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(54) Bezeichnung : MASCHINE ZUR HERSTELLUNG EINES BECHERS

Fig.2
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(57) Abstract: The invention relates to a machine (1) and
method for producing a cup (100) from an outer shell
(101) and inner cup (102). For this purpose, the machine
(1) comprises a plurality of first holding devices (2) that
are arranged on a first rotatably housed star- or wheel-like
holding device carrier (3), and a plurality of second hol-
ding devices (4), arranged on a second rotatably housed
star- or wheel-like holding device carrier (5). Further, a
first working station arranged at least in the region of the
first holding devices (2) for carrying out working steps (A10
A4) and at least one second working station arranged in
the region of the second holding devices (4) for carrying
out working steps (B1B5) are provided. Finally, the machi-
ne (1) comprises a transfer station (6) for transferring (A4,
B1) a finished outer shell (101) from a first holding device
(2) to a second holding device (4).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine Ma-
schine (1) und ein Verfahren zur Herstellung eines Bechers
(100) aus einer AuBlenhiille (101) und einem Innenbecher
(102). Die Maschine (1) umfasst dabei mehrere erste Hal-
tevorrichtungen

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

(2), welche auf einem ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Halte vorrichtungstréger (3) angeordnet sind, und mehrere
zweite Haltevorrichtungen (4), welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (5) an-
geordnet sind. Weiterhin ist zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen (2) angeordnete erste Arbeitsstation zur
Austfithrung von Arbeitsschritten (Al.. A4) und zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) angeordnete zweite
Arbeitsstation zur Ausfithrung von Arbeitsschritten (B1..B5) vorgesehen. SchlieBlich umfasst die Maschine (1) eine Ubergabesta-
tion (6) zur Ubergabe (A4, B1) einer fertigen AuBenhiille (101) von einer ersten Halte Vorrichtung (2) an eine zweite Halte Vor-
richtung (4).
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Maschine zur Herstellung eines Bechers

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial,
ndmlich aus einer Auflenhiille und einem Innenbecher, sowie ein Verfahren zur Herstellung

eines derartigen Bechers, wie dies in den Anspriichen 1 und 35 beschrieben ist.

Einwegbecher sind aus der heutigen Zeit nicht mehr wegzudenken, zumeist um fliissige,
pastose oder aber auch pulverformige Stoffe von einer Produktionsstitte oder Abgabestelle
zum Verbraucher zu befordern und letzterem den Konsum des Becherinhalts zu erméglichen.
Als Produktionsstitten kommen beispielsweise Hersteller von Joghurt, Fertiggerichten sowie
Getrianken in Betracht. Als Abgabestellen sind zum Beispiel Gaststétten, Imbissstéinde oder
Kaffeehduser denkbar, die den Becherinhalt in aller Regel unverschlossen oder unversiegelt

weitergeben.

Die Fig. 1 zeigt einen an sich bekannten Becher 100 aus Verbundmaterial, ndmlich aus einer
AuBlenhiille 101, in der ein Innenbecher 102 angeordnet ist. Dabei kann auch von einem
Kombi-Verpackungsbehilter gesprochen werden, da bevorzugt der Innenbecher 102 und die
aus einem Zuschnitt bzw. einer Abwicklung gebildete Auflenhiille 101 aus zueinander unter-
schiedlichen Werkstoffen gebildet sind. Derartige Becher 100 weisen weiters einen offene
sowie einen geschlossenen Endbereich auf, wobei {iblicher Weise eine Querschnittsabmes-
sung im offenen Endbereich gréBer ist als jenen im geschlossenen Endbereich. Der offen aus-
gebildete Endbereich weist auch zumeist einen flanschférmigen Randstreifen auf, welcher mit
einer Verschlussvorrichtung verbunden, insbesondere versiegelt werden kann. Auch kénnen
beliebigste Querschnittsformen Anwendung finden, welche zueinander auch noch unter-

schiedlich ausgebildet sein kénnen.

Prinzipiell gibt es mehrere Verfahren, diesen Becher 100 herzustellen. Eine Moglichkeit ist,
die AuBlenhiille 101 um den fertigen Innenbecher 102 zu wickeln. Dabei wird der Innenbecher
102 zumeist von einem Dorn aufgenommen, welcher die Halterung und Abstiitzung wihrend

dem Wickelvorgang {ibernimmt.

BESTATIGUNGSKOPIE



10

15

20

25

30

WO 2011/009615 PCT/EP2010/004484

-2.
Eine weitere Mdoglichkeit besteht darin, Innenbecher 102 und Aufenhiille 101 uﬁabhéingig
voneinander herzustellen und dann ineinander zu schieben. Der Innenbecher 102 weist dazu
im Bodenbereich meist einen Wulst auf, der das Herunterrutschen der Auf3enhiille 101 vom
zumeist konisch bzw. kegelférmig verjiingenden Innenbecher 102 verhindert, wenn diese

nicht oder nur leicht mit dem Innenbecher 102 verklebt ist.

Eine andere Moglichkeit besteht noch darin, dass zuerst die AuBenhiille 101 aus dem Zu-
schnitt bzw. der Abwicklung hergestellt wird und diese noch vor dem Fertigungsvorgang des
Innenbechers 102 in den fiir diesen Formgebungsvorgang vorgesehenen Formhohlraum des
Formwerkzeuges eingelegt wird. Die Herstellung des Innenbechers 102 erfolgt aus Kosten-
griinden bevorzugt in einem Tiefziehvorgang ausgehend von einer folienartigen Lage aus ei-

nem tiefziehféhigen Werkstoff.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf jene Herstellungsvariante, bei der eine fertige Au-

Benhiille 101 und ein fertiger Innenbecher 102 ineinander geschoben werden.

Der Innenbecher 102 und die AuBenhiille 101 werden tiblicherweise aus verschiedenen Mate-
rialen hergestellt. Beispielsweise besteht der Innenbecher 102 haufig aus Kunststoff oder ei-
nem anderen tiefziehfiahigen Werkstoff und die AuBenhiille 101 aus Papier oder Karton. Diese
konnen so noch vor dem Zusammenbau bzw. dem Bilden der AuBenhiille aus der Abwicklung
oder dem Zuschnitt noch bedruckt werden. Denkbar ist beispielsweise auch, dass der Innen-
becher 102 aus foliertem Karton hergestellt ist. Weiterhin kann die Auflenhiille 101 ebenfalls
aus Kunststoff, insbesondere aus geschdumtem Kunststoff bestehen. Dariiber hinaus kann die
AulBenhiille 101 nicht nur in Form einer Manschette ausgestaltet sein, sondern auch die Form
eines Bechers haben. In diesem Fall werden zwei Becher, ndmlich der Innenbecher 102 und
ein die Auflenhiille 101 bildender AuBBenbecher, ineinander geschoben. SchlieBlich ist auch
vorstellbar, dass der Becher 100 aus drei ineinander angeordneten Materialien besteht, etwa
einem Innenbecher 102 aus (glattem) Kunststoff, einem Zwischenbecher aus geschdumten

Kunststoff und einer Auflenhiille 101 aus Papier.

Die verschiedenen Materialien eines Bechers erfiillen iiblicherweise auch unterschiedliche
Funktionen. Beispielsweise sollte der Innenbecher 102 ein Auslaufen einer darin enthaltenen

Fliissigkeit verhindern, wihrend die Auflenhiille 101 gut bedruckbar sein sollte und gegebe-
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nenfalls auch eine thermische Abschirmung gegeniiber dem Becherinhalt erfiillen sollte.

SchlieBlich spielt auch der Umweltschutzgedanke beim Einsatz eines Bechers aus Verbund-

material eine maB3gebliche Rolle.

Die Massen an Einwegbechern, die tagtéglich benétigt werden, bedingen hoch automatisierte
Fertigungsverfahren beziehungsweise Maschinen zur Herstellung derselben. Zwar erfiillen die
derzeit bekannten Verfahren beziehungsweise Maschinen den bestehenden Bedarf, jedoch ist
Raum fiir Verbesserungen gegeben, insbesondere um auch den zukiinftigen - aller Voraus-
sicht nach gestiegenen — Bedarf an Einwegbechern bewiltigen zu kdnnen oder aber auch die

Zahl der parallel arbeitenden Maschinen zu verringern.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Maschine und ein Verfahren anzugeben, welche eine
verbesserte Herstellung von Bechern aus Verbundmaterial und insbesondere eine Verkiirzung

der Taktzeiten ermdglicht.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Maschine zur Herstellung eines Bechers aus Ver-
bundmaterial, ndmlich aus einer AuBlenhiille und einem Innenbecher, nach dem Anspruch 1
gelost, namlich mit einer Maschine, umfassend:

- mehrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem ersten drehbar gelagerten stern-
oder radartigen Haltevorrichtungstriger angeordnet sind,

- mehrere zweite Haltevorrichtungen, welche auf einem zweiten drehbar gelagerten
stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen angeordnete erste Arbeitssta-
tion zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Bereitstellen einer Abwicklung zur Bildung
der Aufenhiille, Aufwickeln der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung, Ver-
pressen und/oder Verkleben der Enden der auf oder in eine erste Haltevorrichtung gewickel-
ten Abwicklung,

- eine Ubergabestation zur Ubergabe einer fertigen AuBenhiille von einer ersten Halte-
vorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen angeordnete zweite Ar-
beitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Eindriicken der Auflenhiille in oder
des Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung, Eindriicken eines fertigen Innenbechers in

die fertige AuBenhiille oder Aufdriicken einer fertigen AuBenhiille auf den fertigen Innenbe-
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cher, Kontrolle der fertigen Becher, Aussortieren von mangelhaften Bechern, Entfernen des

fertigen Bechers aus der zweiten Haltevorrichtung.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch mit einem Verfahren zur Herstellung eines Bechers aus
Verbundmaterial, nimlich aus einer AuB3enhiille und einem Innenbecher, nach dem An-
spruch 35 geldst, ndmlich mit einem Verfahren, umfassend die Schritte:

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen einer Abwicklung der Au-
Benhiille, Aufwickeln der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung, Verpressen
und/oder Verkleben der Enden der auf oder in eine erste Haltevorrichtung gewickelten Ab-
wicklung, in zumindest einer im Bereich einer ersten Haltevorrichtung, welche auf einem
ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréger angeordnet ist, ange-
ordneten ersten Arbeitsstation,- Ubergeben einer fertigen AuBenhiille von einer ersten Halte-
vorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung, welche auf einem zweiten drehbar gelagerten
stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréiger angeordnet ist, im Bereich einer Ubergabestati-
on und

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Eindriicken der AuB8enhiille in oder des
Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung, Eindriicken eines fertigen Innenbechers in die
fertige AuBenhiille oder Aufdriicken einer fertigen AuBenhiille auf den fertigen Innenbecher,
Kontrolle der fertigen Becher, Aussortieren von mangelhaften Bechern, Entfernen des ferti-
gen Bechers aus der zweiten Haltevorrichtung in zumindest einer im Bereich der zweiten Hal-

tevorrichtung angeordneten zweiten Arbeitsstation.

Erfindungsgemal wirken vorteilhaft mehrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem
ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréger angeordnet sind, mit
mehreren zweiten Haltevorrichtungen, welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern-
oder radartigen Haltevorrichtungstriiger angeordnet sind, zusammen. Auf den ersten Haltevor-
richtungen wird eine AuBenhiille soweit vorbereitet, dass sie an einer Ubergabestation an die
zweiten Haltevorrichtungen {ibergeben werden kann und dort mit dem Innenbecher zusam-
mengefiihrt wird. Vorteilhaft ist, dass die Maschine aufgrund der Verwendung von rad- oder
sternartigen Haltevorrichtungstrigern relativ kompakt ist. Auch sind rad- oder sternartige
Strukturen relativ einfach herstellbar und wenig fehleranfillig. Erfindungsgemaf ergibt sich
somit eine robuste, kompakte und wenig fehleranfillige Maschine, die noch dazu sehr kurze

Taktzeiten erméglicht.
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LFertig” bedeutet im Rahmen der Erfindung nicht zwangsldufig ,,vollsténdig fertig* sondern
bezeichnet die Erreichung mindestens des Zustands der Auflenhiille / des Innenbechers / des
Bechers, der fiir die Durchfithrung des gerade anstehenden Arbeitsschrittes unbedingt notig

ist. Beispielsweise kann die AuBlenhiille vor dem Verkleben noch unbedruckt sein

und (irgendwann) spéter bedruckt werden. ,,Fertig” fiir das Verkleben bedeutet beispielswei

se, dass die AuBlenhiille gewickelt ist und die Klebelaschen mit Klebstoff bestrichen sind.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Un-
teranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren der Zeich-

nung.

Eine vorteilhafte Variante der erfindungsgeméfen Maschine umfasst folgende Bestandteile:

- mehrere dritte Haltevorrichtungen, welche auf einem dritten drehbar gelagerten
stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréger angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der dritten Haltevorrichtungen angeordnete dritte
Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Vereinzeln der fertigen Innenbe-
cher von einem Stapel, Auftragen von Klebstoff auf die Aullenseite des Innenbechers und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe eines fertigen Innenbechers von einer dritten

Haltevorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung.

Auf diese Weise kénnen Innenbecher, die noch nicht soweit vorbereit an die erfindungsgemé-
Be Maschine angeliefert werden, um unmittelbar mit der AuBenhiille verbunden zu werden,
noch innerhalb der erfindungsgeméifen Maschine vorbereitet werden. Beispielsweise kann auf
den Innenbecher ein Klebstoff aufgetragen werden, sodass er sich gut mit der Auenhiille
verbindet In einer besonders vorteilhaften Variante der Erfindung besteht die Ubergabestation
aus einer Druckluftdiise in einer dritten Haltevorrichtung, mit deren Hilfe der Innenbecher
von einer dritten an eine zweite Haltevorrichtung tibergeben werden kann. Prinzipiell konnen
auch andere Ubergabestationen aus einer Druckluftdiise bestehen, beispielsweise die Uberga-
bestation zwischen der ersten und zweiten Haltevorrichtung. Dies funktioniert dann besonders

gut, wenn die AuBenhiille ebenfalls in Form eines (Auflen)Bechers gestaltet ist.



10

15

20

25

30

WO 2011/009615 PCT/EP2010/004484

-6-
Giinstig ist es, wenn die ersten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt sind. Diese Variante
ist insofern von Vorteil, als die Abwicklung einer Auflenhiille relativ einfach um einen Dom

gewickelt werden kann, um damit die Auflenhiille zu formen.

Vorteilhaft ist es, wenn an den als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen jeweils an
dem in Drehrichtung des ersten Haltevorrichtungstragers gesehen vorderen Umfangsbereich
zumindest eine erste Offnung einer im Dorn angeordneten Leitung miindet und diese mit ei-
nem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung steht. Dadurch kann oh-
ne zusitzliche Hebel die Halterung des Zuschnitts am Haltevorrichtungstréger einfach reali-

siert werden.

Giinstig ist es, wenn an der als Dorn ausgebildeten ersten Haltevorrichtung jeweils an seinem
dem Haltevorrichtungstrégers néher liegenden Endbereich eine in axialer Richtung beztiglich
des Dorns verschiebbar gelagerte Hiilse angeordnet ist, um die am Dorn aufgewickelte Au-
Benhiille fiir die Ubergabe an der Ubergabestation vom Dorn zu 16sen. Dadurch kann auch bei
enger gewickelten Aufenhiillen eine einwandfreie Ubergabe vorbereitet und ein Verklemmen

am Dorn verhindert werden.

Giinstig ist es weiterhin, wenn an den als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen je-
weils an deren Umfang zumindest eine erste Ausstrdmoffnung miindet und diese mit einem
Druckerzeuger, insbesondere fiir Druckluft, leitungsverbunden ist. Dadurch kann nicht nur die
Losbewegung vom Haltevorrichtungstréiger unterstiitzt sondern zusitzlich auch noch die U-

bergabebewegung zwischen den beiden Haltevorrichtungstrédgern ausgefiihrt werden.

Vorteilhaft ist es, wenn iiber den Umfang der als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtun-
gen gesehen mehrere erste Ausstrémoffnung angeordnet sind, weil dadurch eine gleichmafi-

gere und gerichtete Ubergabe erfolgen kann.

Giinstig ist es auch, wenn im Bereich der ersten Ausstroméffnung bzw. ersten Ausstromoft-
nungen ein umfinglich verlaufender Kanal in der als Dorn ausgebildeten Haltevorrichtung
angeordnet ist und die erste Ausstrdméffnung in den Kanal miindet. Dadurch wird ein voll
umfinglich verlaufender Kanal fiir die Anstrémung der am Dorn gewickelten Abwicklung

geschaffen. So kann eine noch gleichméBigere Ubergabebewegung erzielt werden.
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Vorteilhaft ist es, wenn die erste Ausstroméffnung und/oder der Kanal derart ausgerichtet ist,
dass diese eine auf die vom Zentrum des ersten Haltevorrichtungstrigers abgewendete Seite
gerichtete Ausstrdmrichtung aufweist bzw. aufweisen, weil dadurch nicht nur der Losevor-
gang der Abwicklung vom Haltevorrichtungstréger durchgefiihrt werden kann sondern auch

gleichzeitig damit die Ubergabebewegung erfolgen kann.

Giinstig ist es auch, wenn die zweiten Haltevorrichtungen als Hiilsen oder Ringe ausgefiihrt
sind. Bei dieser Variante werden die fertigen Auflenhiillen in Ringe oder Hiilsen eingeschoben

und sitzen dort vergleichsweise sicher fuir die néchsten Arbeitsschritte.

Giinstig ist es weiterhin, wenn in einem innen liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder
Ring ausgebildeten zweiten Haltevorrichtung zumindest eine zweite Ausstrdoméffnung ange-
ordnet ist. Dadurch kann ausgehend von der als Aufnahme dienenden Haltevorrichtung ohne
zusitzlicher Diisen bzw. Leitungen das Auslangen gefunden werden. So kdnnen nicht nur

Bauteile eingespart sondern auch ein storungsanfilligerer Aufbau vermieden werden.

Vorteilhaft ist es, wenn dass die zweite Ausstromoffnung derart ausgerichtet ist, dass diese
eine hin in Richtung auf die erste Haltevorrichtung des ersten Haltevorrichtungstriagers ge-
richtete Ausstromrichtung aufweist. Dadurch kann ausgehend von der als Aufnahme dienen-
den Haltevorrichtung der zum Transport dienende Mediumstrom direkt hin auf den Dorn ab-

gegeben werden.

Giinstig ist es auch, wenn die auf die erste Haltevorrichtung gerichtete Ausstromrichtung der
zweiten Ausstromoffnung auf das Zentrum des Dorns gerichtet ist, weil so auch noch eine
Gegenstrémung durch entsprechende Umlenkung des Mediumstroms an der Stirnseite des

Doms erzielt werden kann.

Vorteilhaft ist es, wenn in einem innen liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder Ring
ausgebildeten zweiten Haltevorrichtung zumindest eine zweite Offnung einer in der Hiilse
oder dem Ring angeordneten Leitung miindet und diese mit einem Saugeingang eines Unter-
druckerzeugers in Leitungsverbindung steht. Damit kann nach der erfolgten Ubernahme der

AuBenhiille eine Halterung derselben erzielt werden.
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Giinstig ist es weiterhin, wenn die dritten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt sind. Bei
dieser Variante der Erfindung werden die Innenbecher fertig oder vorgefertigt an die erfin-
dungsgemiBe Maschine angeliefert und dort auf Dorne aufgesteckt, um sie noch weiter bear-

beiten zu kénnen, beispielsweise um Klebstoff aufzutragen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die ersten Haltevorrichtungen als Dorne, die zweiten Halte-
vorrichtungen als Hiilsen oder Ringe und die dritten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt
sind. Diese Variante der Erfindung stellt eine Kombination der drei zuletzt genannten Varian-
ten dar. Dabei wird eine Aufenhiille auf einem Dorn (erste Haltevorrichtung) geformt und
sodann in einen Ring oder eine Hiilse (zweite Haltevorrichtung) eingesetzt. Zwischenzeitlich
werden die Innenbecher auf Dornen (dritte Haltevorrichtung) vorbereitet und dann in die Au-
Benhiille eingesetzt. Die genannte Kombination sorgt dabei fiir einen besonders reibungslosen

Ablauf bei der Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial.

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die Arbeitsstation zum Aufwickeln der Abwicklung der
AuBenbhiille auf eine als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung durch Biirsten, welche die
Abwicklung bei Drehung des ersten Haltevorrichtungstrégers U-formig auf den Dorn aufstrei-
fen bzw. wenn die Arbeitsstation zum Aufwickeln der Abwicklung der AuBenhiille auf die als
Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung Hebel umfasst, welche die U-formig vorgebogene
Abwicklung vollstindig um den Dorn wickeln. Hierbei wird die Abwicklung der AuBenhiille
bei der Drehung des ersten Haltevorrichtungstrégers durch seitlich angeordnete Biirsten U-
formig vorgebogen. Hebel ergreifen sodann die noch nicht gebogenen Enden der Abwicklung,
biegen sie vollstindig um den Dorn und verpressen diese. Durch die Biirsten erfolgt ein be-
sonders schonendes Biegen der Abwicklung, womit einer Beschddigung der hiufig empfind-
lichen AuBenoberfldchen der AuBenhiillen vorgebeugt wird. Die Biirsten stehen vorteilhaft
still, kdnnen aber auch bewegt werden. Aus dieser Variante der Erfindung wird iiberdies deut-
lich, dass die Ausfiihrung eines ProzeBschrittes nicht notwendigerweise lokal auf eine Ar-
beitsstation beschrinkt ist, an der eine erste Haltevorrichtungstrager anhilt. Vielmehr kann ein

ProzeBschritt, wie dargestellt wurde, auch wihrend der Drehung desselben erfolgen.

Giinstig ist es auch, wenn die Biirsten sowie die beiden Hebel ortsfest beziiglich des ersten

Haltevorrichtungstrigers am Maschinengestell der Maschine gehaltert sind. Damit werden an
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gewissen Stellen Arbeitsstationen festgelegt, an denen vorbestimmte Arbeitsschritte durchge-

fithrt werden. Damit kann mit weniger Maschinenteilen das Auslangen gefunden werden.

Vorteilhaft ist es, wenn jeder der ersten Haltevorrichtungen ein eigener Klemmbhebel zuge-
ordnet ist und der Klemmhebel am ersten Haltevorrichtungstrédger schwenkbar beziiglich der
ersten Haltevorrichtung gelagert ist. Dadurch kann wéhrend der weiteren Umdrehung des
Haltevorrichtungstrigers bis hin zur geplanten Ubergabe eine Verpressung der Klebernaht

erfolgen.

Giinstig ist es auch, wenn die Klemmhebel beziiglich der als Dorne ausgebildeten Haltevor-
richtungen jeweils an dem in Drehrichtung des ersten Haltevorrichtungstrégers gesehen hinte-
ren Umfangsbereich der Dorne angeordnet sind und die Klemmhebel mit ihren Stempeln von
einer vom Dorn distanzierten Stellung in eine am Dorn anliegende Stellung verstellbar sind.
Damit wird erst nach erfolgter vollstindiger Wicklung des Zuschnitts die Klebernaht ver-
presst. Bis dort hin kann der Wickelvorgang ungehindert durchgefiihrt werden und es werden

komplizierte Mechanismen dafiir vermieden.

In einer vorteilhaften Variante der Erfindung sind die Achsen der ersten und/oder zweiten
und/oder dritten Haltevorrichtungen sternformig auf dem jeweiligen Haltevorrichtungstrdger
ausgerichtet. Diese Anordnung bietet viel Raum fiir die Arbeitsstationen, die im Wesentlichen
radial zur Drehachse eines Haltevorrichtungstréigers ausgerichtet werden kdnnen, insbesonde-
re dann, wenn die Haltevorrichtungen von innen nach auflen weisen. Prinzipiell ist aber auch

mdglich, dass die Haltevorrichtungen von auflen nach innen ausgerichtet sind.

In einer weiteren vorteilhaften Variante der Erfindung sind die Achsen der ersten und/oder
zweiten und/oder dritten Haltevorrichtungen nach Art eines Revolvermagazins auf dem jewei-
ligen Haltevorrichtungstriger ausgerichtet. Diese Anordnung fithrt unter Umstéinden zu einer
kompakteren Bauform der Maschine, da die Arbeitsstationen im Wesentlichen parallel zur
Achse eines Haltevorrichtungstrigers ausgerichtet sind. Selbstverstindlich kénnen sternfor-
mig angeordnete Haltevorrichtungen auch mit Haltevorrichtungen nach Art eines Revolver-

magazins kombiniert werden.
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Giinstig ist es, wenn die Maschine eine Vorbereitungsstation zur Ausfiihrung zumindest eines
der folgenden Schritte vor dem Bereitstellen der Abwicklung der Aullenhiille aufweist: Ver-
einzeln einer Abwicklung einer AuBenhiille von einem Stapel, Vorbiegen des Nahtbe-
reichs (insbesondere des spiter innen liegenden Nahtbereichs), Erhitzen eines Nahtbereichs
oder der gesamten Abwicklung, Auftragen von Klebstoff im Nahtbereich. Insbesondere wenn
die Auflenhiillen nicht soweit vorbereitet angeliefert werden, dass sie unmittelbar um eine
erste Haltevorrichtung gewickelt werden kénnen, kénnen im Bereich der erfindungsgeméfen
Maschine noch die dazu nétigen Vorbereitungen getroffen werden. Die aufgefiihrten Schritte
sind dabei als demonstrative Beispiele zu sehen. Selbstversténdlich sind auch andere oder

zusitzliche Schritte moglich.

Giinstig ist es weiterhin, wenn die Station des Vorbiegens des Nahtbereiches an jener Seite
der Vorbereitungsstation angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen Aufenhiille im Naht-
bereich innen liegende Ende der Abwicklung vorbeigefordert wird. Damit wird die Formge-
bung auf die innen liegende Seite der AuBlenhiille verlagert, wodurch eine bessere Rundheit

der AuBenhiille erzielbar ist.

Vorteilhaft ist es, wenn die Vorbereitungsstation zusammenwirkende Paare von Forderban-
dern umfasst und die Paare in Férderrichtung gesehen quer zur Férderrichtung voneinander
distanziert angeordnet sind und dabei eine Forderebene aufspannen. Damit wird eine eindeu-
tige Klemmung der zu transportierenden noch ebenfldchigen Abwicklungen erzielt. So wer-
den die abgestapelten und vereinzelten Abwicklungen sicher und taktgenau zu den einzelnen

Arbeitsstationen gefordert.

Giinstig ist es auch, wenn die Vorbereitungsstation an dem dem ersten Haltevorrichtungstré-
ger zugewendeten Ende der Forderbénder einen Zufuhrschlitten mit Mittel zur Halterung der
Abwicklung zur Bildung der AuBenhiille umfasst und der Zufuhrschlitten von einer die Ab-
wicklung von den Férderbdndern iibernehmenden Stellung in die die Abwicklung bereitstel-
lende Position hin zur ersten Haltevorrichtung des ersten Haltevorrichtungstréger verstellbar
ist. Damit kann eine eindeutige Vorpositionierung der zu iibergebenden Abwicklung erfolgen
und diese nach deren Vorbereitung an die Wickelstation iibergeben werden. Durch die Ver-
stellbewegung ist auch noch eine relative Platzierurig beziiglich der Haltevorrichtung méglich,

wodurch einfach die Grofenverhiltnisse der AuBenhiille festlegbar sind.
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Giinstig ist es weiterhin, wenn die Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten
durch in Querrichtung beziiglich der Bewegungsrichtung des Zufuhrschlittens voneinander
distanzierte Auflagefldchen gebildet sind, in denen Ansaugéffnungen miinden und diese mit
einem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung stehen. Damit wird der
Zuschnitt an seiner optisch ansprechenden Auflenseite schonend festgehalten, ohne dass dabei

Beschidigungen zu befiirchten sind.

Vorteilhaft ist es, wenn zwischen den in Querrichtung voneinander distanzierten Auflagefla-
chen des Zufuhrschlittens in diesem eine Aussparung ausgebildet ist, durch welchen beim
Bereitstellen der Abwicklung zur Bildung der AuBenhiille zumindest die ersten Haltevorrich-
tungen hindurch bewegt werden kénnen. Damit wird bis hin zur Halterung der Abwicklung an

der Haltevorrichtung eine eindeutig vorpositionierte Halterung méglich.

Giinstig ist es auch, wenn die Vorbereitungsstation zum Auftragen von Klebstoff im Nahtbe-
reich zumindest eine dem Nahtbereich zugewendete Diise umfasst und diese parallel beziig-
lich der Forderebene sowie quer beziiglich der Forderrichtung der Abwicklung verstellbar
gefiihrt ist oder die Querverstellung der Diise in senkrechter Richtung beziiglich der Forder-
richtung der Abwicklung erfolgt. Damit wird im Zusammenwirken mit dem Zuschnitt der

Kleberauftrag wesentlich erleichtert.

Giinstig ist es weiterhin, wenn die Querverstellung der Diise zum Auftragen des Klebstoffes
gleichzeitig mit der Férderbewegung der Abwicklung erfolgt. Durch diese Relativbewegung
zueinander kann mit geringsten Platzbedarf fiir die Diisenanordnung das Auslangen gefunden

werden.

Vorteilhaft ist es weiters, wenn die Maschine eine Klebstoff-Auftragsdiise aufweist, die in
einer Ruhestellung von einem befeuchteten, rotierenden Schwamm sauber gehalten wird. Mit

der Zeit kann es auf einer Klebstoffdiise zu Ablagerungen von Klebstoff kommen, die deren

- ordnungsgemifle Funktion beeintrichtigen oder sogar zu einer Funktionsuntiichtigkeit dersel-

ben fiihren kénnen. Aus diesem Grund ist es prinzipiell von Vorteil, die Diise zwischen den
Klebstoffauftrigen zu reinigen. Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn dies mit einem rotie-

renden, befeuchteten Schwamm erfolgt, der - wie Versuche gezeigt haben - besonders gut fiir
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diese Aufgabe geeignet ist. Insbesondere wenn Kalt- oder Hei3leim aufgetragen wird, kann

die Diise auf diese Weise stets sauber gehalten werden.

Vorteilhaft ist es schlieBlich, wenn die Station zum Auftragen von Klebstoff auf den Nahtbe-
reich an jener Seite der Vorbereitungsstation angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen
AuBenhiille im Nahtbereich auflen liegende Ende der Abwicklung vorbeigefordert wird. Da-
bei kann dann das Aufwickeln des Zuschnitts einfach erfolgen, ohne dass dabei wihrend dem
Wickelvorgang der aufgetragene Kleber abgestreift wird.

An dieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass die zu der erfindungsgeméflen Maschine ge-
nannten Varianten und Mdoglichkeiten sowie die daraus resultierenden Vorteile selbstverstind-

lich sinngeméf auch fiir das erfindungsgeméfle Verfahren gelten.

Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung kénnen auf beliebige Art

und Weise kombiniert werden.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren niher

erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Becher aus Verbundmaterial nach dem Stand der Technik;

Fig. 2 eine Variante einer erfindungsgemaflen Maschine mit sternformig angeordneten
Haltevorrichtungen;

Fig.3 eine Zuliefereinheit fiir Innenbecher mit Hilfe eines Forderbandes;

Fig. 4 ein Detail der Zuliefereinheit nach Fig. 3;

Fig. 5 eine mogliche Zuliefereinheit fiir die Abwicklungen von Auflenhiillen mit Hilfe

eines Forderbandes in Seitenansicht;
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die Zuliefereinheit nach Fig. 5, in Draufsicht;

das Aufwickeln einer Abwicklung zur Bildung einer Auf3enhiille mit Hilfe von

Biirsten in einer ersten Position;

eine weitere Position wihrend dem Aufwickeln der Abwicklung;

eine weitere fortgeschrittenen Position wihrend dem Aufwickeln der Abwicklung;
die zur Auflenhiille aufgewickelte Abwicklung an der ersten Haltevorrichtung;

eine Variante einer erfindungsgeméfen Maschine mit Haltevorrichtungen, die

nach Art eines Revolvermagazins angeordnet sind;
eine Variante einer erfindungsgeméflen Maschine mit sternférmig angeordneten
Haltevorrichtungen sowie Haltevorrichtungen, die nach Art eines Revolvermaga-

zins angeordnet sind;

eine erste Haltevorrichtung in Form eines Dorns mit nach innen klappbaren Seg-

menten,;

eine Variante der Erfindung, bei der die Klebstoffdiise mit Hilfe eines rotierenden

Schwamms sauber gehalten wird;

eine andere mogliche Zuliefereinheit fiir die Abwicklungen von Aufenhiillen mit

Hilfe von Forderbindern in Draufsicht;
die Zuliefereinheit nach Fig. 15, in Seitenansicht;

eine mogliche Ausbildung der ersten Haltevorrichtung als Dorn, in Seitenansicht,

teilweise geschnitten;
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Fig. 18 eine mdgliche Ausbildung einer zweiten Haltevorrichtung als Ring bzw. Hiilse, in

Seitenansicht geschnitten.

Fig. 19 eine weitere Variante einer erfindungsgeméflen Maschine mit sternformig ange-

ordneten Haltevorrichtungen.

Einfiihrend wird festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméif auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lagednderung sinngeméB auf die neue Lage zu tibertragen. Weiterhin kénnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische oder erfindungsge-

mife Lésungen darstellen.

Die Fig. 2 zeigt eine erste Variante einer erfindungsgeméBen Maschine 1 in stark vereinfach-
ter Darstellung. Die Maschine 1 umfasst erste Haltevorrichtungen 2, hier in Form von Dor-
nen, welche auf einem ersten stern- beziechungsweise radformigen Haltevorrichtungstriger 3
angebracht sind. Die Maschine 1 umfasst weiterhin zweite Haltevorrichtungen 4, hier in Form
von Hiilsen oder Ringen, welche auf einem zweiten stern- beziehungsweise radférmigen Hal-

tevorrichtungstriger 5 angebracht sind.

Im Folgenden wird ein Teil des Herstellungsprozesses eines Bechers 100 erldutert. Zuvor
wird jedoch darauf hingewiesen, dass die hierzu erforderlichen Arbeitsschritte blof3 symbol-
haft dargestellt sind, da eine Darstellung der jeweils zugeordneten Arbeitsstationen der Ma-
schine 1 in allen Einzelheiten der Ubersichtlichkeit schaden wiirde. Im Folgenden wird nur
auf Arbeitsschritte Bezug genommen, selbstversténdlich sind bei den folgenden Erlduterun-

gen aber auch die jeweils zugeordneten, gegenstindlichen Arbeitsstationen gemeint.

Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass sich zwischen den Arbeitsschritten der erste bezie-

hungsweise der zweite Haltevorrichtungstriger 3 und 5 um eine Position weiterdreht. Die
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Drehbewegung ist also diskontinuierlich. Die Drehbewegung stoppt vorteilhaft jeweils blo
fiir eine gewisse Zeitdauer, welche dem Zeitbedarf fiir den léangst andauernden Arbeitsschritt
entspricht. Besonders vorteilhaft ist es daher auch, lang andauernde Schritte in mehrere Ein-

zelschritte aufzuteilen:

In einem ersten Arbeitsschritt A1 beziehungsweise bei einer entsprechenden Arbeitsstation
wird eine Abwicklung bzw. ein Zuschnitt zur Bildung einer Auflenhiille 101, welche im Nah-
bereich mit Klebstoff benetzt ist, angeliefert und ausgerichtet (siehe hierzu auch Fig. 5 und 6).
Die Fixierung der Abwicklung auf dem die erste Halvorrichtung 2 bildenden Dorn erfolgt hier
mit Hilfe einer Klemmleiste (siehe hierzu auch Fig. 7 bis 10). In einem zweiten Arbeitsschritt
A2 wird die genannte Abwicklung um den Dorn gewickelt. Hierfiir kénnen beispielsweise
zangenformig bewegte Hebel zum Einsatz kommen, welche die Abwicklung gegen den Dorn
driicken. In einer besonders vorteilhaften Variante wird die Abwicklung wihrend der Dreh-
bewegung des ersten Haltevorrichtungstrigers 3 mit Hilfe von Biirsten um den Dorn gewi-
ckelt (siehe dazu Fig. 7 bis 10). An diesem Beispiel wird deutlich, dass die Herstellungsschrit-
te nicht notwendigerweise bloB im Stillstand eines Haltevorrichtungstrégers 3 und/oder 5,
sondern auch wihrend deren Bewegung erfolgen kénnen. In einem dritten Arbeitsschritt A3
wird die Naht der AuBlenhiille 101 verpresst. Dazu ist ein beweglicher Stempel, insbesondere
ein beheizter Stempel, vorgesehen, der die beiden Enden der Abwicklung der Auflenhiille 101
gegeneinander und an die erste Haltevorrichtung 2, insbesondere den Dorn, driickt. Die fol-
genden zwei Stationen sind leer und dienen der Aushértung des Klebers. Denkbar ist auch,

dass an diesen Positionen optionale Arbeitsstationen nachgeriistet werden kénnen.

Der Stempel kann, wenn er Teil einer Arbeitsstation ist, gelost werden, sobald der Klebstoff
geniigend Klebekraft aufbringt, um ein Auseinanderfallen der AuBenhiille 101 zu verhindern.
Der Stempel kann aber auch Teil einer ersten Haltevorrichtung 2 sein. In diesem Fall kann er
mit einem Klemmhebel 26 verbunden sein, welcher verstellbar, insbesondere schwenkbar am
ersten Haltevorrichtungstriager 3 gefiihrt bzw. gelagert ist. Da der Klemmhebel 26 bzw. der
Stempel ja mit den Haltevorrichtungen 2 mit bewegt wird, bleibt dieser bis zum Aushérten
des Klebers geschlossen und driickt somit die beiden zu verbindenden und einander iiberlap-
penden Enden der Abwicklung zur Bildung der aufgerichteten Aufenhiille 101 aneinander
und diese an die erste Haltevorrichtung 2 bzw. deren Dorn. Diese Variante ist insofern von

Vorteil, als die Taktzeiten wegen der Aushértung des Klebers nicht unnétig verlangert wer-
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den. In einem vierten Arbeitsschritt A4 wird die fertige AuBenhiille 101 an eine zweite Halte-
vorrichtung 4 iibergeben. Diese kann durch einen Ring oder eine Hiilse gebildet sein. Der
vierte Arbeitsschritt A4 ist zugleich der erste Arbeitsschritt B1 im Bereich des zweiten Halte-
vorrichtungstrigers 5. Die Ubergabe kann beispielsweise durch einen verschiebbaren Ring
bzw. einen hiilsenformigen Schieber (bildet in diesem Beispiel die Ubergabestation 6) erfol-
gen, welcher die fertige AuBlenhiille 101 vom Dorn zumindest 16st oder sogar davon abstreift
und gegebenenfalls gleichzeitig in die zweite Haltevorrichtung 4, insbesondere den Ring ein-
schiebt. Dabei kann die Ubergabe bzw. die Ubernahme der AuBenhiille 101 auch durch einen
gerichteten Mediumstrom, insbesondere einen Luftstrom erfolgen, wie dies nachtréglich noch

beschrieben wird.

Gegebenenfalls kann die Auflenhiille 101 auch mit Hilfe eines Vakuums in den Ring gezogen
werden. Denkbar ist aber auch, dass die AuBenhiille 101 mit Hilfe einer Zange vom Dorn ge-

nommen wird.

Im néchsten Arbeitsschritt B2 wird die Auflenhiille 101 nachgesetzt, das hei3t korrekt in die
Aufnahme der zweiten Haltevorrichtung 4, insbesondere den Ring eingeschoben, da deren
korrekter Sitz an der Ubergabestation 6 nicht immer gewihrleistet werden kann. Vorteilhaft
verhindern Fiithrungsstangen 7 ein Herausfallen der Au3enhiille 101, sollte diese nicht korrekt
der zweiten Haltevorrichtung 4 sitzen und so einen sicheren Hait durch das Vakuum verhin-
dern. In einem néchsten Arbeitsschritt B3 wird der vorgefertigte Innenbecher 102 in die Au-

enhiille 101 eingesetzt.

In einer vorteilhaften Variante wird der Innenbecher 102 dazu mit Hilfe von Druckluft aus
einem Rohr gedriickt und kann so in die vorpositioniert gehaltene Auflenhiille 101 verbracht

werden.

Weiters wire es auch noch méglich, dass die zur Ubergabe bzw. Ubernahme vorbereiteten
Innenbecher 102 an deren Boden erfasst werden und so ausgehend vom zweiten Haltevorrich-
tungstriger 5 in die dort gehaltene AuBenhiille 101 hineingezogen werden. Eine mégliche
Anordnung eines Transfermittels 41 ist in der nachfolgenden Fig. 18 vereinfacht dargestellt.
So kann beispielsweise dieses stangenférmig ausgebildet sein, wobei an dessen dem Boden

des Innenbechers 102 zugewendetem Ende eine Unterdruckhalterung angeordnet ist. Dies
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kann z.B. ein Saugnapf mit einem Saugeingang einer Unterdruckeinheit sein. So kann das
Transfermittel 41 von einer den Becherboden erfassenden und dabei durch den Ring der zwei-
ten Haltevorrichtung 4 hindurch ragenden Stellung in die innerhalb des zweiten Haltevorrich-

tungstriger 5 angeordnete Stellung verstellt werden.

In einem nichsten Arbeitsschritt B4 wird der Innenbecher 102 nachgesetzt beziehungsweise
in die AuBlenhiille 101 einrastend eingedriickt, falls im Zuge des Einsetzvorganges noch keine
vollstidndige Verrastung zwischen dem Wulst des Innenbechers 102 und der dem Boden zu-
gewendeten Unterkante der AuBSenhiille 101 erfolgt ist. Durch Druckbeaufschlagung oder mit
Hilfe eines nicht dargestellten Stempels kann erreicht werden, dass sich der Boden des Innen-
bechers 102 insbesondere nach aulen wolbt und so das Einrasten des am Innenbecher 102
angebrachten Wulstes erleichtert wird, da so die Aulenabmessung desselben soweit verringert
wird, dass der lichte Durchtrittsquerschnitt an der Auflenhiille 101 nicht iiberdehnt werden
muss. Optional oder zusitzlich kann der Innenbecher 102 bereits mit Klebstoff benetzt ange-
liefert werden. Gegebenenfalls kann der Wulst im Bodenbereich des Innenbechers 102 entfal-
len, wenn der Klebstoff dafiir Sorge trégt, dass die Aulenhiille 101 zuverldssig am Innenbe-
cher 102 haftet. Letzteres ist aber insofern nachteilig als dies die Miilltrennung nach dem
Gebrauch des Bechers 100 erschwert. Optional kann auch das Nachsetzen entfallen. So kon-
nen die Arbeitsschritte B3 und B4 also auch zusammengefasst werden, beispielsweise wenn

der Innenbecher 102 mit hoher Geschwindigkeit in die AuBenhiille 101 eingesetzt wird.

In einem weiteren Arbeitsschritt BS wird iiberpriift ob der Becher 100 ordnungsgemif herge-
stellt wurde (hier mit einer Kamera symbolisiert). Trifft dies nicht zu, wird der Becher 100 in
einen Abfallbehilter befordert, beispielsweise tiber ein Rohrsystem im Arbeitsschritt B6.
Wenn der Becher 100 in Ordnung ist, wird er in einem letzten Schritt B7 vom Ring genom-
men. Dies kann beispielsweise mit Hilfe eines Drucklufistofles erfolgen, der den Becher 100
beispielsweise in ein angeschlossenes Forderrohr blést. Eine der Arbeitsstationen, hier im
vorliegenden Fall die Arbeitsstation B8, ist mit keinem eigenen Arbeitsschritt belegt und so-
mit frei. Es wére aber auch moglich, diese freie Station an anderer Stelle vorzusehen bzw. bei
einem notwendigen zusitzlichen Arbeitsschritt diese damit zu belegen. Diese Reihenfolge ist

nur beispielhaft gewéhlt und kann je nach Bedarf frei daran angepasst werden.
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Wie erwihnt kann der Innenbecher 102 bereits mit Klebstoff benetzt angeliefert werden. Die-

se Vorbereitung kann aber auch in der Maschine 1 erfolgen. Im Folgenden werden die hierfiir

nétigen Arbeitsschritte erldutert:

In einem ersten Arbeitsschritt C1 werden die in einem Stapel angelieferten Innenbecher 102
vereinzelt auf eine dritte Haltevorrichtung 8 aufgeschoben, welche auf einem dritten Halte-
vorrichtungstriager 9 angeordnet ist. Das Vereinzeln kann dabei mit Hilfe von Walzen mit
einer spiralformigen Nut, in welche der Becherrand eingreift, erfolgen (siehe hierzu auch
Fig. 3 und 4). Der dritte Haltevorrichtungstréger 9 bewegt sich im Takt der beiden anderen
Haltevorrichtungstriger 3 und 5 und bewegt so den Innenbecher 102 zur ndchsten Arbeitssta-
tion vor. In einem zweiten Arbeitsschritt C2 wird der Innenbecher 102 mit Hilfe von Diisen
mit Klebstoff benetzt, insbesondere mit heilem Klebstoff. Die nichste Arbeitsstation ist wie-
derum leer dargestellt. In einem letzten Arbeitsschritt C3 wir nun der mit Klebstoff benetzte
Innenbecher 102 von der dritten Haltevorrichtung 8, welche beispielsweise ebenfalls durch
einen Dorn gebildet ist, in die bereitgestellten Auflenhiille 101 eingeschoben. Der Schritt C3
entspricht somit dem Schritt B3.

Wie erwihnt kann die Abwicklung der AuBlenhiille 101 ebenfalls bereits mit Klebstoff benetzt
angeliefert werden. Die Vorbereitung der Abwicklung kann aber auch in der Maschine 1 er-

folgen. Im Folgenden werden die hierfiir ntigen Arbeitsschritte erldutert:

In einem ersten Arbeitsschritt D1 werden die in einem Stapel angelieferten Abwicklungen
vereinzelt und auf einem Drehteller 10 abgelegt. Das Vereinzeln kann dabei durch Auffichern
des Stapels mittels Pressluft und Ansaugen der untersten Abwicklung erfolgen. Der Drehtel-
ler 10 bewegt sich wiederum im Takt der Haltevorrichtungstriger 3, 5 und 9. In einem zwei-
ten Arbeitsschritt D2 kann die Klebelasche (insbesondere die spiter innenliegende Lasche)
vorgebogen werden, sodass die AuBenfliche die AuBenhiille 101 in deren Uberlappungsbe-
reich spéter moéglichst eben im Sinne der Rundheit wird. In einem néchsten Arbeitsschritt D3
wird die Abwicklung beheizt oder es werden nur deren zu verklebende Laschen beheizt, um
den spiteren Klebevorgang zu beschleunigen. Optional kann die Abwicklung auch geprégt
werden. Ist die Prigepresse beheizt, kann dariiber hinaus ein gesonderter Schritt zum Behei-
zen entfallen. In einem vierten Schritt D4 erfolgt der Klebstoffauftrag, hier mit einer Diise.

Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Diise linear iiber den Nahtbereich verfihrt, dabei Klebstoff
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ausstoft und in ihrer Ruhe- oder Parkstellung mit Hilfe eines rotierenden, feuchten
Schwamms, gesdubert und damit offen gehalten wird (siehe hierzu auch Fig. 14). Denkbar ist
natiirlich auch, den Kleber beispielsweise mit einer Rolle aufzutragen. Gegebenenfalls wird
der Kleber auch mit erhohter Temperatur aufgetragen. In einem letzten Schritt DS erfolgt
schlieBlich die Ubergabe in den Bereich des ersten Haltevorrichtungstriigers 3. Der Schritt DS
entspricht somit dem Schritt A1. Der Drehteller 10 weist zu diesem Zweck Aussparungen auf,

durch die sich die Dorne hindurch bewegen kénnen.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass die Drehachsen der Haltevorrichtungstréager 3, S und 9
sowie des Drehtellers 10 nicht notwendigerweise - wie in Fig. 2 dargestellt — parallel sein
miissen. Denkbar ist beispielsweise, dass die Drehachse des Drehtellers 10 vertikal und die
Drehachsen der Haltevorrichtungstriger 3, 5 und 9 horizontal angeordnet sind. Die Drehach-
sen der Haltevorrichtungstréiger 3, 5 und 9 sowie des Drehtellers 10 kénnen auch jeden belie-
bigen Winkel zueinander einnehmen, solange daﬁir Sorge getragen wird, dass die Achsen der
Haltevorrichtungen 2, 4 und 8 an den Ubergabestationen fluchten oder wenigstens so ange-
ordnet sind, dass eine reibungslose Ubergabe der AuBenhiille 101 oder des Innenbechers 102
gewihrleistet ist.

Die Fig. 3 und 4 zeigen nun, dass die Benetzung der Innenbecher 102 mit Klebstoff nicht
zwingend auf einem Haltevorrichtungstrager 9 durchgefiihrt werden muss. Stattdessen kann
beispielsweise ein Forderband 11 vorgesehen sein, auf dem die in einem Rohr 12 angeliefer-
ten Innenbecher 102 einzeln abgelegt, mit Klebstoff benetzt und an eine zweite Haltevorrich-
tung 4 tibergeben werden (Hinweis: der zweite Haltevorrichtungstrager 5 ist in der Fig. 3 der
Einfachheit halber nur mit einer Haltevorrichtung 4 ausgestattet dargestellt). Das Vereinzeln
kann beispielsweise mit Hilfe von Walzen 13 oder Riddern erfolgen, die eine spiralformige
Nut aufweisen, in die der Rand beziehungsweise Deckelflansch des Innenbechers 102 ein-
greift (siche hierzu die Detailansicht — Fig. 4). Bei Drehung der Walze 13 wird der unterste
Innenbecher 102 vom Stapel getrennt bis er schlieBlich aus der Nut heraus auf das Forder-
band 11 fillt. Die Arbeitsschritte C1 bis C3 entsprechen den bereits dargelegten Arbeitsschrit-

ten und werden daher nicht nidher erldutert.

Die Fig. 5 (Seitenansicht) und 6 (Draufsicht) zeigen nun, dass die Vorbereitung der Abwick-
lung der AuBenhiille 101 ebenfalls nicht zwingend auf einem Drehteller 10 durchgefiihrt wer-
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den muss. Stattdessen kdnnen die von einem Stapel vereinzelten Abwicklungen zur Bildung
der Auflenhiille 101 zwischen einem Arbeitstisch 14 und einem Forderband 15 eingeklemmt
und so befordert werden. Wihrend der (diskontinuierlichen) Bewegung des Férderbandes 15
werden die Abwicklungen vorgebogen, beheizt, mit Klebstoff benetzt und in eine Ubergabe-
position gebracht. Dabei bewegen sich die Abwicklungen wegen ihrer hohen Geschwindigkeit
auch ohne den Antrieb durch das Forderband 15 noch iiber den Arbeitstisch 14 weiter, werden
von den Borsten einer Bremsbiirste 16 sanft abgebremst und bewegen sich dann noch lang-
sam mit Hilfe der Filhrungsschienen 17 auf die Anschlagklétze 18 zu. Dort werden sie mit
Hilfe eines Vakuums, das durch Locher auf dem Arbeitstisch 14 auf die Abwicklung wirkt,
festgehalten. Von dieser Position werden sie von einer ersten Haltevorrichtung 2 iibernom-
men, die sich durch eine Aussparung im Arbeitstisch 14 hindurchbewegt. Sobald die Abwick-
lung der Auflenhiille 101 mit der ersten Haltevorrichtung 4, insbesondere dem Dorn, in Kon-
takt ist, wird sie hier mit Hilfe einer Klemmleiste an dieser festgehalten (siche hierzu auch
Fig. 7 und 8). Die Arbeitsschritte Al bis A4 entsprechen den bereits dargelegten Arbeits-
schritten und werden daher nicht néher erldutert. (Hinweis: der erste Haltevorrichtungstra-
ger 3 ist in den Fig. 5 und 6 der Einfachheit halber nur mit einer Haltevorrichtung 2 ausgestat-

tet).

Die Fig. 7 bis 10 zeigen den Ablauf, wenn die Abwicklung der Auf3enhiille 101 mit Hilfe von
Biirsten um die durch den Dorn gebildete erste Haltevorrichtung 2 gewickelt wird (Schritt
A2). Die Fig. 7 zeigt dazu schematisch den Dorn und die Bewegungsrichtung desselben, zwei
bevorzugt feststehende Biirsten 19, zwei Hebel 20 in ihrer Ruheposition sowie eine Klemm-
leiste 21, welche die Mitte der Abwicklung der Auflenhiille 101 (hier in Seitenansicht und in
der Fig. 7 noch eben dargestellt) gegen den Dorn driickt. Der Dorn befindet sich dabei noch in
einer ersten Ruhestellung, das heiBt der diskontinuierlich bewegte erste Haltevorrichtungstré-

ger 3 steht hier fiir den Ubernahmevorgang der bereitgestellten Abwicklung noch still.

In Fig. 8 hat sich der Dorn aufgrund der Drehbewegung des Haltevorrichtungstriger 3 bereits
etwas weiterbewegt, sodass die Abwicklung der Auflenhiille 101 zwischenzeitlich in Kontakt
mit den beiden seitlich beziiglich der Bewegungsebene des ersten Haltevorrichtungstragers 3

angeordneten Biirsten 19 gekommen ist und von diesen um den Dorn herum gebogen wird.
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In der Fig. 9 hat sich der Dorn in eine weitere Zwischenstellung bewegt. Durch diese Relativ-
bewegung zwischen dem Haltevorrichtungstrigers 3 mit seinen ersten Haltevorrichtungen 2
und den hier ortsfest beziiglich der Maschine 1 angeordneten Biirsten 19 wird der Zuschnitt
ausgehend von seinen Enden an den Dorn der Haltevorrichtung 2 angelegt. Die Biirsten 19
haben dabei die Abwicklung der Aufenhiille 101 in dieser Stellung bereits U-formig um den
Dorn gebogen. Es erfolgt eine Weiterbewegung bisldie dargestellte Position der Fig. 10 er-
reicht wird, welche eine weitere kurze Ruhestellung fiir den bewegten ersten Haltevorrich-

tungstréger 3 darstellt.

Die Fig. 10 zeigt nun den Zustand, in welchem auch die Hebel 20 ihre zangenformige Bewe-
gung durchgefiihrt und beendet haben. Dabei wurde der Zuschnitt bzw. die Abwicklung voll-
stindig um die erste Haltevorrichtung 2 gewickelt. Somit kénnen die beiden Enden der Ab-
wicklung in einer Uberlappungsnaht miteinander zur AuBenhiille 101 im Zusammenwirken
mit dem zuvor aufgebrachten Kleber verbunden werden. Das Andriicken der tiberlappten En-
den an die erste Haltevorrichtung 2, insbesondere dessen Dorn, erfolgt durch den zuvor be-
schriebenen Klemmhebel 26 bzw. Stempel. Die einzelnen Klemmbhebel 26 sind beziiglich der
als Dorne ausgebildeten Haltevorrichtungen 2 dem in Drehrichtung des ersten Haltevorrich-
tungstriger 3 gesehen hinteren Umfangsbereich der Dorne angeordnet. Diese sind gegebenen-
falls mit den daran angeordneten Stempeln von einer vom Dorn distanzierten Stellung in eine
am Dorn anliegende Stellung verstellbar, insbesondere verschwenkbar. Sind die beiden Enden
der Abwicklung derart gegeneinander fixiert, konnen die beiden Hebel 20 in ihre Ausgangsla-
ge zuriickverstellt werden, wobei dann die Weiterbewegung des ersten Haltevorrichtungstri-
gers 3 in die nédchste vorbestimmte Halteposition erfolgt. Der Klemmhebel 26, gegebenenfalls
mit seinem Stempel, bleibt auch wihrend der Weiterbewegung des ersten Haltevorrichtungs-
tragers 3 in seiner anliegenden Stellung am Dorn und wird gemeinsam mit dem ersten Halte-
vorrichtungstriger 3 mitbewegt. Dabei ist jeder der ersten Haltevorrichtungen 2 ein eigener
Klemmhebel 26 bzw. Stempel zugeordnet. Die vollstandige Aushéirtung des Klebers kann

dann wihrend der weiteren Bewegung des Haltevorrichtungstrégers 3 erfolgen.

Sobald die Klebekraft des Klebers ausreicht, um ein Auseinanderfallen der nun fertigen Au-
Benhiille 101 wegen der inneren Spannungen zu verhindern, kann der Klemmbhebel 26 wieder
in seine Ruhestellung bewegt werden. Dies erfolgt bevorzugt erst sehr spét, um einen mog-

lichst lang andauernden Pressdruck auf die Uberlappungsnaht aufrecht zu erhalten. Bevorzugt
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erfolgt die Freigabe kurz vor dem Erreichen der Ubergabestation 6. Die Hebel 20 sind im be-
schriebenen Beispiel im Bereich einer Arbeitsstation, also feststehend, angeordnet. Alternativ
konnen die Hebel 20 aber auch auf einer ersten Haltevorrichtung 2 angeordnet sein und mit
dieser bzw. dem ersten Haltevorrichtungstriger 3 mitbewegt werden. Weiterhin sind die Biirs-
ten 19 nicht zwangsldufig gekriimmt ausgefiihrt sondern kénnen auch gerade sein. SchlieBlich
koénnen die Biirsten 19 auch bewegt werden, um den Wickelvorgang zu erleichtern. Insbeson-

dere sind hier rotierende Biirsten vorstellbar.

Die Fig. 11 zeigt, dass die Erfindung keineswegs an die sternformige Anordnung der Halte-
vorrichtungen 2, 4 und 8 auf ihren Haltevorrichtungstragern 3, 5 und 9 gebunden ist. Viel-
mehr kénnen diese — so wie in Fig. 11 dargestellt — auch nach Art eines Revolvermagazins
angeordnet sein. In der Fig. 11 sind dazu beispielhaft erste Haltevorrichtungen 2 in Form von
Dornen auf einem ersten Haltevorrichtungstriger 3 sowie zweite Haltevorrichtungen 4 in
Form von Hiilsen auf einem zweiten Haltevorrichtungstréger 5 angeordnet. Der zweite Halte-
vorrichtungstriiger 5 ist dabei in Form eines Rades ausgefiihrt. Die Arbeitsstationen kdnnen
hier analog zu den in Fig. 2 dargestellten Arbeitsstationen ausgefiihrt sein und sind daher
nicht im Detail dargestellt. Durch die veridnderte Stellung der Haltevorrichtungen 2, 4, insbe-
sondere der Dorne und der Hiilsen, ergeben sich unter Umsténden giinstigere Platzverhiltnis-
se bei der Anordnung der Arbeitsstationen, sodass die Maschine 1 insgesamt gegebenenfalls
kompakter wird. Zusitzlich zu den Arbeitsstationen umfasst die Maschine 1 auch eine Uber-
gabestation, an der sich ein Dorn und eine Hiilse gegeniiberstehen, soda}ss die fertige Aul3en-

hiille 101 von einem Dorn in eine Hiilse eingesetzt bzw. eingeschoben werden kann.

Die Achsen der Dorne sind in der Fig. 11 parallel zur Drehachse des ersten Haltevorrichtungs-
tragers 3 und die Achsen der Hiilsen parallel zur Drehachse des zweiten Haltevorrichtungstré-
gers 5 ausgerichtet. Dies ist kein zwingender Umstand. Vielmehr ist es auch moglich, dass die
Achsen nach auflen oder innen gekippt sind. Allerdings ist dabei Sorge zu tragen, dass die
Achsen der Dorne und der Hiilsen an der Ubergabestation fluchten, sodass eine reibungslose

Ubergabe der fertigen AuBenhiille 101 méglich ist.

Fig. 12 zeigt ein weiteres Beispiel dhnlich den in den Fig. 2 und Fig. 11 dargestellten Beispie-
len, bei dem jedoch die ersten Haltevorrichtungen 2 sternformig auf dem ersten Haltevorrich-

tungstréger 3 und die zweiten Haltevorrichtungen 4 nach Art eines Revolvermagazins auf
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dem zweiten Haltevorrichtungstriger 5 angeordnet sind. Die Achsen der Haltevorrichtungs-
trager 3 und 5 sind dabei rechtwinkelig zueinander ausgerichtet. Auch hier konnen die ersten
und zweiten Haltevorrichtungen 2 und 4 schrég zur Drehachse des jeweiligen Haltevorrich-
tungstragers 3 und 5 angeordnet werden. Der Winkel zwischen den Drehachsen der beiden
Haltevorrichtungstriger 3 und 5 ist dann gegebenenfalls anzupassen, sodass die Achsen der

Haltevorrichtungen 2 und 4 an der Ubergabestation fluchten.

Die Fig. 13 zeigt nun eine abgewandelte Form der ersten Haltevorrichtung 2 in Form eines
einklappbaren Dorns. Dabei werden mehrere, drehbar gelagerte Segmente 22 iiber den Um-
fang des Dorns verteilt. In der Wickelstellung sind die Segmente 22 nach auflen geklappt,
sodass deren Einhiillende im Wesentlichen die Innenform der Auflenhiille 101 beschreibt. In
dieser Stellung kann also die Auflenhiille 101 gefertigt werden. Nachdem die AuBBenhiille 101
fertig gestellt ist und an der Ubergabestation angelangt ist, werden die Segmente 22 nach in-
nen geklappt, sodass die Aulenhiille 101 in der Pfeilrichtung verschoben werden kann. An
der Ubergabestation kann die AuBenhiille 101 dann auf einen Innenbecher 102, der auf einer

zweiten Haltevorrichtung 4 (hier ein Dorn) sitzt, aufgeschoben werden.

Der wesentlichste Unterschied zu den bisher dargestellten Maschinen 1 ist daher, dass die
erste und die zweite Haltevorrichtung 2 und 4 als Dorne ausgefiihrt sind und die Aufenhiil-
le 101 auf einen Innenbecher 102 aufgeschoben und nicht der Innenbecher 102 in eine Au-
Benhiille 101 eingeschoben wird. Dies kann produktionstechnische Vorteile haben. Bei-
spielsweise kann der Innenbecher 102 dabei mit Hilfe einer zangenartigen Vorrichtung an
seinem Rand ergriffen und festgehalten werden, sodass der Boden des Innenbechers 102 mit
einem Stempel (nicht dargestelit) von innen nach aulen gedriickt werden kann, um den Mon-

tagevorgang der AuBlenhiille 101 zu erleichtern.

Die Fig. 14 zeigt schlieBlich wie eine Diise 23 zum Klebstoffauftrag (in aller Regel bevorzugt
Kalt- und/oder Heillleim) mit Hilfe eines rotierenden Schwamms 24, welcher in ein Wasser-

becken 25 taucht, sauber gehalten werden kann. Nach dem Klebstoffauftrag (strichliert darge-

 stellt) fihrt die Diise 23 wieder in ihre Ruhestellung, in der iiberschiissiger Klebstoff von der

Diise 23 gewischt wird.
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In den Fig. 15 und 16 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiihrungs-
form einer Vorbereitungsstation zur Bereitstellung einer Abwicklung gezeigt, wobei wieder-
um fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Fig. 1 bis 14 verwendet werden. Um unné&tige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 hingewiesen bzw. Be-

Zug genommen.

Hier ist eine dhnliche Anordnung zur Bereitstellung eines Zuschnittes gezeigt, wie dies bereits
zuvor in den Fig. 5 und 6 erfolgt ist. Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Darstellung
wird hier der Zuschnitt bzw. die Abwicklung durch zusammenwirkende Paare von Forder-
béndern 15 gefordert, wobei die Paare in Forderrichtung gesehen quer zu dieser voneinander
distanziert angeordnet sind und dabei zwischen sich eine Férderebene 27 fiir den Zuschnitt
aufspannen. Die einzelnen Abwicklungen zur Bildung der Auflenhiille 101 werden in einem
ersten Arbeitsschritt D1 von einem Stapel vereinzelt und so an die beiden zusammenwirken-
den Forderbénder 15 iibergeben. In einer weiteren Arbeitsstation dieser Vorbereitungsstation
kann in einem zweiten Arbeitsschritt D2 die Klebelasche, insbesondere die spéter innen lie-
gende Lasche, vorgebogen werden, wie dies bereits zuvor beschrieben worden ist. In der glei-
chen Arbeitsstation ist es auch noch moglich, gleichzeitig damit einen dritten Arbeitsschritt
D3 durchzufiihren, in dem die Abwicklung zumindest beheizt wird. Dabei kann auch nur je-
ner Abschnitt der Abwicklung beheizt werden, welcher die zu verklebenden Laschen bildet.
Die Station des Vorbiegens bzw. Vorbrechens — D2 — des Nahtbereiches ist hier an jener Seite
der Vorbereitungsstation angeordnet, an welcher das bei der fertigen AuBBenhiille 101 im
Nahtbereich innenliegende Ende der Abwicklung vorbeigefordert wird. Im vorliegenden Aus-
fiihrungsbeispiel ist die Station des Vorbiegens — D2 — an dem anderen Ende als jenes vom

Kleberauftrag angeordnet.

In einer weiteren, nachfolgenden Arbeitsstation erfolgt im vierten Arbeitsschritt D4 der Kleb-

stoffauftrag.

Im hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt der Klebstoffauftrag im Zuge einer gleichzeiti-
gen Bewegung sowohl der Diise 23 als auch des Zuschnitts bzw. der Abwicklung in dessen
Transportrichtung mittels der Forderbénder 15. Die Diise 23 dient zum Auftragen des Kleb-

stoffes im Nahtbereich, wobei diese parallel zur Forderebene sowie quer beziiglich der For-
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derrichtung der Abwicklung verstellbar gefiihrt ist. Die Querverstellung der Diise 23 erfolgt
dabei bevorzugt in senkrechter Richtung beziiglich der Férderrichtung der Abwicklung. Dies
ist vereinfacht durch einen Doppelpfeil dargestellt. Diese Querverstellung der Diise 23 zum
Auftragen des Klebstoffes erfolgt gleichzeitig und koordiniert mit der Férderbewegung der
Abwicklung. Dadurch kann bei entsprechend abgestimmten Bewegungsgeschwindigkeiten
relativ zueinander zwischen der Diise 23 und der Abwicklung eine bevorzugt durchlaufend

ausgebildete Kleberraupe 28 aufgetragen werden.

Bei bislang bekannten Kleberauftragsvorrichtungen wurde der Weitertransport der Abwick-
lung im Bereich der Kleberauftragstation gestoppt und mit Hilfe einer entsprechend der Ab-
wicklung ausgerichteten, winkeligen Bewegung beziiglich der Férderrichtung der Kleberauf-

trag mittels der Diise 23 durchgefiihrt.

In dem hier vorliegenden Fall ist es nunmehr méglich, der ersten Diise 23 auch eine weitere
Diise 29 fiir den Kleberauftrag zuzuordnen bzw. unmittelbar daneben anzuordnen und so in
einem einzigen, gemeinsamen Bewegungsvorgang gleichzeitig zwei derartiger Kleberraupen
28 im Bereich der zu verklebenden Laschen aufzubringen. Die beiden Kleberraupen 28 sind
hier im Bereich jener Lasche aufgetragen, welche im fertig aufgerichteten Zustand der Au-
Benhiille 101 auBlen liegend angeordnet ist. Damit kdnnen die beiden zuvor beschriebenen
Hebel 20 ohne Abstreifen des Klebers die Wickelbewegung fiir den vollstindigen Wickelvor-
gang durchfuihren.

Nach erfolgtem Kleberauftrag wird die Abwicklung mittels der zusammenwirkenden Foérder-
bander 15 an deren dem ersten Haltevorrichtungstriger 3 zugewendeten Ende an einen Zu-
fuhrschlitten 30 iibergeben. An diesem Zufuhrschlitten 30 sind bevorzugt wieder die zuvor
beschriebenen, seitlichen Fiihrungsschienen 17 sowie die in Forderrichtung die Position fest-
legenden Anschlagklstze 18 angeordnet. Befindet sich Abwicklung in der vorpositionierten
Lage am Zufuhrschlitten 30, sind an diesem Mittel zur Halterung derselben ausgebildet. Da-
bei ist der Zufuhrschlitten 30 von einer die Abwicklung von den Forderbandern 15 iiberneh-
menden Stellung in die die Abwicklung bereitstellende Position — A1 — hin zur ersten Halte-
vorrichtung 2 des ersten Haltevorrichtungstrigers 3 verstellbar. Damit wird die Abwicklung
vom Bereich der Férderbédnder 15 in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtungen 2 im

Bereich des ersten Haltevorrichtungstréger 3 befordert. Diese libergebene Position der Ab-
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wicklung ist in der Fig. 16 gezeigt. Der Zufuhrschlitten 30 ist hier nur vereinfacht in strich-

lierten Linien angedeutet.

Die zuvor beschriebenen Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten 30 sind
hier durch in Querrichtung beziiglich der Bewegungsrichtung des Zufuhrschlittens 30 vonein-
ander distanzierte Auflagefldchen 31 gebildet, in denen Ansaugéffnungen 32 miinden. Diese
sind mit einem nicht nidher dargestellten Saugeingang eines Unterdruckerzeugers leitungsver-
bunden. Durch den aufgebauten Unterdruck wird die von den Férderbiandern 15 transportierte
Abwicklung iibernommen und in der positionierten Lage am Zufuhrschlitten 30 gehalten. In
dieser vorpositionierten und gehaltenen Lage erfolgt die Verstellung des Zufuhrschlittens 30

in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtung 2.

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass zwischen den in Querrichtung zueinander
distanzierten Auflageflidchen 31 des Zufuhrschlittens 30 in diesem eine Aussparung 33 ausge-
bildet ist, durch welche beim Bereitstellen — A1 — der Abwicklung zur Bildung der AuB3enhiil-
le 101 zumindest die ersten Haltevorrichtungen 2 hindurchbewegt werden kénnen. Damit
werden fiir die Ubergabe der Abwicklung vom Zufuhrschlitten 30 hin auf die erste Haltevor-
richtung 2 die Abwicklungen solange gehalten, bis dass die Ubernahme von der ersten Halte-
vorrichtung 2 erfolgt, wie dies bereits zuvor beschrieben worden ist. Unmittelbar anschlie-
Bend an die Ubernahme der Abwicklung vom Zufuhrschlitten 30 hin auf die erste Haltevor-
richtung 2 erfolgt die Formgebung des Zuschnitts hin zur fertig gerollten Aufenhiille 101, wie

dies in den Fig. 7 bis 10 bereits beschrieben worden ist.

Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Halterung der Abwicklung an der ersten Haltevor-
richtung 2, insbesondere dem Dorn, mittels der Klemmleiste 21, erfolgt hier die Halterung der
Abwicklung am Dorn durch zumindest eine im Umfangsbereich der ersten Haltevorrichtung 2
miindende Offnung 34. Bevorzugt sind jedoch mehrere dieser Offnungen 34 vorgesehen, die
mit einer im Dorn angeordneten Leitung 35 in Stromungsverbindung stehen. Diese Leitung
35 und damit die Offnungen 34 stehen weiters mit einem Saugeingang eines nicht niher dar-
gestellten Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung. Die im Dorn angeordneten Offnungen
34 sind dabei an den ersten Haltevorrichtungen 2 jeweils an dem in Drehrichtung des ersten
Haltevorrichtungstrigers 3 gesehenen, vorderen Umfangsbereich angeordnet. In diesem Ab-

schnitt erfolgt auch die erste Anlage der Abwicklung an der Haltevorrichtung 2.
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In der Fig. 17 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstdndige Ausfithrungsform der
ersten Haltevorrichtung 2, insbesondere dessen Dorn, im Bereich des ersten Haltevorrich-
tungstrigers 3 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bau-
teilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig.1 bis 16 verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegange-

nen Fig. 1 bis 16 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie zuvor in der Fig. 2 beschrieben, ist im Bereich der Ubergabestation A4, B1 zwischen
dem ersten Haltevorrichtungstriger 3 und dem zweiten Haltevorrichtungstriger 5 die Uberga-
bestation 6 vorgesehen. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist an der als Dorn ausgebilde-
ten, ersten Haltevorrichtung 2 jeweils an seinem dem Haltevorrichtungstréger 3 néher liegen-
den Endbereich eine in axialer Richtung beziiglich des Dorns verschiebbar gelagerte Hiilse 36
angeordnet. Diese Hiilse 36 kann gem&B eingetragenem Doppelpfeil axial beziiglich des
Dorns verstellt werden. Dies kann bevorzugt zum Losen der aus dem Zuschnitt gebildeten
Aulenhiille 101 vom Wickeldorn erfolgen. Durch diesen Losevorgang wird aufgrund der Ko-
nizitit des Wickeldorns ein Freiraum zwischen der Innenseite der AuBenhiille 101 und dem
Dorn geschaffen und kann so im Bereich der Ubergabe — A4, B1 — an den zweiten Haltevor-
richtungstrager 5, insbesondere der als Ring ausgebildeten, zweiten Haltevorrichtung 4, iiber-

geben werden.

Um die Ubergabe der fertig gewickelten AuBenhiille 101 zu erleichtern, ist es vorteilhaft,
wenn an der als Dorn ausgebildeten, ersten Haltevorrichtung 2 jeweils an deren Umfang zu-
mindest eine erste Austrittséffnung 37 miindet und diese mit einem hier nicht naher darge-
stellten Druckerzeuger, insbesondere fiir Druckluft, leitungsverbunden ist. Um eine gleichma-
Bigere Ubergabe zu erreichen, ist es vorteilhaft, wenn iiber den Umfang der als Dorne ausge-
bildete, erste Haltevorrichtungen gesehen, mehrere derartiger Ausstromoffnungen 37 vorge-
sehen bzw. angeordnet sind. Besonders bevorzugt kann im Bereich der ersten Ausstromoftf-
nung 37 bzw. der ersten Ausstrémoéffnungen 37 ein umfinglich verlaufender Kanal 38 in der
als Dorn ausgebildeten, ersten Haltevorrichtung 2 angeordnet sein. Dabei miindet/miinden die
erste Ausstromoffnung 37 bzw. die Ausstroméffnungen 37 in den Kanal 38 ein. Um eine ge-
richtete Ubergabe, ausgehend von der ersten Haltevorrichtung 2 hin auf die zweite Haltevor-
richtung 4, zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die erste Ausstromoffnung 37 und/oder der

Kanal 38 derart ausgerichtet ist, dass diese eine auf die vom Zentrum des ersten Haltevorrich-
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tungstrigers 3 abgewendete Seite gerichtete Ausstromrichtung aufweisen. Dadurch wird es
moglich die gewickelte AuBSenhiille 101 in die Aufnahme der zweiten Haltevorrichtung 4 zu

iibergeben.

In der Fig. 18 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der
zweiten Haltevorrichtung 4, insbesondere des Rings bzw. Hohldorns, gezeigt, wobei wieder-
um fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Fig. 1 bis 17 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 17 hingewiesen bzw. Be-

Zug genommen.

Die hier ringformig ausgebildete, zweite Haltevorrichtung 4 dient zur Aufnahme der in der
ersten Arbeitsstation gewickelten Auflenhiille 101 und in weiterer Folge zum Einsetzten des

Innenbechers 102 zur Komplettierung des Bechers 100.

Um die Ubergabe bzw. Ubernahme der AuBenhiille 101 von der ersten Haltevorrichtung 2 zu
erleichtern, ist es vorteilhaft in einem innen liegenden Umfangsbereich, der hier als Hiilse
oder Ring ausgebildeten, zweiten Haltevorrichtung 4 zumindest eine zweite Ausstromoffnung
39 anzuordnen bzw. vorzusehen. Bevorzugt werden mehrere derartiger zweiter Ausstromoft-
nungen 39 gleichmiBig iiber den Umfang verteilt angeordnet und kénnen {iber einen Verteil-

kanal mit einem Druckerzeuger, insbesondere fiir Druckluft, leitungsverbunden sein.

Die zweiten Ausstromoéffnungen 39 sind derart ausgerichtet, dass diese jeweils eine hin in
Richtung auf die erste Haltevorrichtung 2 des ersten Haltevorrichtungstrégers 3 gerichtete
Ausstromrichtung aufweisen. Bevorzugt wird jedoch die Ausstromrichtung hin auf das Zent-
rum des Dorns gerichtet. Durch entsprechende Lenkung des Mediumstroms ausgehend von
der zweiten Ausstromoffnung 39 hin auf den Dorn 2 und Umlenkung desselben, erfolgt in Art
einer Gegenstrombewegung die Ubergabe der AuBenhiille 101 in die zweite Haltevorrichtung

4.

Weiters ist hier noch dargestellt, dass an dem innen liegenden Umfangsbereich, der als Hiilse
oder Ring ausgebildeten, zweiten Haltevorrichtung 4 zumindest eine zweite Offnung 40 einer

in der Hiilse oder dem Ring angeordneten Leitung miindet, welche gegebenenfalls unter Zwi-
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schenschaltung eines Verteilkanals mit einem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Lei-
tungsverbindung steht. Dadurch kann die in die zweite Haltevorrichtung 4 eingesetzte Auflen-
hiille 101 an deren AuBenumfang fixiert gehalten werden. Diese Ubergabe bzw. Ubernahme
der AuBenhiille 101 von der ersten Haltevorrichtung 2 hin zur zweiten Haltevorrichtung 4
erfolgt an der Schnittstelle der Arbeitsstationen A4, B1. Das zuvor beschriebene Nachsetzen
der AuBBenhiille 101 bzw. Positionieren derselben in der zweiten Haltevorrichtung 4 sowie die
weiteren, nachfolgenden Arbeitsschritte kénnen analog der Beschreibung, wie diese detailliert

zuvor erfolgt ist, durchgefiihrt werden.

Die zuvor beschriebene Ubergabe des Zuschnitts bzw. der Abwicklung von dem Zufuhrschlit-
ten 30 hin zur ersten Haltevorrichtung 2 kann je nach gewihlter, relativer Endposition des
Zufuhrschlittens 30 zum Dorn der ersten Haltevorrichtung 2 das GroBenverhéltnis der herzu-
stellenden AuBenhiille 101 festgelegt werden. Je weiter der Zufuhrschlitten 30 hin zum Zent-
rum des ersten Haltevorrichtungstréigers 3 verstellt wird, desto groBer wird die AuBenhiille
101 in ihrer Umfangsabmessung, insbesondere deren Durchmesser, hergestellt. Erfolgt eine
nicht so weite Verstellung, wird die Umfangsabmessung entsprechend verkleinert. Durch die-
se bewusste Einstellmoglichkeit, kann nicht nur der Fiigevorgang zwischen dem Innenbecher
102 und der AuBenhiille 101 variiert werden, sondern auch die Klemmkraft der AuBenhiille
101 am Innenbecher 102 festgelegt werden. Je enger bzw. kleiner die AuBBenhiille 101 herge-

stellt wird, desto fester sitzt diese am Innenbecher 102.

In der Fig. 19 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform der
Maschine 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteil-
bezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 18 verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegange-

nen Fig. 1 bis 18 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Der Haltevorrichtungstriger 3 mit seinen zur Herstellung der Auf3enhiillen 101 aus den Ab-
wicklungen daran angeordneten, ersten Haltevorrichtungen 2 kann analog ausgebildet sein,
wie dies bereits in der Fig. 2 beschrieben worden ist. Die Drehachse des ersten Haltevorrich-

tungstrigers 3 ist dabei bevorzugt horizontal liegend angeordnet.



10

15

20

25

30

WO 2011/009615 PCT/EP2010/004484

-30-
Der zweite Haltevorrichtungstriger 5 mit seinen zweiten als Hiilsen bzw. Ringen ausgebilde-
ten, zweiten Haltevorrichtungen weist ebenfalls eine bevorzugt horizontal liegende Drehachse
auf. Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel, sind zwar die beiden
Drehachsen der ersten und zweiten Haltevorrichtungstriger 3, 5 parallel zueinander ausge-
richtet, jedoch sind im Bereich der Ubergabestation 6 — A4, B1 — die Lingsachsen der beiden
Haltevorrichtungen 2, 4 einander kreuzend, insbesondere rechtwinkelig, zueinander ausge-

richtet.

Die Ubergabe erfolgt hier durch eine eigene Ubergabevorrichtung 42, welche beispielsweise
durch einen Hebe- und Schwenkmechanismus gebildet ist. Die Ubergabevorrichtung 42 weist
beispielsweise einen Vakuumsauger auf und zieht mit diesem die fertige Auflenhiille 101 von
der ersten Haltevorrichtung 2 in axialer Richtung soweit ab, bis dass eine Schwenkbewegung
um einen Winkel von z.B. 90° durchfiihrbar ist. Damit wird im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel ein Schwenkwinkel erreicht, welcher der relativen Ausrichtung der zweiten Haltevor-
richtung 4 mit ihrer Langs- bzw. Aufnahmeachse entspricht. Bei einem anderen Neigungs-
winkel der beiden Léngsachsen der ersten Haltevorrichtung 2 bzw. der zweiten Haltevorrich-
tung 4 zueinander, ist der durchzufiihrende Schwenkwinkel entsprechend darauf abzustim-

men.

In der zur Aufnahme in die zweite Haltevorrichtung 4 befindlichen Lage der Aufenhiille 101
wird diese von einer schematisch vereinfacht dargestellten Greifzange 43 an deren dufleren
Umfang umfasst. Da die AuBenhiille 101 aus einem umfiinglich relativ instabilen Material
gebildet ist, kann diese zusétzlich noch von einer durch die zweite Haltevorrichtung 4 in axia-
ler Richtung derselben hindurch verstellbare Spannzange 44, welche die AuBBenhiille 101 an
deren Innenseite anliegend aufnimmt, innen abgestiitzt werden. Mittels dieser Spannzange 44
wird dann die von der Greifzange 43 vorpositioniert gehaltene AuBlenhiille 101 {ibernommen,
und in die zweite Haltevorrichtung 4 eingesetzt bzw. hineingezogen. Nachfolgend an diesen
Einsetzvorgang kann wiederum das vorpositionierte Eindriicken in einer eigenen Arbeitsstati-
on erfolgen, wie dies zuvor fiir die Arbeitsstation B2 beschrieben worden ist. AnschlieBend
daran, kann das Einsetzten des Innenbechers 102 in die vorpositionierte AuBenhiille 101 er-
folgen. Dies kann mittels eines dritten Haltevorrichtungstrigers 9 und daran angeordneten,
dritten Haltevorrichtungen 8 erfolgen, wie dies ebenfalls in der Fig. 2 zuvor beschrieben wor-

den ist. Diese Ubergabestation ist mit B3, C3 bezeichnet. Das Bestiicken der dritten Haltevor-



10

15

20

25

30

WO 2011/009615 PCT/EP2010/004484

-31 -
richtungen 8 mit den Innenbechern 102 kann analog erfolgen, wie dies bereits zuvor detailliert

beschrieben worden ist.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten einer erfindungsgemif3en
Maschine, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell darge-
stellten Ausfithrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander méglich sind und diese
Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstéindliche
Erfindung im Koénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch sidmtliche denkbaren Ausflihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutz-

umfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus der Maschine 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstéiblich und/oder ver-

groBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 2; 3,4, 5,6, 7, 8,9, 10; 11; 12; 13; 14; 15, 16; 17,
18; 19 gezeigten Ausfithrungen den Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgeméfen Lo-
sungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgeméfBen Aufgaben und Losungen sind den

Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Maschine

erste Haltevorrichtung

erster Haltevorrichtungstriger
zweite Haltevorrichtung

zweiter Haltevorrichtungstriager

Ubergabestation
Fiihrungsstange

dritte Haltevorrichtung

dritter Haltevorrichtungstréger
Drehteller

Forderband
Rohr

Walze
Arbeitstisch
Forderband

Bremsbiirste
Fiihrungsschiene
Anschlagklotz
Biirste

Hebel

Klemmleiste
Segment
Diise
Schwamm
Wasserbecken

Klemmbhebel
Forderebene
Kleberraupe
Diise

Zufuhrschlitten

Auflagefldche
Ansaugoffnung
Aussparung
erste Offnung
Leitung

Hiilse

erste Ausstromé6ffnung
Kanal

zweite Anstroméffnung
zweite Offnung

41
42
43
44

100
101
102

Al.A4
B1..B7
C1..C3
D1..D5

Transfermittel
Ubergabevorrichtung
Greifzange
Spannzange

Becher
Aufenhiille
Innenbecher

erste Arbeitsstationen
zweite Arbeitsstationen
dritte Arbeitsstationen
vierte Arbeitsstationen
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Patentanspriiche

1. Maschine (1) zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial, ndmlich
aus einer Auflenhiille (101) und einem Innenbecher (102), umfassend:

- mehrere erste Haltevorrichtungen (2), welche auf einem ersten drehbar gelager-
ten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstriger (3) angeordnet sind,

- mehrere zweite Haltevorrichtungen (4), welche auf einem zweiten drehbar gela-
gerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréger (5) angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen (2) angeordnete erste
Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Bereitstellen (A1) einer Abwick-
lung zur Bildung der Auflenhiille (101), Aufwickeln (A2) der Abwicklung auf oder in eine
erste Haltevorrichtung (2), Verpressen und/oder Verkleben (A3) der Enden der auf oder in
eine erste Haltevorrichtung (2) gewickelten Abwicklung ,

- eine Ubergabestation (6) zur Ubergabe (A4, B1) einer fertigen AuBenhiille (101)
von einer ersten Haltevorrichtung (2) an eine zweite Haltevorrichtung (4) und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) angeordnete
zweite Arbeitsstation zur Ausfithrung zumindest eines der Schritte: Eindriicken (B2) der Au-
Benhiille (101) in oder des Innenbechers (102) auf eine zweite Haltevorrichtung (4), Eindrii-
cken (B3, B4) eines fertigen Innenbechers (102) in die fertige AuBenhiille (101) oder Aufdri-
cken einer fertigen Auflenhiille (101) auf den fertigen Innenbecher (102), Kontrolle (BS5) der
fertigen Becher (100), Aussortieren (B6) von mangelhaften Bechern (100), Entfernen (B7)
des fertigen Bechers (100) aus der zweiten Haltevorrichtung (4).

2. Maschine (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch

- mehrere dritte Haltevorrichtungen (8), welche auf einem dritten drehbar gelager-
ten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstriger (9) angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der dritten Haltevorrichtungen (8) angeordnete dritte
Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Vereinzeln (C1) der fertigen In-
nenbecher (102) von einem Stapel, Auftragen (C2) von Klebstoff auf die Auflenseite des In-
nenbechers (102) und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe (B3, C3) eines fertigen Innenbechers (102)

von einer dritten Haltevorrichtung (8) an eine zweite Haltevorrichtung (4).
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3. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die ersten Haltevorrichtungen (2) als Dorne ausgefiihrt sind.

4. Maschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass an den als Dorne
ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen (2) jeweils an dem in Drehrichtung des ersten Halte-
vorrichtungstrigers (3) gesehen vorderen Umfangsbereich zumindest eine erste Offnung (34)
einer im Dorn angeordneten Leitung (35) miindet und diese mit einem Saugeingang eines

Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung steht.

5. Maschine (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass an der als
Dorn ausgebildeten ersten Haltevorrichtung (2) jeweils an seinem dem Haltevorrichtungstra-
ger (3) niher liegenden Endbereich eine in axialer Richtung beziiglich des Dorns verschiebbar
gelagerte Hiilse (36) angeordnet ist, um die am Dorn aufgewickelte AuBlenhiille (101) fiir die
Ubergabe (A4, B1) an der Ubergabestation (6) vom Dorn zu 16sen.

6. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
an den als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen (2) jeweils an deren Umfang zu-
mindest eine erste Ausstroméffnung (37) miindet und diese mit einem Druckerzeuger, insbe-

sondere fiir Druckluft, leitungsverbunden ist.

7. Maschine (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass tiber den Umfang
der als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen (2) gesehen mehrere erste Ausstrom-

Offnung (37) angeordnet sind.

8. Maschine (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
der ersten Ausstromoffnung (37) bzw. ersten Ausstromoffnungen (37) ein umfiinglich verlau-
fender Kanal (38) in der als Dorn ausgebildeten Haltevorrichtung (2) angeordnet ist und die
erste Ausstromoffnung (37) in den Kanal (38) miindet.

9. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Ausstroméffnung (37) und/oder der Kanal (38) derart ausgerichtet ist, dass diese eine
auf die vom Zentrum des ersten Haltevorrichtungstrégers (3) abgewendete Seite gerichtete

Ausstromrichtung aufweisen.
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10. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

die zweiten Haltevorrichtungen (4) als Hiilsen oder Ringe ausgefiihrt sind.

11. Maschine (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in einem innen
liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder Ring ausgebildeten zweiten Haltevorrichtung

(4) zumindest eine zweite Ausstromoffnung (39) angeordnet ist.

12. Maschine (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Aus-
stromoffnung (39) derart ausgerichtet ist, dass diese eine hin in Richtung auf die erste Halte-

vorrichtung (2) des ersten Haltevorrichtungstrigers (3) gerichtete Ausstromrichtung aufweist.

13. Maschine (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die auf die erste
Haltevorrichtung (2) gerichtete Ausstrémrichtung der zweiten Ausstroméffnung (39) auf das

Zentrum des Dorns gerichtet ist.

14. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass in einem innen liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder Ring ausgebildeten zweiten
Haltevorrichtung (4) zumindest eine zweite Offnung (40) einer in der Hiilse oder dem Ring
angeordneten Leitung miindet und diese mit einem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in

Leitungsverbindung steht.

15. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die dritten Haltevorrichtungen (8) als Dorne ausgefiihrt sind.

16. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Haltevorrichtungen (2) als Dorne, die zweiten Haltevorrichtungen (4) als Hiilsen

oder Ringe und die dritten Haltevorrichtungen (8) als Dorne ausgefiihrt sind.

17. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Arbeitsstation zum Aufwickeln (A2) der Abwicklung der Auflenhiille (101) auf
eine als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung (2) Biirsten (19) umfasst, welche die Ab-
wicklung bei Drehung des ersten Haltevorrichtungstrigers (3) U-formig auf den Dorn auf-

streifen.
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18. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Arbeitsstation zum Aufwickeln (A2) der Abwicklung der AuSenhiille (101) auf
die als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung (2) Hebel (20) umfasst, welche die U-formig

vorgebogene Abwicklung vollstdndig um den Dorn wickeln.

19. Maschine (1) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Biirs-
ten (19) sowie die beiden Hebel (20) ortsfest beziiglich des ersten Haltevorrichtungstriigers
(3) am Maschinengestell der Maschine (1) gehaltert sind.

20. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder der ersten Haltevorrichtungen (2) ein eigener Klemmbhebel (26) zugeordnet ist
und der Klemmbhebel (26) am ersten Haltevorrichtungstréger (3) schwenkbar beziiglich der
ersten Haltevorrichtung (2) gelagert ist.

21. Maschine (1) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmbhebel
(26) beziiglich der als Dome ausgebildeten Haltevorrichtungen (2) jeweils an dem in Dreh-
richtung des ersten Haltevorrichtungstrigers (3) gesehen hinteren Umfangsbereich der Dorne
angeordnet sind und die Klemmhebel mit ihren Stempeln von einer vom Dorn distanzierten

Stellung in eine am Dorn anliegende Stellung verstellbar sind.

22. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Achsen der ersten und/oder zweiten und/oder dritten Haltevorrichtungen (2, 4, 8)

sternformig auf dem jeweiligen Haltevorrichtungstriiger (3, 5, 9) ausgerichtet sind.

23. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Achsen der ersten und/oder zweiten und/oder dritten Haltevorrichtungen (2, 4, 8)
nach Art eines Revolvermagazins auf dem jeweiligen Haltevorrichtungstréiger (3, 5, 9) ausge-

richtet sind.

24, Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
eine Vorbereitungsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der folgenden Schritte vor dem

Bereitstellen der Abwicklung der AuBlenhiille (101): Vereinzeln (D1) einer Abwicklung einer
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Aullenhiille (101) von einem Stapel, Vorbiegen (D2) des Nahtbereichs, Erhitzen (D3) eines
Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung, Auftragen (D4) von Klebstoff im Nahtbereich.

25. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Station des Vorbiegens (D2) des Nahtbereiches an jener Seite der Vorbereitungs-
station angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen Auflenhiille (101) im Nahtbereich innen

liegende Ende der Abwicklung vorbeigefordert wird.

26. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorbereitungsstation zusammenwirkende Paare von Férderbdndern (15) umfasst
und die Paare in Forderrichtung gesehen quer zur Forderrichtung voneinander distanziert an-

geordnet sind und dabei eine Férderebene (27) aufspannen.

27. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorbereitungsstation an dem dem ersten Haltevorrichtungstriger (3) zugewende-
ten Ende der Forderbander (15) einen Zufuhrschlitten (30) mit Mittel zur Halterung der Ab-
wicklung zur Bildung der Auflenhiille (101) umfasst und der Zufuhrschlitten (30) von einer
die Abwicklung von den Foérderbiandern (15) tibernehmenden Stellung in die die Abwicklung
bereitstellende Position (A1) hin zur ersten Haltevorrichtung (2) des ersten Haltevorrichtungs-

triger (3) verstellbar ist.

28. Maschine (1) nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur

Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten (30) durch in Querrichtung beziiglich der Be-
wegungsrichtung des Zufuhrschlittens (30) voneinander distanzierte Auflageflichen (31) ge-
bildet sind, in denen Ansaug6ffnungen (32) miinden und diese mit einem Saugeingang eines

Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung stehen.

29. Maschine (1) nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen den in Querrichtung voneinander distanzierten Auflagefldchen (31) des Zufuhrschlit-
tens (30) in diesem eine Aussparung (33) ausgebildet ist, durch welche beim Bereitstellen
(A1) der Abwicklung zur Bildung der Auflenhiille (101) zumindest die ersten Haltevorrich-

tungen (2) hindurch bewegt werden konnen.
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30. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorbereitungsstation zum Auftragen (D4) von Klebstoff im Nahtbereich zumin-
dest eine dem Nahtbereich zugewendete Diise (23) umfasst und diese parallel beziiglich der

Forderebene (27) sowie quer beziiglich der Forderrichtung der Abwicklung verstellbar gefiihrt

ist.

31. Maschine (1) nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Querverstel-
lung der Diise (23) in senkrechter Richtung beziiglich der Férderrichtung der Abwicklung
erfolgt.

32. Maschine (1) nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass die

Querverstellung der Diise (23) zum Auftragen des Klebstoffes gleichzeitig mit der Férderbe-
wegung der Abwicklung erfolgt.

33. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Diise (23) in einer Ruhestellung von einem befeuchteten, rotierenden

Schwamm (24) sauber gehalten wird.

34, Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Station zum Auftragen (D4) von Klebstoff auf den Nahtbereich an jener Seite der
Vorbereitungsstation angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen Auflenhiille (101) im
Nahtbereich auBen liegende Ende der Abwicklung vorbeigefordert wird.

35. Verfahren zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial, ndmlich
aus einer Aufenhiille (101) aus einem ersten Material und einem Innenbecher (102) aus einem
zweiten Material, umfassend die Schritte: _

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen (A1) einer Abwicklung der
AuBlenhiille (101), Aufwickeln (A2) der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrich-

tung (2), Verpressen und/oder Verkleben (A3) der Enden der auf oder in eine erste Haltevor-
richtung (2) gewickelten Abwicklung, in zumindest einer im Bereich einer ersten Haltevor-
richtung (2), welche auf einem ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrich-
tungstriiger (3) angeordnet ist, angeordneten ersten Arbeitsstation,

- Ubergeben (A4, B1) einer fertigen Auflenhiille (101) von einer ersten Haltevor-
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richtung (2) an eine zweite Haltevorrichtung (4), welche auf einem zweiten drehbar gelager-
ten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstréger (5) angeordnet ist, im Bereich einer Uber-
gabestation (6) und
- ~ Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Eindriicken (B2) der AuB3enhiille (101)
in oder des Innenbechers (102) auf eine zweite Haltevorrichtung (4), Eindriicken (B3, B4)
eines fertigen Innenbechers (102) in die fertige Aufenhiille (101) oder Aufdriicken einer fer-
tigen AuBBenhiille (101) auf den fertigen Innenbecher (102), Kontrolle (B5) der fertigen Be-
cher (100), Aussortieren (B6) von mangelhaften Bechern (100), Entfernen (B7) des fertigen
Bechers (100) aus der zweiten Haltevorrichtung (4) in zumindest einer im Bereich der zweiten

Haltevorrichtung (4) angeordneten zweiten Arbeitsstation.
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