbringen des Klebstoffs
sind so angeordnet, dass sie den Klebstoff an der Aussenseite
der Elemente 9a und 9b aufgetragen, wihrend diese noch
- von den Vorratsrollen 28 gefithrt werden. Unmittelbar da-
nach werden die Elemente 92 und 9b in Kontakt mit den
Randbereichen 8 der Folienbahn gebracht und mit Hilfe der
Rollen 29 angedriickt, wobei die Rollen 29 stromaufwirts
von der Faltvorrichtung 23 angeordnet sind. Die mit den
Randbereichen 8 der Folienbahn verklebten Elemente 9a
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und 9b werden dann im Bereich der Rollen 24 zu einer ge-
schlossenen Verschlussanordnung 9 zusammengedriickt.

Bei geeigneten Materialien besteht die Moglichkeit, die
einzelnen Elemente des Folienbeutels thermisch miteinander
zu verschweissen anstatt sie miteinander zu verkleben. Die-
ses Verfahren wird anhand von Fig. 5 bis 7 erldutert und ist
speziell dazu geeignet, vorgeformte Verschlusselemente mit
dem Folienmaterial zu verbinden, wobei darauf zu achten
ist, dass die zuvor extrudierten Verschlusselemente sich beim
Verbinden mit der Folienbahn nicht mehr im thermoplasti-
schen Zustand befinden. Geméss Fig. 5 und 6 wird beispiels-
weise eine Folienbahn, welche nach dem Falten die beiden
Seitenwinde 30 eines oben offenen Folienbeutels bildet, mit
ihren die Beutel6ffnung begrenzenden Randbereichen 31 in
Kontakt mit den Aussenseiten einer Verschlussanordnung 9
gemdss Fig. 1 gebracht. Dabei ldsst man die flexible Folien-
bahn kontinuierlich und synchron zu der bandartigen Ver-
schlussanordnung 9 lidngs eines vorgegebenen Weges vorriik-
ken, wobei die Randbereiche 31 im Bereich von Andriickrol-
len 32, die in geeigneter Weise zu einer Drehbewegung ange-
trieben werden, in engen Kontakt mit den Aussenflichen der
Verschlussanordnung 9 gebracht werden. Von den Rollen 32
gelangt die Anordnung aus der Folienbahn und der Ver-
schlussanordnung 9 zu einem weiteren, stromabwirts gelege-

25 nen Rollenpaar mit zwei Rollen 33, die vorzugsweise syn-

chron zu den Rollen 32 angetrieben werden, um die Elemen-
te des Folienbeutels kontinuierlich mit der gewiinschten Ge-
schwindigkeit vorriicken zu lassen.

Vorzugsweise sind zwischen den beiden Rollenpaaren
mit den Rollen 32 und 33 Heizvorrichtungen 34 angeordnet,
die vorzugsweise mit Heissluft arbeiten. Dabei liegt eine der
Heizvorrichtungen 34 auf der einen Seite der zu verschweis-
senden Kunststoffteile, und zwar angrenzend an den einen
Randbereich 31 der Folienbahn, wihrend die andere Heiz-
vorrichtung 34 dieser ersten Heizvorrichtung fluchtend ge-
geniiberliegt. Die beiden Heizvorrichtungen 34 sind dabei
beziiglich der Randbereiche 31 und der damit in Kontakt
stehenden Flichen der Verschlussanordnung 9 so angeord-
net und ausgerichtet, dass die aus ihnen austretenden Heiss-
luftstrome 35 auf der vollen Breite der Randbereiche 31
wirksam werden, insbesondere auf einer der Hohe der Ver-
schlussanordnung 9 entsprechenden Breite der Randberei-
che. Die mit Hilfe der Heissluftstrome erzeugte Wirme wird
sorgfiltig so gesteuert bzw. geregelt, dass eine thermische
Verschweissung zwischen den Randbereichen 31 und den an-
grenzenden Aussenfléchen der Elemente der Verschluss-
anordnung erfolgt. In der Zeichnung ist diese Verschweis-
sung durch diskrete Schweisspunkte 37 (Fig. 6) angedeutet.
Die Erwdrmung des Kunststoffmaterials erfolgt nur bis auf
eine geringe Tiefe, um zu vermeiden, dass sich die Profile der
Verschlussleisten verwerfen oder verformen. Zu diesem
Zweck werden die Intensitit und das Volumen der Heissluft-
strdme 35 und deren Temperatur sowie die Grosse des von
den Heissluftstromen getroffenen Bereichs der kontinuier-
lich durch die Schweisszone vorriickenden Kunststoffele-
mente geregelt bzw. gesteuert, um die Tiefe der Schweiss-
punkte bzw. des Verschweissungsbereiches auf einige wenige
25 pm zu begrenzen. Das Muster, mit dem die einzelnen
Heissluftstrahlen 35 auf das Kunststoffmaterial auftreffen,
entspricht einem schmalen Band, welches auf einen entspre-
chend schmalen Bereich begrenzt ist, der sich in Lingsrich-
tung der Breite der Randbereiche der Folie erstreckt, die mit
den Elementen der Verschlussanordnung 9 zu einem Lami-
nat verbunden werden sollen. Da die auf jede Flicheneinheit
auftreffende Warmemenge auf diese Weise begrenzt wird
und da der Schweissvorgang einer schnellen Vorwértsbewe-
gung des Kunststoffmaterials iiberlagert ist, kann an jeder
verschweissten Fldcheneinheit die dort erzeugte Wirme



schnell in die Elemente der Verschlussanordnung abfliessen,
die eine relativ grosse Masse haben, so dass eine Ausbreitung
der auf die Verschweisstemperatur erwdrmten Bereiche
schnell wieder beendet wird, wenn die einzelnen Flichenein-
heiten mit relativ hoher Geschwindigkeit aus dem Schweiss-
bereich herausbewegt werden. Trotzdem ist die fertige
Schweissverbindung, obwohl sie relativ flach ist, iiber die
Linge und Breite der Verschlussanordnung 9 sehr gleich-
méssig und zuverléssig.

Fig. 7 zeigt ein dhnliches Heissluftdiisen-Schweisssystem,
mit dessen Hilfe ein Randbereich 38 einer Kunststoffolie 39
mit einem getrennt hergestellten, aus Kunststoff extrudierten
Verschlussstreifen 40 verbunden werden kann, ehe dieser mit
einem dazu komplementiren Verschlussstreifen an einem
zweiten Rand derselben Folienbahn 39 oder an einer ge-
trennt hergestellten, entsprechenden Folie verbunden wird.
Gemiss Fig. 7 werden der kontinuierlich zugefiihrte vorge-
fertigte Verschlussstreifen 40 und der Randbereich 38 der
Folienbahn 39 im Klemmspalt zwischen zwei vorzugsweise
zu einer Drehbewegung angetriebenen Andriickrollen 41
und 42 verbunden, von denen die Rolle 41 an der Folien-
bahn 39 anliegt, wihrend die Rolle 42 an dem Verschluss-
streifen 40 anliegt und eine ringférmige Nut 43 zur Aufnah-
me der Verschlussleiste des Verschlussstreifens 40 aufweist,
der folglich auch durch die Nut 43 gefiihrt wird. Stromab-
wiirts von den Rollen 41 und 42 sind zwei synchron dazu an-
getriebene Andriickrollen 44 und 45 vorgesehen, wobei die
Rolle 44 an der Folienbahn 39 anliegt, wihrend die Rolle 45
mit dem Verschlussstreifen 40 zusammenwirkt und dessen
Verschlussleiste im Bereich einer Nut 47 aufnimmt. Zwi-
schen den Rollenpaaren 41, 42 und 44, 45 wird mit Hilfe ei-
ner Heizvorrichtung 48 kontinuierlich Heissluft 49 gegen ei-
nen schmalen Bereich des kontinuierlich vorriickenden
Randbereichs 38 der Folienbahn 39 gerichtet, wobei die
Heissluftstrome hinsichtlich ihrer Temperatur und Ge-
schwindigkeit so geregelt werden, dass die Verbindung von
Randbereich 38 und Verschlussstreifen 40 unter kontrollier-
ten Bedingungen erfolgt, wie sie im Zusammenhang mit
Fig. 5 und 6 der Zeichnung beschrieben wurden.

Aus der vorstehenden Beschreibung wird deutlich, dass
das Verbinden der Basisteile und der seitlich angebrachten
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Aufreisslaschen der Verschlussstreifen mit den Randberei-
chen des Folienmaterials fiir den Beutel zu einem Laminat in
besonders vorteilhafter Weise so erreicht werden kann, dass
man eine durchgehende Folienbahn in der Mitte faltet und
dann die Verschlussstreifen an den beiden Randbereichen
anbringt. Wenn es erwiinscht ist, konnen jedoch auch zwei
kontinuierliche Folienstreifen zugefithrt und lings eines
Randes mit den zugeordneten Elementen der Verschluss-
anordnung 9, 9’ bzw. 40 verbunden werden. Weiterhin mach
die Beschreibung deutlich, dass das Anbringen der Aufreiss-
laschen und Basisteile der Verschlussstreifen an den Randbe-
reichen des Folienmaterials mit Hilfe eines Klebers oder
durch Verschweissung vergleichsweise bequem und wirt-
schaftlich ist. Andere Verfahren der permanenten Verbin-
dung der Verschlusselemente mit dem Folienmaterial kon-
nen jedoch ebenfalls, wenn dies erwiinscht ist, angewandt
werden, obwohl das Verkleben oder Verschweissen im allge-
meinen die einfachste und wirtschaftlichste Methode ist und
hinsichtlich der einzuhaltenden Betriebsparameter den ge-
ringsten Aufwand erfordert.

Ausserdem wird aus der vorstehenden Beschreibung
deutlich, dass ein wichtiger Vorteil der unmittelbar an ihren
Verschlussleisten endenden Verschlussstreifen bei einem Fo-
lienbeutel gemiss der Erfindung auch darin besteht, dass die
inneren Randbereiche der Verschlussstreifen, die bei be-
kannten Folienbeuteln teilweise relativ weit iiber die Ver-
schlussleisten hinaus nach innen vorstehen, den Fiillvorgang
bei schrig nach aussen auseinandergezogenen Aufreissla-
schen nicht behindern, da erfindungsgemass keine inneren
Randbereiche mehr vorhanden sind, die entsprechend der
Schriglage der Aufreisslaschen schrig nach innen gerichtet
werden. Weiterhin erhoht sich aufgrund des Fehlens dieser
iiberstehenden inneren Randbereiche das nutzbare Volumen
des Folienbeutels, da dieser bis unmittelbar zur Innenseite
der Verschlussleisten gefiillt werden kann.

Abschliessend sei noch darauf hingewiesen, dass vorste-
hend lediglich bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele erldutert
wurden und dass dem Fachmann, ausgehend von diesen Bei-
spielen, zahlreiche Moglichkeiten fiir Anderungen und/oder
Ergénzungen zu Gebote stehen, ohne dass er dabei den
Grundgedanken der Erfindung verlassen miisste.
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