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(57)  Kordelzugbeutel aus einem thermoplastischen
Kunststofffolienmaterial umfassend zwei aufeinanderlie-
gende, an ihren seitlichen Réandern durch seitliche
Schweillndhte miteinander verschweil3te Seitenwande,
die an einem einen Beutelmund umgrenzenden oberen
Rand umgeschlagene Abschnitte aufweisen, die jeweils
durch eine in einem Abstand vom oberen Rand verlau-
fende obere Schweiflnaht an der jeweiligen Seitenwand
festgeschweildt sind, und Zugkordeln, die in den durch
die umgeschlagenen Abschnitte und die Seitenwande
gebildeten Kordelsdumen angeordnet sind und aus den
Enden der Kordelsdume austreten, wobei die seitlichen
Rander der Seitenwande an den Enden der Kordelsau-
me jeweils eine Aussparung aufweisen, die seitlichen
Rander im Bereich der Aussparungen nicht miteinander
verschweil’t sind und Durchgangséffnungen an den En-
den der Kordelsdume begrenzen, aus denen die Zugkor-
deln austreten.

KORDELZUGBEUTEL AUS EINEM THERMOPLASTISCHEN KUNSTSTOFFFOLIENMATERIAL
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kordelzugbeutel
aus einem thermoplastischen Kunststofffolienmaterial.
[0002] Kordelzugbeutel aus einem thermoplastischen
Kunststofffolienmaterial wie z.B. Polyethylen (PE) oder
Polypropylen (PP)werden insbesondere zum Verpacken
von Wattepads, Wattebauschen oder anderen Erzeug-
nissen aus Watte verwendet. Fir diese Anwendung sind
sie vielfach als Bodenfillbeutel ausgebildet, wobei der
Beutelmund durch eine Stirnwand verschlossen ist und
der Beutel nach Befiillen mit Watte von der Bodenseite
her durch eine Bodenschweil3naht geschlossen wird.
Nach dem Offnen der Stirnwand kann Watte entnommen
werden. Die Zugkordeln dienen zum Aufhdngen und zum
VerschlieRen des gedffneten Beutels. Des Weiteren be-
kannt sind Kordelzugbeutel fiir Restmdiill, Bioabfall oder
Kunststoff mit einem offenen Beutelmund, der nach dem
Befiillen durch Zuziehen der Zugkordel geschlossen
werden kann, die meist als Zugband ausgebildet ist.
[0003] Die DE 42 44 024 beschreibt einen Kordelzug-
beutel aus einem thermoplastischen, schweillbaren Fo-
lienmaterial in der Ausbildung als Bodenfiillbeutel, der
ander Kopfseite einen den Beutelmund umschlieRenden
Kordelsaum aufweist, der wenigstens einen Kanal be-
grenzt, indem Zugkordeln aufgenommen sind. Der Kanal
ist zwischen der AufRenseite der jeweiligen Folienbahn
und deren nach auRen umgeschlagenen, den Kordel-
saum bildenden Teilen angeordnet, wobei die umge-
schlagenen Teile an den Folienbahnen durch langsver-
laufende Saumschweil3nahte angeschweifdt sind, die im
Abstand und etwa parallel zu an dem Beutelmund ver-
laufenden Langsschweillnahten sich erstrecken. Die
Zugkordeln bestehen aus einem thermoplastischen Ma-
terial, das mit Riicksicht auf die Umweltvertraglichkeit ein
mit dem Material der Folienbahnen gemeinsam, ohne
vorherige Trennung, recycelbarer Kunststoff ist.

[0004] Die DE 20 2019 005 520 U1 beschreibt eine
wiederverschlieRbare Folienverpackung, beider Vorder-
seite und Riickseite jeweils aus einer Kunststofffolie be-
stehen, wobei an der Oberkante der Vorderseite ein vor-
derer Durchgang mit einem durch diesen hindurchlau-
fenden Kunststofffaden und an der Oberkante der Riick-
seite ein hinterer Durchgang mit einem durch diesen hin-
durchlaufenden Kunststofffaden vorhanden ist. Die Sei-
tenkanten der Vorderseite sind auf3erhalb der Durchgan-
ge mit den Seitenkanten der Riickseite verschweif3t und
in einem Bereich der Durchgange nicht verschweilt. Die
Vorderseite, die Rickseite und der Kunststofffaden bzw.
die Kunststoffkordel sind aus dem gleichen Kunststoff z.
B. Poylethylen, PE, oder Polypropylen, PP oder recyc-
eltem Kunststoff einer Kunststoffart ausgebildet. Hier-
durch soll die Folienverpackung ohne Materialtrennung
recycelt werden kénnen. Die Seitenkanten sind in dem
Bereich, in dem sie nicht geschweilt sind, Abrisskanten
oder Schnittkanten. Eine Vorrichtung zum Herstellen der
Folienverpackung umfasst eine Trennschweildvorrich-
tung, die geeignet ist, die verschweifliten Seitenkanten
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der Vorderseite und der Riickseite auRRerhalb der Durch-
gange durch Trennschwei’en aus Endlos-Kunststofffo-
lie zu erzeugen und dabei einen Bereich der Durchgange
von dem Trennschweillen auszusparen, um ein Durch-
trennen der thermoplastischen Kordel, die einen ahnli-
chen Schmelzpunkt wie die Folie aufweist, zu verhindern.
Hierfir weist ein geheizter Stempel eine thermisch iso-
lierende Abdeckung oder Aussparung auf, aufgrund de-
rer die Vorderseite und die Rickseite in dem von dem
Trennschweilen ausgesparten Bereich nicht aufge-
schmolzen werden. Nachteilig ist, dass die Abrisskanten
Prozessstérungen und einen unsauberen Abriss der Fo-
lienverpackungen verursachen kénnen. Zudem wird die
Produktion dadurch erschwert, dass die Schnittkanten in
dem nicht geschweilRten Bereich der Seitenkanten ge-
nau auf die Trennschweilfungen an den Seitenkanten
ausgerichtet werden miissen, damitdie einzelnen Beutel
von der Endlos-Kunststofffolie abgetrennt werden kén-
nen.

[0005] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, einen Kordelzugbeutel zur Verfiigung zu
stellen, der gunstigere Herstellungseigenschaften hat
und das gemeinsame Recyceln von Folie und Kordel oh-
ne vorherige Trennung ermdglicht. Ferner soll eine Vor-
richtung zur Herstellung des Kordelzugbeutels zur Ver-
figung gestellt werden.

[0006] Die Aufgabe wird durch einen Kordelzugbeutel
mit den Merkmalen gemaR Anspruch 1 gel6st. Vorteil-
hafte Ausfihrungsarten des Kordelzugbeutels sind in
Unteranspriichen angegeben.

[0007] Der erfindungsgemafie Kordelzugbeutel aus
einem thermoplastischen Kunststofffolienmaterial um-
fasst zwei aufeinanderliegende, an ihren seitlichen Ran-
dern durch seitliche SchweilRnahte miteinander ver-
schweildte Seitenwande, die an einem einen Beutelmund
umgrenzenden oberen Rand ungeschlagene Abschnitte
aufweisen, die jeweils durch eine in einem Abstand vom
oberen Rand verlaufende obere SchweilRnaht an der je-
weiligen Seitenwand festgeschweif3t sind, und Zugkor-
deln, die in den durch die umgeschlagenen Abschnitte
und die Seitenwande gebildeten Kordelsdumen ange-
ordnet sind und aus den Enden der Kordelsdume aus-
treten, dadurch gekennzeichnet, dass die seitlichen Ran-
der der Seitenwande an den Enden der Kordelsdume
jeweils eine Aussparung aufweisen, die seitlichen Ran-
der im Bereich der Aussparungen nicht miteinander ver-
schweif3t sind und Durchgangso6ffnungen an den Enden
der Kordelsdume begrenzen, aus denen die Zugkordeln
austreten.

[0008] Dadurch, dass bei dem erfindungsgemafien
Kordelzugbeutel die seitlichen Rander an den Enden der
Kordelsaume jeweils eine Aussparung aufweisen, d.h.
einen herausgestanzten oder in anderer Weise aus dem
Kunststofffolienmaterial herausgetrennten Bereich auf-
weisen, braucht der Kordelzugbeutel nach dem Trenn-
schweilen der seitlichen Schweilnahte nicht von der
Endlos-Folienbahn abgerissen zu werden. Auch entfallt
die Notwendigkeit, im Bereich der Kordelsdume exakt
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auf die seitlichen Rander der Seitenwande bzw. die
Schnittlinien zwischen den seitlichen Schweilndhten
ausgerichtete Schnitte einzubringen, um die Kordelzug-
beutel von der Endlos-Kunststofffolie abzutrennen. Im
Unterschied zu Schnitten kdnnen die Aussparungen ver-
haltnismaRig ungenau in das Kunststofffolienmaterial
eingebracht werden, da sie eine gewisse Ausdehnung
haben, wodurch sichergestellt werden kann, dass die
Aussparungen oberhalb der seitlichen Rander angeord-
net sind. Insbesondere kénnen die Aussparungen schon
vor dem Umschlagen der Abschnitte am oberen Rand
der Seitenwande in dem Kunststofffolienmaterial erzeugt
werden. Durch die Aussparungen entfallt auch die Not-
wendigkeit, eine Trennschweil3vorrichtung so auszubil-
den, dass sie sich bis zum oberen Rand der Seitenwande
erstreckt. Vielmehrreichtes zum Ausbilden der seitlichen
Rander und der seitlichen Schweilinahte aus, die Trenn-
schweilvorrichtung so auszubilden, dass sie sich gerade
bis zum unteren Rand der Aussparungen erstreckt, wo-
durch eine raumliche Nahe der heilen Abschweisvor-
richtung zur thermoplastischen Kordel verhindert wird.
Auch ist es nicht erforderlich, den Einsatz der Trenn-
schweilvorrichtung so zu kontrollieren, dass im Bereich
der Sdume nur eine partielle Trennung erfolgt und die
Zugkordeln nicht beschadigt oder an den Enden der Sau-
me fixiert werden. Die Aussparungen kénnen als Aus-
stanzungen ausgebildet sein. Diese kdnnen leichtin das
Kunststofffolienmaterial gestanzt werden. Das Stanzen
der Aussparungen kann gemeinsam mit weiteren Stan-
zungen erfolgen, beispielsweise mit dem Stanzen von
Liftungsléchern, sodass hierdurch kein zusatzlicher Auf-
wand bedingt ist. Die Kordelzugbeutel sind somit in ei-
nem besonders schnellen, stabilen und wenig stéranfal-
ligen Prozess herstellbar. Die Zugkordeln treten frei be-
weglich aus den Enden der Kordelsdume aus. Die Zug-
kordeln kénnen leicht aus den unverschweiften Durch-
gangsoffnungen der Saume herausgezogen werden,
weil das Herausziehen nicht durch SchweilRnahte behin-
dert wird, die bis an die Zugkordeln heranreichen.
[0009] GemaR einer Ausfihrungsart der Erfindung
sind die Aussparungen rechteckig. Im Bereich der Aus-
sparungen sind somit die seitlichen Rander der Seiten-
wande nach innen versetzt bzw. weisen die seitlichen
Rander an den Enden der Sdume einen Absatz auf.
[0010] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart sind die
Aussparungen konkav. Hierdurch wird einem Einreif3en
des Kunststofffolienmaterials an den Aussparungen bei
der Produktion oder beim Zuziehen oder Tragen des Kor-
delzugbeutels entgegengewirkt. GemaR einer bevorzug-
ten Ausfiihrungsart sind die Aussparungen viertelkreis-
férmig. Durch Ausstanzen kreisformiger Aussparungen
kénnen viertelkreisformige Aussparungen an benach-
barten Saumenden zweier benachbarter Kordelzugbeu-
tel hergestellt werden, die aus dem Kunststofffolienma-
terial gebildet werden.

[0011] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart beste-
hen die Zugkordeln aus einem thermoplastischen Kunst-
stoffmaterial oder aus Baumwolle. Die Verwendung ei-
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nes thermoplastischen Kunststoffmaterials ist problem-
los moglich, weil die Zugkordeln aufgrund der Ausspa-
rungen nicht Gefahr laufen, an den seitlichen Randern
festgeschweil’tzu werden. Beider Verwendung des ther-
moplastischen Kunststoffmaterial fir die Zugkordeln
kann erreicht werden, dass der Kordelzugbeutel ohne
Materialtrennung recycelbar ist. Bei Zugkordeln aus
Baumwolle kénnen diese leicht durch die Durchgangs-
offnungen herausgezogen werden, sodass der Kordel-
zugbeutel von den Zugkordeln getrennt entsorgt werden
kann.

[0012] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsart be-
stehen die Zugkordeln aus einem mit dem Kunststoffma-
terial der Seitenwande recycelbaren Kunststoffmaterial.
[0013] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart beste-
hen die Seitenwande aus Polyethylen, insbesondere LD-
PE, und die Zugkordeln aus Polyethylen, insbesondere
HDPE, oder aus Polyethylenterephthalat oder aus Poly-
propylen.

[0014] Kordeln sind aus mehreren Faden zusammen-
gedrehte Schniire. In der vorliegenden Anmeldung wird
der Begriff "Zugkordel" in einem weiteren Sinne verstan-
den. GemaR einer Ausflihrungsart sind die Zugkordeln
Kunststofffadden oder Kunststoffodnder. Gemal einer
weiteren Ausfiihrungsart bestehen die Zugkordeln je-
weils aus einem Einzelfaden aus Kunststoff oder aus
mehreren miteinander verzwirnten Einzelfaden aus
Kunststoff. GemaR einer anderen Ausflihrungsart beste-
hen die Zugkordeln aus mehreren miteinander verzwirn-
ten Garnen, die ihrerseits bereits gezwirnt und sind. Auf
diese Weise konnen insbesondere Zugkordeln aus
Baumwolle gebildet sein.

[0015] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart sind die
aus benachbarten Enden der Sdume austretenden Zug-
kordeln miteinander verknotet oder miteinander ver-
schweil3t. Die Ausfiihrung der Zugkordeln aus thermo-
plastischem Kunststoffmaterial erméglicht, diese einfach
miteinander zu verschweil’en. Infolgedessen kann der
Einsatz von Vorrichtungen zum Verknoten der Zugkor-
deln entfallen. Hierdurch kann die Geschwindigkeit und
Stabilitat des Herstellungsprozesses gesteigert und sei-
ne Storanfalligkeit reduziert werden. Sowohl Kunststoff-
faden als auch Kunststoffbander kénnen durch Ver-
schweiflen miteinander verbunden werden.

[0016] Die miteinander verbundenen Enden der im
vorderen und hinteren Kordelsaum verlaufenden Zug-
kordeln bilden Schlaufen, die ein Aufhangen des Kordel-
zugbeutels ermdglichen.

[0017] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist der
Beutelmund durch eine bei flachliegendem Beutel zwi-
schen die beiden Seitenwande nach innen eingefaltete
Stirnwand verschlossen, die mit den beiden Seitenwan-
den Gber vom oberen Rand beabstandete Schweilndhte
verschweilt ist. Hierdurch kann ein Bodenfiillbeutel ge-
bildet werden. GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart
weist die Stirnwand eine Aufreillperforation oder eine an-
dere Offnungshilfe auf. Hierdurch wird das Offnen des
Beutels erleichtert. Die AufreiRperforation ist beispiels-
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weise eine Perforationslinie (Perforationsnaht). Dies er-
streckt sich beispielsweise von dem einen seitlichen
Rand zum anderen seitlichen Rand uber die Stirnwand
hinweg. Gemal einer weiteren Ausfihrungsart ist die
Stirnwand mit dem unteren Rand der umgeschlagenen
Abschnitte der Seitenwande verbunden. Dies ermdglicht
eine Produktion aus einem einzigen bahnférmigen
Kunststofffolienmaterial.

[0018] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart weist
der Kordelzugbeutel im Bereich der seitlichen
Schweilinahte Liftungslocher auf. Durch die Liftungs-
I6cher wird ein Bellften des Kordelzugbeutels beim Be-
fullen mit Watte oder einem anderen Produkt erleichtert
und eine hohe Produktionsgeschwindigkeit ermdglicht,
da die Luft durch die Liftungslécher nach aul3en austre-
ten kann. Dies istinsbesondere bei Kordelzugbeuteln mit
einer Stirnwand von Vorteil.

[0019] Fernerwird die Aufgabe durch eine Vorrichtung
gemal Anspruch 12 gel6st. Vorteilhafte Ausfiihrungsar-
ten der Vorrichtung sind in Unteranspriichen angegeben.
[0020] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Her-
stellen eines Kordelzugbeutels gemal einem der An-
spriiche 1 bis 11 oder eine der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsarten aus einem bahnférmigen Kunststofffolien-
material weist eine TrennschweilRvorrichtung auf, die
ausgebildet und eingerichtet ist, die Seitenwande an den
seitlichen Randern miteinander zu verschweilen und
voneinander zu trennen und an den Enden der Kordel-
saume im Bereich der Aussparungen nicht miteinander
zu verschweillen und voneinander zu trennen.

[0021] GemaR einer Ausfihrungsart weist die Trenn-
schweilvorrichtung ein auf einer Seite des bahnférmigen
Kunststofffolienmaterials anzuordnendes Heiz- und
Trennelement und ein auf der anderen Seite anzuord-
nendes Gegendruckelement auf, wobei entweder das
Heiz- und Trennelement oder das Gegendruckelement
oder sowohl das Heiz- und Trennelement als auch das
Gegendruckelement sich nicht tiber Bereiche des Kunst-
stofffolienmaterials erstreckte, die zum Bilden der seitli-
chen Aussparungen ausgebildet sind.

[0022] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart werden
die Aussparungen vor dem Trennschweiflen in dem
Kunststofffolienmaterial erzeugt, vorzugsweise vor dem
Aufbringen der Zugkordeln auf das Kunststofffolienma-
terial.

[0023] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart werden
die Aussparungen als Ausstanzungen oder durch Laser-
schneiden oder Lasertrennen im Kunststofffolienmateri-
al ausgebildet, vorzugsweise als kreisféormige Ausspa-
rungen.

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen von Ausfiihrungsbeispielen na-
her erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  einen Kordelzugbeutel in einer Seitenansicht;
Fig. 2  den Kordelzugbeutel in einem Vertikalschnitt;
Fig. 3  eine Kunststofffolienbahn zum Herstellen des

Kordelzugbeutels von Fig. 1 und 2 in der Drauf-
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sicht;

Fig.4 eine Kunststofffolienbahn zum Herstellen eines
alternativen Kordelzugbeutels in einer Drauf-
sicht.

[0025] GemaR Fig. 1 und 2 umfasst ein Kordelzugbeu-

tel 1 zwei Seitenwande 2, 3, die an ihren seitlichen Ran-
dern 4, 5 durch seitliche Schwei3nahte 6, 7 miteinander
verschweildt sind.

[0026] Die oberen Rander 8, 9 der beiden Seitenwan-
de 2, 3 umgrenzen einen Beutelmund 10.

[0027] Die Seitenwande 2, 3 weisen an ihren oberen
Randern 8, 9 auf die Innenseiten der Seitenwande um-
geschlagene Abschnitte 11, 12 auf. Diese sind jeweils
durch eine in einem Abstand vom oberen Rand 8, 9 und
parallel dazu verlaufende obere Schweilnaht 13, 14 an
der jeweiligen Seitenwand 2, 3 festgeschweil3t.

[0028] Die unteren Rander 15, 16 der umgeschlage-
nen Abschnitte 11, 12 sind einteilig Giber eine Stirnwand
17 miteinander verbunden, die bezlglich der oberen
Rander nach unten versetzt ist und den Beutelmund 10
verschlielt.

[0029] Zwischen den umgeschlagenen Abschnitten
11, 12 und den Seitenwanden 2, 3 sind Kordelsdume 18,
19 gebildet. Die seitlichen Rander 4, 5 der Seitenwande
2,3weisenanden Endender Kordelsdume 18, 19 jeweils
eine Aussparung 20, 21 in Form eines Viertelkreises auf.
Anden Enden der Kordelsdume 18, 19 sind die seitlichen
Rander 4, 5 der Seitenwande 2, 3 nicht miteinander ver-
schweif3t. Im Bereich der Aussparungen 20, 21 umgren-
zen die seitlichen Rander 4, 5 Durchgangséffnungen 22,
23 an den Enden der Kordelsaume 18, 19.

[0030] In den beiden Kordelsaumen 18, 19 sind Zug-
kordeln 24, 25 angeordnet, die jeweils an den Enden der
Kordelsdume durch die Durchgangsoéffnungen 22, 23
hindurch nach aulen austreten und weiter von den seit-
lichen Randern 4, 5 der Seitenwande 2, 3 nach auf3en
vorstehen. Jeweils an zwei benachbarten Enden sind die
Zugkordeln durch SchweilRverbindungen 26, 27 mitein-
ander verbunden bzw. verknotet oder anderweitig mit-
einander verbunden, so dass sich ein geschlossenes
Band ergibt, das in den Kordelsdumen 18 und 19 liegt.

[0031] GemaR Fig. 1 und 2 ist der Kordelzugbeutel 1
unten geéffnet. Durch eine untere Offnung 28 ist der Kor-
delzugbeutel 1 z.B. mit Wattepads oder aberen abzupa-
ckenden Gegenstanden beflllbar und nach dem voll-
stéandigen Beflllen wird das untere Beutelende z.B.
durch eine untere Schweilinaht verschlossen.

[0032] Die Seitenwande 2, 3 bestehen aus einem ther-
moplastischen Kunstsofffolienmaterial, beispielsweise
aus einem Polyethylen, insbesondere LDPE. Das ther-
moplastische Kunststofffolienmaterial ermdglicht die
Ausbildung der Schwei3nahte 6, 7, 13, 14.

[0033] Die Zugkordeln 24, 25 bestehen aus einem
thermoplastischen Kunststoffmaterial, wodurch sie an
den Enden miteinander verschweil3t werden konnen,
beispielsweise aus Polyethylen, insbesondere aus HD-
PE. Bevorzugt sind Konstoffmaterialien, die gemeinsam
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mit dem Folienmaterial ohne vorherige Trennung recyc-
elt werden kénnen. Die Zugkordeln 24, 25 kénnen ins-
besondere aus Kunststofffaden oder Kunststoffbandern
ausgebildet sein, wobei jede Zugkordel nur ein einziger
Kunststofffaden sein kann oder aus mehreren miteinan-
der verzwirnten Kunststofffaden bestehen kann.

[0034] GemaR Fig. 3 wird der Kordelzugbeutel 1 aus
einem einzigen quasi endlosen bahnférmigen Kunst-
stofffolienmaterial 29 gebildet. Zum Bilden der Ausspa-
rungen 20, 21 sind darin in regelmaRigen Abstinden
zwei Serien 30, 31 kreisférmiger Ausstanzungen 32, 33
vorhanden. Des Weiteren weist das Kunststofffolienma-
terial Lochter 34 zur Positionierung der Beutel an einer
Beutelfullanlage auf.

[0035] In Laufrichtung L des Kunststofffolienmaterials
29durch eine Produktionsanlage werden zwei quasiend-
lose Zugkordeln 24, 25 auf die Oberseite des Kunststoff-
folienmaterials 29 aufgebracht. Ebenfalls in Laufrichtung
L verlaufenLinien 35, 36, 37, 38 zum Ausbilden oberer
Schweilinahte, die gestrichelt dargestellt sind. Die Kor-
delsdume 18, 19 werden durch Falten des Kunststofffo-
lienmaterials um die Zugkordeln 24, 25 und durch Ver-
schweiflen des Kunststofffolienmaterials entlang der Li-
nien 35, 36 und 37, 38 gebildet.

[0036] Die auRBen an die am weitesten voneinander
entfernten Linien 35, 38 angrenzenden Bereiche bilden
die Seitenwande 2, 3. Die Stirnwande 16 werden zwi-
schen den beiden Linien 35, 36 gebildet. Die Schweil3-
und Trennnahte 39, 40 an den beiden seitlichen Randern
4, 5 der Seitenwande 2, 3 sind als gepunktete Linien
dargestellt, die senkrecht zur Laufrichtung L des Kunst-
stofffolienmaterials 29 verlaufen.

[0037] Um die Mittelachse zwischen den Serien 30, 31
aus kreisférmigen Ausstanzungen 32, 33 werden die bei-
den mittleren Teile des Kunststofffolienmaterials 29 ge-
geneinander gefaltet und die Teile auBerhalb der duf3e-
ren Faltlinien 35, 38 von aulen gegen die zusammen-
gefalteten mittleren Teile. An den Schweil-Trennnahten
39, 40 werden die Teile des Kunststofffolienmaterials 29
zusammengeschweifdt und voneinander getrennt. Hier
bei erfolgtkeine VerschweiRung und Trennung innerhalb
der Ausstanzungen 32, 33.

[0038] Die Zugkordeln 24, 25 werden etwas aus den
Enden der Kordelsdume 18, 19 der abgetrennten Kor-
delzugbeutel 1 herausgezogen und benachbarte Enden
miteinander verschweif3t oder anderweitig verbunden.
[0039] Nach dem Beftillen der Kordelzugbeutel 1 wird
noch das untere Beutelende zugeschweil}t.

[0040] Die Fig. 4 zeigt ein bahnférmiges Kunststofffo-
lienmaterial 29 zur Bildung alternativer Kordelzugbeutel
1. Diese unterscheiden sich von dem zuvor Beschriebe-
nen dadurch, dass die Aussparungen 20, 21 als Schlitze
ausgebildet sind. Jeder Schlitz hat in Laufrichtung L des
Kunststofffolienmaterials eine gewisse Breite, wodurch
er sich durch einen einfachen Schnitt durch das Kunst-
stofffolienmaterial 29 unterscheidet.
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Bezugszeichenliste

[0041]

1 Kordelzugbeutel

2,3 Seitenwand

4,5 seitlicher Rand

6,7 seitliche Schweillnaht
8,9 oberer Rand

10 Beutelmund

11,12  Abschnitt

13,14  obere Schweifl’naht
15,16  unterer Rand

17 Stirnwand

18,19 Kordelsaum

20, 21 Aussparung

22,23  Durchgangséffnung
24,25  Zugkordel

26,27  Schweillverbindung

28 untere Offnung

29 bahnférmiges Kunststofffolienmaterial
30, 31 Serie

32,33  kreisférmige Ausstanzung
34 Loch

35-38 Linie

39,40 Schweil’- und Trennnaht
Patentanspriiche

1. Kordelzugbeutel aus einem thermoplastischen
Kunststofffolienmaterial umfassend zwei aufeinan-
derliegende, an ihren seitlichen Randern durch seit-
liche SchweilRnahte miteinander verschweilite Sei-
tenwande, die an einem einen Beutelmund umgren-
zenden oberen Rand umgeschlagene Abschnitte
aufweisen, die jeweils durch eine in einem Abstand
vom oberen Rand verlaufende obere Schwei3naht
an der jeweiligen Seitenwand festgeschweilt sind,
und Zugkordeln, die in den durch die umgeschlage-
nen Abschnitte und die Seitenwande gebildeten Kor-
delsdumen angeordnet sind und aus den Enden der
Kordelsdume austreten, dadurch gekennzeichnet,
dass die seitlichen Rander der Seitenwande an den
Enden der Kordelsdume jeweils eine Aussparung
aufweisen, die seitlichen Randerim Bereich der Aus-
sparungen nicht miteinander verschweif3t sind und
Durchgangs6ffnungen an den Enden der Kordelsau-
me begrenzen, aus denen die Zugkordeln austreten.

2. Kordelzugbeutel nach Anspruch 1, bei dem die Aus-
sparungen rechteckig oder konkav sind.

3. Kordelzugbeutel nach Anspruch 2, bei dem die Aus-
sparungen viertelkreisférmig sind.

4. Kordelzugbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
bei dem die Zugkordeln aus einem thermoplasti-
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1.

12.

13.
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schen Kunststoffmaterial oder aus Baumwolle be-
stehen.

Kordelzugbeutel nach Anspruch 4, bei dem die Zug-
kordeln aus einem ohne vorherige Trennung mitdem
Kunststofffolienmaterial der Seitenwande gemien-
sam recycelbaren Kunststoffmaterial bestehen.

Kordelzugbeutel nach Anspruch 4 oder 5, bei dem
die Seitenwande aus Polyethylen, insbesondere LD-
PE, und die Zugkordeln aus Polyethylen, insbeson-
dere HDPE, oder aus Polyethylenterephtalat oder
aus Polypropylen bestehen.

Kordelzugbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
bei dem die Zugkordeln Kunststofffaden oder Kunst-
stoffbander sind.

Kordelzugbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
bei dem aus benachbarten Enden der Saume aus-
tretende Zugkordeln miteinander verknotet, verklebt
oder verschweilt sind.

Kordelzugbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
der am Beutelmund durch eine bei flachliegendem
Beutel zwischen die beiden Seitenwande nachinnen
eingefaltete Stirnwand verschlossen ist, die mit den
beiden Seitenwanden Uber parallel zum oberen
Rand verlaufende Schweillndhte verschweildt ist,
wobei die Stirnwand vorzugsweise eine Aufreilper-
foration aufweist.

Kordelzugbeutel nach Anspruch 9, bei dem die Stirn-
wand mit dem unteren Rand der ungeschlagenen
Abschnitte der Seitenwande verbunden ist.

Kordelzugbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis
10, der im Bereich der seitlichen Schweillnahte Lif-
tungslocher aufweist.

Vorrichtung zum Herstellen eines Kordelzugbeutels
gemal einem der Anspriiche 1 bis 11 aus einem
bahnférmigen Kunststofffolienmaterial, wobei die
Vorrichtung eine Trennschweildvorrichtung auf-
weist, die ausgebildet und eingerichtet ist, die Sei-
tenwande an den seitlichen Randern miteinander zu
verschweilten und voneinander zu trennen und an
den Enden der Kordelsdume im Bereich der seitli-
chen Aussparungen nicht miteinander zu verschwei-
Ren und voneinander zu trennen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, bei der die Trenn-
schweilvorrichtung ein auf einer Seite des bahnfér-
migen Kunststofffolienmaterials anzuordnendes
Heiz- und Trennelement und ein auf der anderen
Seite anzuordnendes Gegendruckelement aufweist,
wobei entweder das Heiz- und Trennelement oder
das Gegendruckelement oder sowohl das Heiz- und
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14.

15.

Trennelement als auch das Gegendruckelement
sich nicht Gber Bereiche des Kunststofffolienmateri-
als erstrecken, die zum Bilden der seitlichen Aus-
sparungen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, bei der die
Aussparungen vor dem Trennschweiflen in dem
Kunststofffolienmaterial erzeugt werden, vorzugs-
weise vor dem Aufbringen der Zugkordeln auf das
Kunststofffolienmaterial.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
bei dem die Aussparungen als Ausstanzungen oder
durch Lasertrennen im Kunststofffolienmaterial aus-
gebildet werden.
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