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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Umformen eines flachliegenden Materials aus ins-
besondere Naturfasern, wie z.B. Papier oder Karton, in
einen schalen- bzw. becherférmigen Gegenstand, wobei
mit geringem Abstand von der Matrize ein sogenannter
Faltenhalter vorgesehen ist, wobei zwischen beiden das
flachliegende Material einspannbar ist.

[0002] Derartiges Material Iasst sich aufgrund der Ma-
terialeigenschaften im herkdbmmlichen Sinn nicht tiefzie-
hen. Wird ein derartiges Material beispielsweise durch
einen Kolben in eine Form eingepresst, so bilden sich im
Wandbereich unkontrolliert Falten, die nachtraglich nicht
mehr zu glatten sind.

[0003] Aus der US 4,576,566 ist eine Vorrichtung ge-
mafR dem Oberbegriff des Hauptanspruches bekannt.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung aufzuzeigen, mit der die Umformung eines
derartigen Materials mit zufriedenstellendem Ergebnis
gelingt.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass eine Zufuhreinrichtung fiir das flachliegende
Material vorgesehen ist, an welche eine Umformeinrich-
tung mit einem Stempel und einer Matrize anschlief3t und
dass eine Kalibriereinrichtung vorgesehen ist, in welche
der Stempel den bereits vorgeformten Gegenstand ein-
fuhrt und in Zusammenwirkung von Stempel und Kalib-
riereinrichtung verpresst.

[0006] Der Faltenhalter bewirkt dabei, dass nur soviel
Material nachrutscht, wie in die Matrize hineingepresst
wird.

[0007] Durch dieses kontrollierte Nachrutschen wer-
den kleine und gleichmaRig verteilte Falten im umge-
formten Material gebildet, die spéater egalisiert werden
kénnen.

[0008] Durchdie Kalibriereinrichtung werden die zuvor
gebildeten kleinen Falten egalisiert.

[0009] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft er-
wiesen, wenn gemaR einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung am Faltenhalter eine Anpresseinrichtung an-
greift, welche den Faltenhalter kontrolliert gegen die Ma-
trize und damit gegen den flachliegenden Zuschnitt zu
pressen vermag.

[0010] Damit ist auch die Bildung der feinen Falten
kontrolliert.

[0011] Als sehr vorteilhaft hat es sich auch ergeben,
wenn gemal einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
am Faltenhalter wenigstens eine Druckfeder angreift,
welche den Faltenhalter gegen die Matrize und damit
gegen den Materialzuschnitt presst.

[0012] Es ist erfindungsgemaR jedoch auch mdglich,
dass die am Faltenhalter angreifende Anpresseinrich-
tung hydraulisch oder pneumatisch angetrieben ist.
[0013] Sowohl die Federbelastung als auch der hy-
draulisch/pneumatische Antrieb lassen sich auch kom-
binieren und ergeben eine optimale Einstellung des An-
pressdruckes, insbesondere wenn der Anpressdruck ge-
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regelt oder gesteuert ist.

[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn geman einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung vor der Umform-
einrichtung eine Stanzeinrichtung vorgesehen ist, wel-
che Einzel-Zuschnitte aus einer Material-Bahn auszu-
stanzen vermag.

[0015] Damit kann das Material in vorteilhafter Weise
als Bahn zugefiihrt werden und wird erst unmittelbar vor
der Umformung in dazu notwendige Einzelzuschnitte
umgewandelt.

[0016] Als sehr vorteilhaft hat sich auch eine weitere
Ausgestaltung der Erfindung erwiesen, gemal welcher
eine Einrichtung zum wenigstens einseitigen Befeuchten
des umzuformenden Materials vorgesehen ist.

[0017] Es hat sich ergeben, dass ein befeuchteter Zu-
schnitt leichter Umzuformen ist als ein unbefeuchteter
Material-Zuschnitt.

[0018] Dabei ist es abhangig vom eingesetzten Mate-
rial, ob eine ein- oder doppelseitige Befeuchtung sinnvoll
ist.

[0019] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es, wenn gemafn
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung eine Heiz-
einrichtung zum Aufheizen des umzuformenden Materi-
als vorgesehen ist.

[0020] Durchdas Aufheizen des Materials wird dessen
Geschmeidigkeit erhéht und damit die Bildung sehr klei-
ner Falten gewahrleistet.

[0021] Die Heizeinrichtung kann erfindungsgeman als
Strahlungsheizung ausgebildet sein und den Material-
Zuschnitt unmittelbar beheizen.

[0022] Es ist erfindungsgemaf jedoch auch mdglich,
dass der Stempel und/oder der Faltenhalter und/oder die
Matrize beheizt sind.

[0023] Beide Mdglichkeiten der Beheizung sind jedoch
auch kombinierbar.

[0024] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung liegt darin, dass dem Stempel gegentber liegend
ein Gegenkolben angeordnet ist, der gegen die Unter-
seite des Material-Zuschnittes in dessen eingespanntem
Zustand zu pressen vermag.

[0025] Damit wird auch der Boden des zu bildenden
Teil gehalten und kein Material kann in den Wandbereich
abflieBen, was zu erheblichen Stérungen fihren kénnte.
[0026] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Aufweitein-
richtung vorgesehen ist, in welcher das obere Ende des
Gegenstandes aufgeweitet werden kann.

[0027] Damitkann die erfindungsgemaRe Vorrichtung
flexibel gestaltet werden.

[0028] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist eine weitere Aus-
gestaltung der Erfindung, die dadurch gekennzeichnet
ist, dass eine Einrichtung zum Umformen des oberen
Randabschnittes des Gegenstandes zu einem Siegel-
rand oder dergleichen vorgesehen ist.

[0029] Der Siegelrand kann dabei flach oder gewdélbt,
beispielsweise als Mundrolle, ausgebildet werden.
[0030] Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn gemaR einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung ein Auswerfer vor-
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gesehen ist, der den fertigen bzw. teilweise fertigen Ge-
genstand auszuwerfen vermag.

[0031] Damitisteinleichtes Entnehmendes geformten
Teils aus der Vorrichtung gewahrleistet.

[0032] Als Auswerfer kann dabei der ohnehin vorhan-
dene Gegenkolben dienen.

[0033] InderZeichnungistdie Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels veranschaulicht. Dabei zeigt die
Figur:

eine mehrstufige Vorrichtung zum Umformen von fa-
serhaltigem Material.

[0034] Mit 1 istin der Figur eine Materialbahn aus Pa-
pier bzw. einem vergleichbaren faserhaltigen Material
bezeichnet, die in Rollenform vorliegt. In einer Stanzein-
richtung 2 werden einzelne Material-Zuschnitte 3 aus die-
ser Materialbahn ausgestanzt. Diese Material-Zuschnit-
te 3 werden in eine Umform-Vorrichtung 4 eingebracht,
die eine Matrize 5 aufweist, in welche der Material-Zu-
schnitt hinein umgeformt wird. Dazu ist oberhalb der Ma-
trize 5 ein Stempel 6 angeordnet der gegen die Matrize
5 verschiebbar gelagert ist. Oberhalb der Matrize 5 ist
ein Faltenhalter 7 angeordnet, zwischen dem und der
Matrize 5 der Material-Zuschnitt 3 eingelegt wird. Beim
Eindriicken des Stempels 6 in die Matrize 5 wird der Ma-
terial-Zuschnitt 3 in die Matrize 5 eingedruickt, wobei der
Wandbereich des dabei gebildeten Teils Falten wirft.
Durch den Faltenhalter 7 wird ein NachflieBen des Ma-
terial so gesteuert, dass sich nur kleine und feinverteilte
Falten bilden. Dabei kann der Anpressdruck des Falten-
halters 7 an die Matrize 5 in Abhangigkeit vom verwen-
deten Material eingestellt bzw. geregelt werden. Dazu
kénnen am Faltenhalter 7 nicht dargestellte Druckfedern
angreifen. Darliber hinaus ist es moglich den Faltenhalter
Uber hydraulische bzw. pneumatische Kolben anzupres-
sen. Diese Kolben bzw. daraus resultierend die Anpress-
kraft des Faltenhalters kann dabei gesteuert bzw. gere-
gelt sein.

[0035] Dem Stempel 6 gegenuberliegend ist ein Ge-
genkolben 8 vorgesehen, der an der Unterseite des Ma-
terial-Zuschnittes 3 anzugreifen vermag und dabei ein
Nachrutschen von Material in den umzuformenden
Wandbereich verhindert.

[0036] Unterhalb der Matrize 5isteine Kalibriereinrich-
tung 9 angeordnet, in die der in der Matrize 5 umgeformte
Material-Zuschnitt 3 vom Stempel 6 eingedriickt wird.
[0037] Hierin werden die beim Umformen entstehen-
denkleinen Falten in der Wand des gebildeten Teils ega-
lisiert, so dass eine glatte Wand gebildet wird.

[0038] Der Gegenkolben 8 dient dann als Auswerfer
des fertigen Teils aus der Vorrichtung 4.

[0039] InderKalibriereinrichtung 9 kann die Wand des
gebildeten Teils am oberen Ende aufgeweitet werden.
[0040] Es ist aber auch mdglich einen glatten Siegel-
rand oder eine Mundrolle anzuformen.

[0041] Dariber hinaus kann vorgesehen sein, dass in
den fertigen Gegenstand zu verpackende Gegensténde
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unmittelbar anschlieBend oder spéter eingebracht wer-
den.

[0042] Desweiteren kdnnen die zu verpackenden Ge-
genstande beispielsweise durch eine Umreifung oder
Umhdllung sowohl inline als auch spater fixiert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (4) zum Umformen eines flachliegenden
Material-Zuschnittes (3) aus insbesondere Naturfa-
sern, wie z.B. Papier oder Karton, in einen schalen-
bzw. becherférmigen Gegenstand, wobei die Vor-
richtung (4) eine Umformeinrichtung mit einem
Stempel (6) und einer Matrize aufweist, wobei mit
geringem Abstand von der Matrize (5) ein sogenann-
ter Faltenhalter (7) vorgesehen ist, wobei zwischen
beiden der flachliegende Zuschnitt (3) einspannbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zufiihrein-
richtung fiir das flachliegende Material vorgesehen
ist, an welche sich die Umformeinrichtung an-
schlief3t, und dass eine Kalibriereinrichtung (9) vor-
gesehen ist, in welche der Stempel (6) den bereits
vorgeformten Gegenstand einfiihrt und in Zusam-
menwirkung von Stempel (6) und Kalibriereinrich-
tung (9) verpresst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Faltenhalter (7) eine Anpress-
einrichtung angreift, welche den Faltenhalter kon-
trolliert gegen die Matrize (5) und damit gegen den
flachliegenden Zuschnitt (3) zu pressen vermag.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Faltenhalter (7) wenigstens eine
Druckfeder angreift, welche den Faltenhalter (7) ge-
gen die Matrize (5) und damit gegen den Material-
Zuschnitt (3) presst und/oder dass die am Faltenhal-
ter (7) angreifende Anpresseinrichtung hydraulisch
oder pneumatisch angetrieben ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
pressdruck des Faltenhalters (7) geregelt oder ge-
steuert ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Umformeinrichtung eine Stanzeinrichtung (2) vorge-
sehenist, welche Einzel-Zuschnitte (3) aus einer Ma-
terial-Bahn (1) auszustanzen vermag.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung zum wenigstens einseitigen Befeuchten
des umzuformenden Materials (1,3) vorgesehen ist
und/oder dass eine Heizeinrichtung zum Aufheizen
des umzuformenden Materials (1,3) vorgesehen ist,
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wobei die Heizeinrichtung als Strahlungsheizung
ausgebildet sein kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stempel (6) und/oder der Faltenhalter (7) und/oder
die Matrize (5) beheizt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Stempel (6) gegentiber liegend ein Gegenkolben (8)
angeordnet ist, der gegen die Unterseite des Mate-
rial-Zuschnittes (3) in dessen eingespanntem Zu-
stand zu pressen vermag.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auf-
weiteinrichtung vorgesehenist, in welcher das obere
Ende des Gegenstandes aufgeweitet werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung zum Umformen des oberen Randabschnit-
tes des Gegenstandes zu einem Siegelrand oder
dergleichen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aus-
werfer (8) vorgesehen ist, der den fertigen bzw. teil-
weise fertigen Gegenstand auszuwerfen vermag.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in den fer-
tigen Gegenstand zu verpackende Gegenstande
eingebracht werden.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zu verpackenden Gegenstande
beispielsweise durch eine Umreifung oder Umhiil-
lung fixiert werden.

Claims

Device (4) for reshaping a laid-flat material blank (3)
of, in particular, natural fibres such as, for example,
paper or cardboard, into a dish-shaped or cup-
shaped article, wherein the device (4) comprises a
reshaping device with a stamp (6) and a die, wherein
a so-called fold retainer (7) is provided at a small
spacing from the die (5) and wherein the laid-flat
blank (3) can be clamped in place between the two,
characterised in that a feed device for the laid-flat
material is provided, with which the reshaping device
is connected, and that a calibrating device (9) is pro-
vided, into which the stamp (6) introduces the al-
ready preshaped article and presses it in co-opera-
tion of the stamp (6) and calibrating device (9).
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2,

10.

1.

12.

Device according to claim 1, characterised in that
a pressing device engages the fold retainer (7),
which pressing device is capable of pressing the fold
retainer in controlled manner against the die (5) and
thus against the laid-flat blank (3).

Device according to claim 2, characterised in that
at least one compression spring which presses the
fold retainer (7) against the die (5) and thus against
the material blank (3) engages the fold retainer (7)
and/or that the pressing device engaging the fold
retainer (7) is hydraulically or pneumatically driven.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that the pressing pressure of the
fold retainer (7) is regulated or controlled.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that provided in front of the re-
shaping device is a punching device (2) capable of
punching individual blanks (3) out of a material web

(1)

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that a device for moistening the
material (1, 3), which is to be reshaped, on at least
one side is provided and/or that a heating device for
heating the material (1, 3), which is to be reshaped,
is provided, wherein the heating device can be con-
structed as radiant heating means.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that the stamp (6) and/or the fold
retainer (7) and/or the die (5) is or are heated.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that a counter piston (8) is ar-
ranged opposite to the stamp (6) and is capable of
pressing against the underside of the material blank
(3) in the clamped state thereof.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that a widening device is provided
in which the upper end of the article can be widened.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that a device for reshaping the up-
per edge section of the article to form a sealing edge
or the like is provided.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that an ejector (8) capable of eject-
ing the finished or partly finished article is provided.

Device according to any one of the preceding claims,
characterised in that items to be packaged are in-
troduced into the finished article.
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13. Device according to claim 12, characterised in that

the items to be packaged are fixed, for example, by
being strapped around or enclosed.

Revendications

Dispositif (4) dévolu a la mise en forme d’'une ébau-
che prédécoupée (3) en un matériau aplati notam-
ment constitué par des fibres naturelles, tel que du
papier ou du carton par exemple, afin d’obtenir un
objet respectivement en forme d’écuelle ou de go-
belet, ledit dispositif (4) étant équipé d’'un appareil
de formage comprenant un poingon (6) et une ma-
trice, une piéce désignée par « serre-flan » (7) étant
prévue a faible distance de ladite matrice (5), 'ébau-
che prédécoupée aplatie (3) étant enserrée entre
ces deux éléments, caractérisé par le fait qu’il est
prévu un appareil d'amenée affecté au matériau
aplati et auquel I'appareil de formage se rattache ;
et par le fait qu’il est prévu un appareil de calibrage
(9) dans lequel le poingon (6) insére I'objet déja pré-
formé, et le comprime par coopération entre ledit
poingon (6) et ledit appareil de calibrage (9).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’un appareil de compression, venant en
prise avec le serre-flan (7), est apte a presser ledit
serre-flan contre la matrice (5), de maniéere contro-
lée, et donc contre I'ébauche prédécoupée aplatie

3).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé par
le fait qu’au moins un ressort de pression, venant
en prise avec le serre-flan (7), presse ledit serre-flan
(7) contre la matrice (5), et donc contre I'ébauche
(3) de matériau prédécoupé ; et/ou par le fait que
I'appareil de compression, venant en prise avec ledit
serre-flan (7), est entrainé hydrauliquement ou
pneumatiquement.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que la pression de con-
tact du serre-flan (7) est régulée ou commandée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’il est prévu, avant
I'appareil de formage, un appareil de poingonnage
(2) apte a poingonner des ébauches prédécoupées
individuelles (3) a partir d’'une nappe de matériau (1).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’ilest prévu un appareil
destiné al’humidification au moins unilatérale du ma-
tériau (1, 3) devant étre mis en forme ; et/ou par le
fait qu’il est prévu un appareil de chauffage congu
pour chauffer ledit matériau (1, 3) devant étre mis
en forme, lequel appareil de chauffage peut étre réa-
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10.

1.

12.

13.

lisé en tant que chauffage rayonnant.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le poingon (6) et/ou
le serre-flan (7) et/ou la matrice (5) est (sont) chauf-
fé(e)(s).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’un contre-piston (8),
placé en vis-a-vis du poingon (6), est apte a exercer
une pression contre la face inférieure de I'ébauche
(3) de matériau prédécoupé lorsque cette derniere
est a I'état enserré.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé parlefait qu’il estprévu un appareil
d’évasement, dans lequel I'extrémité supérieure de
I'objet peut étre évasée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé parlefait qu’il estprévu un appareil
congu pour amener la région marginale supérieure
de I'objet ala forme d’'un rebord scellé, ou d’'une con-
figuration similaire.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait qu’il estprévu un éjecteur
(8) apte a éjecter I'objet respectivement achevé, ou
partiellement achevé.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que des objets aemballer
sont insérés dans I'objet achevé.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que les objets, devant étre emballés, sont par
exemple immobilisés par un cerclage ou par un en-
veloppement.
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