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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for producing a container with a hollow body (1) made of fibrous material
having an opening (2) and a connecting element (3) arranged on the hollow body and surrounding the opening (2). The object of the
invention is to provide a method with a short process time and a low energy input. The method comprises the following method steps:
- providing a partitioned suction mould (4) having a porous wall (5) that, in the closed state, surrounds at least one cavity (6) with a
mould opening (7); - arranging the connecting element (3) on a holder (8) and inserting the holder (8) into the cavity (0) of the suction
mould (4) in such a way that the holder (8) protrudes through the mould opening (7) and holds the connecting element (3) in the mould
opening (7); - closing the partitioned suction mould (4) and sucking fibrous material from a pulp (13) through the wall (5) of the suction

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verdffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)
mould (4) in such a way that a hollow body (1) is formed between the holder (8) and the wall (5); - compacting the hollow body (1)
with the connecting element (3) arranged thereon; and - drying the hollow body (1). To enable reliable handling of the hollow body,
the hollow body (1) is removed from the partitioned suction mould (4) by the holder (8).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Behéltnisses mit einem eine
Offnung (2) aufweisenden Hohlkérper (1) aus Faserstoff und einem an dem Hohlkdrper angeordneten und die Offnung (2) umgebenden
Anschlusselement (3). Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren mit einer kurzen Prozessdauer und einem geringen
Energieeintrag bereitzustellen. Das Verfahren umfasst die folgenden Verfahrensschritte: - Bereitstellen einer geteilten Saugform (4) mit
einer porésen Wandung (5), welche in geschlossenem Zustand mindestens einen Hohlraum (6) mit einer Form6ffnung (7) umschliefit;
- Anordnen des Anschlusselements (3) an einem Halter (8) und Einbringen des Halters (8) in den Hohlraum (6) der Saugform (4)
derart, dass der Halter (8) die Formdffnung (7) durchragt und das Anschlusselement (3) in der Forméffnung (7) hilt; - SchlieBen der
geteilten Saugform (4) und Ansaugen von Fasermaterial aus einer Pulpe (13) durch die Wandung (5) der Saugform (4), so dass ein
Hohlkoérper (1) zwischen dem Halter (8) und der Wandung (5) gebildet wird, - Verdichten des Hohlkérpers (1) mit daran angeordnetem
Anschlusselement (3); und - Trocknen des Hohlkérpers (1). Um ein zuverldssiges Handling des Hohlk6rpers zu erméglichen, wird der
Hohlkoérper (1) an dem Halter (8) aus der geteilten Saugform (4) entnommen.
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Beschreibung
Bezeichnung der Erfindung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG
ZUR HERSTELLUNG EINES BIOLOGISCH ABBAUBAREN

HOHLKORPERS MIT EINEM ANSCHLUSSELEMENT
Technisches Gebiet

[0001]  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Behiltnisses mit einem
eine Offnung aufweisenden Hohlkorper aus Faserstoff und einem an dem Hohlkérper
angeordneten und die Offnung umgebenden Anschlusselement gemiB dem Oberbegriff
des Anspruchs 1, insbesondere ein Verfahren, das auf dem Faserguss-Verfahren
basiert. Die Erfindung betrifft auerdem eine Vorrichtung zur Herstellung eines Be-

hiltnisses gemél dem genannten Verfahren.

Stand der Technik
[0002]  Faserformkorper, in Englisch "molded pulp" genannt, werden fiir verschiedene Ver-

wendungen eingesetzt, insbesondere als Transportverpackung und als Formeinlagen in
Verpackungen zum Schutz empfindlicher Giiter. Mit dem Ziel, die Menge von durch
Verpackungsmaterial verursachten Plastikmiill weiter zu reduzieren, hat auch die
Verwendung von Faserformkorpern zur Aufnahme von Kosmetikprodukten und Le-
bensmittelprodukten verstirkt Beachtung gefunden. Insbesondere wird angestrebt,
Hohlk&rper aus Faserstoff mit einer verschlieBbaren Offnung als Tiegel fiir Kosmetik-
produkte, beispielsweise Cremes, oder als Behiltnisse fiir Lebensmittelprodukte, bei-
spielsweise Fliissigkeiten, zu verwenden. Bei derartigen Hohlkorpern aus Faserstoff
stellen das Erreichen geeigneter mechanischer Eigenschaften und die Herstellung Her-
ausforderungen dar.

[0003]  Das Erreichen geeigneter mechanischer Eigenschaften ist insbesondere im Bereich
der Offnung des Hohlkérpers wichtig. Denn da die Offnung fiir die Verwendung des
Hohlkorpers fiir Kosmetikprodukte und Lebensmittelprodukte dicht verschlieBbar sein
muss, werden regelmiBig Siegelfolien und/oder Verschlusskappen aus Polymeren als
Verschliisse an den Offnungen angeordnet. Dabei ist eine feste Verbindung der Ver-
schliisse mit dem Hohlkdrper erforderlich, damit die Verschliisse sich nicht unkon-
trolliert 16sen. Eine feste Verbindung einer Siegelfolie kann durch Ankleben oder An-
schweilen der Siegelfolie erzielt werden. Datfiir ist eine glatte Oberfldche, an die die
Siegelfolie angebracht wird, vorteilhaft. Eine feste Verbindung von Verschlusskappen
kann durch festes Aufstecken oder Aufschrauben der Kappe erzielt werden. Dafiir ist
eine hohe Festigkeit der Verschlusskappen und des Bereichs, an dem eine Ver-
schlusskappe angeordnet wird, erforderlich, weshalb der Faserstoff regelmifBig

verstiarkt wird.
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[0004]

[0005]

[0006]

Um den vorstehenden Anforderungen nachzukommen, ist es in der Praxis bekannt,
Behiiltnisse als Kombination aus einem eine Offnung aufweisenden Faserformkorper
und einem den Bereich der Offnung verstirkenden Anschlusselement bereitzustellen.
Das Anschlusselement eines derartigen Behiltnisses kann in der Praxis aus einem
Polymer im SpritzgieBverfahren gebildet sein und eine héhere Festigkeit, eine hohere
Hirte und/oder fiir die Haftung von Siegelfolien geeignete, glattere Oberfliche als der
Faserstoff des Hohlk&rpers aufweisen. Somit kann an dem Anschlusselement einfach
ein Verschluss angebracht werden, welcher die Offnung des Hohlk&rpers (bzw. des
Behiltnisses) sicher verschlieft. Das Anschlusselement kann auch besondere kon-
struktive Details wie ein Aulengewinde aufweisen, mit welchem ein Innengewinde
eines als Schraubverschluss ausgebildeten Verschlusses zusammenwirkt. Die An-
melderin hat ein thermoplastisches Material entwickelt, dass ausschlieBlich aus
biologisch abbaubaren oder bioinerten Bestandteilen besteht. Wenn das An-
schlusselement und der Verschluss eines Behiltnisses aus biologisch abbaubaren Biop-
olymeren gebildet sind, kann das gesamte Behiltnis biologisch abbaubar sein.

Die Herstellung dieser Behiltnisse ist bislang aufwindig. Bei aus dem Stand der
Technik bekannten Herstellungsverfahren wird zunéchst der Faserformkorper mittels
eines Fasergussverfahrens hergestellt. Das Anschlusselement wird separat hergestellt
und formschliissig oder stoffschliissig mit dem getrockneten Faserkorper verbunden.
Alternativ kann das Anschlusselement an den getrockneten Faserkorper angespritzt
werden.

Beispielsweise offenbart EP 1 221 413 A1 ein Behiltnis mit einem Faserformkorper,
der auf seiner Innenoberflidche und/oder seiner Aullenoberflidche eine Harzschicht
aufweist, die durch Aufbringen einer Beschichtung gebildet wird, wobei ein be-
stimmtes Dickenverhiltnis der Harzschicht zu dem geformten Gegenstand erzeugt
wird und die Innen- und AuBenoberfliche eine durchschnittliche Mittellinienrauhigkeit
(Ra) von 0,5 bis 20 um aufweisen. Der Faserkorper wird in einem mehrschrittigen
Verfahren gebildet. Zunéchst wird Pulpe in einen Hohlraum einer geteilten Form
gegossen. Das Wasser der Pulpe wird durch mit einem Netz abgedeckte Locher in der
Wandung der geteilten Form abgesaugt, wodurch der Faserkorper an der Wandung
gebildet wird. AnschlieBend wird ein elastisches und expandierbares Presswerkzeug in
den Hohlraum des Faserformkorpers eingefiihrt und expandiert, um den Faser-
formkorper zu entwéssern und zu verdichten. Nach der Verdichtung des Faser-
formkorpers zieht sich das Presswerkzeug wieder zusammen und wird entnommen.
Die geteilte Form wird gedffnet, um den nassen Faserkorper zu entnehmen. Danach
wird der Faserformkorper vorgetrocknet, beschichtet und fertig getrocknet. Optional
weist das Behiltnis ein Anschlusselement mit 40 bis 90 Gew.-% Naturfasern und

einem Bindemittel auf. Das Anbringen des Anschlusselements an dem Faserkorper ist
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[0009]

[0010]

[0011]

[0012]

nicht im Detail beschrieben.
Ahnliche Verfahren zur Herstellung eines Hohlk&rpers aus Faserstoff in Form einer

Flasche mittels einer geteilten Form und einem expandierbaren Presswerkzeug sind
auch in der EP 1 081 285 B1 und in der WO 2003/010386 A1 beschrieben. Diese
Druckschriften offenbaren ebenfalls nicht das Anbringen eines Anschlusselements an
dem Faserkorper.

Ein Verfahren gemifl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus der Druckschrift JP
2001-303 500 A bekannt.

Zusammenfassung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
bereit zu stellen, welche die effiziente Herstellung eines vorstehend beschriebenen Be-
hiltnisses ermdglichen. Insbesondere soll das Verfahren eine kurze Prozessdauer und
einen geringen Energieeintrag ermdglichen, sowie eine zuverlédssige Verbindung
zwischen dem Anschlusselement und dem Hohlkorper erzeugen und ein zuverléssiges
Handling des Hohlkorpers erméglichen.

Erfindungsgemil wird diese Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 12 gelost.
Vorteilhafte Ausfithrungsformen gehen aus den abhéngigen Anspriichen hervor.

Das hier beschriebene Verfahren zur Herstellung eines Behiltnisses, umfasst die
folgenden Verfahrensschritte:

- Bereitstellen einer geteilten Saugform mit einer porésen Wandung, welche in
geschlossenem Zustand mindestens einen Hohlraum mit einer Saugfor-
moffnung umschlieBt;

- Anordnen des Anschlusselements an einem Halter und Einbringen des Halters
in den Hohlraum der Saugform derart, dass der Halter die Saugformé6ffnung
durchragt und das Anschlusselement in der Saugformoffnung halt;

— SchlieBen der geteilten Saugform und Ansaugen von Fasermaterial aus einer
Pulpe durch die Wandung der Saugform, so dass ein Hohlkérper aus Fa-
serstoff zwischen dem Halter und der Wandung gebildet wird;

— Verdichten des gebildeten Hohlkérpers mit daran angeordnetem An-
schlusselement; und

- Trocknen des Hohlkdérpers.

Die geteilte Saugform wird aus mehreren Saugformteilen, insbesondere aus zwei
Hilften, zusammengesetzt. Der hohle Faserformkorper wird im geschlossenen Zustand
der Saugform gebildet, wenn die Saugformteile zusammengefiigt sind und die
Wandung der Saugform einen weitgehend geschlossenen Hohlraum umschlieB3t. Die

Wandung der Saugform weist eine pordse, wasserdurchlidssige Innenflidche auf, durch
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[0013]

[0014]

welche eine Pulpe angesaugt werden kann. Diese Innenfldche kann auf herkémmliche
Weise durch eine Saugform realisiert werden, welche einen weitgehend massiven
Grundkorper aus Kunststoff oder Metall aufweist, in den ein Siebkorper zur Bildung
der pordsen Innenwand eingelegt ist. Es ist aber auch moglich, die Teile der Saugform
z.B. mit additiven Fertigungstechniken im 3D-Druck herzustellen, wobei in dem
Material der Formteile beim Drucken Fluidkanile gebildet werden. Die Poren der
Formteile sind mit einer Saugvorrichtung verbunden, welche Wasser durch die
Wandung der Saugform absaugt. Die Wandung der geteilten Saugform enthilt ferner
mindestens eine Saugformoffnung, welche den Hohlraum mit einer Umgebung
auferhalb der Saugform verbindet. Die Saugformoffnung kann in einem Kon-
taktbereich von mindestens zwei Saugformteilen gebildet sein und somit einen Umfang
aufweisen, der teilbar ist. Merkmale des Verfahrens, welche die Ausbildung der Saug-
formoéffnung betreffen, werden weiter unten beschrieben.

Fiir das erfindungsgeméfe Verfahren wird ein Halter bereitgestellt, an dem ein An-
schlusselement angeordnet wird. Der Halter ist ein ldnglicher Korper, der zumindest
einen Abschnitt mit einem Querschnitt aufweist, der sich nach der Form der Offnung
des herzustellenden Behiltnisses richtet. Beispielsweise kann der Querschnitt rund aus-
gebildet sein, wenn die Offnung des Behiiltnisses rund sein soll. Ist die Offnung
viereckig, hat der genannte Querschnitt des Halters eine viereckige Form. Ebenso ist
entspricht bei einer ovalen oder anderen unrunden Offnung der Querschnitt des
Halteres dem Querschnitt der Offnung. Der Querschnitt des Halters muss nur in einem
Bereich, der der Offnung des herzustellenden Behiiltnisses zugeordnet ist, der Form
der Offnung des herzustellenden Behiltnisses entsprechen. Die von der Offnung des
herzustellenden Behiltnisses entfernten Bereiche des Halters konnen einen beliebigen
abweichenden Querschnitt aufweisen. Das Anschlusselement kann mittels einer Zu-
fiihrvorrichtung an dem Halter angeordnet werden, wobei die Zufiithrvorrichtung das
Anschlusselement in einer vorbestimmte Position an dem Halter platziert. Die Zufiihr-
vorrichtung kann das Anschlusselement beispielsweise derart an dem Halter anordnen,
dass es den Abschnitt des Halters im Bereich der Offnung des herzustellenden Be-
hiltnisses teilweise oder vollstindig umgreift.

Der Halter und das daran angeordnete Anschlusselement werden gemeinsam in die
Saugform eingebracht. Dabei wird das Anschlusselement in der Saugforméffnung an-
geordnet und der Halter durchragt die Saugformoffnung so, dass er teilweise in dem
Hohlraum und teilweise auBerhalb der Saugform angeordnet ist. Wenn die Saugfor-
moffnung in einem Kontaktbereich von mindestens zwei Saugformteilen gebildet ist
und einen teilbaren Umfang aufweist, kann der Halter mit dem Anschlusselement in
die gedffnete Saugform eingelegt werden und die Formteile anschlieBend geschlossen

werden. Wenn die Saugforméffnung nicht in einem Kontaktbereich von mindestens
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[0016]

[0017]

zwel Saugformteilen gebildet ist, kann der Halter mit dem Anschlusselement in der
Lingsrichtung des Halters durch die Saugforméffnung in die Saugform eingefiihrt
werden, bis das Anschlusselement in der Saugformoffnung liegt. Die Saugformoffnung
kann zumindest in einem Abschnitt etwas grofer sein als das Anschlusselement. Das
Anschlusselement kann in diesem Fall derart von dem Halter in der Saugformé6ffnung
gehalten werden, dass ein Spalt zwischen dem Anschlusselement und der Saugfor-
moffnung gebildet ist.

Nachdem der Halter und das Anschlusselement in der Saugforméffnung angeordnet
worden sind, wird die geteilte Saugform geschlossen und eine Pulpe wird in den
Hohlraum gesaugt, indem die Saugform und/oder der Halter in ein mit Pulpe gefiilltes
Becken getaucht werden. Der Halter kann Hohl sein, so dass die Pulpe durch den
hohlen Halter in die Saugform eingesaugt wird. Die Pulpe enthélt Wasser und Faser-
material. Das Fasermaterial besteht meist aus Zellstoff wie Altpapier oder anderen
Wertstofffasern, aber auch Frischfasern, je nach den Anforderungen an die optischen
Eigenschaften des Faserformkdorpers. Die Pulpe kann weitere Zusatzstoffe enthalten,
die die Eigenschaften des Faserformkorpers positiv beeinflussen.

Die Poren in der pordsen Wandung der Saugform sind derart gestaltet, dass das
Wasser die Poren durchdringt und das Fasermaterial sich an der Wandung ablagert,
wenn die Pulpe angesaugt wird. Mit zunehmender Saugdauer nimmt die Wandstérke
des gebildeten Hohlk&rpers zu. Insbesondere bildet sich zwischen der Wandung der
Saugform und dem Halter eine Faserschicht, in die das Anschlusselement eingebettet
ist. Die Faserschicht des Hohlk&rpers und das Anschlusselement werden formschliissig
verbunden. Das Anschlusselement kann eine Verbindungswand mit Durchbriichen
aufweisen, die sich etwa parallel zur porosen Wandung erstreckt. Die Verbin-
dungswand zum Beispiel aus spritzgegossenem Thermoplast kann eine Wandstirke in
der Groenordnung von 1 mm aufweisen und Durchbriiche mit einer lichten Flidche
von z.B. 20 mm2. Wenn das Anschlusselement eine Offnung des Behiltnisses umgibt,
kann die Verbindungswand sich entlang der Offnung in Ringform erstrecken und eine
Breite (Wandstérke) von ca. 5 bis 15 mm aufweisen. Die sich an der Wand ab-
lagernden Fasern bilden eine Schicht, die die Durchbriiche in der Verbindungswand
durchbrechen und die Verbindungswand auf diese Weise einbetten. Das An-
schlusselement wird so fest in der Faserstoffschicht verankert.

Sobald eine ausreichende Menge Fasermaterial in dem Hohlraum der Saugform ab-
gelagert ist und/oder eine vorbestimmte Zeit fiir das Ansaugen von Fasermaterial
vergangen ist, wird der gebildete Hohlkérper mit dem daran angeordnetem An-
schlusselement verdichtet. Verdichten bedeutet, dass in dem Faserformkérper ent-
haltenes Wasser mechanisch aus dem Faserformkdorper entfernt wird. Zu diesem

Zweck kann ein relativer Uberdruck in dem Innenvolumen des Hohlkérpers erzeugt



WO 2023/169902 PCT/EP2023/055183

[0018]

[0019]

[0020]

[0021]

[0022]

werden, der Wasser aus der Wand des Hohlkorpers herauspresst. Der relative
Uberdruck in der Saugform kann durch das Anlegen eines Unterdrucks auBerhalb der
Saugformteile erzeugt werden, der durch die porése Wandung der Formteile bis zur
Innenwand der Formteile geleitet wird und die Ablagerung des Faserstoffs auf der
porosen Wandung bewirkt. Das Verdichten des Faserformkd&rpers erhoht dessen me-
chanische Stabilitdt und erleichtert die Handhabung des Faserformkorpers. Es kann
aber auch bereits in der Saugform ein weiter unten beschriebenes expandierbares
Presswerkzeug die Feuchtigkeit zusétzlich mechanisch aus der gebildeten Faserschicht
herauspressen.

Der Hohlkorper mit dem Anschlusselement kann durch das Aufbringen von Wirme
getrocknet werden.

Das auf diese Weise hergestellte Behiltnis kann beispielsweise mit einem
flieBfdhigen Produkt, insbesondere einer Creme oder einem Getrink, befiillt werden.
AnschlieBend kann die Offnung des Behiiltnisses mit einem Verschluss versehen
werden, der dicht mit dem Anschlusselement verbunden ist.

Das vorstehend beschriebene Verfahren weist eine Mehrzahl von Vorteilen auf. Das
Anschlusselement kann mittels des Halters sehr genau und schnell in der Saugfor-
moffnung positioniert werden. Ferner ist durch das Ausbilden der Faserstoffschicht des
Hohlkorpers um das Anschlusselement herum eine besonders feste Verbindung
zwischen dem Anschlusselement und dem Hohlkorper erzielbar. Denn die Pulpe weist
eine geringe Viskositét auf und kann daher selbst in filigrane geometrische Ausge-
staltungen (bspw. Hinterschneidungen oder Durchbriiche in einer Verbindungswand)
des Anschlusselements eindringen und dort trocknen und aushérten.

In der Praxis kann der Halter hohl sein und die Pulpe kann durch den Halter hindurch
in den Hohlraum der Saugform einstrémen. Dadurch steht der gesamte innere
Querschnitt des hohlen Halters fiir das Einstrémen der Pulpe in die Saugform zur
Verfiigung und ermdglicht ein schnelles und vollstidndiges Befiillen der Saugform.

Der Hohlkorper wird an dem Halter aus der geteilten Saugform entnommen. Der
Halter vereinfacht das Handling des Hohlkorpers und den Transport zu weiteren Verar-
beitungsschritten. Der Hohlkorper kann dann an dem Halter in eine zu dem Hohlkorper
komplementire Transferform oder eine geteilte Pressform transportiert werden. Mit
anderen Worten kann der Hohlkodrper an dem Halter von der Saugform direkt in die zu
ithm komplementére Pressform transportiert werden. Alternativ kann der Hohlk&rper
von der Saugform in die zu ihm komplementére Transferform und von dort in die
ebenfalls komplementére Pressform transportiert werden. Einzelheiten zu der
Transferform und der Pressform sind weiter unten beschrieben. Die Entnahme des
Hohlkorpers aus der Saugform sowie der Transport des an dem Halter befindlichen

Hohlkérpers ermoglichen eine genaue und schnelle Positionierung des Hohlkérpers in
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der Transferform oder der Pressform. Durch den Halter sind auch eine sichere, d.h. be-
schidigungsfreie, Entnahme und Transport des Hohlkorpers moglich, weil der Halter
den Hohlkorper mechanisch stiitzen kann. Denn wenn der Halter mit dem Hohlkorper
aus der geteilten Saugform herausbewegt wird, legt sich der Hohlkorper mit einem
Bereich auf dem Halter ab. Eine besonders sichere Entnahme und Transport sind
moglich, wenn der Halter den Hohlkdrper im Wesentlichen iiber die gesamte Linge
stiitzt, also beispielsweise, wenn der Halter in den Hohlkorper bis zu dessen Boden
hineinragt.

Zum Zweck der Entnahme und des Transportes des Hohlkorpers ist es vorteilhaft,
wenn die Saugformoffnung in einem Kontaktbereich von mindestens zwei Saug-
formteilen gebildet ist, wie oben beschrieben. Die geteilte Saugform kann gedffnet
werden, bevor oder nachdem der Hohlkérper verdichtet wurde, und der Hohlkodrper
wird mit dem Halter aus der gedffneten Saugform entnommen.

Die Entnahme und der Transport des Hohlkorpers an dem Halter ist in der Praxis
besonders schnell und einfach, wenn der Halter fiir den Transport in die Transferform
oder die geteilte Pressform um eine auB3erhalb des Hohlraums liegende Achse ver-
schwenkt wird. Der Halter kann zu diesem Zweck aus dem Hohlraum hinausragen,
wobeli ein Ende des aus dem Hohlraum hinausragenden Abschnitts um eine quer zur
Lingsrichtung des Halters gebildete Schwenkachse schwenkbar gelagert ist. Nach dem
Offnen der geteilten Saugform kann der Halter mit dem Hohlkérper beispielsweise um
180° von einem Saugformteil der geteilten Saugform in eine Transferform oder die
geoffnete, geteilte Pressform verschwenkt werden. Nachdem der Halter verschwenkt
und der Hohlkorper in der Transferform oder der Pressform angeordnet ist, wird die
Transferform bzw. die Pressform in der Léangsrichtung des Halters bewegt und dabei
der Hohlkorper von dem Halter abgezogen.

In der Praxis kann der Hohlk&rper in der Saugform und/oder in der Pressform
verdichtet werden. Das Verdichten in der Saugform erleichtert eine Entnahme des ohne
Verdichtung sehr nassen Hohlkorpers aus der Saugform. Dabei ist es allerdings
moglich, dass die Poren und Strukturen in der Wandung der Saugform in der
Oberfliche des Hohlkorpers abgebildet werden. Zusitzlich zu dem Verdichten in der
Saugform oder alternativ dazu kann deshalb ein Verdichten des Hohlkorpers in einer
speziell hierfiir bereitgestellten Pressform erfolgen. Zu diesem Zweck wird der
Hohlkorper aus der Saugform in die Pressform transportiert.

Die geteilte Pressform ist aus einer Mehrzahl von Pressformteilen gebildet. Im ge-
schlossenen Zustand weist die Pressform eine im Wesentlichen komplementér zu dem
Hohlkorper und dem Anschlusselement ausgebildete Wandung auf. Ferner weist die
Pressform eine Pressformdffnung auf, die mit der Offnung des in der Pressform ange-

ordneten Hohlkdrpers fluchtet. Die Wandung der Pressform kann entweder keine oder
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sehr kleine Poren im Vergleich zu den Poren in der Wandung der Saugform aufweisen.
Sie kann auch Dekorationsstrukturen (Nuten oder Vorspriinge) aufweisen, die beim
Pressvorgang in die Wandung des Behilters eingeprigt werden. Die Wandung der
Pressform kann auch einen Absaugkanal umfassen, der fluidal mit dem Innenraum der
Pressform verbunden ist und durch den Wasser abgefiihrt werden kann. Der
Hohlkérper kann in die gedffnete Pressform eingelegt und nach dem Pressen daraus
entnommen werden. Wenn der Hohlkdrper in der geschlossenen Pressform angeordnet
ist, umschlieBt die Wandung der Pressform den Hohlkorper und der Innendruck in dem
Innenvolumen des Hohlkorpers wird durch ein Presswerkzeug erhoht, so dass der
Hohlkorper verdichtet wird. Dabei flief3t iiberschiissiges Wasser aus dem Hohlk&rper
vorzugsweise durch den Absaugkanal ab.

In der Praxis kann der Hohlkorper durch Expandieren eines in den Hohlkérper ein-
gefithrten expandierbaren Presswerkzeugs verdichtet werden, wenn sich der
Hohlkorper innerhalb der Pressform befindet. Auf diese Weise wird der Hohlkorper
schnell und effizient entwissert, und er erhilt die erwiinschte Oberfldchenstruktur
sowohl an der Innenseite durch das Presswerkzeug als auch an der Auflenseite durch
die Innenoberfliche der Wandung der Pressform.

Das expandierbare Presswerkzeug kann in der Praxis von einer Blase oder einem
Ballon aus einem Elastomer oder einem anderen gummielastischen Werkstoff bestehen
und an einem zweiten Halter angeordnet sein, der insbesondere durch die Pressfor-
moffnung in das Innenvolumen des in der Pressform angeordneten Hohlk&rpers
eingefiihrt werden kann. Der zweite Halter weist eine dicht mit dem Presswerkzeug
verbundene und verschlieBbare Fluidleitung auf, durch welche ein Fluid mit Uberdruck
in das innere des Presswerkzeugs gepresst werden kann. Als Fluid kann beispielsweise
Wasser, Ol, Luft, Industriegase oder ein Gemisch der vorstehenden Fluide verwendet
werden.

Zum Verdichten des Hohlk&rpers mit dem Presswerkzeug in der Pressform wird der
zweite Halter in das Innenvolumen des Hohlkdrpers eingefiihrt und das Presswerkzeug
durch Einpressen des Fluids expandiert, wobei sich das Presswerkzeug wie ein Ballon
dehnt, an die Innenoberfliche des Hohlkorpers anlegt und diesen gegen die Wandung
der Pressform driickt. Der isostatische Fluiddruck fiihrt zu einer gleichmiBigen Ver-
dichtung der Wandung des Hohlkorpers. Nach einer vorbestimmten Pressdauer oder
einer vorbestimmten Entwisserung des Hohlkorpers wird das Fluid durch die
Fluidleitung aus dem Presswerkzeug abgelassen, wodurch es sich wieder zusam-
menzieht, und das Presswerkzeug wird mit dem zweiten Halter aus dem Behiltnis her-
ausgezogen.

Es ist auch moglich, den Hohlk&rper mit dem Presswerkzeug in der Saugform zu

verdichten. Zu diesem Zweck kann der erste Halter im geschlossenen Zustand der
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Saugform durch die Saugformoffnung herausgezogen werden und der zweite Halter
kann durch die Saugformoffnung in den Hohlkorper eingeschoben werden. Das
Verdichten findet dann auf die gleiche Weise wie das Verdichten in einer Pressform
statt. Alternativ kann das Presswerkzeug auch an dem Halter angeordnet werden, der
das Anschlusselement trigt.

In der Praxis kann der Hohlk&rper mittels Strahlungswérme und/oder eines Hei3-
luftstroms von innen getrocknet werden. Zu diesem Zweck kann eine stabformige
Heizvorrichtung durch die Offnung des Hohlk&rpers eingefiihrt werden. Die Heizvor-
richtung kann in dem Hohlk&rper aktiviert werden und dort Infrarotstrahlung, UV-
Strahlung und oder Mikrowellenstrahlung abgeben. Zusitzlich oder alternativ kann
durch die stabformige Heizvorrichtung ein Heiluftstrom austreten, der an der Inneno-
berfliche des Hohlkorpers entlangstromt und aus der Offnung aus dem Hohlkérper in
die Umgebung austritt. Durch das Trocken des Hohlkorpers wird dem Fasermaterial
Restfeuchte entzogen. Optionale Beschichtungen kénnen sich dadurch auf der Inneno-
berfliche des Hohlkorpers verfestigen. Einzelheiten zum Aufbringen optionaler Be-
schichtungen werden weiter unten erlédutert.

Das Anschlusselement kann in der Praxis aus einem Thermoplast spritzgegossen sein
und in ausgehirtetem Zustand auf den Halter aufgeschoben werden. Spritzgegossene
Anschlusselemente aus Thermoplast kénnen geometrisch frei, d.h. mit nur wenigen
konstruktiven Begrenzungen, gestaltet werden. Ein derartiges Anschlusselement kann
beispielsweise einen gitterformigen Mantelabschnitt mit Durchbriichen aufweisen, der
eine Verbindungswand bildet und im Bereich der Offnung des Behiltnisses angeordnet
wird. Die Verbindungswand weist Durchbriiche auf, die von dem Fasermaterial des
Hohlkorpers durchdrungen wird.

In einer weiteren praktischen Ausfithrungsform des Verfahrens kann der Hohlkorper
vor dem Verdichten in einem Ofen vorgetrocknet werden. Dabei kann sich der
Hohlkérper in einem Teil der Pressform oder der Transferform befinden, der durch den
Ofen transportiert wird. Oder der Hohlkorper kann auf ein Transportband abgelegt
werden, das ihn durch den Ofen transportiert. Durch das Vortrocknen kann der Was-
sergehalt des Hohlkorpers bereits vor dem Verdichten reduziert werden. Bei dem Ofen
kann es sich insbesondere um einen Durchlaufofen handeln. Durch die reduzierte
Restfeuchte im Hohlkdrper wird im anschlieBenden Verdichtungsschritt eine groBBere
Formbestindigkeit des Hohlkdrpers erreicht.

In einer anderen praktischen Ausfithrungsform kann der Hohlkorper zusétzlich auf
der Innenoberfliache mit einer biologisch abbaubaren Beschichtungslosung beschichtet
werden. Fiir das Beschichten der Innenoberfldche kann eine fluidal mit einem Vorrat
einer Beschichtungslosung verbundene Rohrleitung durch die Offnung des Be-

hiltnisses in das Innenvolumen des Hohlkorpers eingefiihrt werden. Die Beschich-
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tungslosung kann dann durch die Rohrleitung in das Innenvolumen eingebracht
werden. Dadurch kann eine Beschichtung erzeugt werden, die fiir den Kontakt mit Le-
bensmitteln oder mit Fliissigkeiten geeignet ist. Wenn das Beschichten nach dem
Verdichten und vor dem Fertigtrocknen durchgefiihrt wird, kann die Beschichtung

besonders widerstandsfihig sein.
Das Beschichten der Innenoberfldche ist in der Praxis besonders einfach, wenn der

Hohlkérper nach dem Einfiillen der Beschichtungslosung rotiert und dadurch seine In-
nenoberflidche benetzt wird. Hierfiir kann ein Reservoir der Beschichtungslosung in
dem Hohlkorper gebildet werden, wobei iiberschiissige Beschichtungslésung nach dem
Benetzen der Innenoberflidche ausgegossen wird. Das Rotieren kann mittels einer Rota-
tionsvorrichtung durchgefiihrt werden, mittels welcher der Hohlkorper um die Achse
der Offnung des Behiiltnisses rotiert wird.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstellung eines Behiltnisses
gemdl einer der vorstehend beschriebenen Ausfiithrungsformen des Verfahrens. Die
Vorrichtung umfasst
- ein Becken fiir eine Pulpe;

— - eine geteilte Saugform mit mindestens einem Hohlraum und einer den
Hohlraum umgebenden porosen Wandung;

— einen in die geteilte Saugform bewegbaren ersten Halter;

— eine Saugvorrichtung und

— eine Zufithrvorrichtung fiir ein ringférmiges Anschlusselement zum ersten
Halter.

Diese Vorrichtung wird insbesondere zur Umsetzung des oben beschriebenen
Verfahrens eingesetzt.

In der Praxis kann die Vorrichtung ferner mindestens eines der folgenden Merkmale
umfassen:

- eine Transferform;

- einen Ofen;

— eine Transfervorrichtung;

- eine geteilte Pressform;

— einen in die geteilte Pressform einbringbaren zweiten Halter mit einem expan-
dierbaren Presswerkzeug;

- einen Injektor fiir eine Beschichtungsldsung;

— eine Rotationsvorrichtung;

- eine Strahlungswirmequelle.
Kurze Beschreibung des Zeichnungen
Weitere praktische Ausfithrungsformen und Vorteile der Erfindung sind nachfolgend
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im Zusammenhang mit den Zeichnungen beschrieben.
[Fig.1] zeigt eine dreidimensionale Teilansicht einer erfindungsgemifien Vorrichtung

mit einer Mehrzahl von Saugformen und Halteren.

[Fig.2] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.1]
mit auf den Halteren befindlichen Anschlusselementen.

[Fig.3] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.1]
und 2 mit in den Saugformen angeordneten Halteren.

[Fig.4] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.3]
mit den Saugformen in einem Pulpebecken.

[Fig.5] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.4]
mit Hohlk&rpern und Transferformen an den Saugformen.

[Fig.6] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.5]
mit den Transferformen und den Hohlkdrpern in einem Durchlaufofen.

[Fig.7] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.6],
bei der sich die Hohlkorper in Pressformen befinden.

[Fig.8] zeigt eine isolierte dreidimensionale Ansicht eines Hohlkdrpers in einer
Pressform mit einem Presswerkzeug.

[Fig.9] zeigt eine isolierte dreidimensionale Ansicht eines Hohlkdrpers in einer
Pressform mit einem expandierten Presswerkzeug.

[Fig.10] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.7]
mit Injektoren zum Beschichten der Hohlkdrper.

[Fig.11] zeigt eine weitere dreidimensionale Teilansicht der Vorrichtung aus [Fig.8]
mit einer Trocknungsvorrichtung fiir die Hohlkorper.
Beschreibung der Ausfithrungsformen

Die Figuren 1 bis 9 zeigen den Ablauf des erfindungsgeméifBen Verfahrens und eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. In den Figuren ist eine Vorrichtung zu
erkennen, mit der zehn Behiltnisse gleichzeitig hergestellt werden konnen. Es wird
darauf hingewiesen, dass ein erfindungsgemiBes Verfahren und die Vorrichtung nicht
auf die gleichzeitige Herstellung von zehn Behiltnissen beschrinkt ist. Vielmehr kann
die Anzahl von gleichzeitig hergestellten Behiltnissen an die Erfordernisse angepasst
werden. Im Folgenden wird die Herstellung am Beispiel eines einzelnen Behiltnisses
beschrieben, die simultan in den Formen abléduft. In den Figuren 1 bis 11 sind gleiche
Bauteile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Zur Herstellung eines Behiltnisses mit einem Hohlkorper 1 aus Faserstoff und einer
Offnung 2 und mit einem an dem Hohlkérper 1 angeordneten und die Offnung 2 um-
gebenden Anschlusselement 3 wird zunéchst eine geteilte Saugform 4 mit einer

porosen Wandung 5 bereitgestellt. Die Saugform 4 ist rotationssymmetrisch und
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entlang ihrer mittleren Lingsebene in zwei Saugformteile 4a, 4b aufgeteilt. Die Saug-
formteile 4a, 4b sind an einem ersten Ende um eine Schwenkachse schwenkbar mit-
einander verbunden und konnen entlang der Schwenkachse aufgeklappt werden. Im
geschlossenen Zustand umschlieBen die Saugformteile 4a, 4b mit ihrer innenliegenden
Wandung 5 einen Hohlraum 6, der mittels einer Saugformoffnung 7 in der Saugform 4
mit der Umgebung verbunden ist. Die Wandung 5 weist Poren (nicht dargestellt) auf,
die fluidal die innere Wandung 5 des Hohlraums 6 mit einer Saugvorrichtung (nicht
dargestellt) verbinden. In einem nicht dargestellten inneren Bereich der Saugformteile
4a, 4b werden die Poren zu ersten Absaugkanilen 9 gefiihrt, durch die die Poren und
der Hohlraum 6 fluidal mit einer Saugvorrichtung verbunden sind. Bei der darge-
stellten Ausfithrungsform werden die Absaugkanile 9 von Stahlrohren gebildet,
welche an dem Saugformteil 4a befestigt sind und die Saugform 4 tragen.

Die Saugforméffnung 7 befindet sich an einem dem ersten Ende gegeniiberliegenden
Ende der Saugform 4 in einem Kontaktbereich der zwei Saugformteile 4a, 4b. Somit
wird, wenn die Saugform 4 gedffnet wird, auch die Saugforméffnung 7 geoffnet.

In einem Bereich vor der Saugforméffnung 7 ist ein erster Halter 8 angeordnet. Der
erste Halter 8 weist zwei Abschnitte 8a, 8b auf. Der erste Abschnitt 8a ist hohlzy-
lindrisch ausgebildet und der zweiter Abschnitt 8b, der von dem ersten Abschnitt 8a
hervorragt, ist als gebogenes Lochblech ausgebildet und erstreckt sich tiber einen Teil
des Umfangs des ersten Abschnitts 8a. Der zweite Abschnitt 8b ist einstiickig oder
zumindest nahtlos mit dem ersten Abschnitt 8a verbunden und beide Abschnitte 8a, 8b
weisen die gleiche Kriilmmung auf. Der erste Halter 8 ist somit ein ldnglicher Kérper,
welcher mittels einer quer zur Lingsrichtung des ersten Halters 8 orientierten Welle 10
verschwenkbar in einer an der Saugform 4 befestigten Aufnahme fiir die Welle 10 an-
geordnet ist. Der erste Halter 8 kann aus der in den [Fig.1] und 2 dargestellten Position
auferhalb der Saugform 4 in die Position der [Fig.3] verschwenkt werden, in der er
sich durch die Saugforméffnung 7 in das Innere der Saugform 4 erstreckt. Er durchragt
dann nahezu den gesamten Hohlraum 6 der Saugform 4.

Der erste Halter 8 befindet sich in der vertikalen Ausrichtung der [Fig.1] vor der
Saugformdéffnung 7 und unterhalb einer Zufiithrvorrichtung 11 zum Zufiihren eines
ringformigen Anschlusselements 3 zum ersten Halter 8. Die Zufiihrvorrichtung 11
kann beispielsweise ein an mindestens einem Ende offenes Rohr aufweisen, in dem
einer oder mehrere Anschlusselemente 3 aufgenommen sind. Das Anschlusselement 3
ist aus einem spritzgegossenen und biologisch abbaubaren Thermoplast in der Form
eines ausgehirteten Rings gebildet. Wie in den Figuren 1 und 2 zu erkennen ist, kann
das Rohr mit der Rohréffnung iiber das freie Ende des zweiten Abschnitts 8b des
ersten Halters 8 bewegt werden und dabei ein Anschlusselement 3 auf den ersten

Halter 8 bis zum ersten Abschnitt 8a aufschieben. Die Querschnittsform des Rohres,
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des ersten Abschnitts 8b des ersten Halters 8 und der Saugformé6ffnung 7, sind zu-
einander komplementér und kdnnen von der in den Zeichnungen dargestellten
Kreisform abweichen. Sie richten sich insbesondere nach der Form der Offnung des
herzustellenden Behiltnisses.

Nachdem das Anschlusselement 3 an dem ersten Abschnitt 8a des ersten Halters 8
angeordnet ist, wird das Rohr der Zufiihrvorrichtung 11 von dem ersten Halter 8
entfernt und der Halter 8 wird um die Schwenkachse der Welle 10 in den Hohlraum 6
und die Saugforméffnung 7 verschwenkt, wie in Figur 3 dargestellt ist. Anschlielend
wird die Saugform 4 geschlossen, indem die Saugformteile 4a, 4b zusammengeklappt
werden. Der erste Halter 8 durchragt dabei die Saugforméffnung 7 und hélt mit dem
ersten Abschnitt 8a das Anschlusselement 3 so in der Saugformoffnung 7, dass ein
Spalt zwischen dem Anschlusselement 3 und der Saugforméffnung 7 gebildet ist.

Die geschlossene Saugform 4 mit dem darin befindlichen ersten Halter 8 wird in ein
mit Pulpe 13 gefiilltes Becken 14 getaucht. Die Saugform 4 ist iiber die Absaugkanile
9 an einer hohlen Drehwelle 15 befestigt. Der Innenraum der hohlen Drehwelle 15 ist
mit der Saugvorrichtung verbunden, welche einen Unterdruck erzeugt und Wasser
absaugt. Dieser Unterdruck wird durch die rohrformigen Absaugkanile 9 aus Edelstahl
zur Wandung 5 der Saugform 4 geleitet. Alle iiber die Absaugkanile 9 mit der
Drehwelle 15 verbundenen Saugformen 4 werden beim Drehen der Drehwelle 15
durch das Pulpebecken 14 bewegt.

Dabei wird die Pulpe 13 durch den hohlzylindrischen ersten Abschnitt 8a des Halters
8 hindurch in die Saugform 4 gesaugt. Wihrend das Wasser der Pulpe 13 durch die
Poren hindurchtritt, wird das Fasermaterial aus der Pulpe 13 an den Poren abgelagert
und bildet eine Schicht entlang der gesamten Wandung 5 des Hohlraums 6 der
Saugform 4. Auf der Wandung 5 der Saugform 4 wird auf diese Weise ein Hohlkorper
1 aus abgelagerten Fasern gebildet.

Wenn eine ausreichende Menge Faserstoff an der Wandung 5 der Saugform 4 ab-
gelagert ist, wird die Saugform 4 aus dem Pulpebecken 14 entnommen, in eine Entnah-
meposition gebracht und gedffnet, wie in Figur 5 gezeigt ist.

In der Entnahmeposition wird der gebildete Hohlkorper 1 an dem ersten Halter § aus
der gedffneten Saugform 4 entnommen und in eine zu dem Hohlkérper 1 kom-
plementidre Transferform 17 iibergeben. Die Transferform 17 weist eine Form auf, die
im Wesentlichen identisch zu dem Saugformteil 4b ist. Insbesondere weist die
Transferform 17 auch eine komplementér zu dem ersten Halter 8 ausgebildete
Aussparung auf. Zum Zweck der Ubergabe des Hohlkorpers 1 von der Saugform 4 in
die Transferform 17 wird die Transferform 17 spiegelsymmetrisch zu dem Saug-
formteil 4b vor der Saugformoffnung 7 positioniert. AnschlieBend wird der erste Halter

8 um die Schwenkachse der Welle 10 verschwenkt, so dass der Hohlkérper 1 und das
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Anschlusselement 3 in der Transferform 17 zum Liegen kommen. In dem in Figur 5
gezeigten Beispiel betrigt der Schwenkwinkel ca. 180°. Wihrend des Verschwenkens
legt sich der Hohlkorper 1 an dem Halter 8 und insbesondere an dessen zweiten
Abschnitt 8b an. Der nasse und wenig formstabile Hohlkorper 1 kann dadurch me-
chanisch stabilisiert werden, so dass sich dieser trotz seiner geringen Formstabilitdt nur
wenig verformt. Wenn der Hohlkorper 1 und das Anschlusselement 3 in der
Transferform 17 liegen, ist der erste Halter 8 teilweise mit dem Faserformkorper in der
Transferform 17 und teilweise auBerhalb der Transferform 17 angeordnet. Er ragt
dabei durch die Aussparung in der Transferform 17.

In einem néchsten Schritt wird die Transferform 17 mit einer Fordereinrichtung 18
entlang der Léangsachse des ersten Halters 8 bewegt, wie in Figur 6 gezeigt. In den
Figuren 5 bis 7 ist die Fordereinrichtung 18 als ein Forderband ausgebildet. Wihrend
der Bewegung der Transferform 17 werden der Hohlkorper 1 und das An-
schlusselement 3 von dem ersten Halter 8 abgezogen. Die Ausbildung des zweiten Ab-
schnitts 8b als gekriitmmtes Lochblech ermoglicht eine gute Stiitzwirkung. Der Halter 8
kann entfernt von dem ersten Abschnitt 8a auch eine gitterformige Struktur aufweisen,
solange sichergestellt ist, dass er den Hohlkorper 1 stiitzt.

Das Forderband 18 ist Teil eines aus dem Stand der Technik bekannten Durch-
laufofens 19, durch welchen der Hohlkérper 1 und das Anschlusselement 3 in der
Transferform 17 bewegt werden. Die von dem Durchlaufofen 19 erzeugte Hitze
bewirkt eine Reduzierung des Wassergehaltes des Hohlkorpers 1 durch Verdunsten.
Wiihrend der Hohlkérper 1 in dem Durchlaufofen 19 getrocknet wird, wird die
Drehwelle 15 mit der daran befestigten Saugform 4 und dem ersten Halter 8§ wei-
tergedreht und erneut dem Beginn des Verfahrens zugefiihrt, um einen weiteren Faser-
formkorper herzustellen.

Nachdem der Hohlkorper 1 und das Anschlusselement den Durchlaufofen 19
durchlaufen haben, werden sie an eine geteilte und gedffnete Pressform 20 iibergeben,
in welcher der Hohlkorper 1 mit dem daran angeordneten Anschlusselement 3 weiter
verdichtet wird.

In Figur 7 sind der Hohlkorper 1 und das Anschlusselement 3 in der ged{fneten
Pressform 20 angeordnet gezeigt. Die Ubergabe des Hohlkérpers 1 und des Anschluss-
elements 3 von der Transferform 17 in die Pressform 20 kann mit einer Transfervor-
richtung 21 erfolgen, welche den Hohlkdrper 1 ansaugen oder greifen kann und
zwischen der Transferform 17 nach dem Durchlaufen des Durchlaufofens 19 und der
Position, in der die Pressform 20 den Hohlkorper 1 aufnimmt, bewegt werden kann.

Die Pressform 20 kann zwei oder mehr Pressformteile 20a, 20b aufweisen. Im ge-
schlossenen Zustand umschliefit eine Wandung der Pressformteile 20a, 20b einen

zweiten Hohlraum, welcher im Wesentlichen komplementir zu dem Hohlkorper 1 aus-
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gebildeten ist. In der Wandung der Pressform 20 sind kleinere Poren eingebracht als in
der Saugform 4, so dass das Verdichten des Hohlkérpers 1 in der Pressform 20 zu einer
glatten Oberfldche des Hohlkorpers 1 fithrt. Die Poren in der Wandung der Pressform
sind fluidal miteinander und durch zweite Absaugkanile 22 mit einer zweiten Saugvor-
richtung (nicht dargestellt) verbunden. Die Pressform 20 weist ferner in einem Kon-
taktbereich der Pressformteile 20a, 20b eine Pressforméffnung auf, die komplementér
zum Anschlusselement 3 am Hohlkorper 1 ausgebildet ist. Bestimmungsgemél kommt
das an dem Hohlkorper 1 angeordnete Anschlusselement 3 in der Pressforméffnung
zum Liegen, so dass die Offnung 2 des Hohlk&rpers 1 mit der Pressformoffnung
fluchtet.

Wenn der Hohlkorper 1 in einem Pressformteil 20a bestimmungsgemil angeordnet
ist, wird die Pressform 20 geschlossen. AnschlieBend wird ein zweiter Halter 23 mit
einem daran angeordneten Presswerkzeug 24 durch die Offnung 2 in dem An-
schlusselement 3 in das Innenvolumen des Hohlkorpers 1 eingefiihrt, wie in Figur 8
gezeigt. Der zweite Halter 23 weist eine dicht mit dem Presswerkzeug 24 verbundene
Fluidleitung auf. Das Presswerkzeug 24 ist aus einem dehnbaren Elastomer gebildet
und dicht mit dem zweiten Halter 23 und der Fluidleitung verbunden. Das
Presswerkzeug 24 bildet also einen aufblasbaren Ballon innerhalb der Pressform 20.
Die Fluidleitung fiithrt ein Fluid mit Uberdruck in das Presswerkzeug 24. Die
Fluidleitung kann mit einem Druckluftanschluss verbunden sein, wenn das zugefiihrte
Fluid Luft ist. Alternativ kann eine Fliissigkeit von einem Kompressor oder einer
Pumpe in das Presswerkzeug 24 geleitet werden. Mit einer Fliissigkeit 14sst sich durch
das Presswerkzeug 24 ein hoherer Druck innerhalb der Pressform 20 aufbauen. Figur 9
zeigt das Presswerkzeug 24 in der expandierten Form.

Aufgrund des isostatischen Drucks des Fluids in dem Presswerkzeug 24 und der Ela-
stizitdt des Presswerkzeugs 24 wird der Hohlkorper 1 gleichméBig gegen die Wandung
der Pressform 20 gedriickt und dadurch verdichtet, entwissert und verfestigt.
Hierdurch verfestigt sich auch die Verbindung zwischen der Wandung des
Hohlkorpers 1 und dem Anschlusselement 3. Gleichzeitig wird dem Hohlkérper 1 die
Oberflidche der Wandung aufgepragt.

Das withrend des Verdichtens aus dem Hohlkérper 1 austretende Wasser wird iiber
die Poren in der Wandung der Pressform 20 und die zweiten Absaugkanile 22
abgesaugt. Nach einer vorbestimmten Zeit oder wenn eine vordefinierte Menge Wasser
aus dem Hohlkorper 1 entfernt worden ist, wird das Fluid aus dem Presswerkzeug 24
abgelassen, so dass sich das elastische Presswerkzeug 24 zusammenzieht und seine ur-
spriingliche, in Figur 8 gezeigte Form einnimmt. Das Presswerkzeug 24 kann dann
gemeinsam mit dem zweiten Halter 23 aus der Offnung 2 aus dem Hohlkorper 1

entfernt werden und die Pressform 20 wird gedffnet.
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Anschlieend werden der Hohlkorper 1 und das Anschlusselement 3 mittels der
zuvor erwihnten Transfervorrichtung 21 aus der Pressform 20 entnommen und in eine
in Figur 10 gezeigte Beschichtungsstation iiberfiihrt. In der Beschichtungsstation ist
ein durch die Offnung 2 einfiihrbarer Injektor 25 zum Einfiillen einer Beschich-
tungslésung in das Innenvolumen des Hohlkorpers 1 vorgesehen. Die Beschich-
tungslésung kann insbesondere biologisch abbaubar und/oder lebensmittelvertriglich
sein. Mittels des Injektors 25 wird der Hohlkorper 1 mit einer vorbestimmten Menge
der Beschichtungslosung befiillt. Dabei ist der Hohlkorper 1 so ausgerichtet, dass die

Beschichtungslosung nicht wieder aus dem Innenvolumen herausflieen kann.
Wenn der Hohlkorper 1 mit der vorbestimmten Menge der Beschichtungslosung

befiillt ist, wird der Hohlkorper mit einer Rotationsvorrichtung 26 um eine zur Offnung
2 koaxiale Achse rotiert. In Figur 10 ist die Rotationsvorrichtung 26 als eine schiefe
Ebene ausgebildet, an der der Hohlkorper 1 entlangrollt. Wenn der Hohlkorper 1 nicht
selbst rotationssymmetrisch ausgebildet ist, kann er in einen Hohlzylinder eingefiihrt
werden, der die schiefe Ebene entlangrollen kann. Durch das Rotieren wird die
gesamte Innenoberfliche des Hohlkdrpers 1 mit der Beschichtungsldsung benetzt.
Uberschiissige Beschichtungslosung wird anschlieBend abgegossen. Datfiir kann der
Hohlkorper 1 mit der Transfervorrichtung 21 aufgenommen und mit der Offnung 2
nach unten ausgerichtet werden.

Alternativ zur Rotation des Hohlkorpers 1 durch das Rollen entlang einer schiefen
Ebene kann der Hohlkorper 1 auch durch eine Greifvorrichtung in horizontaler Aus-
richtung seiner Léangsachse ergriffen werden und die Greifvorrichtung gedreht werden.

In dieser Ausrichtung wird der beschichtete Hohlkérper 1 von der Transfervor-
richtung 21 zu einer in Figur 11 gezeigten Trocknungsstation transferiert. Die Trock-
nungsstation weist eine stabformige Heizvorrichtung 27 auf, auf die der Hohlkorper 1
durch die Offnung 2 aufgeschoben wird. In dem Hohlkorper 1 wird eine Infrarot-
strahlung aktiviert, die die Beschichtungslosung aushértet und den Hohlkorper 1 fertig-
trocknet. Die Heizvorrichtung 27 ist somit als Strahlungswérmequelle ausgebildet.

Das Verfahren ist beendet, wenn der Hohlkorper 1 fertiggetrocknet ist und von der
Trocknungsstation in ein Lager iibergeben wird.

Die in der vorliegenden Beschreibung, in den Zeichnungen sowie in den Anspriichen
offenbarten Merkmale der Erfindung kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebigen
Kombinationen fiir die Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfiih-
rungsformen wesentlich sein. Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen Ausfiih-
rungsformen beschrinkt. Sie kann im Rahmen der Anspriiche und unter Beriick-

sichtigung der Kenntnisse des zustidndigen Fachmanns variiert werden.

Liste der Bezugszeichen
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1 Hohlkérper

2 Offnung

3 Anschlusselement

4 Saugform

4a, 4b Saugformteile

5 Wandung der Saugform
6 Hohlraum

7 erste Formoffnung

8 erster Halter

9 erste Absaugkanile

10 Welle

11 Zufiihrvorrichtung

13 Pulpe

14 Becken

15 Drehwelle

17 Transferform

18 Fordereinrichtung, Férderband
19 Durchlaufofen

20 Pressform

20a, 20b Pressformteile
21 Transfervorrichtung
22 zweite Absaugkanile
23 zweiter Halter

24 Presswerkzeug

25 Injektor

26 Rotationsvorrichtung, schrige Ebene

27 Strahlungswirmequelle, stabformige Heizvorrichtung

PCT/EP2023/055183
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Anspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Behiltnisses mit einem eine Offnung (2)
aufweisenden Hohlkdrper (1) aus Faserstoff und einem an dem Hohlkorper
angeordneten und die Offnung (2) umgebenden Anschlusselement (3), wobei

das Verfahren die folgenden Verfahrensschritte umfasst:

— Bereitstellen einer geteilten Saugform (4) mit einer pordsen
Wandung (5), welche in geschlossenem Zustand mindestens einen
Hohlraum (6) mit einer Formdffnung (7) umschlief3t;

- Anordnen des Anschlusselements (3) an einem Halter (8) und
Einbringen des Halters (8) in den Hohlraum (6) der Saugform (4)
derart, dass der Halter (8) die Formoffnung (7) durchragt und das
Anschlusselement (3) in der Formoffnung (7) hélt;

— SchlieBen der geteilten Saugform (4) und Ansaugen von Faser-
material aus einer Pulpe (13) durch die Wandung (5) der Saugform
(4), so dass der Hohlkérper (1) zwischen dem Halter (8) und der
Wandung (5) gebildet wird;

— Verdichten des gebildeten Hohlk&rpers (1) mit daran angeordnetem
Anschlusselement (3); und

- Trocknen des Hohlkérpers (1);

dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlkorper (1) an dem Halter (8) aus der
geteilten Saugform (4) entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Halter (8)
hohl ist und die Pulpe (13) durch den Halter (8) in den Hohlraum (6) der
Saugform (4) einstromt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hohlkérper (1) an dem Halter (8) in eine zu dem Hohlkérper (1) kom-
plementire Transferform (17) oder eine geteilte Pressform (20) transportiert
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Halter (8) fiir die Entnahme des Hohlkérpers (1) aus der
geteilten Saugform (4) um einen aus dem Hohlraum (6) hinausragenden
Abschnitt des Halters (8) verschwenkt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlkorper (1) in der Saugform (4) und/oder der
Pressform (20) verdichtet wird.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlk&rper
(1) durch Expandieren eines in den Hohlkdrper (1) eingefiihrten expan-
dierbaren Presswerkzeugs (24) verdichtet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlkorper (1) mittels Strahlungswérme und/oder eines
HeiBluftstroms von innen getrocknet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlusselement (3) spritzgegossen, ausgehértet und auf
den Halter (8) aufgeschoben wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlkorper (1) vor dem Verdichten in einem Ofen (19)
vorgetrocknet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlkorper (1) auf der Innenoberfldche mit einer
biologisch abbaubaren Beschichtungslosung beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichten der Innenoberfldche durch Einfiillen der Beschichtungslésung in
den Hohlkérper (1), Benetzen der Innenoberfldche durch Rotieren des
Hohlkdorpers (1) und AusgieBen von iiberschiissiger Beschichtungsldsung
erfolgt.

Vorrichtung zur Herstellung eines Behiltnisses gemél einem Verfahren nach

einem der vorangehenden Anspriiche, umfassend

- ein Becken (14) fiir eine Pulpe (13);

— eine geteilte Saugform (4) mit mindestens einem Hohlraum (6) und
einer den Hohlraum (6) umgebenden, porésen Wandung (5);

— einen in die geteilte Saugform (4) bewegbaren ersten Halter (8);

— eine Saugvorrichtung und

— eine Zufithrvorrichtung (11) fiir ein ringférmiges An-

schlusselement (3) zum ersten Halter (8).

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass sie

mindestens eines der folgenden Merkmale umfasst:

— eine Transferform (17);

— einen Ofen (19);

— eine Transfervorrichtung (21);
— eine geteilte Pressform (20);

— einen in die geteilte Pressform (20) einbringbaren zweiten Halter
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(23) mit einem expandierbaren Presswerkzeug (24);
einen Kompressor;

einen Injektor (25) fiir eine Beschichtungslosung;
eine Rotationsvorrichtung (26);

eine Strahlungswirmequelle (27).
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