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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kordelbeutels.
[0002] Typischerweise bestehen Kordelbeutel aus ei-
nem transparenten Kunststoffbeutel, an dem Kordeln an-
gebracht sind, die zum Verschließen des Kordelbeutels
verwendet werden. Zur Herstellung solcher Kordelbeutel
wird beispielsweise ein transparentes Kunststoffmaterial
derart verschweißt, dass ein Kordelzug entsteht, in dem
eine Kordel Platz findet, wobei sich die Kordel entlang
des Kordelzugs relativ zum Kunststoffbeutel bewegen
lässt. Zur maschinellen Herstellung ist es dabei üblich,
zunächst eine Art Endlosband aus aneinandergereihten
Kunststoffbeuteln mit integrierter Kordel zu erzeugen
und anschließend aus dem Endlosband aus aneinander-
gereihten Kunststoffbeuteln einzelne Kunststoffbeutel
mit mindestens einer Kordel zu erzeugen. Beim Zerteilen
der Kunststoffbeutel ist darauf zu achten, dass die Kordel
unversehrt bleibt. Eine unversehrte Kordel erlaubt es
dann, in einem anschließenden Herstellungsschritt die
Kordel so zu zerteilen, dass sie aus dem Kunststoffbeutel
herausragt und sich dadurch die Enden der Kordel bes-
tens zum Schließen des Kordelbeutels eignen.
[0003] Zum Separieren der individuellen Kunststoff-
beutel hat es sich bewährt, eine heiße Klinge zu verwen-
den, die mit einer schnellen Bewegung durch das Kunst-
stoffmaterial gleitet und dadurch den gewünschten Effekt
erzielt, wonach die Kordel unversehrt bleibt und das
Kunststoffmaterial zerteilt wird. Eine einfache, direkte
Übertragung dieses Verfahrens auf Kordelbeutel, deren
Beutel aus anderem Material, insbesondere aus wasser-
und luftdurchlässigem Beutelmaterial, bestehen, führt zu
ungewünschten, nachteiligen Nebenwirkungen. Bei-
spielsweise muss die Schneidezeit, d.h. die Zeit, die für
das Zerteilen der Beutel benötigt wird, erhöht werden.
Dies führt nicht nur zu Verlangsamung im Herstellungs-
prozess, sondern verursacht durch die heiße Klinge des
Schneidwerkzeugs unter anderem auch Versengspuren,
d. h. Oberflächenschäden am Beutel.
[0004] Ein Verfahren zur Herstellung eines Kordelbeu-
tels wobei mit Hilfe einer Trennvorrichtung das Beutelm-
aterial durchgetrennt wird, wobei das Trennvorrichtung
derart ausgestaltet ist, dass die Trennvorrichtung das ge-
faltete Beutelmaterial, das die Kordel umgibt, zerteilt und
die Kordel unzerteilt lässt, ist aus GB1075968 A oder
US3079844 A schon bekannt.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein
effektives Verfahren zur Herstellung von vielseitig ein-
setzbaren Kordelbeuteln aus einem wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterial zur Verfügung zu stellen.
Insbesondere ist es dabei wünschenswert, dass der Her-
stellungsprozess möglichst unabhängig vom Beutelma-

terial sein sollte und Nebenwirkungen, wie beispielswei-
se ein Versengen des wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterials, möglichst nicht auftreten.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Kordelbeutels, wobei der Kordel-
beutel ein Beutel und eine Kordel umfasst, wobei der
Beutel aus einem wasser- und luftdurchlässigen Beutel-
material besteht,

-- wobei in einem ersten Verfahrensschritt das was-
ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial gefaltet
wird, wobei die Kordel zumindest teilweise vom was-
ser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial umhüllt
wird, und
-- wobei in einem zweiten Verfahrensschritt zur Her-
stellung des Kordelbeutels das gefaltete, wasser-
und luftdurchlässige Beutelmaterial mit Hilfe einer
Trennvorrichtung durchtrennt wird, wobei die Trenn-
vorrichtung derart ausgestaltet ist, dass die Trenn-
vorrichtung das gefaltete, wasser- und luftdurchläs-
sige Beutelmaterial, das die Kordel umgibt, zerteilt
und die Kordel unzerteilt lässt.

[0007] Vorteil des erfindungsgemäßen Verfahrens zur
Herstellung von Kordelbeuteln gegenüber dem Stand
der Technik ist, dass Kordelbeutel realisierbar sind, die
aus einem wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial
bestehen. Solche Kordelbeutel verfügen in vorteilhafter
Weise über einen erweiterten Nutzungsumfang gegen-
über den Kunststoff-Kordelbeuteln, die aus dem Stand
der Technik bekannt sind. Während Kunststoff-Kordel-
beutel im Wesentlichen als Verstauvorrichtung vorgese-
hen sind, ist es für die erfindungsgemäßen Kordelbeutel
vorgesehen, beispielsweise Zutaten für die Lebensmit-
telzubereitung aufzunehmen und so bei der Zubereitung
der Lebensmittel zu helfen. Beispielsweise lässt sich Tee
in die erfindungsgemäßen Kordelbeutel einfüllen und an-
schließend Tee brauen. Es ist aber auch vorstellbar, dass
in den Kordelbeutel ungekochter Reis und/oder eine Ge-
würzmischung eingefüllt wird und der gefüllte und mit
den Kordeln verschlossene Beutel dann zur Zubereitung
von Lebensmitteln genutzt wird. Es ist auch vorstellbar,
dass Duftstoffe und/ oder Ähnliches in den Kordelbeutel
eingefüllt werden. Insbesondere lässt sich der potentielle
Kordelbeutel-Inhalt individuell bestimmen bzw. regulie-
ren. Beispielsweise handelt es sich bei dem wasser- und
luftdurchlässigen Beutelmaterial um einen Zellstoff, ins-
besondere um ein Filterpapier, das beispielsweise auch
für Kaffeepads verwendet wird. Vorzugsweise ist das
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial duft-
und/oder aromadurchlässig. Insbesondere handelt es
sich um wasser- und luftdurchlässiges Beutelmaterial,
das eine Dicke zwischen 50 mm und 100 mm, vorzugs-
weis etwa 80 mm aufweist. Vorzugsweise hat das was-
ser- und luftdurchlässiges Beutelmaterial darüber hinaus
eine Porosität zwischen 50 und 5000 l/m2s, vorzugswei-
se zwischen 1000 und 2000 l/m2s. Insbesondere hat das
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial eine Zug-
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festigkeit größer als 2 N/15 mm und ein Zugfestigkeitspo-
tential von mehr als 300 g/50mm, vorzugsweise mehr
als 400 g/50mm. Es ist dabei unteranderem vorstellbar,
dass das Filterpapier sauerstoffgebleicht ist. Vorzugs-
weise ist das Falten im ersten Verfahrensschritt ein Um-
schlagen des wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
terials, wobei durch das Umschlagen eine oder mehrere
Kordeln zumindest teilweise umhüllt werden. Das Um-
schlagen des wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
terials erfolgt dabei vorzugsweise so, dass die Kante des
wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials auf der
Oberflächenseite des wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterials, die dem potentiellen Füllbereich des
Beutels abgewandt ist, angeordnet wird. Die Kordel be-
steht vorzugsweise aus einem wollartigen Material, wie
Baumwolle oder Polyester. Es ist aber auch vorstellbar,
dass die Kordel zumindest teilweise aus Metall oder ei-
nem anderen Kunststoff, wie z.B. Kautschuk, gebildet
wird. Weiterhin ist es auch vorstellbar, dass durch das
Falten des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmateri-
als ein Beutelboden realisierbar ist. Insbesondere lässt
sich das Beutelmaterial derart falten, dass eine Boden-
falte generiert wird. Eine solche Bodenfalte lässt sich in
vorteilhafter Weise einfach in ihrer Größe variieren, wo-
bei die Größe der Bodenfalte das Fassungsvolumen des
Kordelbeutels, d. h. den Füllbereich, mitbestimmt. Die
Größe der Bodenfalte wird festgelegt durch das wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterial, das in einer senk-
recht zur Haupterstreckungsebene des Kordelbeutels
verlaufenden Richtung gefaltet übereinanderliegt und
dabei nicht mit sich selbst verschweißt oder stoffschlüs-
sig verbunden ist.
[0008] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist es vor-
gesehen, dass die Trennvorrichtung ein Schneidemittel
und eine Walze mit einer Nut umfasst, wobei im zweiten
Verfahrensschritt das gefaltete, wasser- und luftdurch-
lässige Beutelmaterial derart auf der Walze mit der Nut
angeordnet wird, dass beim Schneiden des gefalteten,
wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials mit dem
Schneidemittel die Kordel in der Nut der Walze angeord-
net wird. Dabei kann die Kordel bereits durch das Anord-
nen des wasser-und luftdurchlässigen Beutelmaterials
auf der Walze in der Nut verschwinden oder die Kordel
verschwindet in der Nut, sobald das Schneidemittel mit
dem wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial in
Kontakt tritt. Insbesondere ist es vorstellbar, dass das
Schneidemittel die Kordel während des zweiten Verfah-
rensschritts in die Nut drückt. Vorzugsweise ist die Nut
etwas größer als der Kordelumfang, wodurch die Kordel
vor dem Zerteilen durch das Schneidemittel bewahrt
wird. Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Walze um
eine Walzachse drehbar ist und während des zweiten
Verfahrensschritts drehfest ist. Dadurch kann die Walze
in vorteilhafter Weise den Transport des gefalteten, was-
ser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials unterstützen.
Als Schneidemittel sind solche Mittel zu verstehen, die
ein sofortiges oder auch zeitlich verzögertes Zerteilen
des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials be-

wirken können. Als zeitliche Verzögerung wird die Zeit
verstanden, die zwischen der Kontaktierung des wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterials mit dem Schnei-
demittel und dem eigentlichen Zerteilen des wasser- und
luftdurchlässigen Beutelmaterials vergeht. Beispielswei-
se könnte das Schneidemittel auch derart ausgestaltet
sein, dass das Schneidemittel das wasser- und luftdurch-
lässige Beutelmaterial derart perforiert, dass eine Scher-
kraft, z.B. durch Ziehen am wasser- und luftdurchlässi-
gen Beutelmaterial, zum Zerteilen des wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterials führt. Weiterhin ist es vor-
stellbar, dass die Walze eine oder mehrere Nuten auf-
weist. Jede dieser Nuten ist zur Aufnahme von mindes-
tens einer Kordel während des ersten Verfahrensschritts
vorgesehen. Dadurch lässt sich in vorteilhafter Weise ein
Kordelbeutel realisieren, der weitere Kordelzüge auf-
weist, die in eine parallel zur Haupterstreckungsebene
des Kordelbeutels verlaufenden Richtung und zueinan-
der versetzt auf einer Seite des Kordelbeutels angeord-
net sind.
[0009] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass das Schnei-
demittel ein Rollschneidemesser ist, wobei das Roll-
schneidemesser mit Hilfe einer Linearführung entlang ei-
ner parallel zur Walzachse verlaufenden Schneiderich-
tung bewegbar ist und wobei das Rollschneidemesser
während des zweiten Verfahrensschritts entlang der
Schneiderichtung über die Walze bewegt wird. Insbeson-
dere ist es vorgesehen, dass das Rollschneidemesser
um eine Drehachse des Rollschneidemessers drehbar
ist und durch die Bewegung über die Walze abgerollt
wird. Dadurch ist in vorteilhafter Weise ein möglichst ak-
kurates und sauberes Zerteilen des wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterials realisierbar, wobei insbe-
sondere ein Ausfransen an der Schnittkante vermieden
wird. Insbesondere weist das Rollschneidemesser eine
Klingenbereich bzw. eine Klinge auf, wobei der Klingen-
bereich bzw. die Klinge derart angeordnet ist, dass der
Klingenbereich bzw. die Klinge beim Abrollen des Roll-
schneidemessers mit dem wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterial in Wirkverbindung tritt und dadurch das
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial zerteilt. Da-
bei kann der Klingenbereich bzw. die Klinge unterschied-
lich ausgestaltet sein. Beispielsweise ist es vorstellbar,
dass der Klingenbereich bzw. die Klinge derart ausge-
staltet ist, dass nach dem Zerteilen des wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterials ein strukturierter Rand
am späteren Kordelbeutel generiert wird. Es ist auch vor-
stellbar, dass die Linearführung eine Mehrzahl von Roll-
schneidemesser aufweist. Dadurch könnte das was-
serund luftdurchlässige Beutelmaterial an mehreren
Stellen während eines zeitgleichen Abrollvorgangs der
Rollschneidemesser zerteilt werden.
[0010] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass das Roll-
schneidemesser über einen Bügel an der Linearführung
schwenkbar angelenkt ist und wobei das Rollschneide-
messer sowohl vorwärts in einer Vorwärtsbewegung als
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auch rückwärts in einer Rückwärtsbewegung entlang der
Schneiderichtung bewegbar ist, und wobei das Roll-
schneidemesser bei der Vorwärtsbewegung derart von
der Walze beabstandet entlang der Schneidrichtung be-
wegt wird, dass das wasser- und luftdurchlässige Beu-
telmaterial nach Abschluss der Vorwärtsbewegung un-
zerteilt bleibt. Insbesondere wird das Rollschneidemes-
ser während der Vorwärtsbewegung nicht abgerollt.
Stattdessen wird das Rollschneidemesser nur während
der Rückwärtsbewegung abgerollt. Konsequenterweise
wird daher das Rollschneidemesser immer gleichsinnig
um die Drehachse des Rollschneidemessers weiterge-
dreht und der Klingenbereich bzw. die Klinge möglichst
gleichmäßig abgenutzt. Das gleichmäßige Abnutzen des
Klingenbereichs bzw. der Klinge erhöht in vorteilhafter
Weise die Lebensdauer des Rollschneidemessers. Al-
ternativ kann das Rollschneidemesser auch derart be-
wegt werden, dass bei der Rückwärtsbewegung das
Rollschneidemessers derart beabstandet entlang der
Schneidrichtung bewegt wird, dass das wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial nach Abschluss der Rück-
wärtsbewegung unzerteilt bleibt, während das wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterial während der Vor-
wärtsbewegung des Rollschneidemessers zerteilt wird.
[0011] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass während der
Herstellung des Kordelbeutels das gefaltete, wasser-
und luftdurchlässige Beutelmaterial und/oder der Beutel
mit der zumindest teilweise von wasser- und luftdurch-
lässigen Beutelmaterial umhüllten Kordel entlang einer
Förderrichtung bewegt wird, wobei die Förderrichtung im
Wesentlichen senkrecht zur Walzachse verläuft. Da-
durch lässt sich die Trennvorrichtung in vorteilhafter Wei-
se in den maschinellen Herstellungsprozess der Kordel-
beutel integrieren. Insbesondere ist es vorstellbar, dass
während des Herstellungsprozess der Kordelbeutel zur
Bewegung der Beutel entlang der Förderrichtung zumin-
dest teilweise die Kordel genutzt wird. Vorzugsweise wird
die im Kordelzug angeordnete Kordel nach dem Zerteilen
des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials der-
art relativ zum Beutel verschoben, dass die Kordel ent-
lang der Förderrichtung beidseitig aus dem Beutel, ins-
besondere aus dem Kordelzug, herausragt. Insbeson-
dere sind das Zerteilen des wasser- und luftdurchlässi-
gen Beutelmaterials, das Verschieben der Kordel und
das Drehen der Walze synchronisiert, d. h. aufeinander
abgestimmt.
[0012] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass im ersten Ver-
fahrensschritt eine Beutelverbindung mit sich selbst
und/oder einem weiteren Beutelmaterial erzeugt wird.
Vorzugsweise erfolgt die Beutelverbindung über einen
Schweißprozess. Dabei ist es vorstellbar, dass die Beu-
telverbindung durch ein Klebemittel und/oder durch Ver-
schweißen realisierbar ist. Mit Hilfe der Beutelverbindung
lassen sich beispielsweise Kordelzüge realisieren. Ins-
besondere lassen sich Kordelzüge realisieren, die die
Bewegung der Kordel relativ zum Beutel in eine Richtung

unterdrücken, die von der abweicht, die durch den Kor-
delzug selbst vorgegeben wird. Dadurch ergibt sich der
Vorteil, dass sich der Kordelbeutel besonders einfach
und stabil verschließen lässt. Es ist auch vorstellbar,
dass in einem vorgelagerten Verfahrensschritt das was-
ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial mit einem an-
deren Beutelmaterial, z.B. einem Kunststoffmaterial ver-
bunden wird und anschließend im zweiten Verfahrens-
schritt das wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial
und das andere Beutelmaterial derart zerteilt werden,
dass die Kordel unzerteilt bleibt.
[0013] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass die Beutelver-
bindung durch eine erste Siegelnaht mit einem ersten
Siegelnahtrand und einem zweiten Siegelnahtrand ge-
bildet wird, und wobei das wasser- und luftdurchlässige
Beutelmaterial zwischen dem ersten Siegelnahtrand und
dem zweiten Siegelnahtrand während des zweiten Ver-
fahrensschritts zerteilt wird. Dabei ist es vorgesehen,
dass der erste und der zweite Siegelnahtrand nach dem
Zerteilen zu unterschiedlichen Beuteln gehören. Durch
das Zerteilen entlang der Siegelnaht kann in vorteilhafter
Weise auf ein Versiegeln der Beutel nach dem Zerteilen
des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials ver-
zichtet werden und damit Zeit im Herstellungsprozess
gespart werden.
[0014] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass durch die
stoffschlüssige Verbindung eine zweite Siegelnaht er-
zeugt wird, wobei die Kordel durch die zweite Siegelnaht
derart von dem wasser- und luftdurchlässigen Beutelm-
aterial umhüllt wird, dass die Kordel formschlüssig in eine
senkrecht zur Förderrichtung verlaufende Richtung mit
dem wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial zu-
sammenwirkt und in eine parallel zur Förderrichtung ver-
laufende Richtung relativ zum Beutel bewegbar ist. Ins-
besondere wird durch die zweite Siegelnaht ein Saum
gebildet. Mit anderen Worten: Durch die zweite Siegel-
naht wird ein Kordelzug erzeugt, der die Bewegung der
Kordel entlang einer Kordelzugvorzugsrichtung führt.
[0015] In einer alternativen Ausführungsform der vor-
liegenden Erfindung wird das wasser- und luftdurchläs-
sige Beutelmaterial derart gefaltet bzw. umgeschlagen
und verschweißt, dass mindestens ein Kordelzug an ei-
ner oberen Kante des wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterials und mindestens ein weiterer Kordelzug
an einer unteren Kante des wasser- und luftdurchlässi-
gen Beutelmaterials entsteht, wobei die obere Kante der
unteren Kante gegenüberliegt. Weiterhin ist es in dieser
alternativen Ausführungsform vorgesehen, dass zwei
solcher wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterialen
mit Kordelzug an der ersten und der zweiten Kante derart
zusammengeschweißt werden, dass zwei gegenüberlie-
gende Beutelöffnungen entstehen. Dabei ist die eine
Beutelöffnung an der ersten Kante und die zweite Beu-
telöffnung an der zweiten Kante angeordnet. Dadurch
lassen sich in vorteilhafter Weise schlauchförmige Kor-
delbeutel aus wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
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terial erzeugen, wobei diese schlauchförmigen Kordel-
beutel zwei mit den Kordeln verschließbare Beutelöff-
nungen aufweisen.
[0016] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass in einem drit-
ten Verfahrensschritt die Kordel zerschnitten wird und in
einem vierten Verfahrensschritt ein Knoten in der Kordel
erzeugt wird. Vorzugsweise erfolgt der dritte und der vier-
te Verfahrensschritt in einer Knotenmaschine. Insbeson-
dere ist es vorgesehen, dass ein erster Kordelzug mit
einer Kordel auf der Vorderseite des Beutels angeordnet
ist und ein zweiter Kordelzug auf der Rückseite des Kor-
delbeutels angeordnet ist. Vorderseite und Rückseite
des Kordelbeutels werden hierbei durch die Oberflä-
chenseiten festgelegt, die parallel zur Haupterstre-
ckungsebene verlaufen und einander gegenüberliegen.
Vorzugsweise sind der erste und der zweite Kordelzug
auf derselben Höhe angeordnet. Weiterhin ist es vorge-
sehen, dass das Kordelende der Kordel aus dem ersten
Kordelzug mit dem aus dem zweiten Kordelzug verknotet
wird, insbesondere mit dem Kordelende der Kordel aus
einer jeweils benachbarten Kordelzugöffnung.
[0017] In einer weiteren Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung ist es vorgesehen, dass der Knoten
derart ausgebildet wird, dass der Knoten die Kordel da-
ran hindert, den Kordelbeutel zu verlassen und wobei
der dritte und der vierte Verfahrensschritt in einer Ver-
knotungsvorrichtung durchgeführt werden. Dabei ist es
vorstellbar, dass der Knoten unterschiedlich ausgeführt
wird. Beispielsweise kann ein Knoten gebildet werden,
der Fransen und/oder eine Schlaufe aufweist.
[0018] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Maschine mit einer Trennvorrichtung zur
Herstellung eines Kordelbeutels gemäß einem der oben
genannten Verfahren. Vorteil gegenüber dem Stand der
Technik ist, dass mit dieser Maschine Kordelbeutel rea-
lisierbar sind, die keine durch den Herstellungsprozess
verursachten Schäden an der Oberfläche aufweisen.
[0019] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist es vor-
gesehen, dass die Trennvorrichtung eine Walze mit einer
Nut und ein Rollschneidemesser umfasst.
[0020] In einer weiteren Ausführungsform ist es vor-
gesehen, dass die Maschine ein Beförderungsmittel, ei-
ne Faltvorrichtung, eine Verschweißvorrichtung, eine
Kordel-Teilungsvorrichtung und eine Verknotungsvor-
richtung umfasst, wobei das Beförderungsmittel, die Falt-
vorrichtung, die Verschweißvorrichtung, die Kordel-Tei-
lungsvorrichtung und die Verknotungsvorrichtung derart
angeordnet sind, dass ein oder mehrere Beförderungs-
mittel das wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial

-- zur Faltvorrichtung, in der das wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial in einem ersten Verfah-
rensschritt gefaltet wird,
-- zur Verschweißvorrichtung, in der wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial derart verschweißt
wird, dass eine Kordel zumindest teilweise vom ge-
falteten, wasser- und luftdurchlässigen Beutelmate-

rial umhüllt wird,
-- zur Trennvorrichtung, die das wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial zerteilt und die Kordel
unzerteilt lässt,
-- zur Kordel-Teilungsvorrichtung, die die Kordel zer-
teilt, und/oder
-- zur Verknotungsvorrichtung, die die Enden der
zerteilten Kordel verknotet, transportiert. Insbeson-
dere umfasst die Maschine weiterhin Führungsvor-
richtungen, die die Bewegung des wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterials entlang der Förder-
richtung steuern. Vorzugsweise umfasst die Trenn-
vorrichtung eine Walze mit einer Nut.

[0021] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Unteransprüchen, sowie
der Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen entnehmbar.
[0022] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den Zeichnungen, sowie
aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten
Ausführungsformen anhand der Zeichnungen. Die
Zeichnungen illustrieren dabei lediglich beispielhafte
Ausführungsformen der Erfindung, welche den wesent-
lichen Erfindungsgedanken nicht einschränken

Kurze Beschreibung der Figuren

[0023] Figur 1 zeigt in einer schematischen Ansicht
eine erste beispielhafte Trennvorrichtung zur Herstellung
eines Kordelbeutels gemäß einer ersten, beispielhaften
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.
[0024] In schematischen Seitenansichten werden drei
Momentaufnahmen während einer beispielhaften Zertei-
lung eines gefalteten, wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterials gemäß dem zweiten Verfahrensschritt
der vorliegenden Erfindung gezeigt, wobei Figur 2a ein
Rollschneidemesser der Trennvorrichtung in einer ers-
ten Relativposition zu einer Walze, Figur 2b das Roll-
schneidemesser in einer zweiten Relativposition zur
Walze und Figur 2c das Rollschneidemesser in einer
dritten Relativposition zur Walze illustriert.

Figur 3 zeigt ein Verfahren zur Herstellung eines
Kordelbeutels gemäß einer zweiten beispielhaften
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung an-
hand einer schematischen Ansicht und einem Block-
diagramm.

Figur 4 zeigt einen ersten beispielhaften Kordelbeu-
tel gemäß der vorliegenden Erfindung.

Figur 5 zeigt einen zweiten beispielhaften Kordel-
beutel gemäß der vorliegenden Erfindung.

Ausführungsformen der Erfindung,

[0025] In den verschiedenen Figuren sind gleiche Teile
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stets mit den gleichen Bezugszeichen versehen und wer-
den daher in der Regel auch jeweils nur einmal benannt
bzw. erwähnt.
[0026] In Figur 1 ist eine Trennvorrichtung zur Herstel-
lung eines Kordelbeutels 1 in einem beispielhaften zwei-
ten Verfahrensschritt gemäß einer ersten beispielhaften
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung darge-
stellt. Der mit dem Verfahren hergestellte Kordelbeutel
1 umfasst einen Beutel 15 aus einem wasser- und luft-
durchlässigen Beutematerial und eine Kordel 13. Dabei
ist es insbesondere vorgesehen, dass der Kordelbeutel
1 mindestens einen ersten Kordelzug 16’ und/oder einen
zweiten Kordelzug 16" umfasst. Vorzugsweise wird die
Kordel 13 vom wasser- und luftdurchlässigen Beutelm-
aterial zumindest teilweise derart umhüllt, dass der erster
Kordelzug 16’ und/oder der zweiter Kordelzug 16" vom
wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial gebildet
wird. Der erste Kordelzug 16’ und der zweite Kordelzug
16" erlauben es die Kordel relativ zum Beutel 15 des Kor-
delbeutels 1 zu ziehen und lassen sich dadurch zum
Schließe einer Beutelöffnung 18 nutzen. Es ist erfin-
dungsgemäß vorgesehen, dass in einem ersten Verfah-
rensschritt das wasser- und luftdurchlässige Beutelma-
terial gefaltet wird und in einem zweiten Verfahrensschritt
das gefaltete, wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
terial mit Hilfe der Trennvorrichtung 201 derart zerteilt
wird, dass das wasser- und luftdurchlässigen Beutelm-
aterial, das die Kordel vorzugsweise zur Bildung eines
ersten Kordelzugs 16’ und/oder eines zweiten Kordel-
zugs umhüllt, von der Trennvorrichtung 201 zerteilt wird,
wobei die Kordel 13 unzerteilt bleibt, d. h. die Kordel 13
wird im zweiten Verfahrensschritt nicht zerteilt. Die in der
Figur 1 dargestellte Trennvorrichtung 201 weist ein Roll-
schneidemesser 30 auf, das um eine Drehachse des
Rollschneidemessers B rotiert. Das Rollschneidemesser
30 ist dabei über einen Bügel 33 an eine Linearführung
35 angelenkt. Die Linearführung 35 ist vorzugsweise ent-
lang einer Schneidrichtung D, beispielsweise mit Hilfe
eines Pneumatikzylinders oder mit einer elektrischen
oder elektronischen Führungseinheit, bewegbar, wobei
das Rollschneidemesser 30 durch die Bewegung der Li-
nearführung ebenfalls entlang der Schneidrichtung D be-
wegbar ist. Darüber hinaus umfasst die Trennvorrichtung
201 eine Walze 20 mit einer Nut 21, wobei die Nut 21
derart angeordnet ist, dass das gefaltete, wasser- und
luftdurchlässigen Beutelmaterial nach dem ersten Ver-
fahrensschritt derart auf der Walze 20 platzierbar ist,
dass die Kordel 13 in der Nut 21 verschwindet, wenn das
Rollschneidemesser 30 über die Walze 20 zum Zerteilen
des gefalteten wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
terial geführt wird. Insbesondere wird das gefaltete, was-
ser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial entlang einer
ersten Siegelnaht 11 zerteilt, wobei die erste Siegelnaht
11 während des ersten Verfahrensschritts nach dem Fal-
ten des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials
realisiert wurde. Insbesondere verläuft die erste Siegel-
naht 11 im Wesentlichen parallel zur Schneidrichtung D
und bildet nach dem Zerteilen des wasser- und luftdurch-

lässigen Beutelmaterials zumindest teilweise den Rand
von mindestens einem Beutel des hergestellten Kordel-
beutels 1. Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Walze
20 um eine Walzachse A drehbar ist. Insbesondere wird
die Walze 20 gedreht, wenn der Zerteilungsvorgang des
zweiten Verfahrensschritts gemäß der vorliegenden Er-
findung unterbrochen wird. Durch das Drehen der Walze
20 kann die Beförderung des Beutels 15 bzw. des was-
ser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial entlang einer
Förderrichtung C im Rahmen der Herstellung des Kor-
delbeutels 1 zumindest unterstützt werden. Vorzugswei-
se verläuft dann die Förderrichtung C senkrecht zur
Schneidrichtung D. Während des Zerteilungsvorgangs
ist es vorgesehen, dass die Walze 20 drehfest angeord-
net ist. In einem besonderen Verfahren gemäß der vor-
liegenden Erfindung ist es vorgesehen, dass die Linear-
führung 35 das Rollschneidemesser 30 in eine Vorwärts-
bewegung entlang der Schneidrichtung D führt, wobei
bei der Vorwärtsbewegung das Rollschneidemesser 30
derart über den Bügel 33 verschwenkbar ist, dass das
Rollschneidemesser 30, insbesondere die Schneidkante
des Rollschneidmessers 30, beabstanded zum gefalte-
ten wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial geführt
wird, wodurch weder die Kordel 13 noch das gefaltete,
wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial zerteilt
wird. Vorzugsweise wird das gefaltete, wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial 10 während der Vorwärts-
bewegung des Rollschneidemessers 30 entlang der För-
derrichtung C befördert bzw. transportiert. Weiterhin ist
eine Rückwärtsbewegung vorgesehen, bei der das Roll-
schneidemesser 30 derart über die Walze 20 geführt
wird, dass das wasser- und luftdurchlässige Beutelma-
terial zerteilt wird, ohne die Kordel 13 zu zerteilen. Vor-
zugsweise wechseln sich Vorwärtsbewegung und Rück-
wärtsbewegung ab, wodurch mindestens ein Beutel 15
für den Kordelbeutel 1 realisiert wird.
[0027] Die Figuren 2a, 2b und 2c stellen als Moment-
aufnahmen drei schematische Seitenansichten während
einer beispielhaften Zerteilung eines gefalteten, wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterials 10 gemäß dem
zweiten Verfahrensschritt der vorliegenden Erfindung
dar. Die erste Momentaufnahme in Figur 1 zeigt die Po-
sition des Rollschneidemessers 30 zu Beginn des Zer-
teilungsvorgangs. Vorzugsweise wird das Rollschneide-
messer 30 entlang der Schneidrichtung D gezogen. In
Figur 2a weist das Rollschneidemesser 30 einen kreis-
runden Umfang auf. Es ist aber auch vorstellbar, dass
das Rollschneidemesser 30 andere Formen annimmt.
Beispielsweise könnte das Rollschneidemesser 30 auch
aus derselben Perspektive gesehen einen elliptischen
Umfang aufweisen. Weiterhin ist es insbesondere vor-
gesehen, dass das Rollschneidemesser 30 durch den
Kontakt mit der Walze 20 und durch die (von der Linear-
führung) geführte Bewegung des Rollschneidemessers
30 entlang der Schneidrichtung D abgerollt wird. Mit an-
deren Worten: Es ist vorgesehen, dass das Rollschnei-
demesser 30 rotierend über die Walze 20 geführt wird,
wobei durch die Rollbewegung das zwischen Walze 20
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und Rollschneidemesser 30 angeordnete, gefaltete was-
ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial zerteilt wird. Es
ist aber auch vorstellbar, dass das Rollschneidemesser
30 mit Hilfe eines Motors während des Schneidevor-
gangs rotiert wird. Weiterhin umfasst das Rollschneide-
messer 30 vorzugsweise über eine scharfe Kante an den
Stellen, die für das Zerteilen des wasser- und luftdurch-
lässigen Beutelmaterials vorgesehen sind, d.h. den Stel-
len die mit dem wasser- und luftdurchlässigen Beutelm-
aterial in eine Wirkverbindung treten. Es ist auch vorstell-
bar, dass die Kante des Rollschneidemessers 30 eine
Perforationsmittel aufweist, wobei das Perforationsmittel
beim Abrollen des Rollschneidemessers 30 über die Wal-
ze 30 das gefaltete wasser- und luftdurchlässige Beutel-
material derart perforiert, dass ein Ziehen am wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterial in eine Richtung,
die im Wesentlichen parallel zur Förderrichtung verläuft,
zum Zerteilen des wasser- und luftdurchlässigen Beutel-
material führt. Es ist weiterhin vorstellbar, dass das Roll-
schneidemesser 30 eine Kontur aufweist, die es erlaubt,
dass die einzelnen Beutel an ihrem Rand nach dem Zer-
teilen ein Profil aufweisen. Dadurch können beispiels-
weise Kordelbeutel mit eine gezackten oder wellenför-
migen Randprofil erzeugt werden. Aus Figur 2a wird er-
sichtlich, dass das gefaltete wasser- und luftdurchlässige
Beutelmaterial derart auf der Walze 20 angeordnet ist,
dass die vom wasser- und luftdurchlässigen Beutelma-
terial zumindest teilweise umhüllte Kordel 13 in der Nut
21 der Walze 20 angeordnet ist. Durch diese Anordnung
des wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterials mit
der zumindest teilweise integrierten Kordel 13 ist das
Rollschneidemesser 30 nicht in der Lage, die Kordel 13
zu zerteilen, wenn sich das Rollschneidemesser 30 in
eine senkrecht zur Schneiderichtung D verlaufende
Richtung über der Kordel 13 befindet. Diese Situation
wird als Momentaufnahme in Figur 2b dargestellt. Dabei
ist es vorgesehen, dass das Rollschneidemesser 30 über
die Nut 21 entlang der Schneiderichtung D gerollt wird
und den Rest des gefalteten wasser- und luftdurchlässi-
gen Beutelmaterials zerteilt, wie es in Figur 2c als weitere
Momentaufnahme illustriert ist.
[0028] In Figur 3 ist anhand einer schematischen An-
sicht und eines Blockdiagramms ein beispielhaftes Ver-
fahren zur Herstellung eines Kordelbeutels gemäß einer
zweiten beispielhaften Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung dargestellt. Auf der linken Seite der Figur
3 zeigt die schematische Ansicht wie das wasser- und
luftdurchlässigen Beutelmaterial mit der teilweise um-
hüllten Kordel 13 entlang einer Förderrichtung C bewegt
und verarbeitet wird bis schließlich ein Kordelbeutel 1
entsteht. Dabei passieren das wasser- und luftdurchläs-
sigen Beutelmaterial und die Kordel 13 unterschiedliche
Vorrichtungen, denen unterschiedlich Aufgaben im Her-
stellungsprozess des Kordelbeutels zukommen. In der
Blockdarstellung auf der rechten Seite werden diese Auf-
gaben entsprechend dokumentiert bzw. zusammenge-
fasst. Zunächst wird das wasser- und luftdurchlässig
Beutelmaterial in einem ersten Verfahrensschritt gefal-

tet. Zum Falten des wasser- und luftdurchlässigen Beu-
telmaterials ist eine Faltvorrichtung 101 vorgesehen.
Vorzugsweise umfasst der erste Verfahrensschritt zu-
sätzlich das Verschweißen des gefalteten wasser- und
luftdurchlässigen Beutelmaterials 10 in einer Ver-
schweißvorrichtung 102. Nach dem Falten und Ver-
schweißen 100 entsteht eine Art Endlosband, wobei das
Endlosband eine erste Siegelnaht und eine zweite Sie-
gelnaht umfasst. Die erste Siegelnaht verläuft im We-
sentlichen entlang einer senkrecht zur Förderrichtung
verlaufende Richtung und weist einen ersten und einen
zweiten Siegelnahtrand 41 und 42 auf. Es ist dabei vor-
gesehen, dass das wasser- und luftdurchlässige Beutel-
material zwischen erstem und zweitem Siegelnahtrand
zertrennt wird und der erste Siegelnahtrand Teil eines
Beutels wird und der zweite Siegelnahtrand Teil eines
anderen Beutels wird. Insbesondere sorgt der erste Sie-
gelnahtrand dafür, dass der Beutel entlang einer Seite
geschlossen wird, die im Wesentlichen senkrecht zur
Förderrichtung C verläuft, während der zweite Siegel-
nahtrand dafür sorgt, dass der andere Beutel entlang ei-
ner Seite geschlossen wird, die im Wesentlichen senk-
recht zur Förderrichtung C verläuft. Die zweite Siegelnaht
sorgt dafür, dass ein erster und ein zweiter Kordelzug
16’ und 16" gebildet wird, wobei der erste und der zweite
Kordelzug 16’ und 16" das wasser- und luftdurchlässigen
Beutelmaterial umfasst, das zumindest teilweise die Kor-
del 13 derart umhüllt, dass die Kordel 13 in eine im We-
sentlichen parallel zur Förderrichtung C verlaufenden
Richtung relativ zum ersten bzw. zweiten Kordelzug 16
bzw. 16’ bewegbar ist. Dabei ist es vorgesehen, dass der
erste und der zweite Kordelzug 16’ und 16"’ auf gegen-
überliegenden Seiten einer entlang einer senkrecht zur
Förderrichtung C und senkrecht zum Verlauf der ersten
Siegelnaht 11 verlaufenden Richtung angeordnet sind
und zwischen ihnen die Beutelöffnung 18 angeordnet ist.
Das Zerteilen des wasser- und luftdurchlässigen Beutel-
materials 200 entlang der ersten Siegelnaht 11 erfolgt
mit Hilfe einer Trennvorrichtung 200, wobei die Trenn-
vorrichtung das wasser- und luftdurchlässige Beutelma-
terial zerteilt, aber die Kordel 13 nicht zerteilt wird. Nach
der Trennvorrichtung 200 wird der entstandene Beutel
15 derart relativ zur Kordel 13 platziert dass jeweils ein
Stück Kordel auf jeder Seite aus dem Kordelzug des Beu-
tels herausragt. In einem dritten Verfahrensschritt erfolgt
das Zerteilen der Kordel 300 in einer Kordel-Teilungs-
vorrichtung 301 und in einem vierten Verfahrensschritt
erfolgt die Erzeugung der Knoten 17 in einer Verkno-
tungsvorrichtung, wobei die Verknotungsvorrichtung bei-
spielsweise Schlaufen und/oder Fransen an den Enden
der Kordel 17 realisiert. In einer besonderen Ausfüh-
rungsform sind Trennvorrichtung und Verknotungsvor-
richtung in eine Teilungs-und Verknotungsvorrichtung
vereint.
[0029] In Figur 4 ist ein erster beispielhafter Kordel-
beutel 1 gemäß der vorliegenden Erfindung dargestellt.
Der Kordelbeutel 1 aus dem wasser- und luftdurchlässi-
gen Beutelmaterial weist einen ersten und einen zweiten
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Kordelzug 16’ und 16" auf. Zwischen dem ersten und
dem zweiten Kordelzug 16’ und 16" ist die Beutelöffnung
18 angeordnet, durch die ein potentieller Beutelinhalt,
wie z.B. Tee, Reis, Duftstoffträger, Gewürzmischungen
oder Ähnliches, in den Kordelbeutel 1 einführbar ist.
Dank der Kordeln 1, die durch den ersten und zweiten
Kordelzug 16’ und 16" verlaufen und sich über den Kor-
delzug und damit über den Beutel 15 hinaus erstrecken,
ist ein einfaches Schließen des vorzugsweise gefüllten
Kordelbeutels 1 realisierbar. Dabei ist es vorgesehen,
dass das Kordelende der Kordel 13 aus dem ersten Kor-
delzug 16’ und das Kordelende der Kordel 13 aus dem
zweiten Kordelzug 16" derart miteinanderverknüpft sind,
dass ein Herausrutschen aus dem ersten und dem zwei-
ten Kordelzug verhindert wird. Die Knoten des darge-
stellten beispielhaften Kordelbeutels sind als Fransen
ausgestaltet. Der dargestellte Kordelbeutel 1 weist au-
ßerdem zur Bildung des Kordelzugs eine zweite Siegel-
naht 12 auf, wobei sich die zweite Siegelnaht 12 derart
bis zum Verlauf des Kordelzug erstreckt, dass durch die
zweite Siegelnaht 12 eine Bewegung der Kordel 13 in
eine senkrecht zum Verlauf des Kordelzugs verlaufende
Richtung formschlüssig verhindert wird. Dadurch wird
unteranderem in vorteilhafter Weise ein sicheres und sta-
bileres Verschlusssystem für den Kordelbeutel 1 reali-
siert. Weiterhin umfasst der Kordelbeutel 1 auf der rech-
ten und der linken Seite jeweils eine erste Siegelnaht 11,
die den Beutel zur Seite hin abschließt und verhindert,
dass ein potentieller Beutelinhalt aus dem Beutel her-
ausfällt. Gegenüber der Beutelöffnung 18 entlang einer
im Wesentlichen zur ersten Siegelnaht 11 verlaufenden
Richtung verhindert das einfach gefaltete wasser- und
luftdurchlässige Beutelmaterial ein Herausfallen des po-
tentiellen Beutelinhalts.
[0030] In Figur 5 ist ein zweiter beispielhafter Kordel-
beutel gemäß der vorliegenden Erfindung dargestellt.
Zusätzlich zu den Merkmalen des ersten beispielhaften
Kordelbeutels aus Figur 4 weist der zweite beispielhafte
Kordelbeutel einen weiteren ersten und einen weiteren
zweiten Kordelzug 16"’ und 16"" auf, in die jeweils eine
weitere Kordel 13 derart platziert ist, dass die entspre-
chende weitere Kordel 13 relativ zum Beutel entlang des
Verlaufs des weiteren ersten bzw. zweiten Kordelzugs
16"’ bzw. 16"" bewegbar ist, wobei zusätzlich zweit wei-
tere zweite Siegelnähte 12 für eine Saumbildung sorgen.
Die beiden Kordeln des weiteren ersten Kordelzugs 16"’
und des weiteren zweiten Kordelzugs 16"" sind außer-
halb des Kordelbeutel 1 miteinander verknotet. Dabei ist
es vorgesehen, dass der Knoten 17 ein Herausrutschen
der Kordeln 13 aus dem weiteren ersten und dem wei-
teren zweiten Kordelzug 16"’ und 16 "" verhindert. Ins-
besondere ist das wasser- und luftdurchlässigen Beutel-
material derart gefaltet und versiegelt, dass sowohl die
Kordeln 13 im ersten und im zweiten Kordelzug 16’ und
16" als auch die Kordeln 13 im weiteren ersten und wei-
teren zweiten Kordelzug sich im Wesentlichen nicht re-
lativ zum Beutel in eine senkrecht zum Kordelzug ver-
laufende Richtung bewegen kann. Weiterhin ist das was-

ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial derart gefaltet,
dass das gefaltete Beutelmaterial einen Beutelboden 19
ausbilden kann. Insbesondere lässt sich über den Um-
fang bzw. Fläche des gefalteten Beutelmaterials die Grö-
ße des Beutelbodens 19 festlegen

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Kordelbeutel
10 gefaltetes, wasser- und luftdurchlässigen Beutel-
material
11 erste Siegelnaht
12,12’ zweite Siegelnaht
13 Kordel
15 Beutel
16’ erster Kordelzug
16" zweiter Kordelzug
17 Knoten
18 Beutelöffnung
19 Beutelboden/Bodenfalte
20 Walze
21 Nut
30 Rollschneidemesser
33 Bügel
35 Linearführung
41 erster Siegelnahtrand
42 zweiter Siegelnahtrand
100 Falten und Versiegeln
101 Faltvorrichtung
102 Verschweißvorrichtung
200 Zerteilen des gefalteten, wasser- und luftdurch-
lässiges Material und Positionieren des Beutels re-
lativ zur kordel
201 Trennvorrichtung
300 Zerteilen der Kordel
301 Kordel-Teilungsvorrichtung.
400 Erzeugung des Knotens in der Kordel
401 Mittel zur Knotenerzeugung
A Walzachse
B Drehachse des Rollschneidemessers
C Förderrichtung
D Schneidrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kordelbeutels (1),
wobei der Kordelbeutel (1) ein Beutel (15) und eine
Kordel (13) umfasst, wobei der Beutel (15) aus ei-
nem wasserund luftdurchlässigen Beutelmaterial
besteht,

-- wobei in einem ersten Verfahrensschritt das
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial ge-
faltet wird, wobei die Kordel (13) zumindest teil-
weise vom wasserund luftdurchlässigen Beutel-
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material umhüllt wird, und
-- wobei in einem zweiten Verfahrensschritt zur
Herstellung des Kordelbeutels (1) das gefaltete,
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial mit
Hilfe einer Trennvorrichtung (201) durchtrennt
wird, wobei die Trennvorrichtung (201) derart
ausgestaltet ist, dass die Trennvorrichtung
(201) das gefaltete, wasser- und luftdurchlässi-
ge Beutelmaterial, das die Kordel (13) umgibt,
zerteilt und die Kordel (13) unzerteilt lässt, wobei
die Trennvorrichtung (201) ein Schneidemittel
und eine Walze (20) mit einer Nut (21) umfasst,
wobei im zweiten Verfahrensschritt das gefalte-
te, wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial
derart auf der Walze (20) mit der Nut (21) ange-
ordnet wird, dass beim Schneiden des gefalte-
ten, wasser- und luftdurchlässigen Beutelmate-
rials mit dem Schneidemittel die Kordel (13) in
der Nut (21) der Walze (20) angeordnet wird.

2. Verfahren gemäß Anspruch 1, wobei das Schneide-
mittel ein Rollschneidemesser (30) ist, wobei das
Rollschneidemesser (30) mit Hilfe einer Linearfüh-
rung (35) entlang einer parallel zur Walzachse (A)
verlaufenden Schneiderichtung (D) bewegbar ist
und wobei das Rollschneidemesser (30) während
des zweiten Verfahrensschritts entlang der Schnei-
derichtung (D) über die Walze (20) bewegt wird.

3. Verfahren gemäß Anspruch 2, wobei das Roll-
schneidemesser (30) über einen Bügel (33) an der
Linearführung (35) schwenkbar angelenkt ist und
wobei das Rollschneidemesser (30) sowohl vor-
wärts als auch rückwärts entlang der Schneiderich-
tung (D) bewegbar ist, und wobei das Rollschneide-
messer (30) bei der Vorwärtsbewegung derart von
der Walze (20) beabstandet entlang der Schneid-
richtung (D) bewegt wird, dass das wasser- und luft-
durchlässige Beutelmaterial nach Abschluss der
Vorwärtsbewegung unzerteilt bleibt.

4. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei das gefaltete, wasser- und luftdurch-
lässige Beutelmaterial und/oder der Beutel (15) mit
der zumindest teilweise von wasser- und luftdurch-
lässigen Beutelmaterial umhüllten Kordel (13) wäh-
rend des Herstellungsprozesses entlang einer För-
derrichtung (C) bewegt wird, wobei die Förderrich-
tung (C) im Wesentlichen senkrecht zur Walzachse
(A) verläuft.

5. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei im ersten Verfahrensschritt eine
Beutelverbindung mit sich selbst und/oder einem
weiteren Beutelmaterial erzeugt wird.

6. Verfahren gemäß Anspruch 5, wobei durch die Beu-
telverbindung eine erste Siegelnaht (11) mit einem

ersten Siegelnahtrand (41) und einem zweiten Sie-
gelnahtrand (42) gebildet wird, und wobei das was-
ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial zwischen
dem ersten Siegelnahtrand (41) und dem zweiten
Siegelnahtrand (42) während des zweiten Verfah-
rensschritts zerteilt wird.

7. Verfahren gemäß Anspruch 5 oder 6, wobei durch
die stoffschlüssige Verbindung eine zweite Siegel-
naht (12) erzeugt wird, wobei die Kordel (13) durch
die zweite Siegelnaht (12) derart von dem wasser-
und luftdurchlässigen Beutelmaterial umhüllt wird,
dass die Kordel (13) formschlüssig in eine senkrecht
zur Förderrichtung (C) verlaufende Richtung mit
dem wasser- und luftdurchlässigen Beutelmaterial
zusammenwirkt und in eine parallel zur Förderrich-
tung (C) verlaufende Richtung relativ zum Beutel be-
wegbar ist.

8. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei in einem dritten Verfahrensschritt die
Kordel (13) zerschnitten wird und in einem vierten
Verfahrensschritt ein Knoten (17) in der Kordel (13)
erzeugt wird.

9. Verfahren gemäß Anspruch 8, wobei der Knoten (17)
derart ausgebildet wird, dass der Knoten (17) die
Kordel (13) daran hindert, den Kordelbeutel (1) zu
verlassen, wobei der dritte und der vierte Verfah-
rensschritt in einer Verknotungsvorrichtung (401)
durchgeführt werden.

10. Maschine zur Ausführung des Verfahrens zur Her-
stellung eines Kordelbeutels (1) gemäß einem Ver-
fahren aus den Ansprüchen 1 bis 10 mit einer Trenn-
vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass die
Trennvorrichtung (201) eine Walze (20) mit einer Nut
(21) und ein Rollschneidemesser (30) umfasst.

11. Maschine gemäß Anspruch 10, wobei die Maschine
ein Beförderungsmittel, eine Faltvorrichtung (101),
eine Verschweißvorrichtung (102), eine Kordel-Tei-
lungsvorrichtung (301) und eine Verknotungsvor-
richtung (401) umfasst, wobei das Beförderungsmit-
tel, die Faltvorrichtung (101), die Verschweißvorrich-
tung (102), die Kordel-Teilungsvorrichtung (301) und
die Verknotungsvorrichtung (401) derart angeordnet
sind, dass ein oder mehrere Beförderungsmittel das
wasser- und luftdurchlässige Beutelmaterial

-- zur Faltvorrichtung (101), in der das wasser-
und luftdurchlässige Beutelmaterial in einem
ersten Verfahrensschritt gefaltet wird,
-- zur Verschweißvorrichtung (102), in der was-
ser- und luftdurchlässige Beutelmaterial derart
verschweißt wird, dass eine Kordel (13) zumin-
dest teilweise vom gefalteten, wasser- und luft-
durchlässigen Beutelmaterial umhüllt wird,
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-- zur Trennvorrichtung (201), die das wasser-
und luftdurchlässige Beutelmaterial zerteilt und
die Kordel (13) unzerteilt lässt,
-- zur Kordel-Teilungsvorrichtung (301), die die
Kordel (13) zerteilt, und/oder
-- zur Verknotungsvorrichtung (401), die die En-
den der zerteilten Kordel (13) verknotet, trans-
portiert.

Claims

1. Method for producing a cord bag (1), wherein the
cord bag (1) comprises a bag (15) and a cord (13),
wherein the bag (15) is embodied from a water-per-
meable and air-permeable bag material,

- wherein in a first method step the water-per-
meable and air-permeable bag material is fold-
ed, wherein the cord (13) is at least in part en-
cased by a water-permeable and air-permeable
bag material, and
- wherein in a second method step for producing
the cord bag (1) the folded, water-permeable
and air-permeable bag material is severed with
the aid of a severing device (201), wherein the
severing device (201) is embodied in such a
manner that the severing device (201) cuts the
folded, water-permeable and air-permeable bag
material that surrounds the cord (13) and leaves
the cord (13) uncut, wherein the severing device
(201) comprises a cutting means and a roller
(20) having a groove (21), wherein in the second
method step the folded, water-permeable and
air-permeable bag material is arranged on the
roller (20) having the groove (21) in such a man-
ner that when cutting the folded, water-perme-
able and air-permeable bag material with the
cutting means the cord (13) is arranged in the
groove (21) of the roller (20).

2. Method according to Claim 1, wherein the cutting
means is a roller cutting knife (30), wherein the roller
cutting knife (30) can be moved with the aid of a
linear guiding arrangement (35) along a cutting di-
rection (D) that extends parallel to the roller axis (A)
and wherein the roller cutting knife (30) is moved
along the cutting direction (D) by way of the roller
(20) during the second method step.

3. Method according to Claim 2, wherein the roller cut-
ting knife (30) is jointed in an articulated manner to
the linear guiding arrangement (35) in such a manner
that it can pivot by way of a bracket (33) and wherein
the roller cutting knife (30) can move both forwards
as well as also backwards along the cutting direction
(D), and wherein the roller cutting knife (30) during
the forwards movement is moved by the roller (20)

along the cutting direction (D) in a spaced disposition
in such a manner that the water-permeable and air-
permeable bag material remains uncut after com-
pleting the forwards movement.

4. Method according to any one of the preceding
claims, wherein the folded, water-permeable and air-
permeable bag material and/or the bag (15) having
the cord (13) that is at least in part encased by water-
permeable and air-permeable bag material is moved
during the production process along a conveying di-
rection (C), wherein the conveying direction (C) ex-
tends essentially perpendicular with respect to the
roller axis (A).

5. Method according to any one of the preceding
claims, wherein in the first method step a bag con-
nection is produced with itself and/or a further bag
material.

6. Method according to Claim 5, wherein a first sealed
seam (11) having a first sealed seam edge (41) and
a second seam sealed edge (42) is formed by means
of the bag connection, and wherein the water-per-
meable and air-permeable bag material is cut be-
tween the first sealed seam edge (41) and the sec-
ond sealed seam edge (42) during the second meth-
od step.

7. Method according to Claim 5 or 6, wherein a second
sealed seam (12) is produced by means of the inte-
grally bonded connection, wherein the cord (13) is
encased by means of the second sealed seam (12)
by the water-permeable and air-permeable bag ma-
terial in such a manner that the cord (13) cooperates
in a positive-locking manner in a direction that ex-
tends perpendicular with respect to the conveying
direction (C) with the water-permeable and air-per-
meable bag material and can be moved in a direction
that extends parallel to the conveying direction (C)
relative to the bag.

8. Method according to any one of the preceding
claims, wherein in a third method step the cord (13)
is cut and in a fourth method step a knot (17) is pro-
duced in the cord (13).

9. Method according to Claim 8, wherein the knot (17)
is embodied in such a manner that the knot (17) pre-
vents the cord (13) attached thereto from leaving the
cord bag (1), wherein the third and the fourth method
steps are performed in a knotting device (401).

10. Machine for performing the method for producing a
cord bag (1) according to a method disclosed in the
claims 1 to 10 having a severing device, character-
ised in that the severing device (201) comprises a
roller (20) having a groove (21) and a roller cutting
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knife (30).

11. Machine according to Claim 10, wherein the machine
comprises a conveying means, a folding device
(101), a welding device (102), a cord dividing device
(301) and a knotting device (401), wherein the trans-
porting means, the folding device (101), the welding
device (102), the cord-dividing device (301) and the
knotting device (401) are arranged in such a manner
that one or multiple transporting means transports
the water-permeable and air-permeable bag mate-
rial

- to the folding device (101) in which the water-
permeable and air-permeable bag material is
folded in a first method step,
- to the welding device (102) in which the water-
permeable and air-permeable bag material is
welded in such a manner that a cord (13) is at
least in part encased by the folded, water-per-
meable and air-permeable bag material,
- to the severing device (201) that cuts the water-
permeable and air-permeable bag material and
leaves the cord (13) uncut,
- to the cord dividing device (301) that cuts the
cord (13), and/or
- to the knotting device (401) that knots the ends
of the cut cord (13).

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d’un sac à cordon (1),
dans lequel le sac à cordon (1) comprend un sac
(15) et un cordon (13), le sac (15) se composant d’un
matériau de sac perméable à l’eau et à l’air,

- dans lequel, dans une première étape de pro-
cédé, le matériau de sac perméable à l’eau et à
l’air est plié, le cordon (13) étant enveloppé au
moins en partie par le matériau de sac perméa-
ble à l’eau et à l’air, et
- dans lequel, dans une deuxième étape de pro-
cédé pour la fabrication du sac à cordon (1), le
matériau de sac perméable à l’eau et à l’air plié
est sectionné à l’aide d’un dispositif de sépara-
tion (201), le dispositif de séparation (201) étant
conçu de manière à couper le matériau de sac
perméable à l’eau et à l’air plié, qui entoure le
cordon (13), sans couper la cordon (13), le dis-
positif de séparation (201) comprenant un
moyen de coupe et un cylindre (20) doté d’une
rainure (21), dans lequel, dans la deuxième éta-
pe de procédé, le matériau de sac perméable à
l’eau et à l’air plié est disposé sur le cylindre (20)
doté de la rainure (21) de telle manière que, lors
de la coupe du matériau de sac perméable à
l’eau et à l’air plié à l’aide du moyen de coupe,

le cordon (13) est disposé dans la rainure (21)
du cylindre (20).

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel le
moyen de coupe est une lame de coupe rotative (30),
dans lequel la lame de coupe rotative (30) peut être
déplacée à l’aide d’un guidage linéaire (35) le long
d’une direction de coupe (D) parallèle à l’axe de cy-
lindre (A) et dans lequel la lame de coupe rotative
(30) est déplacée le long de la direction de coupe
(D) sur le cylindre (20) pendant la deuxième étape
de procédé.

3. Procédé selon la revendication 2, dans lequel la la-
me de coupe rotative (30) est articulée de manière
pivotante sur le guidage linéaire (35) par le biais d’un
étrier (33) et dans lequel la lame de coupe rotative
(30) peut être déplacée aussi bien vers l’avant que
vers l’arrière le long de la direction de coupe (D), et
la lame de coupe rotative (30) étant déplacée, lors
du déplacement vers l’avant, de manière espacée
du cylindre (20) le long de la direction de coupe (D)
de telle manière que le matériau de sac perméable
à l’eau et à l’air n’est pas coupé une fois le déplace-
ment vers l’avant terminé.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel le matériau de sac perméable à l’eau
et à l’air plié et/ou le sac (15) avec le cordon (13)
enveloppé au moins en partie par le matériau de sac
perméable à l’eau et à l’air est déplacé le long d’une
direction de transport (C) pendant le processus de
fabrication, la direction de transport (C) s’étendant
sensiblement perpendiculairement à l’axe de cylin-
dre (A).

5. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel, dans la première étape de procédé,
une liaison de sac est générée avec lui-même et/ou
avec un autre matériau de sac.

6. Procédé selon la revendication 5, dans lequel la
liaison de sac forme un premier joint de scellement
(11) avec un premier bord de joint de scellement (41)
et un second bord de joint de scellement (42), et
dans lequel le matériau de sac perméable à l’eau et
à l’air est coupé entre le premier bord de joint de
scellement (41) et le second bord de joint de scelle-
ment (42) pendant la deuxième étape de procédé.

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, dans lequel
la liaison par liaison de matière génère un second
joint de scellement (12), le cordon (13) étant enve-
loppé par le matériau de sac perméable à l’eau et à
l’air par le biais du second joint de scellement (12)
de manière à coopérer par complémentarité de for-
mes avec le matériau de sac perméable à l’eau et à
l’air dans une direction s’étendant perpendiculaire-
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ment à la direction de transport (C) et à pouvoir être
déplacé par rapport au sac dans une direction s’éten-
dant parallèlement à la direction de transport (C).

8. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, dans lequel, dans une troisième étape de pro-
cédé, le cordon (13) est découpé et dans une qua-
trième étape de procédé, un noeud (17) est généré
dans le cordon (13).

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel le
noeud (17) est conçu de telle manière que le noeud
(17) empêche le cordon (13) de sortir du sac à cordon
(1), la troisième et la quatrième étape de procédé
étant exécutées dans une direction de nouage (401).

10. Machine destinée à exécuter le procédé pour la fa-
brication d’un sac à cordon (1) d’après un procédé
selon les revendications 1 à 10, comprenant un dis-
positif de séparation, caractérisée en ce que le dis-
positif de séparation (201) comprend un cylindre (20)
doté d’une rainure (21), ainsi qu’une lame de coupe
rotative (30).

11. Machine selon la revendication 10, dans laquelle la
machine comprend un moyen de transport, un dis-
positif de pliage (101), un dispositif de soudage
(102), un dispositif de découpe de cordon (301) et
un dispositif de nouage (401), dans laquelle le
moyen de transport, le dispositif de pliage (101), le
dispositif de soudage (102), le dispositif de découpe
de cordon (301) et le dispositif de nouage (401) sont
disposés de telle manière qu’un ou plusieurs moyens
de transport transportent le matériau de sac perméa-
ble à l’eau et à l’air

- vers le dispositif de pliage (101), dans lequel
le matériau perméable à l’eau et à l’air est plié
dans une première étape de procédé,
- vers le dispositif de soudage (102), dans lequel
le matériau de sac perméable à l’eau et à l’air
est soudé de telle manière qu’un cordon (13) est
enveloppé au moins en partie par le matériau
de sac perméable à l’eau et à l’air plié,
- vers le dispositif de séparation (201), qui coupe
le matériau de sac perméable à l’eau et à l’air
sans couper le cordon (13),
- vers le dispositif de découpe de cordon (301),
qui coupe le cordon (13), et/ou
- vers le dispositif de nouage (401), qui noue les
extrémités du cordon (13) coupé.
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