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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum dreidimensionalen Umformen von flachigem Mate-
rial aus insbesondere Naturfasern, wie z.B. Papier oder
Karton, mit einem Kolben und einem blichsenférmigen
Gegenteil, in welches das Material hinein gezogen wird.
[0002] Beiderartigen Umformverfahren bilden sich un-
kontrollierte Falten in unterschiedlicher GroRRe, die im
Nachhinein nicht mehr korrigierbar sind, aber das Er-
scheinungsbild des fertigen Gegenstandes und eventuell
sogar die Formstabilitat, Festigkeit und Dichtigkeit im
Randbereich erheblich beeintrachtigen.

[0003] Dokument US4576566A offenbart ein Verfah-
ren gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Der Erfin-
dung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Umform-Verfahren
vorzuschlagen, mit dem diese unkontrollierte Faltenbil-
dung vermieden wird. Zudem wird eine Mdglichkeit ge-
schaffen, eine komplexe Endkontur mit erhhtem Um-
formverhaltnis formstabil und formhaltig herzustellen.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 enthaltenen
Merkmale geldst. Durch das Einklemmen des Material-
Zuschnittes mittels des Faltenhalters werden beim Um-
formen gleichmaRig verteilte kleine Falten gebildet, die
verpresst werden kdnnen und damit nicht stéren.
[0005] Erfindungsgemal ist eine Kalibriereinrichtung
vorgesehen, in welcher das umgeformte Material gegen
den Kolben gepresst wird.

[0006] Dadurch kénnen die beim Umformen entste-
henden kleinen Falten auf einfache Weise egalisiert wer-
den.

[0007] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung liegt darin, dass der Faltenhalter mit einem va-
riablen Druck gegen das flachige Material driickt.
[0008] Damit kann die Wirkung des Faltenhalters und
damit die Entstehung der kleinen Falten gezielt gesteuert
werden.

[0009] Dabei kann gemaR einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung in vorteilhafter Weise der Faltenhalter
federbelastet gegen das flachige Material driicken.
[0010] Auch ist es im Rahmen der Erfindung mdoglich,
dass der gegen das flachige Material wirkende Druck
des Faltenhalters Steuer- bzw. regelbar ist.

[0011] Sowohl die Federbelastung als auch die Steu-
er-bzw. Regelbarkeitkénnen dabeiin vorteilhafter Weise
kombiniert werden.

[0012] Eine vorteilhafte weitere Ausgestaltung der Er-
findung ist, dadurch gekennzeichnet, dass in Achsrich-
tung zum Kolben ein Gegenstempel vorgesehen ist, wel-
cher das Material wahrend des Umformens gegen den
Kolben driickt, wobei der Gegenstempel variabel und re-
gelbar ausgebildet sein kann.

[0013] Dadurch wird das Material beim Umformen zu-
verlassig gefuhrt, so dass keine unkontrollierten Bewe-
gungen des Materials eintreten kdnnen. Die Haltekraft
kann sehr genau eingestellt werden.

[0014] Als sehr vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn
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geman einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung das
Material vor, wahrend und/oder nach dem Umformen
und/oder Kalibrieren wenigstens einseitig angefeuchtet
wird.

[0015] Durch dieses Anfeuchten wird die Umformbar-
keit und Kalibrierbarkeit des Materials ganz erheblich
verbessert.

[0016] GemaR einer vorteilhaften weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Material vor,
wahrend und/oder nach dem Umformen und/oder vor
und/oder wahrend dem Kalibrieren beheizt wird.

[0017] Auch hierdurch wird die Umformbarkeit und Ka-
librierbarkeit des Materials erheblich gesteigert.

[0018] Dabei hat es sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
die Temperatur und/oder die Verarbeitungsfeuchte des
Materials abhangig vom verwendeten Material gewahlt
bzw. eingestellt wird.

[0019] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Boden des
beim Umformen gebildeten Teils zwischen dem Kolben
und Gegenstempel gepragt wird.

[0020] Dabeikonnen unterschiedliche Pragungen vor-
gesehen werden; so kann der Boden aus der Ebene her-
aus geformt oder mit Mustern versehen werden. Zudem
sorgen diese Pragegeometrien flr eine zusatzliche Sta-
bilisierung des Ziehteils. Abweichungen von der vorge-
sehenen Formkontur des Ziehteils werden minimiert.
[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung liegt darin, dass das Material wenigstens einsei-
tig mit einer Kunststoffschicht versehen ist oder wird.
[0022] Damitistdasfaserhaltige Material gegeninnere
und/oder aullere Einflisse wirksam geschiitzt.

[0023] Sehr giinstig ist es auch, wenn gemaR einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung die sich beim Um-
formen bildenden feinverteilten Falten verpresst werden.
[0024] Damitkann eine sehrglatte Oberflache des um-
geformten Teils erzielt werden.

[0025] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass das beim Um-
formen gebildete Teil an seinem offenen Ende gezielt
aufgeweitet wird.

[0026] Durch diese gezielte Aufweitung kann ein Be-
héalter geschaffen werden, der sich gegen den oberen
Rand erweitert. Zudem weist der Behalter dennoch mit
nicht aufgeweiteten Behaltern vergleichbare Randquali-
taten auf.

[0027] Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn gemaR einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung das offene Ende
zu einem Siegelrand umgelegt wird.

[0028] Damitkann der geschaffene Behalter nach sei-
nem Befiillen auf einfache Weise verschlossen werden.
[0029] AuRerst vorteilhaft ist es erfindungsgeman
auch, wenn der Siegelrand zusatzlich verdichtet wird,
wobei die Verdichtung unter Zufuhr von Warme und/oder
nach vorangehendem Anfeuchten erfolgen kann.
[0030] Hierdurch wird ein sehr glatter und gleichmafi-
ger Siegelrand geschaffen, der auch gute Festigkeits-
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werte aufweist.

[0031] Es sind jedoch auch andere Ausgestaltungen
des offenen Endes denkbar; beispielsweise ist die Bil-
dung einer sogenannten Mundrolle méglich.

[0032] InderZeichnungistdie Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels veranschaulich. Dabei zeigt die Fi-
gur:

eine schematische Darstellung des Ablaufs des erfin-
dungsgemafien Verfahrens

[0033] Mit 1 ist eine Vorrichtung bezeichnet, mit der
Papier oder Karton bzw. faserhaltiges Material 2 von ei-
nem flachliegenden Zustand in einen becher- oder scha-
lenférmigen Zustand umgeformt werden kann.

[0034] Die Vorrichtung 1 weist einen Kolben 3 sowie
ein bichsenférmiges Gegenteil 4 auf, in welches des Ma-
terial 2 vom Kolben 3 hineingedrickt wird. Dabei wird
das Material 2 von einem Faltenhalter 5 gegen das biich-
senfdrmigen Gegenteil 4 gepresst, so dass es beim Ein-
fahren in das Gegenteil 4 nur kontrolliert nachrutscht.
Dadurch wird gewahrleistet, dass beim Umformen des
Wandbereiches nur kleine Falten im Material entstehen.
[0035] Der Faltenhalter kann dabei federbelastet ge-
gen das flachige Material 2 drlcken. Es ist aber auch
moglich eine hydraulische, elektromechanische oder an-
derweitige Anpressung vorzusehen, die steuer- bzw. re-
gelbar ausgestaltet ist. Eine Kombination zwischen Fe-
derbelastung und gesteuerter bzw. geregelter Hydraulik
/ Pneumatik / Aktuatoren ist ebenfalls denkbar.

[0036] Ein Gegenstempel 6, der in Achsrichtung des
Kolbens 3 angeordnet ist, driickt von unten her gegen
das Material 2, so dass kein Material aus dem Bodenbe-
reich in den umzuformenden Wandbereich flieRen kann.
Es ist jedoch mdglich, dass das Material 2 im Bodenbe-
reich zwischen dem Kolben 3 und dem Gegenstempel 6
selbst umgeformt wird. Es istin diesem Zusammenhang
auch denkbar, daf} die Pragung durch den Kolben 3 und
den Gegenstempel 6 vor dem eigentlichen Umformvor-
gang erfolgt. Dabei kénnen Kolben 3 und Gegenstempel
6 bereits unter Faltenhalterkraft schlieRen und die Pra-
gung einbringen. Dabei wird ein Ziehvorgang entgegen
der eigentlichen ziehenden Umformung vorgenommen,
wodurch der Spielraum hinsichtlich Umformgrad und
Ausgestaltung des Bodens erweitert wird.

[0037] Nach dem Umformen wird das gebildete Teil 7
in eine Kalibriereinrichtung 8 vom Kolben 3 bewegt, wo
der Wandbereich gegen den Kolben 3 gepresst wird und
dabei die gebildeten kleinen und feinverteilten Falten
egalisiert werden.

[0038] Wahrend dieses Kalibrierens kann der obere
Wandbereich aufgeweitet werden.

[0039] Nachdem Kalibrieren wird das fertigumgeform-
te Teil 7 nach dem Hochfahren des Kolbens 3 vom Ge-
genstempel 6 ausgestoRen.

[0040] Vorher oder auch anschliefsend kann noch der
obere Rand des Teils 7 umgeformt werden, entweder in
einen flachen Siegelrand oder auch in eine Mundrolle
[0041] Zur Verbesserung des Umformergebnisses
kann das Material 2 vor dem Umformen oder auch wah-
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rend dieses Prozesses ein oder beidseitig angefeuchtet
werden.

[0042] Auch eine Beheizung ist mdglich, wobei eine
Strahlungsheizung fiir das Material oder eine Beheizung
der Umform-Werkzeuge denkbar ist.

[0043] Eine Beschichtung des Materials beispielswei-
se mit einem Kunststoff ist zur Verbesserung der Dich-
tigkeit des fertigen Teils 7 ebenfalls mdglich, wobei diese
Beschichtunginnen oder auflen oder auch beidseitig vor-
genommen werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum dreidimensionalen Umformen von
flachigem Material (2) aus insbesondere Naturfa-
sern, wie z.B. Papier oder Karton, mit einem Kolben
(3) und einem bichsenférmigen Gegenteil (4), in
welches das Material (2) hinein gezogen wird, wobei
das Material (2) zwischen dem bilchsenférmigen
Gegenteil (4) und einem sogenannten Faltenhalter
(5) eingeklemmtwird, wodurch das Material (2) beim
Umformen gezielt nachrutschen kann, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Kalibriereinrichtung (8)
vorgesehen ist, in welcher das umgeformte Material
(2) gegen den Kolben (3) gepresst wird, so dass die
sich beim Umformen bildenden feinverteilten Falten
verpresst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Faltenhalter (5) mit einem vari-
ablen Druck gegen das flachige Material (2) driickt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Faltenhalter (5) federbe-
lastet gegen das flachige Material (2) driickt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der gegen das flachige Mate-
rial (2) wirkende Druck des Faltenhalters (5) steuer-
bzw. regelbar ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in Achsrich-
tung zum Kolben (3) ein Gegenstempel (6) vorgese-
hen ist, welcher das Material (2) wahrend des Um-
formens gegen den Kolben (3) driickt, wobei der Ge-
genstempel (6) variabel und regelbar ausgebildet
sein kann.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
(2) vor, wahrend und/oder nach dem Umformen
und/oder Kalibrieren wenigstens einseitig ange-
feuchtet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das (2) vor,
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wahrend und/oder nach dem Umformen und/oder
vor und/oder wahrend dem Kalibrieren beheizt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Temperatur und/oder die
Verarbeitungsfeuchte des Materials (2) abhangig
vom verwendeten Material gewahlt bzw. eingestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Boden
des beim Umformen gebildeten Teils zwischen dem
Kolben (3) und Gegenstempel (6) gepragt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
(2) wenigstens einseitig mit einer Kunststoffschicht
versehen ist oder wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das beim Um-
formen gebildete Teil an seinem offenen Ende ge-
zielt aufgeweitet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das offene Ende zu einem Siegel-
rand umgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Siegelrand zusatzlich verdichtet
wird, wobei die Verdichtung unter Zufuhr von Warme
und/oder nach vorangehendem Anfeuchten erfol-
gen kann.

Claims

Method for three-dimensional reshaping of flat ma-
terial (2) of, in particular, natural fibres such as, for
example, paper or cardboard, comprising a piston
(3) and a bush-shaped counter member (4), into
which the material (2) is drawn, wherein the material
(2) is clamped in place between the bush-shaped
counter member (4) and a so-called fold retainer (5),
whereby the material (2) can selectively slip during
the reshaping, characterised in that a calibrating
device (8) in which the reshaped material (2) is
pressed against the piston (3) is provided so that the
finely-distributed folds forming during the reshaping
are compressed.

Method according to claim 1, characterised in that
the fold retainer (5) presses against the flat material
(2) with a variable pressure.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the fold retainer (5) is pressed under spring-
loading against the flat material (2).
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4.

10.

1.

12.

13.

Method according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that the pressure of the fold retainer (5) acting
against the fiat material (2) is controllable or regula-
ble.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a counter die (6) which
presses the material (2) against the piston (3) during
the reshaping is provided in axial direction with re-
spect to the piston (3), wherein the counter die (6)
can be constructed to be variable and regulable.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the material (2) is
moistened at at least one side before, during and/or
after the reshaping and/or calibration.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the material (2) is
heated before, during and/or after the reshaping
and/or before and/or during the calibration.

Method according to claim 6 or 7, characterised in
that the temperature and/or the processing moisture
of the material (2) is or are selected or setin depend-
ence on the material used.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the base of the part
formed during the reshaping is stamped between the
piston (3) and counter die (6).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the material (2) is pro-
vided on at least one side with a plastics material
coating.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the part formed during
the reshaping is selectively widened at its open end.

Method according to claim 11, characterised in that
the open end is folded over to form a sealing edge.

Method according to claim 12, characterised in that
the sealing edge is additionally compressed, where-
in the compression is carried out under the applica-
tion of heat and/or after preceding moistening.

Revendications

Procédé de mise en forme tridimensionnelle d’'un
matériau aplati (2) notamment constitué par des fi-
bres naturelles, tel que du papier ou du carton par
exemple, impliquant un piston (3) et une piéce com-
plémentaire (4) configurée en un manchon, dans la-
quelle le matériau (2) est enfoncé, ledit matériau (2)
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étant coincé entre ladite piece complémentaire (4)
configurée en un manchon et un élément désigné
par « rétenteur de plis » (5), de facon telle que ledit
matériau (2) puisse glisser adéquatement au cours
de la mise en forme, caractérisé par le fait qu’il est
prévu un dispositif de calibrage (8) dans lequel le
matériau (2) mis en forme est plaqué contre le piston
(3), ce qui a pour effet de comprimer les plis finement
répartis auxquels lamise en forme donne naissance.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le rétenteur de plis (5) est plaqué contre
le matériau aplati (2) avec une pression variable.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le rétenteur de plis (5) est plaqué
contre le matériau aplati (2) avec contrainte élasti-
que.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé par le fait que la pression du rétenteur de plis
(5), agissant contre le matériau aplati (2), peut étre
respectivement commandée ou régulée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’un bloc de contre-
appui (6), prévu dans le sens axial par rapport au
piston (3), plaque le matériau (2) contre ledit piston
(3) au cours de la mise en forme, ledit bloc de contre-
appui (6) pouvant étre de réalisation variable et ré-
gulable.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le matériau (2) est
humecté, au moins d’un cété, avant, pendant et/ou
aprés la mise en forme et/ou le calibrage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le matériau (2) est
chauffé avant, pendantet/ou aprés la mise enforme,
et/ou avant et/ou pendant le calibrage.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
par le fait que la température et/ou 'humidité de
traitement du matériau (2) est (sont) respectivement
choisie(s) ou réglée(s) en fonction du matériau utili-
sé.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par un emboutissage du fond de la
partie produite, au cours de la mise en forme, entre
le piston (3) et le bloc de contre-appui (6).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le matériau (2) com-
porte une couche de matiere plastique ou est muni
de cette derniére, au moins d’un coté.
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1.

12.

13.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que la partie, produite
au cours de la mise en forme, est adéquatement
élargie a son extrémité ouverte.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé par
le fait que I'extrémité ouverte est rabattue pour for-
mer un bord scellé.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que le bord scellé est additionnellement rendu
étanche, 'étanchement pouvant avoir lieu par apport
de chaleur et/ou aprés humectage préalable.
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