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(54) Einrichtung zum Konfektionieren von Tragtaschen mit Traggriff

(57) Die Erindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Konfektionieren von Tragtaschen mit Tragekordeln,
die durch Ausstanzungen im Taschenrand gefiihrt sind,
wobei die Kordelenden verknotet sind und umfaBt eine
Einrichtung zum Klemmen der Taschenréander, wobei an
dieser eine Stanzeinrichtung zum Stanzen der Lécher in
den Taschenrand vorgesehen oder positionierbar ist,
ferner mit einer Einrichtung zum Einfihren und Ver-
knoten der Kordel, die ebenfalls an der Klemmeinrich-
tung angeordnet bzw.an dieser positionierbar ist und
alternierend mit der Stanzeinrichtung aktivierbar ist.

Die Erfindung hat ferner Verfahren zum Konfektionieren
der oben genannten Tragtaschen zum Gegenstand.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum
Konfektionieren von Tragtaschen mit Tragekordeln, die
durch Ausstanzungen im gegebenenfalls verstérkien
Taschenrand gefiihrt sind, wobei die freien Kordelenden
verknotet sind.

Diese aus kaschiertem und im Vielfarbendruck bedruck-
ten Papier hergestellten Tragtaschen fiir héherwertige
Produkte konnten bisher nur von Hand konfektioniert
werden, da das Einfadeln der Kordel in Stanzlécher der
Tragtasche und die Verknotung der freien Enden mitden
bisher veflgbaren Technologien wirtschaftlich nicht real-
isierbar war. Eine erschwerende Randbedingung far
diese Aufgabe ist, daB3 die Tragtaschen in sehr unter-
schiedlichen Dimensionen hergestellt werden, sodafB3
eine solche Einrichtung sehr flexibel gestaltet und ein-
fach und in kurzer Zeit aufandere Taschentypen umrst-
bar sein muB.

Die eigentlichen Tragtaschen werden normalerweise in
einer vollmechanisierten Produktionslinie aus dembere-
its bedruckten und kaschiertem Papier ausgestanzt,
gefaltet und verklebt und im allgemeinen mit Verstéarkun-
gen am Boden und Taschenrand versehen. Da die Kon-
fektionierung mit den Kordeln nur von Hand, inder Regel
in Heimarbeit durchgefihrt werden konnte, muBten die
Tragtaschen provisorisch gefaltet , verpackt und nach
Retournierung von der Konfektionierung zur Fertigstel-
lung, 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 Stérun-
gen des Fertigungsablaufes.

Es ist ein Ziel der Erfindung, eine Einrichtung zu
schaffen, die ein volimechanisiertes Konfektionieren von
Tragtaschen mit Tragekordeln ermdglicht und die daher
geeignet ist, in eine automatische Produktionslinie fir
solche Taschen integriert zu werden. Diese Aufgabe wird
durch die Kombination folgender, teilweise fir sich
bekannter Merkmale geldst: einer Einrichtung zum
Klemmen der Taschenrander, eine an der Klemmeinrich-
tung angeordnete oder an dieser positionierbare Stan-
zeinrichtung 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 FOhrungseinrichtung fir die Kordel an der
Klemmeinrichtung angeordnet oder an dieser positioni-
erbar 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 Ver-
fahren zum Konfektionieren der oben erwéhnten Trag-
taschen. Bezlglich Details wird insbesonders auf die
beigefligten Patentanspriiche verwiesen.
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Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung zweier Ausfiihrungs-
beispiele 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 Vor-
richtung gemas Fig.1

Fig.3-5 zeigen weiter Einzelheiten dieser Einrich-
tung.

Fig.6 veranschaulicht in axionometrischer Darstel-
lung eine Variante zu der in der Morrichtung nach
den Fig. 1-5 eingesetzten Konstruktion des ,Knot-
Moduls”.

Fig. 7 ist ein Schnitt durch den in Fig.6 gezeigten
Modul gemaB der Ebene II-II.

Fig. 8 zeigt ein 2. Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
in Frontansicht.

Fig. 9 stellt ein Detail der Einrichtung ebenfalls in
Frontansicht in der nachsten Phase des Arbeitsab-
laufes 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 Flhrungseinrichtung
jeweils in Frontansicht undin Draufsicht in den zuge-
hérigen Phasen veranschaulichen.

Fig. 19 und 20 zeigen in einer Darstellung analog zu
Fig. 9 die beiden letzten Phasen des Arbeitsproz-
esses.

Die Figuren 1 bis 5 zeigen schematisch die erfind-
ungsgemaBe Einrichtung zum Konfektionieren von Trag-
taschen aus kaschiertem und bedrucktem Papier, die mit
Tragschlaufen aus Kordeln versehen sind. Aus den ein-
gangs erwahnten Grinden war es bisher nicht méglich,
diesen Konfektionierungsvorgang zu mechanisieren. In
die mit Ausstanzungen versehenen Tragtaschen mufBten
entsprechend abgepafBte Kordelstlicke von Hand aus
eingefadelt und an ihrem freien Ende verknotet werden.
Durch die Erfindung ist es méglich, diese Arbeitsgénge
in eine vollmechanisierte Produktionslinie fir solche
Tragtaschen zu integrieren.

Die Konfektioniereinrichtung besteht aus zwei glei-
chartigen, je einem Taschenrand zugeordneten Kompo-
nenten 15, 16. Diese beiden Komponenten sind auf
einem nicht dargestellten, vertikal verfahrbarem Schiit-
ten angeordnet und werden in einer ersten Phase des
Konfektioniervorganges von oben in die gedffnete Trag-
tasche eingefahren. Jede der zwei Komponenten umfa Bt
zwei Knot-Module 17,18 und einen Verbindungskanal 19
mit Stanzeinrichtungen 20 zum Herstellen der Lécher
durch welche die von einer Vorratsspule 21 ablaufende
Kordel 3 eingefadelt wird. Die Knot-Module und der
Verbindungskanal sind relativ zueinander parallel ver-
schiebbar ( Eine Fihrung ist in der Zeichnung schema-
tisch dargestellt und mit 22 bezeichnet). Wahrend des
Einfahrens des Schlittens in die Tasche 23 sind die Mod-
ule 17,18 vom Verbindungskanal 19 entfernt, im nach-



3 EP 0 693 365 A2 4

sten Schritt werden sie aneinander 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 geschloss-
enen Kanal fiir 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 lie-
gen exakt den Ein- und Austrittskanalen der Knotmodule
17,18 gegeniber. Entscheidend ist, daB nach Zurtickzie-
hen der Stanzvorrichtung 20 und SchlieBen der Kanéle
durch die Klappen 27 ohne Lésen der Klemmung des
Randes der Tragtaschen 23 sofort die Kordel 3 durchden
ersten Knot-Modul 17, das Stanzloch 29, den Verbind-
ungskanal 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 ausge-
fahrt, wobei beide Modulhalften 17a und 17b Uber 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 zusatzlich verstarkt. Der Unterteil 17a des
Moduls ist mit einem Einlauftrichter 32 versehen.An dem
Unterteil ist ferner eine Schneidklinge 33 verschiebbar
gelagert, die durch einen nicht dargestelliten Pneuma-
tikzylinder betatigt wird. Parallel zur Schneidklinge 33 ist
eine Klemmbacke 34 verschiebbar angeordnet, die Gber
eine Feder 35 von der Schneidklinge 33 mitgenommen
wird und das Kordelende mit einer definierten 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 gewéhr-
leistet, daB diese nach EinschieBen jeweils eine genau
definierte Position einnimmt. Eine Lichtschranke 38 sig-
nalisiert der Steuerung der Maschine, wann die Kordel
3 ihre Endlage erreicht hat

Die Funktion der oben beschriebenen Einrichtung ist fol-
gende :

Die bereits gedffnete Tragtasche fahrt auf einem
Forderband in die Konfektionierstation ein, der Schlitten
mit 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 Stan-
zeinrichtung 20 Lécher 29 in die Taschenrdnder
gestanzt, die Stempel 24 werden anschlieBend zurlick-
gezogen, sodaf die Klappen 27 den Verbindungskanal
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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 anst6t und damit
die Lichtschranke 38 aktiviert. Dies bewirkt eine
Abschaltung des Magnetventils und damit des Vakuums.
Gleichzeitig werden die Pneumatik-Zylinder aktiviert,
welche die Schneideinrichtung 33 und die Klemmbacke
34 betatigen. Die Kordel 3 wird damit unmittelbar am
Knotmodul 17 abgetrennt, beide Enden werden auBer-
halb der Knotmodule 17, 18 geklemmt. In der weiteren
Folge wird der Verbindungskanal 19 vom Taschenrand
zurtickgezogen, wobei sich die zunachst lose in den
Kanélen der Knotmodule liegende Kordel 3 zu einem
Knoten strafft. Dabei werden durch den sich zusammen-
ziehenden Knoten die beiden Formhalften der Knotmod-
ule gegen die Kraft der Feder 31 aufgedrtickt. 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 gegentber dem
Kordeldurchmesser etwas vergréBerte Aus-bzw.
Eintrittskandle gezogen und dabei weiter verdichtet.
Sobald die Knoten aus den Modulen ausgetreten sind,
wird der Schlitten mit den Komponenten 15-20 nach
oben aus der Tasche ausgefahren, wobei sich der
Verbindungskanal 19 l&ngs einer horizonalen Ebene &ff-
net 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 einstlckig aus Kunststoff gefer-
tigten Modul 1, der in seinem Inneren einen Kanal 2 auf-
weist, welcher einerseits der Dimension der zu
verknotenden Kordel 3 und andererseits hinsichtlich
seiner Formgebung dem gewlnschten Knotentyp
entspricht. Wie insbes. der Schnitt gemas 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 ermdglicht. Es ist auch méglich, den
Knoten durch den Austrittskanal 6 dem Modul zu entne-
hmen; in diesem Fall ist selbstverstandlich der Aus-
tfrittskanal in seinem Durchmesser entsprechend
vergréBert. Der Modul 1 kann durch GieBen unter Ver-
wendung eines eingelegten Kernes hergestellt werden.
Er kann anstelle aus Kunststoff auch aus Metall herg-
estellt sein.

Die Kordel wird mittels Druckluft durch den
Eintrittskanal eingeschossen oder wie in dem obigen
Beispiel mittels Vakuum ,eingesaugt”. Zum Straffen des
Knotens wird ein Ende der Kordel 3 vom Modul weg ruck-
artig  beschleunigt, wobei sich zufolge der
Tragheitswirkung der Knoten zunachst leicht zusam-
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menzieht. Durch weiteres Ziehen wird durch die Reibung
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
gewiinschten Weise kalibriert. Anstelle der ruckartigen
Beschleunigung zu Beginn der Straffung des Knotens
kann das freie Kordelende leicht gebremst werden
wéahrend am anderen Ende mit gleichmaBiger und kon-
stanter 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 Inneren
4 pneumatisch betatigte Stanzwerkzeuge 20 und in einer
darunter liegenden Ebene 4 Knotmodule enthélt, deren
Ein-bzw.Austrittskandle mit den Stanzwerkzeugen
fluchten. Der Kopf 41 und die zugehdérige Peripherie ist
symmetrisch in Bezug auf die Achse 46 aufgebaut, in
der Zeichnung wurde daher vielfach darauf verzichtet,
die Einrichtung komplett darzustellen. Dem Kopf
gegenuber liegt die aus 2 Teilen 44 und 45 aufgebaute
Fahrungseinrichtung. Diese kann durch den Pneumatik-
Zylinder 42 an den Kopf 41 herangefahren werden. In
der Unterseite des Oberteiles 44 der FUhrungseinrich-
tung ist ein U-férmiger Kanal 47 fir die Kordel 3 vorges-
ehen, 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 Zufuhreinrichtung fur die Kordel 3
sowie eine Schneidvorrichtung mit der die Kordel nach
Einfhren in den Kanal 47 abgeléngt wird. Die zuletzt
genannten Einrichtungen entsprechen im wesentlichen
den analogen Einrichtungen in der Einrichtung gemas
den Figuren 1-7, sodaf auf eine detaillierte Darstellung
verzichtet werden konnte.

Die Wirkungsweise der Maschine gemaB den Figuren 8-
20 ist folgende :

Durch einen nicht dargestellien, pneumatisch
betatigten Stempel wird die bereits in frilheren Stationen
der Anlage fertig gefalzte, geklebte und mit einem Ver-
starkungsrand versehene Tasche 23 von unten Giber 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 Ldcher in den ver-
starkten Taschenrand. Die Figuren 10 bis 12 zeigen den
nachsten Schritt : Die Klemmung des Taschenrandes
wird gelockert und die Tasche vom dem nicht dargestell-
ten Stempel um einen definierten Abstand nach unten
verfahren, in der die in den Taschenrand gestanziten
Lécher 29 in der Ebene des Kanals 47 der Fihrungsein-
richtung liegen. Durch Vakuum wird ein Stlick Kordel 3
in den Kanal 47 gesaugt und dann durch die Schneidein-
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richtung abgelangt. In der in den Figuren 13-15
gezeigten Phase wird durch den Pneumatikzylinder 42
die Fuhrungseinrichtung 44,45 an den Kopf 41 herange-
fahren wobei der Kanal 47, die Stanzlécher im Taschen-
rand 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 Kordelsch-
leife in die Knotmodule gesaugt. Durch einen weiteren
Pneumatikzylinder 49 wird der Oberteil 44 der Fihrung-
seinrichtung abgehoben, sodaB jeweils ein ausre-
ichendes Kordelstick in die Knotmodule eingefiihrt
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 geldést 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 Ausflihrungsbeispieles zweiteilig ausge-
fihrt, wobei das Offnen der beiden Halften durch Pneu-
matikzylinder unterstiitzt werden kann. Durch das
Verfahren der Tasche wird die Kordel durch die Stan-
zlécher 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
Beispiele beschrankt. Im Rahmen der Erfindung sind
natdrlich auch verschiedene andere Kombinationen der
Merkmale und Komponenten méglich.

Patentanspriiche

1. Einrichtungen zum Konfektionieren von Trag-
taschen mit Tragekordeln, die durch Ausstanzungen
im gegebenfalls verstarkten Taschenrand gefiihrt
sind, wobei die Kordelenden verknotet sind, geken-
nzeichnet durch die Kombination folgender, teil-
weise fir sich bekannter Merkmale :

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

eine an der Klemmeinrichtung angeordnete
oder an dieser positionierbare

Stanzeinrichtung (20) zum Stanzen der
Locher (29) in den Taschenrand und

eine Einrichtung (19) zum Fuhren der Kordel
zwischen den gestanzten Léchern

und Knoteinrichtungen (17,18) zum Ver-
knoten der Kordelenden wobei zumindest die
Fahrungseinrichtung (19) far die Kordel (3) ebenfalls
an der Klemmeinrichtung angeordnet oder an dieser
positionierbar ist und Steuereinrichtungen vorgese-
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hen sind, welche die Stanz- und Einfuhreinrichtung
alternierend zum Einsatz bringen.

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

Einrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2, geken-
nzeichnet durch je zwei an sich bekannte Knotein-
richtungen in Form von vorzugsweise zweiteiligen
Modulen (17,18), die in ihrem Inneren einen Kanal
(2) aufweisen, der im wesentlichen der Kontur eines
losen Knotens der Kordel (3) entspricht ,wobei die
Kordel durch Luft durch den Modul geférdert wird
und der Austritts-bzw.Eintrittskanal des ersten
Moduls (17) dem einen Kanalende der Fiihrung-
seinrichtung (19) gegenlberliegt, wéhrend 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 Fiihrungsein-
richtung (19) abgewendeten Seite ausgestattet
sind, wobei die Klemmeinrichtungen (34) aktiviert
werden, bevor die Fihrungseinrichtung (19) zur
Straffung der Knoten relativ zu den Knotmodulen
verfahren wird.

Verfahren zum Konfektionieren von Tragtaschen mit
Tragekordeln mit einer Einrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch geken-
nzeichnet, daB die Einrichtung tber 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 Fiihrungseinrichtung (19) aktiviert
wird und zwischen den beiden Knotmodulen (17,18)
einen durchgehenden Kanal fir die Kordel bildet,
wobei durch die Klemmung des Taschenrandes an
der Einrichtung und die Anordnung bzw. Position-
ierung der Stanzeinrichtung und der Fuhrungsein-
richtung an der Klemmeinrichtung eine exakte
Ausrichtung der Stanzlécher (29) und der FUhrung-
seinrichtung (19) gewéhrleistet ist und wobei mittels
Luft die Kordel (3) durch den Modul (17), das erste
Stanzloch (29), die Fiihrungseinrichtung (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
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sichern, die FUhrungseinrichtung (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 Ein-
richtung von dem Taschenrand abgehoben wird,
wobei die beiden Halften der Fihrungseinrichtung
(19) in Bewegungsrichtung 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) mitihrem Rand in die Einrichtung einge-
fahrt und der Taschenrand in dieser geklemmt wird,
die Stanzeinrichtung (20) aktiviert wird und in den
Rand Locher (29) stanzt, anschlieBend die Tasche
entgegen die Einschubrichtung verfahren wird,
sodaB die Stanzlécher im Taschenrand einerseits
den Ausgangskandlen der Fuhrungseinrichtung
(44,45 und 47) andererseits den Ein- bzw. Aus-
trittskandlen der Module unmittelbar gegeniberlie-
gen, wobei mittels Luft eine Kordelschleife in die
Fahrungseinrichtung eingefthrt und dort mit einer
Schneideeinrichtung abgelangt wird, anschlieBend
die beiden Kordelenden durch Luft durch die Stan-
zlécher (29) und den Modul (17) bzw.den zweiten
Knotmodul (18) geschossen werden, worauf bei
gedffneter Fihrungseinrichtung (44,45) und vorzug-
sweise gellfteter Klemmeinrichtung die Tasche (23)
entgegen der Einschubrichtung aus der Einrichtung
verfahren wird, wobei die Knoten in den Modulen
beim Durchziehen durch deren Austrittskanale ver-
dichtet und schlieBlich aus diesen gezogen werden.
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