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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten (2, 12) aus einem
flexiblen Bahnmaterial (1, 11), wobei das Bahnmaterial im Abstand der Linge (L) der zu
formenden Bahnabschnitte mit Abrisslinien (3a, 3b; 13) versehen wird, die das Bahnmaterial
schwichen, aber keine vollstindige Trennung der Bahnabschnitte vom Bahnmaterial
herbeifithren und die Bahnabschnitte entlang der Abrisslinien durch Abreifien vom
Bahnmaterial getrennt werden, wobei die Abrisslinien (3a, 3b; 13) mittels
Laserstrahlbearbeitung erzeugt werden.

(Fig. 1)




Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten aus flexiblem Bahnmaterial sowie zum

Herstellen von Verpackungsbehiltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten aus einem
flexiblen Bahnmaterial, wobei das Bahnmaterial im Abstand der Lénge der zu formenden
Bahnabschnitte mit Abrisslinien versehen wird, die das Bahnmaterial schwichen, aber keine
vollstandige Trennung der Bahnabschnitte vom Bahnmaterial herbeifiihren und die
Bahnabschnitte entlang der Abrisslinien durch AbreiBfen vom Bahnmaterial getrennt werden.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern unter
Verwendung von erfindungsgemaB hergestellten Bahnabschnitten, wobei ein wichtiger

Aspekt der Erfindung die Herstellung von Seitenfaltenbehiltern, insbesondere
Seitenfaltensicken, betrifft.

Die Herstellung von Seitenfaltenverpackungen aus Papier ist seit vielen Jahrzehnten
bekannt. In der Praxis werden solche Verpackungen nach folgendem Verfahren hergestellt:
e FEine flache Papierbahn wird mit geraden oder gestuften Perforationslinien im
Abstand der spiteren Abschnittslinge versehen.
¢ Die flache Bahn wird zu einem Schlauch geformt und langs verklebt.
e AnschlieBend werden die Schlauchabschnitte durch Abreifen entlang der
Perforationslinien getrennt.
* Ein Endbereich des abgerissenen Schlauchabschnitts wird zu einem Boden geformt
und verklebt.

Die Konstruktion einer ,,pinch bottom-Verpackung® ist z.B. aus der US 4008850 bekannt,
wobei in diesem Dokument auch vorgeschlagen wird, kunststoffbeschichtetes Papier fiir das
Bahnmaterial zu verwenden und Kunststoftbeschichtungsflichen zu verkleben.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen Papiersicken, die Schlauchabschnitte mit
gestaffelter Anordnung der einzelnen Papierlagen umfassen, ist aus dem Dokument EP
664208 bekannt. Um unterschiedliche Formate der Papiersicke herstellen zu kénnen, weisen
die dafir verwendeten "Schlauchmaschinen" eine Verinderbarkeit der die
Schlauchabschnittlingen bestimmenden Abstinde der Querperforationen in den einzelnen
Papierlagen auf. Auch die Abstinde der quer verlaufenden Querklebestreifen sind
entsprechend anpassbar. Die bekannte Vorrichtung zum Herstellen eines mehrlagigen
Schlauches aus in gleichen Abstinden mit Querperforationen versehenen Papierbahnen, von
dem zur Sackherstellung Schlauchabschnitte abgerissen werden, umfasst in einem
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Maschinengestell gelagerte, an einer rotierenden Welle befestigte Perforiermesser, die die
Papierbahnen mit Querperforationen versehen, wobei der radiale Abstand der
Perforiermesser zu der Welle zur Formateinstellung verdnderbar ist. Weiters sind im
Maschinengestell mit Querklebeleisten versehene und mit Klebstoffauftragseinrichtungen
zusammenwirkende Querklebezylinder gelagert. Mit einer Lingskleberolle werden die
einander tiberlappenden Rénder der Papierbahnen, bevor sie durch Leitrollen zu Schlduchen
umgeschlagen werden, mit einem Klebstoffaufirag versehen. An der rotierenden Welle sind
in gleichen Winkelabstdnden vier Tridger fiir wahlweise an diesen befestigbare

Perforiermesser angeordnet, die Einrichtungen zur Verstellung ihres radialen Abstandes von
der Welle besitzen.

Die Anbringung der Perforationslinien an Papiersidcken ist wenig problematisch, da Papier
leicht zu schneiden ist. Im Gegensatz dazu stellt jedoch bei der Herstellung von
Seitenfaltenverpackungen aus Kunststoffgeweben, -folien oder ihren Verbunden die
Anbringung der Perforation eine grofle Herausforderung dar. Speziell bei Kunststoffgeweben
mit ihren ibereinander liegenden Béandchen ist das Schneiden problematisch. Es sind z.B.
teure Stanzwerkzeuge erforderlich, die wenig flexibel sind und verschleifien. Folien, Gewebe
und ihre Verbunde werden hdufig als schlauchformige Bahnen hergestellt. Es wire auch
wiinschenswert ein Verfahren zu finden, mit dem eine versetzte Perforation direkt an diesen
schlauchformigen Bahnen angebracht werden kann.

Die vorliegende Erfindung 16st die genannten Probleme des Standes der Technik durch die
Fortbildung des eingangs erwdhnten Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten aus
einem flexiblen Bahnmaterial, indem die Abrisslinien mittels Laserstrahlbearbeitung erzeugt
werden. Mit einem Laserstrahl ist man in der Lage eine Kunststoftbahn zu schneiden, zu
perforieren oder mit einer definierten Eindringtiefe zu ritzen, wobei Laser sehr wartungsarm
und nahezu verschleiffrei sind.

Durch das erfindungsgeméBe Verfahren ist es - im Gegensatz zum Stand der Technik -
moglich die Abrisslinien als Perforationslinien oder Schwichungslinien oder eine
Kombination aus Perforations- und Schwéchungslinien auszubilden, wodurch eine

hervorragende Anpassung der AbreiBbarkeit an die zu verarbeitenden Bahnmaterialien
geschaffen wird.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass sie auch fiir schlauchf$rmiges
Bahnmaterial anwendbar ist. Um die Méglichkeit zu haben die beiden aufeinander liegenden

Lagen des Schlauches an verschiedenen Stellen zu perforieren und so eine gestaffelte
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Perforation direkt an einem Schlauch anzubringen, ist vorgesehen, das Bahnmaterial von
beiden einander gegeniiberliegenden AuBenfléchen einer Laserstrahibearbeitung zu
unterziehen.

Selbstverstindlich ist die Erfindung auch fiir flaches Bahnmaterial anwendbar.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird der Laserstrahl durch eine
Scannereinheit entlang der vorgegebenen Abrisslinie gefithrt, wobei bei schlauchférmigem
Bahnmaterial Laserquellen und Scannereinheiten an der Oberseite und an der Unterseite der
Schlauchbahn angeordnet sein konnen. Durch die Ablenkung des Laserstrahls mit einem
Scanner wird das Abfahren von nahezu beliebigen Konturen der Abrisslinie ermdoglicht,
wihrend das Bahnmaterial unter dem Laser bewegt wird, wobei die Kontur

softwaregesteuert sehr einfach an die Abmessungen der Verpackung angépasst werden kann.

Um verschiedene Eindringtiefen oder Durchdringtiefen des Laserstrahls im Bahnmaterial zu
realisieren ist in einer Ausfilhrungsform der Erfindung vorgesehen, dass wihrend des
Filihrens des Laserstrahls entlang der vorgegebenen Abrisslinie die Laserenergie gemiB den
vorgesehenen Eindringtiefen in das Bahnmaterial verdndert wird.

Die Erfindung ermoglicht das Herstellen der Abrisslinie wihrend das Bahnmaterial
kontinuierlich bewegt wird, indem der Laserstrahl so nachgefiihrt wird, dass die
Liangsbewegung des Bahnmaterials ausgeglichen wird, wobei optional die Laserenergie an
den jeweiligen Abstand zwischen Laserquelle und Auftreffpunkt auf dem Bahnmaterial

angepasst wird, um am Auftreffpunkt immer die gewiinschte Laserenergie zur Verfiigung zu
stellen.

Um die Eindringtiefe des Laserstrahls in das Bahnmaterial zu steuern kann weiters
vorgesehen werden, dass die Leistung der Laserquelle in Abhingigkeit von der
Relativgeschwindigkeit des Laserstrahls in Bezug auf das Bahnmaterial eingestellt wird.
Dadurch wird die eingebrachte Energie pro Léngeneinheit der Abrisslinie festgelegt.

Die Erfindung ist vh'ervorragend fir Bahnmaterialien anwendbar, die ein Gewebe aus
Kunststoffbandchen, oder eine Kunststofffolie, oder einen Verbund aus zumindest zwei aus,
optional beschichtetem, Gewebe aus Kunststoffbindchen, Kunststofffolie, Metallfolie
und/oder Papier umfassen.
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Mit der Erfindung lassen sich weiters beliebige Bahnabschnitte herstellen, die einen
gestuften Bahnendabschnitt erfordern, da durch den Laserstrahl problemlos gestufte
Abrisslinien erzeugt werden kénnen.

Das erfindungsgemifle Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten aus einem flexiblen
Bahnmaterial eignet sich ausgezeichnet fiir den Einsatz bei einem Verfahren zum Herstellen
von Verpackungsbehdltern, insbesondere Seitenfaltenverpackungen, wobei nach dem
Herstellen der Abrisslinie im Bahnmaterial mittels Laser die Bahnabschnitte vom
Bahnmaterial abgerissen werden. Zur Erzeugung eines Bodens bzw. einer Deckfliache wird
zumindest ein Endbereichs des Bahnabschnitts auf den Bahnabschnittskérper umgefaltet und
der umgefaltete Endbereich am Bahnabschnittskorper durch Verkleben oder VerschweiBlen
befestigt. Das Umfalten kann einmal oder mehrmals vorgenommen werden.

Bei Verwendung eines flachen Bahnmaterials werden die Bahnabschnitte vor dem Abreiflen
der Lange nach zu einem Schlauch geformt, so dass sich die Langsrinder iiberlappen, die
anschlieBend miteinander verbunden, insbesondere verklebt oder verschweiflt werden, um
eine Langsnaht zu erzeugen.

Zur Herstellung von Seitenfaltenverpackungen, insbesondere Seitenfaltensdcken wird,
vorzugsweise vor dem Abreilen der Bahnabschnitte vom Bahnmaterial, zumindest eine

Léngsfalte in den Bahnabschnitten ausgebildet.

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiilhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen in nicht einschrankender Weise niher erléutert. In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines schlauchformigen Bahnmaterials, in dem gemaB
der Erfindung Abrisslinien angebracht werden;

Fig. 2 eine Draufsicht auf das erfindungsgemaf behandelte schlauchfsrmige Bahnmaterial,

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein flaches Bahnmaterial, in dem gemiB der Erfindung
Abrisslinien angebracht sind;

die Figuren 4 bis 6 perspektivische Ansichten von in einem Bahnmaterial gemaB der
Erfindung hergestellten Abrisslinien.
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Das erfindungsgemifle Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten 2 aus einem flexiblen
Bahnmaterial 1 wird nun zunichst unter Bezugnahme auf Fig. 1 erldutert. Das flexible
Bahnmaterial wird durch herkémmliche Beforderungsmittel, z.B. nicht dargestellte
Walzenpaare in Léngsrichtung (Pfeil A) zu einer Perforierstation zugefiihrt. Das
Bahnmaterial 1 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel schlauchférmig, wobei es flach
zusammengelegt ist, so dass eine obere (1a) und eine untere (1b) Materialbahn iibereinander
liegen. Das Bahnmaterial 1 ist ein Gewebe aus Kunststoffbindchen, oder eine
Kunststofffolie, oder ein Verbund aus zumindest zwei aus, optional beschichtetem, Gewebe
aus Kunststoffbandchen, Kunststoftfolie, Metallfolie und/oder Papier. Insbesondere eignet
sich das erfindungsgemidfle Verfahren fir Gewebe aus ein- oder mehrschichtigen
Kunststoffbandchen aus PP, PE, oder PET, wobei diese Gewebe mit ein- oder
mehrschichtiger Beschichtung aus PP, PE, oder speziellen Haftschichten versehen sein
konnen, weiters fiir Kunstofffolien aus PP oder PE, fiir Verbunde aus den oben genannten
Tragerschichten und einer oder mehrerer Schichten aus: Kunststofffolie, metallisierter
Kunststofffolie, Metallfolie, Papier, Vliesstoff (nonwoven), speziellen Haftschichten. Die
auBlen liegenden Einzelschichten kénnen auch mit einem auBlen liegenden Druck oder
Konterdruck versehen sein.

Die Perforierstation, der das Bahnmaterial 1 zugefilhrt wird, umfasst zwei
Laserschneideinheiten 7, jeweils mit einer Laserquelle 4 zur Erzeugung eines Laserstrahls 6
und einem Scanner 5 zur Ablenkung des Laserstrahls 6. Eine erste Laserschneideinheit 7 ist
iber dem schlauchférmigen Bahnmaterial 1 angeordnet, wobei ihr Laserstrahl auf die
Auflenfldche der oberen Materialbahn 1a gerichtet wird. Die zweite Laserschneideinheit 7 ist
unter dem schlauchformigen Bahnmaterial 1 angeordnet, wobei ihr Laserstrahl auf die
Auflenflache der unteren Materialbahn 1b gerichtet wird. Die beiden Laserschneideinheiten
7 haben die Aufgabe, das Bahnmaterial 1 im Abstand der Lange L (siehe Fig. 2) von zu
formenden Bahnabschnitten 2 mit Abrisslinien 3a, 3b zu versehen, die das Bahnmaterial 1
zwar schwiéchen, aber keine vollstindige Trennung der Bahnabschnitte 2 vom Bahnmaterial
1 herbeifithren. Die im Bahnmaterial 1 erzeugten Abrisslinien 3a, 3b und Bahnabschnitte 2
sind in Fig. 2 in Draufsicht dargestellt.

Die beiden Laserschneideinheiten 7 arbeiten unabhéngig voneinander, wobei die Energie des
jeweiligen Laserstrahls 6 so eingestellt ist, dass er nur in der ihm zugeordneten Materialbahn
la oder 1b eine Abrisslinie 3a, 3b einschneidet, die andere Materialbahn 1b oder 1a aber
nicht beschéddigt. Die Abrisslinien werden vom Laserstrahl 6 als Perforationslinien 3a-1
(siehe Fig. 4) oder Schwichungslinien 3a-2 (siehe Fig. S)oder als eine Kombination aus
Perforations- und Schwichungslinien 3a-3 (siehe Fig. 6) ausgebildet.
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Nach der Ausbildung der Abrisslinien 3a, 3b kénnen die Bahnabschnitte 2 in bekannter

Weise vom Bahnmaterial 1 abgerissen und weiter verarbeitet werden.

Die Abrisslinien 3a, 3b konnen unterschiedlichste Konturen aufweisen, insbesondere
mehrfach gestuft sein. Der Laserstrahl 6 wird durch den Scanner 5 entlang der mittels
Software vorgegebenen Kontur der Abrisslinie gefiihrt, wobei diese Kontur einfach
verdnderbar ist und das erfindungsgemife Verfahren somit groBe Variabilitit aufweist.
Insbesondere ist es durch die Erfindung auch méglich, die Energie des Laserstrahls zu
steuern und zu verdndern, wihrend er entlang der vorgegebenen Abrisslinie gefiihrt wird, um
z.B. eine Kombination aus Perforations- und Schwichungslinien zu erzeugen, oder um die
Energie des Laserstrahls trotz verdnderlichem Abstand zwischen Laserquelle 4 und
Auftreffpunkt des Laserstrahls 6 auf der Materialbahn 1a, 1b konstant zu halten. Es ist durch
die Steuerung der Laserenergie auch mdoglich, Materialbahnen mit wechselnden
Materialeigenschaften (Dicke, Zusammensetzung des Verbunds, etc.) zu perforieren.

Ein zusitzlicher Vorteil der Erfindung ist, dass das Bahnmaterial 1 kontinuierlich entlang der
Richtung A weiterbewegt werden kann, wihrend die Abrisslinien 3a, 3b durch den
Laserstrahl 6 geschnitten werden. Dabei wird der Laserstrahl 6 der Bewegung des
Bahnmaterials so nachgefiihrt, dass die Léngsbewegung (A) des Bahnmaterials 1
ausgeglichen wird. Optional kann die Laserenergie an den jeweiligen Abstand zwischen
Laserquelle 6 und Auftreffpunkt des Laserstrahls 6 auf dem Bahnmaterial 1 angepasst
werden.

Die eingebrachte Energie pro Léngeneinheit und damit die Eindringtiefe wird durch die
Leistung der Laserquelle 4 und die Relativgeschwindigkeit des Laserstrahls 6 in Bezug auf
das Bahnmaterial 1 festgelegt.

AuBer dem schlauchformigen Bahnmaterial 1 konnen mittels dem erfindungsgemiBen
Laserschneiden auch in einem flachen Bahnmaterial 11 Abrisslinien 13 ausgebildet werden,
um Bahnabschnitte 12 zu erzeugen, wie in Fig. 3 in Draufsicht dargestellt ist. Bei flachem
Bahnmaterial 11 wird nur eine Laserschneideinheit 7 benétigt. Es sei darauf hingewiesen,
dass in Abhéngigkeit von der Kontur der Abrisslinien 3a, 3b eventuell auch bei
schlauchfSrmigem Bahnmaterial 1 mit einer Laserschneideeinheit 7 das Auslangen gefunden
wird.



7

Mithilfe des erfindungsgemiBen Verfahrens zum Herstellen von Bahnabschnitten 2, 12 aus
cinem flexiblen Bahnmaterial 1, 11 durch Laserschneiden ist es moglich
Verpackungsbehilter herzustellen, indem zunéchst die Bahnabschnitte 2, 12 durch Erzeugen
der Abrisslinien 3a, 3b, 13 hergestellt werden, und anschlieBend die Bahnabschnitte 2, 12
vom Bahnmaterial 1, 11 abgerissen werden, danach zumindest ein Endbereich des
Bahnabschnitts 2, 12 einmal oder mehrmals auf sich selbst bzw. den Bahnabschnittskérper
umgefaltet wird und der umgefaltete Endbereich am Bahnabschnittskérper durch Verkleben
oder VerschweiBlen befestigt wird. Sofern ein flaches Bahnmaterial 11 verwendet wird,
werden die Bahnabschnitte 12 vor dem Abreifien der Linge nach zu einem Schlauch mit
tiberlappenden Lingsrindern geformt, die miteinander verbunden, insbesondere verklebt
oder verschweifit werden.

Weiters kann im hergestellten Materialschlauch, vorzugsweise vor dem AbreiBen der
Bahnabschnitte 2, 12 vom Bahnmaterial 1, 11, zumindest eine Langsfalte 8 in den
Bahnabschnitten 2, 12 ausgebildet werden. Somit lassen sich Seitenfaltenverpackungen,
insbesondere Seitenfaltensicke herstellen.




Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten (2, 12) aus einem flexiblen Bahnmaterial
(1, 11), wobei das Bahnmaterial im Abstand der Liange (L) der zu formenden Bahnabschnitte
mit Abrisslinien (3a, 3b; 13) versehen wird, die das Bahnmaterial schwichen, aber keine
vollstindige Trennung der Bahnabschnitte vom Bahnmaterial herbeifiihren und die
Bahnabschnitte entlang der Abrisslinien durch Abreilen vom Bahnmaterial getrennt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abrisslinien (3a, 3b; 13) mittels Laserstrahlbearbeitung
erzeugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abrisslinien (3a, 3b; 13)
als Perforationslinien (3a-1) oder Schwachungslinien (3a-2) oder eine Kombination (3a-3)
aus Perforations- und Schwichungslinien ausgebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial ein
schlauchférmiges Bahnmaterial (1) ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial (1) von

beiden einander gegeniiberliegenden AuBlenfldchen einer Laserstrahlbearbeitung unterzogen
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial ein
flaches Bahnmaterial (11) ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Laserstrahl (6) durch eine Scannereinheit (5) entlang der vorgegebenen Kontur der
Abrisslinie (3a, 3b; 13) gefiihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Fiihrens des
Laserstrahls (6) entlang der vorgegebenen Kontur der Abrisslinie die Laserenergie des
Laserstrahls (6) gemdB den vorgesehenen Eindringtiefen in das Bahnmaterial (1, 11)
verdndert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Laserstrahl (6)
entlang der vorgegebenen Kontur der Abrisslinie (3a, 3b; 13) gefiihrt wird, wihrend das
Bahnmaterial (1, 11) in Lé&ngsrichtung (A) bewegt wird, wobei der Laserstrahl so
nachgefiihrt wird, dass die Langsbewegung des Bahnmaterials ausgeglichen wird, wobei




optional die Laserenergie an den jeweiligen Abstand zwischen Laserquelle und
Auftreffpunkt auf dem Bahnmaterial angepasst wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Leistung
der Laserquelle (4) in Abhéngigkeit von der Relativgeschwindigkeit des Laserstrahls (6) in
Bezug auf das Bahnmaterial eingestellt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bahnmaterial (1, 11) ein optional beschichtetes Gewebe aus Kunststoffbindchen, oder eine
Kunststofffolie, oder ein Verbund aus zumindest zwei aus, optional beschichtetem, Gewebe
aus Kunststoffbiandchen, Kunststofffolie, Metallfolie und/oder Papier ist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abrisslinie (3a, 3b; 13) eine gestufte Linie ist.

12. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern, umfassend das Herstellen von
Bahnabschnitten (2, 12) aus einem flexiblen Bahnmaterial (1, 11) nach einem der Anspriiche
1 bis 11, das Abreiflen der Bahnabschnitte (2, 12) vom Bahnmaterial, das zumindest
einmalige Umfalten zumindest eines Endbereichs des Bahnabschnitts auf den
Bahnabschnittskorper und das Befestigen des umgefalteten Endbereichs am
Bahnabschnittskérper durch Verkleben oder Verschweifen.

13. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Verwendung eines flachen Bahnmaterials (11) die Bahnabschnitte
(12) vor dem Abreilen der Lange nach zu einem Schlauch geformt werden, so dass sich die
Léngsrinder iiberlappen und anschlieBend miteinander verbunden, insbesondere verklebt

oder verschweil3t werden.

14. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass, vorzugsweise vor dem Abreilen der Bahnabschnitte vom
Bahnmaterial, zumindest eine Léangsfalte (8) in den Bahnabschnitten ausgebildet wird.




Fig. 3

.

Fig. 6
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Neue Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Bahnabschnitten (2, 12) aus einem flexiblen Bahnmaterial
(1, 11), wobei das Bahnmaterial im Abstand der Lange (L) der zu formenden Bahnabschnitte
mit Abrisslinien (3a, 3b; 13) versehen wird, die das Bahnmaterial schwiéchen, aber keine
vollstindige Trennung der Bahnabschnitte vom Bahnmaterial herbeifiihiren und die
Bahnabschnitte entlang der Abrisslinien durch Abreifien vom Bahnmaterial getrennt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial (1, 11) ein Gewebe aus verstreckten
Kunststoffbdndchen ist und dass die Abrisslinien (3a, 3b; 13) mittels Laserstrahlbearbeitung
erzeugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe aus verstreckten
Kunststoffbandchen mit zumindest einer zusétzlichen Materialschicht verbunden ist,

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zusétzliche Materialschicht
eine Kunststoffschicht, insbesondere eine OPP-Folie ist, die mit dem Gewebe verbunden ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zusitzliche Materialschicht
eine Beschichtung aus Kunststoffimaterial ist, die auf die Kunststoffbdndchen des Gewebes
aufgebracht ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bahnmaterial (1, 11) ein Verbundmaterial aus einem, optional beschichteten, ‘Gewebe aus
Kunststoffbéndchen und zumindest einer weiteren Verbundkomponente, ausgewihlt aus
Kunststofffolie, Metallfolie, metallisierter Kunststofffolie, Vliesstoff (nonwoven), speziellen
Haftschichten und/oder Papier ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abrisslinien (3a, 3b; 13) als Perforationslinien (3a-1) oder Schwichungslinien (3a-2) oder
eine Kombination (3a-3) aus Perforations- und Schwichungslinien ausgebildet werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bahnmaterial ein schlauchfSrmiges Bahnmaterial (1) ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Bahnmaterial (1) von
beiden einander gegeniiberliegenden AuBenflichen einer Laserstrahlbearbeitung unterzogen
wird.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bahnmaterial ein flaches Bahnmaterial (11) ist.

10, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Laserstrahl (6) durch eine Scannereinheit (5) entlang der vorgegebenen Kontur der
Abrisslinie (3a, 3b; 13) gefiihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Fithrens des
Laserstrahls (6) entlang der vorgegebenen Kontur der Abrisslinie die Laserenergie des
Laserstrahls (6) gemdB den vorgesehenen Eindringtiefen in das Bahnmaterial (1, 11)
verédndert wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Laserstrahl (6)
entlang der vorgegebenen Kontur der Abrisslinie (3a, 3b; 13) gefiihrt wird, wihrend das
Bahnmaterial (1, 11) in L#ngsrichtung (A) bewegt wird, wobei der Laserstrahl so
nachgefiihrt wird, dass die Lingsbewegung des Bahnmaterials ausgeglichen wird, wobei
optional die Laserenergie an den jeweiligen Abstand zwischen Laserquelle‘ und
Auftreffpunkt auf dem Bahnmaterial angepasst wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leistung der Laserquelle (4) in Abhingigkeit von der Relativgeschwindigkeit des
Laserstrahls (6) in Bezug auf das Bahnmaterial geregelt wird, oder dass zur Erzielung einer
gewlinschten Eindringtiefe die Relativgeschwindigkeit des Laserstrahls (6) in Bezug auf das
Bahnmaterial geregelt wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abrisslinie (3a, 3b; 13) eine gestufte Linie ist.

15. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern, umfassend das Herstellen von
Bahnabschnitten (2, 12) aus einem flexiblen Bahnmaterial (1, 11) nach einem der Anspriiche
1 bis 14, das Abreifien der Bahnabschnitte (2, 12) vom Bahnmaterial, das zumindest
einmalige Umfalten zumindest eines Endbereichs des Bahnabschnitts auf den
Bahnabschnittskérper und das Befestigen des umgefalteten Endbereichs am
Bahnabschnittskorper durch Verkleben oder Verschweiflen.
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16. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Verwendung eines flachen Bahnmaterials (11) die Bahnabschnitte
(12) vor dem AbreiBlen der Linge nach zu einem Schlauch geformt werden, so dass sich die
Léngsriinder iiberlappen und anschlieBend miteinander verbunden, insbesondere verklebt

oder verschweiit werden.

17. Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbehiltern nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass, vorzugsweise vor dem Abreifien der Bahnabschnitte vom
Bahnmaterial, zumindest eine Lingsfalte (8) in den Bahnabschnitten ausgebildet wird.
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