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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Konfektionieren von Tragtaschen mit Tragekordeln
(vgl. z.B. US-A-3 464 620 oder US-A-5 044 773), die
durch Ausstanzungen im gegebenenfalls verstérkien
Taschenrand gefiihrt sind, wobei die freien Kordelenden
verknotet sind.

Diese aus kaschiertem und im Vielfarbendruck
bedrucktem Papier hergestellten Tragtaschen fiir héher-
wertige Produkte konnten bisher nur von Hand konfek-
tioniert werden, da das Einfadeln der Kordel in
Stanzlécher der Tragtasche und die Verknotung der
freien Enden mit den bisher vefliigbaren Technologien
wirtschaftlich nicht realisierbar war. Eine erschwerende
Randbedingung fir diese Aufgabe ist, daB die Tragt-
aschen in sehr unterschiedlichen Dimensionen herge-
stellt werden, sodaB eine solche Einrichtung sehr
flexibel gestaltet und einfach und in kurzer Zeit aufan-
dere Taschentypen umriistbar sein muB.

Die eigentlichen Tragtaschen werden normalerweise in
einer volimechanisierten Produktionslinie aus dem
bereits bedruckten und kaschierten Papier ausgestanzt,
gefaltet und verklebt und im allgemeinen mit Verstar-
kungen am Boden und Taschenrand versehen. Da die
Konfektionierung mit den Kordeln nur von Hand, in der
Regel in Heimarbeit durchgefihrt werden konnte, muB-
ten die Tragtaschen provisorisch gefaltet , verpackt und
nach Retournierung von der Konfektionierung zur Fer-
tigstellung, Qualitatssicherung und Verpackung wieder
in die Produktionslinie eingeschleust werden. Durch
diese Unterbrechung des Prozesses kommt es vielfach
zu erheblichen logistischen Problemen und bei den
haufig notwendigen Umstellungen in der Produktion zu
Stérungen des Fertigungsablaufes.

Es ist ein Ziel der Erfindung, eine Einrichtung zu
schaffen, die ein vollmechanisiertes Konfektionieren
von Tragtaschen mit Tragekordeln ermdglicht und die
daher geeignet ist, in eine automatische Produktionsli-
nie fur solche Taschen integriert zu werden. Diese Auf-
gabe wird durch die Kombination folgender, teilweise far
sich bekannter Merkmale gelést: einer Einrichtung zum
Klemmen der Taschenrander, einer an der Klemmein-
richtung angeordneten oder an dieser positionierbaren
Stanzeinrichtung zum Stanzen der Lécher in den
Taschenrand und einer Einrichtung zum Fihren der
Kordel zwischen den gestanzten Léchern und Knotein-
richtungen zum Verknoten der Kordelenden, wobei
zumindest die Fuhrungseinrichtung fir die Kordel an
der Klemmeinrichtung angeordnet oder an dieser posi-
tionierbar ist und Steuereinrichtungen vorgesehen sind
, welche die Stanz- und Einfuhreinrichtung alternierend
zum Einsatz bringen.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Reihe
von Ausgestaltungen der neuen Einrichtung sowie auf
Verfahren zum Konfektionieren der oben erwahnten
Tragtaschen. Bezliglich Details wird insbesonders auf
die beigefligten Patentanspriiche verwiesen.
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Die Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung zweier Ausfuhrungsbei-
spiele und unter Bezugnahme auf die Zeichnung :

Fig. 1

zeigt in axionometrischer Darstellung eine Einrichtung
zum Konfektionieren von Tragtaschen.

Fig.2

veranschaulicht im Schnitt ein Detail der Vorrichtung
geman Fig.1

Fig.3-5

zeigen weiter Einzelheiten dieser Einrichtung.

Fig.6

veranschaulicht in axionometrischer Darstellung eine
Variante zu der in der Vorrichtung nach den Fig. 1-5 ein-
gesetzten Konstruktion des ,Knot-Moduls™.

Fig. 7

ist ein Schnitt durch den in Fig.6 gezeigten Modul
geman der Ebene II-11.

Fig. 8

zeigt ein 2.Ausfihrungsbeispiel der Erfindung in Front-
ansicht.

Fig. 9

stellt ein Detail der Einrichtung ebenfalls in Frontansicht
in der nachsten Phase des Arbeitsablaufes dar.

Fig. 10,13 und 16

zeigen Details der Einrichtung in den darauffolgenden
Phasen in verkleinertem MaBstab, wobei die

Fig. 11,12;14,15;17 und 18

die Fuhrungseinrichtung jeweils in Frontansicht und in
Draufsicht in den zugehérigen Phasen veranschauli-
chen.

Fig. 19 und 20

zeigen in einer Darstellung analog zu Fig. 9 die beiden
letzten Phasen des Arbeitsprozesses.

Die Figuren 1 bis 5 zeigen schematisch die erfin-
dungsgemaBe Einrichtung zum Konfektionieren von
Tragtaschen aus kaschiertem und bedruckiem Papier,
die mit Tragschlaufen aus Kordeln versehen sind . Aus
den eingangs erwahnten Grlnden war es bisher nicht
méglich, diesen Konfektionierungsvorgang zu mechani-
sieren. In die mit Ausstanzungen versehenen Tragt-
aschen muBten entsprechend abgepafte Kordelstlicke
von Hand aus eingefédelt und an ihrem freien Ende ver-
knotet werden. Durch die Erfindung ist es mdéglich,
diese Arbeitsgange in eine volimechanisierte Produkti-
onslinie flr solche Tragtaschen zu integrieren.

Die Konfektioniereinrichtung besteht aus zwei
gleichartigen, je einem Taschenrand zugeordneten
Komponenten 15, 16. Diese beiden Komponenten sind
auf einem nicht dargestellten, vertikal verfahrbarem
Schlitten angeordnet und werden in einer ersten Phase
des Konfektioniervorganges von oben in die geéffnete
Tragtasche eingefahren. Jede der zwei Komponenten
umfaBt zwei Knot-Module 17,18 und einen Verbin-
dungskanal 19 mit Stanzeinrichtungen 20 zum Herstel-
len der Locher durch welche die von einer Vorratsspule
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21 ablaufende Kordel 3 eingefadelt wird. Die Knot-
Module und der Verbindungskanal sind relativ zueinan-
der parallel verschiebbar ( Eine Fihrung ist in der
Zeichnung schematisch dargestellt und mit 22 bezeich-
net). Wahrend des Einfahrens des Schlittens in die
Tasche 23 sind die Module 17,18 vom Verbindungska-
nal 19 entfernt, im nachsten Schritt werden sie aneinan-
der gepreBt wobei der Rand der Tragtasche geklemmt
wird.

Die im Verbindungskanal vorgesehene Stanzein-
richtung 20 umfaBt den Stempel 24, der an seinem
Schaft eine Stufe 25 aufweist. diese Stufe wirkt mit einer
Nocke 26 einer Klappe 27 zusammen, die in der zuriick-
gezogenen Position des Stempels 24 einen geschlos-
senen Kanal fir die Kordel 3 bildet und bei Vorschieben
des Stempels die Klappe 27 gegen die Kraft einer Feder
28 aus der Bahn des Stempels schwenkt. Der Stempel
trifft schlieBlich auf den Rand der Tragtasche und stanzt
in diese ein Loch, dessen Durchmesser dem der Kordel
entspricht. Die auf diese Weise gestanzen Lécher 29
liegen exakt den Ein- und Austrittskanalen der Knotmo-
dule 17,18 gegenlber. Entscheidend ist, daB nach
Zuriickziehen der Stanzvorrichtung 20 und SchlieBen
der Kanéle durch die Klappen 27 ohne Lésen der Klem-
mung des Randes der Tragtaschen 23 sofort die Kordel
3 durch den ersten Knot-Modul 17, das Stanzloch 29,
den Verbindungskanal 19, das nachste Stanzloch 29
und den zweiten Knot-Modul 18 eingeschossen wird.

Die Figur 3 zeigt den ersten Knot-Modul in ver-
schiedenen Einzelheiten. Der Modul ist zweiteilig aus-
gefiihrt, wobei beide Modulhélften 17a und 17b Gber ein
Scharnier 30 verbunden und durch eine Feder 31 anein-
ander geprefBt werden. Die Kordel 3 wird durch Vakuum
in die Kanéle gesaugt, wobei der Unterdruck im Inneren
des Moduls 17 die SchlieBkraft der beiden Formhalften
17a und 17b zusétzlich verstarkt. Der Unterteil 17a des
Moduls ist mit einem Einlauftrichter 32 versehen.An
dem Unterteil ist ferner eine Schneidklinge 33 ver-
schiebbar gelagert, die durch einen nicht dargestellien
Pneumatikzylinder betatigt wird. Parallel zur Schneid-
klinge 33 ist eine Klemmbacke 34 verschiebbar ange-
ordnet, die Uber eine Feder 35 von der Schneidklinge 33
mitgenommen wird und das Kordelende mit einer defi-
nierten Kraft klemmt ( Fig. 4).

Der zweite Knot-Modul 18 ist analog aufgebaut, er
ist ebenfalls zweiteilig und wird durch Federkraft
geschlossen gehalten ( Fig. 5). Der Austritt des Moduls
ist mit einer Vakuumleitung 36 verbunden, wobei ein
zwischen Modul 18 und Vakuumleitung angeordnetes
Gitter 37 den Weg der Kordel 3 begrenzt und gewahrlei-
stet, daB diese nach EinschieBen jeweils eine genau
definierte Position einnimmt. Eine Lichtschranke 38
signalisiert der Steuerung der Maschine, wann die Kor-
del 3 ihre Endlage erreicht hat

Die Funktion der oben beschriebenen Einrichtung
ist folgende :

Die bereits gedffnete Tragtasche fahrt auf einem Foér-
derband in die Konfektionierstation ein, der Schlitten mit
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den beiden Komponenten 15,16 wird von oben in die
Tasche eingefahren und klemmt die beiden Rander der
Tasche 23. Im nachsten Schritt werden durch die Stanz-
einrichtung 20 Loécher 29 in die Taschenrander
gestanzt, die Stempel 24 werden anschlieBend zurlick-
gezogen, sodaf die Klappen 27 den Verbindungskanal
fur die Kordel 3 wieder schlieBen. Die Steuerung der
Maschine verbindet nun Uber ein nicht dargestelltes
Magnetventil die Vakuumleitung 36 mit einem Vakuum-
kessel. Durch den Unterdruck wird die Kordel 3 durch
den ersten Knotmodul 17, das erste Stanzloch 29, den
Verbindungskanal 19, das zweite Stanzloch 29 und
schlieBlich durch den zweiten Knotmodul 18 einge-
schossen bis das Ende am Gitter 37 anst68t und damit
die Lichtschranke 38 aktiviert. Dies bewirkt eine
Abschaltung des Magnetventils und damit des Vaku-
ums. Gleichzeitig werden die Pneumatik-Zylinder akdti-
viert, welche die Schneideinrichtung 33 und die
Klemmbacke 34 betatigen. Die Kordel 3 wird damit
unmittelbar am Knotmodul 17 abgetrennt, beide Enden
werden auBerhalb der Knotmodule 17, 18 geklemmt. In
der weiteren Folge wird der Verbindungskanal 19 vom
Taschenrand zurlickgezogen, wobei sich die zunachst
lose in den Kanalen der Knotmodule liegende Kordel 3
zu einem Knoten strafft. Dabei werden durch den sich
zusammenziehenden Knoten die beiden Formhalften
der Knotmodule gegen die Kraft der Feder 31 aufge-
drickt. Durch die zunehmende Kraft an der Kordel wird
die Haltekraft der Klemmbacken 34 Uberwunden und
die Kordelenden werden aus den Klemmeinrichtungen
gezogen.Die Kordelenden werden nun durch die
gegenuber dem Kordeldurchmesser etwas vergréBerte
Aus-bzw. Eintrittskanéle gezogen und dabei weiter ver-
dichtet. Sobald die Knoten aus den Modulen ausgetre-
ten sind, wird der Schlitten mit den Komponenten 15-20
nach oben aus der Tasche ausgefahren, wobei sich der
Verbindungskanal 19 langs einer horizonalen Ebene
6ffnet und die Kordelschlaufe freigibt.

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine Variante zu den in
den obigen Figuren gezeigten Knotmodulen 17 und 18.
Die Fig. 6 zeigt einen einstlickig aus Kunststoff gefertig-
ten Modul 1, der in seinem Inneren einen Kanal 2 aui-
weist, welcher einerseits der Dimension der zu
verknotenden Kordel 3 und andererseits hinsichtlich
seiner Formgebung dem gewiinschten Knotentyp ent-
spricht. Wie insbes. der Schnitt gemaB Fig.7 deutlich
zeigt, bildet der Kanal eine einseitige, nach innen offene
Rinne sodaf sich die Kordel in den von dieser Rinne
umschlossenen Hohlraum 4 zusammenziehen und zu
einem Knoten straffen kann. Der Eintrittskanal 5 weist
einen Durchmesser auf, der den Durchgang eines
gestrafften Knotens erméglicht. Es ist auch méglich,
den Knoten durch den Austrittskanal 6 dem Modul zu
entnehmen; in diesem Fall ist selbstverstandlich der
Austrittskanal in seinem Durchmesser entsprechend
vergroBert. Der Modul 1 kann durch GieBen unter Ver-
wendung eines eingelegten Kernes hergestellt werden.
Er kann anstelle aus Kunststoff auch aus Metall herge-
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stellt sein.

Die Kordel wird mittels Druckluft durch den Eintritts-
kanal eingeschossen oder wie in dem obigen Beispiel
mittels Vakuum ,eingesaugt”. Zum Straffen des Kno-
tens wird ein Ende der Kordel 3 vom Modul weg ruckar-
tig  beschleunigt, wobei sich zufolge der
Tragheitswirkung der Knoten zunéchst leicht zusam-
menzieht. Durch weiteres Ziehen wird durch die Rei-
bung der verschiedenen Kordelteile aneinander der
Knoten weiter verdichtet. Durch das Durchziehen durch
den Kanal 5 bzw.6 wird der Knoten weiter gestrafft und
in der gewlnschten Weise kalibriert. Anstelle der ruck-
artigen Beschleunigung zu Beginn der Straffung des
Knotens kann das freie Kordelende leicht gebremst
werden wahrend am anderen Ende mit gleichmaBiger
und konstanter Kraft gezogen wird, wie dies im obigen
Beispiel beschrieben ist.

An Hand der Figuren 8-20 wird ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel beschrieben, wobei fir gleichartige
Teile und Komponenten gleiche Bezugszeichen wie im
obigen Beispiel benutzt werden.

Auf einer Traverse 40 der Konfektioniermaschine ist
ortsfest ein ,Kopf" 41 angeordnet, der in seinem Inne-
ren 4 pneumatisch betatigte Stanzwerkzeuge 20 und in
einer darunter liegenden Ebene 4 Knotmodule enthalt,
deren Ein-bzw.Austrittskanale mit den Stanzwerkzeu-
gen fluchten. Der Kopf 41 und die zugehdrige Periphe-
rie ist symmetrisch in Bezug auf die Achse 46
aufgebaut, in der Zeichnung wurde daher vielfach dar-
auf verzichtet, die Einrichtung komplett darzustellen.
Dem Kopf gegentber liegt die aus 2 Teilen 44 und 45
aufgebaute FUhrungseinrichtung. Diese kann durch
den Pneumatik-Zylinder 42 an den Kopf 41 herangefah-
ren werden. In der Unterseite des Oberteiles 44 der
Fuhrungseinrichtung ist ein U-férmiger Kanal 47 fir die
Kordel 3 vorgesehen, die Oberseite des Teiles 45 ist
hingegen plan. Der U-férmige Kanal 47 ist an seinem
einen Ende mit einer Vakuumleitung in verbindbar, an
der anderen Seite befindet sich eine Zuftihreinrichtung
fur die Kordel 3 sowie eine Schneidvorrichtung mit der
die Kordel nach Einflihren in den Kanal 47 abgelangt
wird. Die zuletzt genannten Einrichtungen entsprechen
im wesentlichen den analogen Einrichtungen in der Ein-
richtung geman den Figuren 1-7, sodaB auf eine detail-
lierte Darstellung verzichtet werden konnte.

Die Wirkungsweise der Maschine gemas den Figu-
ren 8-20 ist folgende :

Durch einen nicht dargestellten, pneumatisch betéatigten
Stempel wird die bereits in frilheren Stationen der
Anlage fertig gefalzte, geklebte und mit einem Verstar-
kungsrand versehene Tasche 23 von unten Uber den
Kopf 41 geschoben bis der obere Rand der Tasche in
den Spalt zwischen Schneidplatte 43 und Kopf 41 ein-
taucht und schlieBlich am Anschlag 48 anschlagt. In der
nachsten Phase (Fig. 9) werden die Stanzwerkzeuge
20 aktiviert und stanzen insgesamt 4 Lécher in den ver-
starkten Taschenrand. Die Figuren 10 bis 12 zeigen den
nachsten Schritt : Die Klemmung des Taschenrandes
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wird gelockert und die Tasche vom dem nicht darge-
stellten Stempel um einen definierten Abstand nach
unten verfahren, in der die in den Taschenrand gestanz-
ten Lécher 29 in der Ebene des Kanals 47 der Fih-
rungseinrichtung liegen. Durch Vakuum wird ein Stlck
Kordel 3 in den Kanal 47 gesaugt und dann durch die
Schneideinrichtung abgelangt. In der in den Figuren 13-
15 gezeigten Phase wird durch den Pneumatikzylinder
42 die Fuhrungseinrichtung 44,45 an den Kopf 41 her-
angefahren wobei der Kanal 47, die Stanziécher im
Taschenrand und die Eintrittskanale der Knotmodule
fluchten. Die beiden anderen Kanéle der Knotmodule
stehen mit einem Vakuumsystem in Verbindung. Wird
nun an den beiden Knotmodulen Vakuum angelegt, so
werden die freien Enden der vorbereiteten U-férmigen
Kordelschleife in die Knotmodule gesaugt. Durch einen
weiteren Pneumatikzylinder 49 wird der Oberteil 44 der
Fuhrungseinrichtung abgehoben, sodaB jeweils ein
ausreichendes Kordelstiick in die Knotmodule einge-
fahrt werden kann. Wie die Figuren 16-18 zeigen wird
anschlieBend die FOhrungseinrichtung 44,45 vom Kopf
41 zuriickgezogen .In der in Fig. 19 dargestellien Phase
wird die Klemmung des Taschenrandes gelockert oder
ganzlich gelést und die Tasche nach unten verfahren,
wobei die Knoten noch in den Knotmodulen gehalten
werden. Die Module sind analog zu den Modulen 17
und 18 des ersten Ausfiihrungsbeispieles zweiteilig
ausgefuhrt, wobei das Offnen der beiden Halften durch
Pneumatikzylinder unterstitzt werden kann. Durch das
Verfahren der Tasche wird die Kordel durch die Stanzl6-
cher im Taschenrand bis auf Anschlag gezogen. Die
weitere Abwaértsbewegung der Tasche bewirkt eine
Straffung und Verdichtung der Knoten durch das Ziehen
durch den Ein-bzw. Austrittskanal der Knotmodule bis
die Knoten schlieBlich véllig aus den Modulen gezogen
sind ( Fig. 20). Die Tasche ist damit fertig konfektioniert
und wird in den folgenden Stationen der Anlage zusam-
mengefaltet und versandfertig verpackt.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Bei-
spiele beschréankt.

Patentanspriiche

1. Einrichtungen zum Konfektionieren von Tragt-
aschen mit Tragekordeln, die durch Ausstanzungen
im gegebenfalls verstarkten Taschenrand gefiihrt
sind, wobei die Kordelenden verknotet sind,
gekennzeichnet durch die Kombination folgender,
teilweise fr sich bekannter Merkmale :

eine Einrichtung (15,16) zum Klemmen der
Taschenréander,

eine an der Klemmeinrichtung angeordnete
oder an dieser positionierbare Stanzeinrich-
tung (20) zum Stanzen der Lécher (29) in den
Taschenrand und

eine Einrichtung (19) zum Fuhren der Kordel
zwischen den gestanzten Ldchern
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und Knoteinrichtungen (17,18) zum Verknoten
der Kordelenden,

wobei zumindest die Fuhrungseinrichtung (19) far
die Kordel (3) ebenfalls an der Klemmeinrichtung
angeordnet oder an dieser positionierbar ist und
Steuereinrichtungen vorgesehen sind, welche die
Stanz- und Einfihreinrichtung alternierend zum
Einsatz bringen.

Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB diese Teil einer Fertigungs-
straBe fir Tragtaschen ist und vorzugsweise auf
einem Schlitten angeordnet und in die geéffnete
Taschen (23) einflhrbar ist.

Einrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch je zwei an sich bekannte
Knoteinrichtungen in Form von vorzugsweise zwei-
teiligen Modulen (17,18), die in ihrem Inneren einen
Kanal (2) aufweisen, der im wesentlichen der Kon-
tur eines losen Knotens der Kordel (3) entspricht
,wobei die Kordel durch Luft durch den Modul gefér-
dert wird und der Austritts-bzw.Eintrittskanal des
ersten Moduls (17) dem einen Kanalende der Fuh-
rungseinrichtung (19) gegendberliegt, wahrend das
andere Kanalende dem Eintrittskanal des zweiten
Moduls (18) gegentberliegt, und vorzugsweise die
Fuhrungseinrichtung (19) gegenlber den beiden
Knotmodulen (17,18) zur Straffung der Knoten rela-
tiv verschiebbar und in Bewegungsrichtung des
Schlittens zur Entnahme der Kordel 6ffenbar ist.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Knotmodule in an sich bekannter Weise mit
Klemm- und gegebenenfalls Schneideinrichtungen
(34 und 33) fur die Kordel jeweils an der der Fih-
rungseinrichtung (19) abgewendeten Seite ausge-
stattet sind, wobei die Klemmeinrichtungen (34)
aktiviert werden, bevor die Fihrungseinrichtung
(19) zur Straffung der Knoten relativ zu den Knot-
modulen verfahren wird.

Verfahren zum Konfektionieren von Tragtaschen mit
Tragekordeln mit einer Einrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichtung Uber den Taschen-
rand geschoben und der Taschenrand in der
Einrichtung geklemmt wird, die Stanzeinrichtung
aktiviert wird und in den Rand Lécher (29) stanzt,
anschlieBend die Fihrungseinrichtung (19) akti-
viert wird und zwischen den beiden Knotmodulen
(17,18) einen durchgehenden Kanal far die Kordel
bildet, wobei durch die Klemmung des Taschenran-
des an der Einrichtung und die Anordnung bzw.
Positionierung der Stanzeinrichtung und der Fuh-
rungseinrichtung an der Klemmeinrichtung eine
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exakte Ausrichtung der Stanziécher (29) und der
Fahrungseinrichtung (19) gewahrleistet ist und
wobei mittels Luft die Kordel (3) durch den Modul
(17), das erste Stanzloch (29), die Fuhrungsein-
richtung (19), das zweite Stanzloch (29) und den
zweiten Knotmodul (18) geschossen wird, die
Schneideinrichtung (33) die Kordel abtrennt, die
Klemmeinrichtungen (34) an den Modulen (17,18)
das jeweils freie Kordelende sichern, die Fiihrungs-
einrichtung (19) relativ zu den Modulen (17,18)
wegbewegt wird, wobei die Knoten gestrafft und
aus den Modulen gezogen werden, die Klemmung
der Taschenrander geldst wird, die Einrichtung von
dem Taschenrand abgehoben wird, wobei die bei-
den Halften der Fiihrungseinrichtung (19) in Bewe-
gungsrichtung der Einrichtung geéffnet werden und
die Kordelschlaufe freigegeben wird.

Verfahren zum Konfektionieren von Tragtaschen mit
Tragekordeln mit einer Einrichtung nach einem der
Anspriche 1-3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Tasche (23) mit ihrem Rand in die Einrichtung ein-
gefihrt und der Taschenrand in dieser geklemmt
wird, die Stanzeinrichtung (20) aktiviert wird und in
den Rand Lécher (29) stanzt, anschlieBend die
Tasche entgegen die Einschubrichtung verfahren
wird, sodaB die Stanzlécher im Taschenrand einer-
seits den Ausgangskanélen der Flhrungseinrich-
tung (44,45 und 47) andererseits den Ein- bzw.
Austrittskanalen der Module unmittelbar gegen-
Uberliegen, wobei mittels Luft eine Kordelschleife in
die FUhrungseinrichtung eingefiihrt und dort mit
einer  Schneideeinrichtung  abgelangt  wird,
anschlieBend die beiden Kordelenden durch Luft
durch die Stanzlécher (29) und den Modul (17)
bzw.den zweiten Knotmodul (18) geschossen wer-
den, worauf bei gedffneter Fihrungseinrichtung
(44,45) und vorzugsweise gelufteter Klemmeinrich-
tung die Tasche (23) entgegen der Einschubrich-
tung aus der Einrichtung verfahren wird, wobei die
Knoten in den Modulen beim Durchziehen durch
deren Austrittskanale verdichtet und schlieBlich aus
diesen gezogen werden .

Claims

Machine for making carry-bags comprising carry-
cords led through punched holes in the bag's mar-
gin which is optionally reinforced, the ends of the
cords being snarled, characterised by the combi-
nation of the following, partially known characteris-
tics:

means (15, 16) for clamping the bag's margins,
punching means (20) for punching the holes
(29) in the bag's margin either arranged on the
clamping means or being able to be positioned
onit, and
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means (19) for guiding the cord between the
punched holes and knotting means (17, 18) for
knotting the cord ends,

at least the guiding means (19) for the cord (3)
being either also arranged on the clamping means
or able to be positioned on it, and control means
being provided which activate alternately the
punching means and the guiding means.

Machine according to claim 1, characterised in
that it forms part of a production line for carry-bags,
preferably being arranged on a sliding carriage and
insertable into opened bags (23).

Machine according to claim 1 or 2, characterised
by respective two knotting means known per se in
form of preferably bipartite modules (17, 18) includ-
ing a channel (2) in their interiors which corre-
sponds substantially to the outline of a slack knot of
the cord (3), the cord being conveyed through the
module by air and the exit or inlet port of the first
module (17) faces one port end of the guiding
means (19), whereas the other port end faces the
inlet port of the second module (18), and the guid-
ing means (19) is preferably displaceable relative to
the two knotting modules (17, 18) for tightening the
knot and can be opened in the direction of move-
ment of the sliding carriage for removing the cord.

Machine according to any of the preceding claims,
characterised in that the knotting modules are pro-
vided with clamping means and, optionally, cutting
means (34 and 33) for the cord at the respective
side averted from the guiding means (19) in a man-
ner known per se, the clamping means (34) being
activated before the guiding means (19) is dis-
placed relative to the knotting modules for tighten-
ing the knot.

Method for making carry-bags comprising carry-
cords by a machine according to any of the preced-
ing claims, characterised in that the machine is
pushed over the bag's margin, and the bag's mar-
gin is clamped in the machine, the punching means
is activated and punches holes (29) into the margin,
that subsequently the guiding means (19) is acti-
vated and forms a continuous channel for the cord
between the two knotting modules (17, 18), a pre-
cise alignment of the punched holes (29) and the
guiding means (19) being ensured by clamping the
bag's margin to the machine and the arrangement
and positioning of the punching means and the
guiding means on the clamping means, and the
cord (3) is shot through the module (17), the first
punched hole (29), the guiding means (19), the sec-
ond punched hole (29) and the second knotting
module (18) by air, the cutting means (33) severs
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the cord, the clamping means (34) on the modules
(17, 18) secures the respective free cord end, the
guiding means is displaced away relative to the
modules (17, 18), thus tightening the knots and
pulling them out of the modules, clamping of the
bag's margins is released, the machine is lifted
from the bag's margin, the two halves of the guiding
means (19) being opened in the direction of move-
ment of the machine, thus releasing the cord loop.

Method for making carry-bags comprising carry-
cords by a machine according to any of claims 1-3,
characterised in that the margin of the bag (23) is
introduced into the machine and is clamped therein,
the punching means (20) is activated and punches
holes (29) into the margin, subsequently the bag is
displaced in a direction opposite to the direction of
introduction so that the punched holes in the bag's
margin face directly the exit ports of the guiding
means (44, 45 and 47), on the one hand, and the
exit and inlet ports of the modules, on the other
hand, wherein a cord loop is inserted into the guid-
ing means by air and is cut to length there by a cut-
ting means, then the two cord ends are shot
through the punched holes (29) and the module
(17) and the second knotting module (18) by air,
after which the bag (23) is displaced out of the
machine in a direction opposite to the direction of
introduction while the guiding means (44, 45) is
opened and the clamping means is preferably
released, the knots, thus, being tightened within the
modules, when pulled through their exit ports, and
are finally pulled out of them.

Revendications

1.

Machine pour confectionner un sac portatif avec
des cordelettes pour poignées, ol les cordelettes
sont introduites dans des trous découpés du bord
du sac, lequel peut éventuellement étre renforcé et
ou les extrémités des cordelettes sont nouées,
caractérisée par la combinaison de dispositifs sui-
vants, qui sont partiellement connus en soi :

un dispositif (15, 16) pour serrer les bords du
sac, un dispositif (20) pour découper des trous
(29) dans le bord du sac, intégré au dispositif
de serrage ou pouvant étre positionné sur
celui-ci,

un dispositif (19) pour guider la cordelette entre
les trous découpés et

des dispositifs de nouage (17, 18) pour nouer
les extrémités des cordelettes,

dans laquelle au moins le dispositif de guidage (19)
pour la cordelette (3) est intégré au dispositif de
serrage ou peut étre positionné sur celui-ci, et dans
laquelle il est prévu une unité de commande qui
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assure le fonctionnement alterné du dispositif pour
découper des trous et du dispositif de guidage.

Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce gu'elle constitue une composante d'une chaine
de fabrication de sacs portatifs, qu'elle est, de pré-
férence, montée sur un support et qu'elle peut étre
introduite dans le sac ouvert (23).

Machine selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 2, caractérisée en ce qu'elle comprend deux
dispositifs de nouage connus en soi, se présentant,
de préférence sous la forme de modules (17, 18)
avec un canal interne (2), ayant, pour I'essentiel, le
contour correspondant a celui d'un noeud non serré
de la cordelette (3), que la cordelette est forcée par
le module a l'aide d'air, que le canal de sortie ou le
canal d'entrée du premier module (17) se trouve en
face d'une extrémité du canal du dispositif de gui-
dage (19), pendant que l'autre extrémité du canal
est en face du canal d'entrée du second module
(18) et que, de préférence, le dispositif de guidage
(19) est mobile par rapport aux deux modules de
nouage (17, 19) pour serrer les noeuds et qu'il peut
s'ouvrir dans la direction de mouvement du sup-
port, pour libérer la cordelette.

Machine selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que les modules de nouage
sont pourvus, d'une maniére connue en soi, de dis-
positifs de serrage et de sectionnement (34 et 33)
pour la cordelette, disposés chaque fois sur le cbté
opposé a celui du dispositif de guidage, le dispositif
de serrage (34) étant activé avant que le dispositif
de guidage (19) ne soit éloigné, pour immobiliser
les noeuds par rapport aux modules de nouage.

Procédé pour confectionner des sacs portatifs avec
des cordelettes comme poignées faisant appel a
une machine selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la machine se
déplace sur le bord du sagc, le dispositif de serrage
serre le bord du sac, le dispositif pour découper des
trous est activé pour découper des trous (29) dans
le bord, qu'ensuite le dispositif de guidage (19) est
activé, pour constituer entre les deux modules de
nouage (17, 18) un canal continu pour la cordelette,
le serrage du bord du sac par la machine et la dis-
position ou le positionnement du dispositif pour
découper des trous et du dispositif de guidage sur
le dispositif de serrage garantissant un alignement
exact des trous découpés (29) et du dispositif de
guidage (19), la cordelette (3) est poussée par l'air
par le module (17), le premier trou découpé (29), le
dispositif de guidage (19), le second trou découpé
(29) et le second module de nouage (18), le dispo-
sitif de sectionnement (33) sectionne la cordelette,
les dispositifs de serrage (34) sur les modules (17,
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18) serrent les extrémités libres de la cordelette, le
dispositif de guidage (19) est éloigné des modules
(17, 18) pour serrer les noeuds et les extraire des
modules, le serrage des bords du sac est relaché,
et la machine est écartée du bord du sac, ce qui
provoque l'ouverture des deux moitiés du dispositif
de guidage (19) dans la direction de mouvement de
la machine et la libération des portions de cordelet-
tes.

Procédé pour confectionner des sacs portatifs avec
des cordelettes pour poignées avec une machine
selon une des revendications 1 - 3, caractérisé en
ce que le sac (23) est introduit par son bord dans la
machine, le bord du sac est serré par la machine, le
dispositif (20) pour découper les trous est activé
pour découper des trous (29) dans le bord,
qu'ensuite le sac est déplacé dans la direction
opposée a celle de son introduction, de maniére a
ce que les trous découpés dans le bord du sac
soient, d'une part, directement en face des canaux
de sortie du dispositif de guidage (44, 45 et 47) et,
dautre part, directement en face des canaux
d'entrée ou de sortie des modules, une portion de
cordelette est poussée par de 'air dans le dispositif
de guidage et, une fois en place, sectionnée par un
dispositif de sectionnement et, ensuite, les deux
extrémités de la cordelette sont poussées avec de
l'air par les trous découpés (29) et dans le module
(17), éventuellement le second module (18), aprés
quoi le dispositif de guidage (44, 45) est ouvert et,
de préférence, le dispositif de serrage est relaché,
le sac (23) est déplacé dans la direction opposée a
celle de l'introduction, et les noeuds dans les modu-
les sont serrés par suite de la traction, dans les
canaux de sortie et finalement, extraits de ces
canaux.
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