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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) und ein Verfahren zur Herstellung eines
Bechers (100) aus einer AuRenhille (101) und einem Innenbecher (102). Die Ma-
schine (1) umfasst dabei mehrere erste Haltevorrichtungen (2), welche auf einem
ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (3) ange-
ordnet sind, und mehrere zweite Haltevorrichtungen (4), welche auf einem zweiten
drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (5) angeordnet
sind. Weiterhin ist zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen (2) an-
geordnete erste Arbeitsstation zur Ausfuhrung von Arbeitsschritten (A1..A4) und
zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) angeordnete zweite
Arbeitsstation zur Ausfliihrung von Arbeitsschritten (B1..B5) vorgesehen. Schliel3-
lich umfasst die Maschine (1) eine Ubergabestation (6) zur Ubergabe (A4, B1) ei-
ner fertigen Auldenhulle (101) von einer ersten Haltevorrichtung (2) an eine zweite

Haltevorrichtung (4).

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung eines Kombi-Bechers aus
Verbundmaterial, ndmlich aus einer AuRenhulle und einem Innenbecher, sowie ein

Verfahren zur Herstellung eines derartigen Kombi-Bechers.

Aus der WO2011/009615 A2 ist eine gattungsgemalie Maschine sowie ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Kombi-Bechers aus einer Aufdenhulle bzw. einer Man-
schette und einem Innenbecher bekannt geworden. Die Maschine umfasst meh-
rere erste Haltevorrichtungen sowie mehrere zweite Haltevorrichtungen, wobei die
beiden Haltevorrichtungen jeweils auf ersten und zweiten Haltevorrichtungstragern
angeordnet sind. im Bereich der ersten Haltevorrichtungen ist zumindest eine Ar-
beitsstation zur Ausfihrung zumindest eines der Schritte angeordnet: Bereitstellen
einer Abwicklung zur Bildung der Auf3enhulle, Aufwickeln der Abwicklung auf oder
in eine erste Haltevorrichtung, Verpressen und/oder Verkleben von Enden der auf
oder in eine erste Haltevorrichtung gewickelten Abwicklung unter Bildung eines
Nahtbereichs. Mittels einer Ubergabestation erfolgt die Ubergabe einer fertigen
AuRenhdulle von einer ersten Haltevorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung. Im
Bereich der zweiten Haltevorrichtungen ist zumindest eine zweite Arbeitsstation
zur Ausflhrung zumindest eines der Schritte angeordnet: Eindricken der AulRen-
halle in oder des Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung, Einsetzen eines
fertigen Innenbechers in die fertige Auf3enhulle, Eindricken des fertigen Innenbe-
chers in die fertige AuRenhlille, Kontrolle der fertigen Becher, Aussortieren von
mangelhaften Bechern, Entfernen des fertigen Bechers aus der zweiten Haltevor-
richtung. Weiters kann die Maschine auch noch mehrere dritte Haltevorrichtungen
umfassen, welche auf einem dritten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Hal-
tevorrichtungstrager angeordnet sind. Im Bereich der dritten Haltevorrichtungen ist

zumindest eine dritte Arbeitsstation zur Ausfihrung zumindest eines der Schritte
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angeordnet: Vereinzeln der fertigen Innenbecher von einem Stapel, Auftragen von
Klebstoff auf die AuBenseite des Innenbechers. Eine weitere Ubergabestation
dient zur Ubergabe eines fertigen Innenbechers von einer dritten Haltevorrichtung

an eine zweite Haltevorrichtung.

Die EP 1 990 184 A1 beschreibt eine Vorrichtung zur Herstellung einer konischen
Hulse fur Becher und/oder eines konischen Papierbechers. Hier umfasst die Vor-
richtung ein Maschinengestell und wenigstens zwei drehbar mit dem Maschinen-
gestell verbundene und taktweise antreibbare Sternrader, wobei ein erstes Stern-
rad mehrere konische Dorne aufweist, auf denen jeweils eine Hulse aus einem
flachliegenden Zuschnitt formbar ist. Die Sternrader sind in einer Ebene liegend
angeordnet und Uber horizontal ausgerichtete Antriebswellen an einer vertikalen
Wand des Maschinengestells angeordnet. Dabei erfolgt im Bereich des ersten
Sternrades die Formgebung der Hulse ausgehend von einem ebenflachigen Zu-
schnitt. So werden einer ersten Bearbeitungsstation flach liegende Zuschnitte zu-
gefuhrt, wobei dies durch eine Vereinzelungsvorrichtung ausgehend von einem

Zuschnittstapel erfolgt. Der flach liegende Zuschnitt wird in den nachfolgenden Be

arbeitungsstationen um den konischen Dorn gewickelt, an seiner Langsseite ver-
siegelt und bildet dann eine konische Hiilse. Im Bereich einer Ubergabestation
wird die fertige Hulse an einen Hohldorn des zweiten Sternrades ubergeben. Die-
ser Hohldorn nimmt die Huilse von auften auf. Im Moment der Ubergabe ist der
Hohldorn in der Bearbeitungsstation genau koaxial zu dem konischen Dorn der
Bearbeitungsstation im Bereich des ersten Sternrades ausgerichtet. So kann die
Hulse in einer linearen Bewegung direkt vom ersten Sternrad auf das zweite
Sternrad Ubergeben werden. Im Bereich des zweiten Sternrades wird nach der
Ubergabe der Hiilse von einem dritten Sternrad ein vorgefertigter Papierbecher o-
der ein vorgefertigter Kunststoffbecher zugefuhrt und in die im Hohldorn befindli-
che Hulse eingesetzt. In einer nachfolgenden Bearbeitungsstation wird der in die
Hulse eingesetzte Innenbecher in einem eigenen Arbeitsschritt mit der Hulse ver-
bunden. Dies kann beispielsweise durch Eindricken oder ein Verkleben erfolgen.

Nach diesem Verbindungsvorgang kann der fertige Becher enthommen werden.
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Aus der DE 195 17 394 A1 ist ein Verfahren und eine Maschine zum Herstellen ei-
nes warmegedammten Becherbehalters bekannt geworden, der einen gewellten
Aulenmantel und einen Innenbecher aufweist, die separat geformt und zusam-
mengesetzt werden. Der Aulienmantel wird zunachst aus einem glatten Zuschnitt
zu einem glatten und kegelstumpfférmigen Rohling verarbeitet und anschlie3end
gewellt. In einer Maschine zum Herstellen von Becherbehaltern konnen die Pra-
gungen des AuRenmantels und das Zusammensetzen desselben mit dem Innen-
becher in einer und derselben Formbuchse erfolgen, von denen eine Mehrzahl an
einem Drehstern angeordnet sind. Dabei wird im Bereich einer Vorbereitungssta-
tion auf den Zuschnitt ein Klebemittel aufgebracht und anschlieRend an den Wi-
ckeldorn Ubergeben, welcher an einem Drehstern angeordnet ist. Das Aufbringen
des Klebemittels erfolgt mit einem radférmigen Leimwerk, wobei das Auftragen in
paralleler Richtung bezuglich der Forderrichtung des jeweiligen Zuschnitts erfolgt.
Nach dem Bilden der Hiilse erfolgt die Ubergabe an eine Hohlform eines weiteren
Drehsterns, in welchem die Pragung des Au3enmantels erfolgt. In einer nachsten
Station wird Leim aufgetragen, um in einer nachsten Arbeitsstation den Innenbe-
cher in die so vorbereitete und bereits umgeformte Hulse einzusetzen. In einer
nachfolgenden Fixier- und Kuhlstation erfolgt die endgultige Verbindung zwischen
dem Innenbecher und der gewellt ausgebildeten AuRenhulle. In der letzten Station
erfolgt die Entnahme des fertigen Behalters.

Die US 6,663,926 B1 beschreibt einen hitzeisolierenden Behalter, der einen be-
cherférmigen Innenbehalter sowie eine diesen umgebende konische Aul3enhdlle
umfasst. Dabei erfolgt die ZufuUhrung der Zuschnitte Uber eine eigene Zufuhrvor-
richtung, welche aus parallel nebeneinander angeordneten Forderbandern mit Mit-
nehmerelementen gebildet ist. In dieser Vorbereitungsstation erfolgt auch der
Klebstoffauftrag mittels einer Klebstoff-Auftragswalze auf ein Ende des Zuschnitts.
Auch hier erfolgt wiederum das Auftragen des Klebstoffs in paralleler Richtung be-
zuglich der Forderrichtung des jeweiligen Zuschnitts. Dieser vorbereitete Zuschnitt
wird an ein Sternrad mit einer in vertikaler Richtung ausgerichteten Drehachse
ubergeben. Am Sternrad sind kegelstumpfformige Dorne angeordnet, an welchen

die Formgebung des Zuschnitts hin zur Hulle erfolgt. Die Formgebung der Hille
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erfolgt durch zangenférmige Greifarme, welche den flachen Zuschnitt um den ke-

gelstumpfférmigen Dorn wickeln und so die Hulle oder eine Manschette bilden.

Einwegbecher sind aus der heutigen Zeit nicht mehr wegzudenken, zumeist um
flissige, pastdse oder aber auch pulverférmige Stoffe von einer Produktionsstatte
oder Abgabestelle zum Verbraucher zu beférdern und letzterem den Konsum des
Becherinhalts zu ermdglichen. Als Produktionsstatten kommen beispielsweise
Hersteller von Joghurt, Fertiggerichten sowie Getranken in Betracht. Als Abgabe-
stellen sind zum Beispiel Gaststatten, Imbissstande oder Kaffeehauser denkbar,

die den Becherinhalt in aller Regel unverschlossen oder unversiegelt weitergeben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die aus dem Stand der Technik be-
kannten Anlagen oder Maschinen im Hinblick auf deren Durchsatz zu verbessern
und damit die Anzahl an gefugten Bechern je Zeiteinheit zu erhéhen. Weiters soll

auch die Standzeit der Anlagen oder Maschinen verbessert werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemal} den Anspru-

chen gelost.

Die Maschine zur Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial, namlich aus ei-
ner AulR3enhulle und einem Innenbecher, umfasst:

- mehrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem ersten drehbar gela-
gerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet sind,

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

- zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen angeordnete erste
Arbeitsstation zur Ausfuhrung zumindest eines der Schritte: Bereitstellen einer Ab-
wicklung zur Bildung der AuRenhulle, Aufwickeln der Abwicklung auf oder in eine
erste Haltevorrichtung, Verpressen und/oder Verkleben von Enden der auf oder in
eine erste Haltevorrichtung gewickelten Abwicklung unter Bildung eines Nahtbe-
reichs,

- eine Ubergabestation zur Ubergabe einer fertigen AuRenhiille von einer
ersten Haltevorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen angeordnete
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zweite Arbeitsstation zur Ausfuhrung zumindest eines der Schritte: Nachsetzen
der AuRenhdulle in oder des Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung, Einset-
zen und/oder Eindriicken eines fertigen Innenbechers in die fertige Aul3enhdlle o-
der Aufdricken einer fertigen AuRenhulle auf den fertigen Innenbecher, Kontrolle
der fertigen Becher, Aussortieren von mangelhaften Bechern, Entfernen des ferti-
gen Bechers aus der zweiten Haltevorrichtung.

Die Aufgabe der Erfindung kann aber auch mit einem Verfahren zur Herstellung
eines Bechers aus Verbundmaterial, namlich aus einer AuRenhille und einem In-
nenbecher mittels folgender Schritte gelost werden:

- Ausfuhren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen einer Abwicklung der
AulBenhlle, Aufwickeln der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung,
Verpressen und/oder Verkleben von Enden der auf oder in eine erste Haltevorrich-
tung gewickelten Abwicklung unter Bildung eines Nahtbereichs, in zumindest einer
im Bereich einer ersten Haltevorrichtung angeordneten ersten Arbeitsstation, wo-
bei die ersten Haltevorrichtung auf einem ersten drehbar gelagerten stern- oder
radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet ist,

- Ubergeben einer fertigen AuRenhllle von einer ersten Haltevorrichtung an
eine zweite Haltevorrichtung im Bereich einer Ubergabestation, wobei die zweite
Haltevorrichtung auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Hal-
tevorrichtungstrager angeordnet ist,

- Ausfuhren zumindest eines der Schritte: Nachsetzen der Auf3enhille in o-
der des Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung, Einsetzen und/oder Ein-
drucken eines fertigen Innenbechers in die fertige AuRenhulle oder Aufdricken ei-
ner fertigen Aufdenhulle auf den fertigen Innenbecher, Kontrolle der fertigen Be-
cher, Aussortieren von mangelhaften Bechern, Entfernen des fertigen Bechers aus
der zweiten Haltevorrichtung in zumindest einer im Bereich der zweiten Haltevor-

richtung angeordneten zweiten Arbeitsstation.

Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass bei dieser Maschine sowie dem Ver-
fahren vorteilhaft mehrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem ersten
drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet

sind, mit mehreren zweiten Haltevorrichtungen, welche auf einem zweiten drehbar
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gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet sind, zusam-
menwirken. Auf den ersten Haltevorrichtungen wird eine Aufdenhulle soweit vorbe-
reitet, dass sie an einer Ubergabestation an die zweiten Haltevorrichtungen lber-
geben werden kann und dort mit dem Innenbecher zusammengeflhrt bzw. gefugt
wird. Vorteilhaft ist, dass die Maschine aufgrund der Verwendung von rad- oder
sternartigen Haltevorrichtungstragern relativ kompakt ist. Auch sind rad- oder
sternartige Strukturen relativ einfach herstellbar und wenig fehleranfallig. Somit
wird eine robuste, kompakte und wenig fehleranfallige Maschine geschaffen, die

noch dazu sehr kurze Taktzeiten ermaoglicht.

,Fertig“ bedeutet im Rahmen der Erfindung nicht zwangslaufig ,vollstandig fertig®,
sondern bezeichnet die Erreichung mindestens des Zustands der Aul3enhdlle /
des Innenbechers / des Bechers, der fur die Durchfuhrung des gerade anstehen-
den Arbeitsschrittes unbedingt nétig ist. Beispielsweise kann die Aulzenhtille vor
dem Verkleben noch unbedruckt sein und (irgendwann) spater bedruckt werden.
.Fertig” fur das Verkleben bedeutet beispielsweise, dass die Auldenhille gewickelt

ist und die Klebelaschen mit Klebstoff bestrichen sind.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den Unteranspruchen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Fi-

guren der Zeichnung.

Eine vorteilhafte Variante der erfindungsgemafen Maschine umfasst folgende Be-
standteile:

- mehrere dritte Haltevorrichtungen, welche auf einem dritten drehbar gela-
gerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der dritten Haltevorrichtungen angeordnete dritte
Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Vereinzeln der ferti-
gen Innenbecher von einem Stapel, Auftragen von Klebstoff auf die Aul3enseite
des Innenbechers und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe eines fertigen Innenbechers von einer

dritten Haltevorrichtung an eine zweite Haltevorrichtung.
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Auf diese Weise kdnnen Innenbecher, die noch nicht soweit vorbereit an die erfin-
dungsgemalle Maschine angeliefert werden, um unmittelbar mit der Auf3enhdlle
verbunden zu werden, noch innerhalb der erfindungsgemalen Maschine vorberei-
tet werden. Beispielsweise kann auf den Innenbecher ein Klebstoff aufgetragen
werden, sodass er sich gut mit der Au3enhulle verbindet In einer besonders vor-
teilhaften Variante der Erfindung besteht die Ubergabestation aus einer Druckluft-
dUse in einer dritten Haltevorrichtung, mit deren Hilfe der Innenbecher von einer
dritten an eine zweite Haltevorrichtung Ubergeben werden kann. Prinzipiell kbnnen
auch andere Ubergabestationen aus einer Druckluftdiise bestehen, beispielsweise
die Ubergabestation zwischen der ersten und zweiten Haltevorrichtung. Dies funk-
tioniert dann besonders gut, wenn die Auf3enhllle ebenfalls in Form eines (Au-

Ren)Bechers gestaltet ist.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Maschine eine
Vereinzelungsstation zur Durchfihrung des Vereinzelungsschritts von Innenbe-
chern aufweist, wobei die Vereinzelungsstation mehrere Vereinzelungselemente
umfasst, welche Vereinzelungselemente bezlglich einer von einem Rohr definier-
ten Forderachse Uber den Umfang verteilt angeordnet sind. Damit wird die Mog-
lichkeit geschaffen, unmittelbar nach dem Schritt des Vereinzelns ohne weitere Ar-
beitsschritte den vereinzelten Innenbecher direkt in die dafur vorgesehene zweite
Haltevorrichtung einbringen bzw. einsetzen zu konnen. In der jeweils dafur vorge-
sehenen zweiten Haltevorrichtung ist zuvor eine fertige Auf3enhille eingesetzt und

gegebenenfalls positioniert worden.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Vereinzelungsstation zur Durchfuhrung
des Vereinzelungsschritts von Innenbechern mehrere Vereinzelungselemente um-
fasst, welche Vereinzelungselemente bezlglich einer von einem Rohr definierten
Forderachse Uber den Umfang verteilt angeordnet sind. Damit kann eine ausrei-

chend genaue Vereinzelung durchgefuhrt werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass jedes der Verein-
zelungselemente in radialer Richtung bezuglich der Férderachse verstellbar ange-

ordnet ist. Dadurch kann einfach die Maschine auf unterschiedliche Becherquer-
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schnitte umgerustet werden. Die radiale Verstellung kann automatisch und unab-
hangig voneinander erfolgen. Es ware aber auch eine gemeinsame, zentrale Ver-

stellung der Vereinzelungselemente zur gleichen Zeit moglich.

Eine weitere mdgliche Ausflihrungsform hat die Merkmale, dass die Vereinze-
lungselemente walzenformig ausgebildet sind und an deren auReren Umfangsbe-
reich eine helixformig verlaufende Vereinzelungsnut angeordnet oder ausgebildet
ist. Damit wird dir Moglichkeit geschaffen, einen sicheren Eingriff der Randstreifen
oder Siegelrander der Innenbecher in die Vereinzelungselemente zu gewahrleis-

ten.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass zumindest drei Stuck Vereinzelungsele-
mente vorgesehen sind. Durch das Vorsehen von drei Stick an Vereinzelungsele-
menten kdnnen Becher mit einem runden Querschnitt sicher vereinzelt werden.
Damit kann eine ausreichende Selbstzentrierung der abzustapelnden Innenbecher

zwischen den Vereinzelungselementen erzielt werden.

Eine andere Ausflhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass vier Stuck Verein-
zelungselemente vorgesehen sind. Durch das Vorsehen von vier Stick an Verein-
zelungselementen kdnnen auch Innenbecher mit einem mehreckigen, insbeson-

dere einem viereckigen Querschnitt, sicher vereinzelt werden.

Gunstig ist es, wenn die Maschine eine Vorbereitungsstation zur Ausfuhrung zu-
mindest eines der folgenden Schritte vor dem Bereitstellen der Abwicklung einer
AuRenhulle aufweist:

- Vereinzeln einer Abwicklung zur Bildung einer Auf3enhlle von einem Sta-
pel,

- Vorbiegen des Nahtbereichs (insbesondere des spater innen liegenden
Nahtbereichs),

- Erhitzen eines Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung,

- Auftragen von Klebstoff im Nahtbereich.

Insbesondere wenn die Aul3enhullen nicht soweit vorbereitet angeliefert werden,

dass sie unmittelbar um eine erste Haltevorrichtung gewickelt werden kdnnen,
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konnen im Bereich der erfindungsgemafien Maschine noch die dazu nétigen Vor-
bereitungen getroffen werden. Die aufgefuhrten Schritte sind dabei als demonstra-
tive Beispiele zu sehen. Selbstverstandlich sind auch andere oder zusatzliche

Schritte madglich.

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, wenn die
zumindest eine erste Duse zur Abgabe von Heillleim ausgebildet ist. Damit kann
im Nahtbereich eine rasche Abbindezeit erzielt werden, um so die Weiterverarbei-

tung der AulRenhlle noch rascher in der Maschine durchfihren zu kénnen

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die zumindest eine zweite Duse zur Abgabe
von Weildleim ausgebildet ist. Durch die Kombination von zueinander unterschied-
lichen Klebstoffen kann so die Grundfestigkeit des Nahtbereichs erhéht werden.
Weiters kann damit aber auch durch den Weillleim eine hohere Temperaturbe-

standigkeit des Nahtbereichs erreicht werden.

Eine weitere mogliche und gegebenenfalls alternative Ausfuhrungsform hat die
Merkmale, dass nachfolgend an die Klebstoff-Auftragsstation zumindest ein erster
Sensor und zumindest ein zweiter Sensor angeordnet sind, welche Sensoren zur
Kontrolle der von den DUsen aufgetragenen Kleberraupe ausgebildet sind. Damit
kann schon vor der Ubergabe der fir den nachfolgenden Wickelvorgang vorberei-
teten Zuschnitte bzw. Abwicklungen eine Sicherheitskontrolle erfolgen. Sollte eine
der Kleberraupen unvollstandig oder gar nicht vorhanden sein, kann der Zuschnitt
aus dem Verarbeitungszyklus ausgeschieden werden, bevor dieser spater zu ei-

ner Maschinenstérung fuhren kann.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass der zumindest eine zweite Sensor als
Feuchtigkeitssensor ausgebildet ist, welcher zur Ermittlung der im Weillleim ent-
haltenen Feuchtigkeit dient. Der Weil3leim enthalt bevorzugt Wasser als Zusatz,
welches je nach Viskositat des Weillleims einen héheren oder niedrigeren Anteil
darstellt, wodurch auch der Feuchtigkeitsgehalt unterschiedlich sein kann. Der
Sensor kann durch die Ermittlung der im Weilleim enthaltenen Feuchtigkeit fest-
stellen, ob der Weilleim vorhanden ist oder nicht. Bei Ermittlung der gesamten in

einer Kleberraupe enthaltenen Menge an Feuchtigkeit, kann auch noch gepruft
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werden, ob die Kleberraupe durchgangig vorhanden ist und auch noch die aufge-

tragene Menge des Weildleims den Vorgaben entspricht.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

einen Komi-Becher aus Verbundmaterial nach dem Stand der Technik,

im Axialschnitt;

eine Variante einer Maschine mit sternférmig angeordneten Haltevor-

richtungen, in Ansicht;

eine mogliche Ausbildung einer Vorbereitungsstation der Maschine fur
die Bereitstellung von Zuschnitten bzw. Abwicklungen zur Bildung der

Aullenhille, in Draufsicht;
die Vorbereitungsstation nach Fig. 3, in Seitenansicht;

eine mdgliche Ausbildung einer Vereinzelungsvorrichtung der Maschine

fur die Vereinzelung von Innenbechern von einem Stapel, in Ansicht;

eine erste Anordnungsmaoglichkeit von mehreren Vereinzelungselemen-

ten der Vereinzelungsvorrichtung, in Draufsicht;

eine weitere mogliche Ausbildung der Vereinzelungsvorrichtung mit

mehreren Vereinzelungselementen, in Draufsicht;

eine andere Ausbildung einer Ubergabestation von fertigen AufRenhl-

len an den nachfolgenden Haltevorrichtungstrager, in Seitenansicht;

eine mogliche Ausbildung einer Ubergabevorrichtung der Ubergabesta-

tion nach Fig. 8, in Ansicht.
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Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden konnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere” wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausflhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-

hensweise darstellen muss.

Die Fig. 1 zeigt einen an sich bekannten Becher 100 aus Verbundmaterial, nam-
lich aus einer AuRenhlle 101, in der ein Innenbecher 102 angeordnet ist. Dabei
kann auch von einem Kombi-Verpackungsbehalter oder von einem Kombi-Verpa-
ckungsbecher gesprochen werden, da bevorzugt der Innenbecher 102 und die aus
einem Zuschnitt bzw. einer Abwicklung gebildete Auf3enhtille 101 aus zueinander
unterschiedlichen Werkstoffen gebildet sind. Die Aul3enhulle 101 kann in bekann-
ter Weise aus dem Zuschnitt zu einer umlaufenden Manschette geformt werden.
In einem Uberlappungsbereich werden einander zugewendete Enden der Aufen-
hiille 101 mittels einer Uberlappungsnaht, welche durch zumindest einen Klebstoff
gebildet ist, miteinander verbunden. Dieser Verbindungsabschnitt kann auch als
Nahtbereich, welcher bevorzugt streifenformig ausgebildet ist, bezeichnet werden.

Derartige Becher 100 weisen weiters einen offenen sowie einen geschlossenen
Endbereich auf, wobei ublicher Weise eine Querschnittsabmessung im offenen
Endbereich groRer ist als jenen im geschlossenen Endbereich. Der offen ausgebil-
dete Endbereich weist auch zumeist einen flanschformigen Randstreifen 103 auf,
welcher mit einer Verschlussvorrichtung verbunden, insbesondere versiegelt wer-

den kann. Der bevorzugt umlaufende Randstreifen 103 kann auch als Siegelrand
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oder Siegelflansch bezeichnet werden. Auch kdnnen beliebigste Querschnittsfor-
men Anwendung finden, welche zueinander auch noch unterschiedlich ausgebil-
det sein kdnnen. Die Querschnittsform kann rund, unrund, oval oder eckig, insbe-
sondere mehreckig, gewahlt sein. Weiters definiert jeder Innenbecher 102 als

auch die AuRenhulle 101 eine Langsachse 104.

Prinzipiell gibt es mehrere Verfahren, diesen Becher 100 herzustellen. Eine Mog-
lichkeit ist, die Auf3enhille 101 um den fertigen Innenbecher 102 zu wickeln und

die einander zugewendeten Enden bzw. Endabschnitte miteinander zu verbinden.
Dabei wird der Innenbecher 102 zumeist von einem Dorn aufgenommen, welcher

die Halterung und Abstutzung wahrend des Wickelvorgangs ubernimmt.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, den Innenbecher 102 und die Aul3enhdlle
101 unabhangig voneinander herzustellen und dann miteinander zu einer Einheit
zu fugen, insbesondere ineinander zu schieben. Der Innenbecher 102 kann dazu
im Bodenbereich einen Wulst aufweisen, der das Herunterrutschen der Aul3en-

halle 101 vom zumeist konisch bzw. kegelférmig verjingenden Innenbecher 102

verhindert, wenn diese nicht oder nur leicht mit dem Innenbecher 102 verklebt ist.

Eine andere Mdglichkeit besteht noch darin, dass zuerst die AuRenhulle 101 aus
dem Zuschnitt bzw. der Abwicklung hergestellt wird und diese noch vor dem Ferti-
gungsvorgang des Innenbechers 102 in den fur diesen Formgebungsvorgang vor-
gesehenen Formhohlraum des Formwerkzeuges eingelegt wird. Die Herstellung
des Innenbechers 102 erfolgt aus Kostengrinden bevorzugt in einem Tiefziehvor-

gang ausgehend von einer folienartigen Lage aus einem tiefziehfahigen Werkstoff.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf jene Herstellungsvariante, bei der eine
fertige Aul3enhulle 101 und ein fertiger Innenbecher 102 ineinander geschoben

werden.

Der Innenbecher 102 und die AuRenhulle 101 werden Ublicherweise aus verschie-
denen Materialen hergestellt. Beispielsweise besteht der Innenbecher 102 haufig
aus Kunststoff oder einem anderen tiefziehfahigen Werkstoff und die Auf3enhdulle

101 aus Papier, Karton oder auch aus einer Kunststofffolie. Diese kdnnen so noch
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vor dem Zusammenbau bzw. dem Bilden der Auf3enhulle aus der Abwicklung oder
dem Zuschnitt noch bedruckt werden. Denkbar ist beispielsweise auch, dass der
Innenbecher 102 aus foliertem Karton hergestellt ist. Weiterhin kann die Aul3en-
halle 101 ebenfalls aus Kunststoff, insbesondere aus geschaumtem Kunststoff be-
stehen. Daruber hinaus kann die Auf3enhulle 101 nicht nur in Form einer Man-
schette ausgestaltet sein, sondern auch die Form eines Bechers haben. In diesem
Fall werden zwei Becher, namlich der Innenbecher 102 und ein die Auf3enhdlle
101 bildender AulRenbecher, ineinander geschoben. Schliellich ist auch vorstell-
bar, dass der Becher 100 aus drei ineinander angeordneten Materialien besteht,
etwa einem Innenbecher 102 aus (glattem) Kunststoff, einem Zwischenbecher aus

geschaumten Kunststoff und einer Auf3enhille 101 aus Papier oder Karton.

Die verschiedenen Materialien eines Bechers erflllen tUblicherweise auch unter-
schiedliche Funktionen. Beispielsweise sollte der Innenbecher 102 ein Auslaufen
einer darin enthaltenen Flussigkeit verhindern, wahrend die Aul3enhtlle 101 gut
bedruckbar sein sollte und gegebenenfalls auch eine thermische Abschirmung ge-
genuber dem Becherinhalt erfullen sollte. Schliefdlich spielt auch der Umwelt-
schutzgedanke beim Einsatz eines Bechers aus Verbundmaterial eine malfgebli-

che Rolle.

Die Massen an Einwegbechern, die tagtaglich bendtigt werden, bedingen hoch au-
tomatisierte Fertigungsverfahren beziehungsweise Maschinen zur Herstellung der-
selben. Zwar erflllen die derzeit bekannten Verfahren beziehungsweise Maschi-
nen den bestehenden Bedarf, jedoch ist Raum flr Verbesserungen gegeben, ins-
besondere um auch den zukunftigen - aller Voraussicht nach gestiegenen — Be-
darf an Einwegbechern bewaltigen zu konnen oder aber auch die Zahl der parallel

arbeitenden Maschinen zu verringern.

Die Fig. 2 zeigt eine mogliche Ausbildung einer Maschine 1 in stark vereinfachter
Darstellung. Die Maschine 1 umfasst erste Haltevorrichtungen 2, hier in Form von
Dornen, welche auf einem ersten stern- beziehungsweise radférmigen Haltevor-
richtungstrager 3 angebracht sind. Die Maschine 1 umfasst weiterhin zweite Halte-
vorrichtungen 4, hier in Form von Hulsen oder Ringen, welche auf einem zweiten

stern- beziehungsweise radformigen Haltevorrichtungstrager 5 angebracht sind.
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Die von den Hulsen oder Ringen definierten Langsachsen weisen eine radiale
Ausrichtung bezulglich der Drehachse des zweiten Haltevorrichtungstragers 5 auf.
Damit weisen Langsachsen der Hulsen oder Ringe eine Ausrichtung in senkrech-

ter Richtung auf die Drehachse auf.

Im Folgenden wird ein Teil des Herstellungsprozesses eines Bechers 100 erlau-
tert. Zuvor wird jedoch darauf hingewiesen, dass die hierzu erforderlichen Arbeits-
schritte blofd symbolhaft dargestellt sind, da eine Darstellung der jeweils zugeord-
neten Arbeitsstationen der Maschine 1 in allen Einzelheiten der Ubersichtlichkeit
schaden wurde. Im Folgenden wird nur auf Arbeitsschritte Bezug genommen,
selbstverstandlich sind bei den folgenden Erlauterungen aber auch die jeweils zu-

geordneten, gegenstandlichen Arbeitsstationen gemeint.

Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass sich zwischen den Arbeitsschritten der

erste beziehungsweise der zweite Haltevorrichtungstrager 3 und 5 um eine Posi-
tion weiterdreht. Die Drehbewegung ist also diskontinuierlich. Die Drehbewegung
stoppt vorteilhaft jeweils bloR flr eine gewisse Zeitdauer, welche dem Zeitbedarf
fur den langst andauernden Arbeitsschritt entspricht. Besonders vorteilhaft ist es

daher auch, lang andauernde Schritte in mehrere Einzelschritte aufzuteilen:

In einem ersten Arbeitsschritt A1 beziehungsweise bei einer entsprechenden Ar-
beitsstation wird eine Abwicklung bzw. ein Zuschnitt zur Bildung einer Aul3enhulle
101, welche im Nahbereich mit Klebstoff benetzt ist, angeliefert und ausgerichtet
(siehe hierzu auch Fig.3 und 4). Dieser Schritt dient zum Bereitstellen A1 der Zu-
schnitte oder Abwicklungen zur Bildung der Auf3enhtllen 101 und kann in einer
Bereitstellungsstation A1 erfolgen. Bei diesem Schritt sind die Zuschnitte oder Ab-
wicklungen meist ebenflachig und horizontal liegend ausgerichtet.

Die Fixierung der Abwicklung auf dem die erste Haltevorrichtung 2 bildenden Dorn
kann mit Hilfe einer Klemmleiste oder aber auch mittels einem am Dorn ausgebil-
deten oder aufgebauten Unterdruck gehalten werden. Dazu weist jeder der Dorne
an seiner in Drehrichtung vorlaufenden Seite zumindest eine, bevorzugt mehrere

Offnungen 22, insbesondere Bohrungen, auf, welche als Saugeingange ausgebil-
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det sind. Die Offnungen stehen mit einem nicht naher dargestellten Unterdrucker-
zeuger in Leitungsverbindung. Die im Dorn angeordneten Offnungen 22 sind dabei
an den ersten Haltevorrichtungen 2 jeweils an dem in Drehrichtung des ersten
Haltevorrichtungstragers 3 gesehenen, vorderen Umfangsbereich angeordnet. In
diesem Abschnitt erfolgt auch die erste Anlage der Abwicklung an der Haltevor-
richtung 2.

In einem zweiten Arbeitsschritt A2 in einer Wickelstation A2 wird die bereitgestellte
Abwicklung um den Dorn gewickelt. Hierflr kdnnen beispielsweise zangenférmig
bewegte Hebel zum Einsatz kommen, welche die Abwicklung gegen den Dorn
drucken. In einer besonders vorteilhaften Variante wird die Abwicklung wahrend
der Drehbewegung des ersten Haltevorrichtungstragers 3 mit Hilfe von seitlich ne-
ben den Dornen angeordneten, feststehenden Bursten U-férmig an den Dorn an-
gelegt und anschlielend mit ebenfalls nicht naher dargestellten Schwenkhebeln
oder zangenformig bewegten Hebeln vollstandig um den Dorn gewickelt. An die-
sem Beispiel wird deutlich, dass die Herstellungsschritte nicht notwendigerweise
blok im Stillstand eines Haltevorrichtungstragers 3 und/oder 5, sondern auch wah-

rend deren Bewegung erfolgen kdnnen.

In einer Pressstation A3 wird in einem dritten Arbeitsschritt A3 die Naht, insbeson-
dere die Uberlappungsnaht, des gewickelten Zuschnitts zur Bildung der fertigen
Aulenhulle 101 verpresst. Dazu ist ein beweglicher Stempel, insbesondere ein
beheizter Stempel, vorgesehen, der die beiden Enden der Abwicklung der Aul3en-
halle 101 gegeneinander und an die erste Haltevorrichtung 2, insbesondere den
Dorn, druckt. Die folgenden zwei Stationen sind leer und dienen der Aushartung
des Klebers. Denkbar ist auch, dass an diesen Positionen optionale Arbeitsstatio-

nen nachgerustet werden kénnen.

Der Stempel kann, wenn er Teil einer Arbeitsstation ist, gelost werden, sobald der
Klebstoff gentigend Klebekraft aufbringt, um ein Auseinanderfallen der Auf3enhulle
101 zu verhindern. Der Stempel kann aber auch Teil einer ersten Haltevorrichtung
2 sein. In diesem Fall kann er mit einem Klemmhebel 14 verbunden sein, welcher

verstellbar, insbesondere schwenkbar am ersten Haltevorrichtungstrager 3 geflihrt
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bzw. gelagert ist. Da der Klemmhebel 14 bzw. der Stempel ja mit den Haltevorrich-
tungen 2 mit bewegt wird, bleibt dieser bis zum Ausharten des Klebers geschlos-
sen und druckt somit die beiden zu verbindenden und einander Uberlappenden
Enden der Abwicklung zur Bildung der aufgerichteten Aul3enhille 101 aneinander
und diese an die erste Haltevorrichtung 2 bzw. deren Dorn. Diese Variante ist in-
sofern von Vorteil, als die Taktzeiten wegen der Aushartung des Klebers nicht un-

notig verlangert werden.

In einer ersten Ubergabestation A4 erfolgt in einem vierten Arbeitsschritt A4 die
Ubergabe der fertige AuRenhiille 101 an eine zweite Haltevorrichtung 4. Die
zweite Haltevorrichtung 4 kann durch einen Ring oder eine Hulse gebildet sein.
Der vierte Arbeitsschritt A4 ist zugleich der erste Arbeitsschritt B1 im Bereich des
zweiten Haltevorrichtungstragers 5. Die Ubergabe kann beispielsweise durch ei-
nen verschiebbaren Ring bzw. einen hllsenférmigen Schieber (bildet in diesem
Beispiel eine Ubergabestation 6) erfolgen, welcher die fertige AuBenhiille 101 vom
Dorn zumindest 16st oder sogar davon abstreift und gegebenenfalls gleichzeitig in
die zweite Haltevorrichtung 4, insbesondere den Ring einschiebt. Dabei kann die
Ubergabe bzw. die Ubernahme der fertigen AuRenhiille 101 oder der Manschette
auch durch einen gerichteten Mediumstrom, insbesondere einen Luftstrom erfol-

gen.

Gegebenenfalls kann die Auf3enhille 101 auch mit Hilfe eines Vakuums in die
zweite Haltevorrichtung 4, insbesondere den diese bildenden Ring oder eine
Hulse gezogen werden. Denkbar ist aber auch, dass die Auf3enhdlle 101 mit Hilfe
einer Zange vom Dorn genommen wird. Eine mdgliche Ubergabe mit den dazu be-
notigten Vorrichtungen bzw. Einheiten wird nachfolgend noch beispielhaft be-

schrieben.

Nach erfolgtem Ubergabeschritt A4 — B1 an der Ubergabestation A4 bzw. 6 kann
im nachsten Arbeitsschritt B2 die Aul3enhille 101 in einer Nachsetzstation B2
nachgesetzt werden, das heil’t korrekt in die Aufnahme der zweiten Haltevorrich-
tung 4, insbesondere den Ring oder die Hlilse, eingeschoben werden, da deren
korrekter Sitz an der Ubergabestation 6 nicht immer ausreichend genau gewahr-

leistet werden kann. Vorteilhaft verhindern Fihrungsstangen 7 ein Herausfallen
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der AuRRenhille 101, sollte diese nicht korrekt der zweiten Haltevorrichtung 4 sit-
zen und so kein sicheren Halt durch das Vakuum mdglich sein. In einem nachsten
Arbeitsschritt B3 wird in einer Einsetzstation B3 der vorgefertigte Innenbecher 102

in die AuBenhille 101 eingesetzt.

In einer vorteilhaften Variante wird der Innenbecher 102 dazu mit Hilfe von Druck-
luft aus einem Rohr gedruckt und kann so in die vorpositioniert gehaltene Aulen-
halle 101 verbracht werden. Die Vereinzelung der Innenbecher 102 von einem

Stapel derselben, wird nachfolgend auch noch naher beschrieben werden.

Die Ubergabe bzw. Ubernahme der vereinzelten Innenbecher 102 kann mittels
nicht naher dargestellter Transfermittel erfolgen. So kann das Transfermittel bei-
spielsweise stangenférmig ausgebildet sein, wobei an dessen dem Boden des In-
nenbechers 102 zuwendbaren Ende eine Unterdruckhalterung angeordnet ist.
Dies kann z.B. ein Saugnapf mit einem Saugeingang einer Unterdruckeinheit sein.
So kann das Transfermittel von einer den Becherboden erfassenden und dabei
durch den Ring der zweiten Haltevorrichtung 4 hindurch ragenden Stellung in die
innerhalb des zweiten Haltevorrichtungstrager 5 angeordnete Stellung verstellt

werden.

In einer nachfolgend angeordneten Eindrickstation B4 kann in einem nachsten Ar-
beitsschritt B4 der Innenbecher 102 nachgesetzt beziehungsweise einrastend in
die AuRenhulle 101 eingedruckt werden. Dies kann dann der Fall sein, wenn im
Zuge des Einsetzvorganges noch keine vollstandige Verrastung zwischen dem
Woulst des Innenbechers 102 und der dem Boden zugewendeten Unterkante der
AuRenhdulle 101 erfolgt ist. Durch Druckbeaufschlagung oder mit Hilfe eines nicht
dargestellten Stempels kann erreicht werden, dass der Boden des Innenbechers
102 in Axialrichtung verwolbt wird und so das Einrasten des am Innenbecher 102
angebrachten Wulstes erleichtert wird. Das Verwdlben des Bodens dient dazu,
dass so die AulRenabmessung des Innenbechers 102 in seinem Bodenbereich so-
weit verringert wird, und damit der lichte Durchtrittsquerschnitt an der Auf3enhdille

101 nicht Uberdehnt werden muss.
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Optional oder zusatzlich kann der Innenbecher 102 bereits mit Klebstoff benetzt
angeliefert werden. Gegebenenfalls kann der Wulst im Bodenbereich des Innen-
bechers 102 entfallen, wenn der Klebstoff dafiir Sorge tragt, dass die AuRenhille
101 zuverlassig am Innenbecher 102 haftet. Letzteres ist aber insofern nachteilig,
als dies die Mulltrennung nach dem Gebrauch des Bechers 100 erschwert. Optio-
nal kann auch das Nachsetzen entfallen. So konnen die Arbeitsschritte B3 und B4
bzw. die dazu vorgesehenen Arbeitsstationen also auch zusammengefasst wer-
den, beispielsweise wenn der Innenbecher 102 mit hoher Geschwindigkeit in die

Aulenhulle 101 eingesetzt wird.

In einer Kontrollstation B5 wird in einem weiteren Arbeitsschritt BS Uberprift, ob
der Becher 100 ordnungsgemaf hergestellt wurde (hier mit einer Kamera symboli-
siert). Trifft dies nicht zu, wird in einer Aussortierstation B6 der Becher 100 in ei-
nen Abfallbehalter befordert, beispielsweise Uber ein Rohrsystem im Arbeitsschritt
B6.

Wenn der Becher 100 in Ordnung ist, wird dieser einer Entnahmestation B7 in ei-
nem letzten Schritt B7 von der zweiten Haltevorrichtung 4, insbesondere deren
Ring oder Hulse, genommen. Dies kann beispielsweise mit Hilfe eines Druckluft-
stolRes erfolgen, der den Becher 100 beispielsweise in ein angeschlossenes For-
derrohr blast. Eine der Arbeitsstationen, hier im vorliegenden Fall die Arbeitssta-
tion B8, ist mit keinem eigenen Arbeitsschritt belegt und somit frei. Es ware aber
auch mdglich, diese freie Station an anderer Stelle vorzusehen bzw. bei einem
notwendigen zusatzlichen Arbeitsschritt diese mit der daflir vorgesehenen Arbeits-
station zu belegen. Diese Reihenfolge ist nur beispielhaft gewahlt und kann je
nach Bedarf frei daran angepasst werden.

Wie erwahnt, kann der Innenbecher 102 bereits mit Klebstoff benetzt angeliefert
werden. Diese Vorbereitung kann aber auch in der Maschine 1 erfolgen. Im Fol-

genden werden die hierfur nétigen Arbeitsschritte erlautert:

In einer Vereinzelungsstation C1 werden in einem ersten Arbeitsschritt C1 die in

einem Stapel angelieferten Innenbecher 102 vereinzelt und nachfolgend auf eine
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dritte Haltevorrichtung 8 aufgesetzt. Die dritten Haltevorrichtungen 8 sind auf ei-
nem dritten Haltevorrichtungstrager 9 angeordnet. Das Vereinzeln kann dabei mit
Hilfe von Walzen mit einer spiralférmigen Nut erfolgen, in welche Nuten der Be-
cherrand eingreift. Diese Vereinzelungsstation wird, wie bereits zuvor angedeutet,

nachfolgen noch naher beschrieben.

Der dritte Haltevorrichtungstrager 9 bewegt sich im Takt der beiden anderen Hal-
tevorrichtungstrager 3 und 5 mit und bewegt so den Innenbecher 102 zur nachs-

ten Arbeitsstation vor.

In einer ersten Klebstoff-Auftragsstation C2 kann in einem zweiten Arbeitsschritt
C2 der Innenbecher 102 mit Hilfe von Dusen mit Klebstoff benetzt werden, insbe-
sondere mit einem heil3en Klebstoff, wie z.B. einem Heil}leim, einem Hotmelt. Die
nachste Arbeitsstation ist wiederum leer dargestellt. In einem letzten Arbeitsschritt
C3 wir nun in einer weiteren Ubergabestation C3 der gegebenenfalls mit Klebstoff
benetzte Innenbecher 102 von der dritten Haltevorrichtung 8 in die bereitgestellten
AulBenhtlle 101 eingesetzt, insbesondere darin hineingeschoben. Die dritten Hal-
tevorrichtungen 8 kénnen beispielsweise ebenfalls jeweils durch einen Dorn gebil-
det sein. Der Schritt C3 entspricht somit dem Schritt B3.

Die Anordnung der einzelnen Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 zueinander kann
so erfolgen, dass deren Drehachsen zueinander eine parallele Ausrichtung auf-
weisen. Werden die einzelnen Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 in einer liegen-
den Position angeordnet, sind deren Drehachsen vertikal ausgerichtet. Bevorzugt
werden jedoch aus Platzgrinden die einzelnen Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9
stehend angeordnet, sodass deren Drehachsen jeweils eine horizontale Ausrich-
tung aufweisen. In diesem Fall kdnnen die Drehachsen nicht nur parallel zueinan-
der, sondern auch einander kreuzend, jedoch horizontal ausgerichtet sein. Bei der
in der Fig. 2 gezeigten Ansicht handelt es sich um eine stehende Anordnung der
Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 mit parallel zueinander angeordneten, horizon-
talen Drehachsen.
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Nachfolgend wird eine Vorbereitungsstation 25 zur Bereitstellung von Abwicklun-
gen oder Zuschnitten zur Bildung von Aul3enhullen 101 beispielhaft beschrieben,

wobei in der Fig. 2 diese nur in strichlierten Linien angedeutet ist.

Es ware aber auch noch moglich, bei der Maschine 1 auf das Vorsehen des dritten
Haltevorrichtungstragers 9 ganzlich zu verzichten und nachfolgend an die Verein-
zelungsstation C1 mit dem Schritt des Vereinzelns C1 eines in einem Stapel ange-
lieferten den jeweiligen einzelnen Innenbecher 102 direkt an die weitere Uberga-
bestation C3 zu férdern. Bei der Ubergabestation C3 — B3 kann der Innenbecher
102 beispielsweise mit Druckluft eingeblasen werden. Es ware auch noch mdglich,
den Transport der einzelnen vereinzelten Innenbecher 102 ausgehend von der
Vereinzelungsstation C1 hin zur Ubergabestation C3 mittels Luft als Transportmit-
tel durchzufihren. Der Foérderweg kdnnte dabei z.B. innerhalb eines Rohrs erfol-

gen.

In den Fig. 3 und 4 ist eine mogliche und gegebenenfalls fur sich eigenstandige
Ausfuhrungsform einer Vorbereitungsstation 25 zur Bereitstellung einer Abwick-
lung gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bau-
teilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 verwendet werden.
Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung

in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Hier ist eine Anordnung zur Bereitstellung eines Zuschnittes gezeigt, bei welcher
die Abwicklungen bzw. Zuschnitte in einem Stapel angeliefert und von diesem Sta-
pel in der Vorbereitungsstation 25 vereinzelt werden. Die einzelnen mdglichen Ar-
beitsschritte und die dazugehdrigen Arbeitsstationen werden nachfolgend erlau-
tert.

Die einzelnen Abwicklungen zur Bildung der Auf3enhtlle 101 werden in einer Ver-
einzelungsstation D1 in einem ersten Arbeitsschritt D1 von einem Stapel verein-
zelt. Der vereinzelte Zuschnitt bzw. die vereinzelte Abwicklung wird von Vereinze-
lungsstation an eine Fordervorrichtung ubergeben. Die Fordervorrichtung ist hier
von einem zusammenwirkenden Paar von Forderbandern 10 gebildet, welche je-

den der Zuschnitte GUbernehmen und weiterfordern. Die Paare von Forderbandern
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10 sind in Forderrichtung gesehen quer zur Forderrichtung voneinander distanziert
angeordnet und spannen zwischen sich eine Forderebene 15 fur den Zuschnitt

auf. Bevorzugt ist die Férderebene 15 horizontal liegend ausgerichtet.

In einer Vorbiegestation D2 kann in einem zweiten Arbeitsschritt D2 die den Naht-
bereich bildende Klebelasche, insbesondere die spater innen liegende Lasche,
vorgebogen werden, sodass die AuBenflache die AuRenhiille 101 in deren Uber-
lappungsbereich bzw. Nahtbereich spater moglichst eben im Sinne der Rundheit

wird.

In der Vorbereitungsstation 25 ist es auch noch moglich, in einer Heizstation D3
einen dritten Arbeitsschritt D3 durchzufuhren, in dem die Abwicklung bzw. der Zu-
schnitt zumindest abschnittsweise beheizt wird. Dabei kann auch nur jener Ab-
schnitt der Abwicklung beheizt werden, welcher die zu verklebenden Laschen bil-
det. Die Station des Vorbiegens bzw. Vorbrechens — D2 — des Nahtbereiches ist
hier an jener Seite der Vorbereitungsstation 25 angeordnet, an welcher das bei
der fertigen AulRenhtlle 101 im Nahtbereich innenliegende Ende der Abwicklung

vorbeigefordert wird.

In einer weiteren, nachfolgenden Arbeitsstation, namlich einer weiteren Klebstoff-
Auftragsstation D4, erfolgt in einem vierten Arbeitsschritt D4 der Klebstoffauftrag.
Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist die Vorbiegestation D2 an dem anderen
Ende als jenes vom Klebstoffauftrag angeordnet.

Fir den Klebstoffauftrag kbnnen mehrere Dusen 13 und/oder mehrere Disen 17
vorgesehen sein. Damit wird die Mdglichkeit geschaffen, unterschiedliche Kleb-
stoffe auf den dafur vorgesehenen Langsrandbereich der Zuschnitte in dem aus-
zubildenden Nahtbereich auftragen zu konnen. Werden die Dusen 13 und/oder 17
zu einem gemeinsamen Klebstoff-Auftragskopf 23 zusammengefasst, kann eine

gemeinsame Verstellbewegung durchgefuhrt werden.
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Im hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel kann der Klebstoffauftrag im Zuge einer
gleichzeitigen Bewegung sowohl zumindest einer ersten Duse 13 und/oder zumin-
dest einer zweiten Dlse 17 als auch des Zuschnitts bzw. der Abwicklung in des-

sen Transportrichtung mittels der Férderbander 10 erfolgen.

Die zumindest eine Duse 13 und/oder 17 dient oder dienen zum Auftragen des
Klebstoffs im Nahtbereich, wobei diese parallel zur Férderebene sowie quer be-
zuglich der Forderrichtung der Abwicklung verstellbar geftihrt ist. Die Querverstel-
lung der DUse 13 und/oder 17 erfolgt dabei bevorzugt in senkrechter Richtung be-
zuglich der Forderrichtung der Abwicklung. Dies ist vereinfacht durch einen Dop-
pelpfeil dargestellt. Diese Querverstellung der Duse 13 und/oder 17 zum Auftra-
gen des Klebstoffes erfolgt gleichzeitig und koordiniert mit der Férderbewegung
der Abwicklung. Dadurch kann bei entsprechend aufeinander abgestimmten Be-
wegungsgeschwindigkeiten relativ zueinander (Vorschubgeschwindigkeit der Ab-
wicklung durch die Transportgeschwindigkeit der Forderbander 10 und der geradli-
nigen Verstellgeschwindigkeit des Klebstoff-Auftragskopfes 23 mit den zumindest
zwei DlUsen 13, 17) zwischen der Duse 13 und/oder 17 und der Abwicklung jeweils
zumindest eine bevorzugt durchlaufend ausgebildete erste Kleberraupe 16 und/o-
der auch mehrere zusatzliche weitere Kleberraupen 24 nebeneinander aufgetra-
gen werden. Bevorzugt werden die Kleberraupen 16, 24 parallel zueinander und
auch Uberwiegend parallel bezlglich des Langsrandes des Zuschnitts bzw. der

Abwicklung angeordnet oder aufgebracht.

Aufgrund der zumeist konisch vom offenen Ende hin zum verschlossenen Ende
des Bechers 100 verlaufenden Becherwand weist der Zuschnitt bei einem runden
Becherquerschnitt die Form eines Kreisbogenabschnitts auf. Bei der Forderbewe-
gung der Zuschnitte bzw. der noch ebenflachigen Abwicklungen sind die jeweili-
gen radialen Mittelachsen der Kreisbogenabschnitte stets in paralleler Richtung
bezuglich der Forderrichtung und damit parallel bezuglich der Langserstreckung
der Forderbander 10 ausgerichtet. Die beiden Langsrander des Zuschnitts bzw.
der Abwicklung weisen einen schrag zur Férderrichtung verlaufenden Langsver-
lauf auf. Die Schragstellung jeder Langsrandes beziglich der Forderrichtung oder

der Langserstreckung der Forderbander 10 entspricht dem halben Winkelwert des
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vollen Kreisringabschnitts des Zuschnitts bzw. der Abwicklung, welcher von den
beiden Langsrander eingeschlossen ist.

Bei bislang bekannten Kleberauftragsvorrichtungen wurde der Weitertransport der
Abwicklung im Bereich der Klebstoff-Auftragsstation gestoppt und mit Hilfe einer

der winkeligen Lage des Langsrandes des Zuschnitts bzw. der Abwicklung bezug-
lich der Forderrichtung ausgerichteten, entsprechenden winkeligen Bewegung be-

zuglich der Forderrichtung der Kleberauftrag mittels einer Dise durchgefihrt.

In dem hier vorliegenden Fall ist vorgesehen, der ersten Duse 13 die weitere Dlse
17 fur den Kleberauftrag zuzuordnen bzw. unmittelbar daneben anzuordnen und
so in einem einzigen, gemeinsamen Bewegungsvorgang gleichzeitig zwei derarti-
ger Kleberraupen 16, 24 im Bereich der zu verklebenden Laschen aufzubringen.
Die beiden Kleberraupen 16, 24 sind hier im Bereich jener Lasche aufgetragen,
welche im fertig gewickelten und verbundenen Zustand der Aul3enhtlle 101 aulden
liegend angeordnet ist.

Nach erfolgtem Klebstoffauftrag wird die Abwicklung mittels der zusammenwirken-
den Forderbander 10 an deren dem ersten Haltevorrichtungstrager 3 zugewende-
ten Ende an einen Zufuhrschlitten 18 Ubergeben. An diesem Zufuhrschlitten 18
sind bevorzugt seitliche Fihrungsschienen 11 sowie die in Férderrichtung die Po-
sition festlegenden Anschlagklotze 12 angeordnet. Befindet sich die Abwicklung in
der vorpositionierten Lage am Zufuhrschlitten 18, sind an diesem Mittel zur Halte-
rung derselben ausgebildet. Dabei ist der Zufuhrschlitten 18 von einer die Abwick-
lung von den Foérderbandern 10 ibernehmenden Stellung in die die Abwicklung
bereitstellende Position — A1 — hin zur ersten Haltevorrichtung 2 des ersten Halte-
vorrichtungstragers 3 verstellbar. Damit wird die Abwicklung vom Bereich der For-
derbander 10 in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtungen 2 im Bereich
des ersten Haltevorrichtungstrager 3 beférdert. Diese Ubergebene Position der Ab-
wicklung ist in der Fig. 4 gezeigt. Der Zufuhrschlitten 18 ist hier nur vereinfacht in

strichlierten Linien angedeutet.
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Bei der hier gewahlten Anordnung der Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 mit den
horizontal ausgerichteten Drehachsen werden fiir die Ubernahme der fiir den Wi-
ckelvorgang vorbereiteten Zuschnitte bzw. Abwicklungen die ersten Haltevorrich-
tungen 2 des ersten Haltevorrichtungstragers 3 durch deren Drehbewegung von

oben auf die sich in der Horizontalen angeordneten Forderebene 15 befindlichen

Zuschnitte bzw. Abwicklungen zu bewegt.

Die zuvor beschriebenen Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten
18 sind hier durch in Querrichtung bezuglich der Bewegungsrichtung des Zu-
fuhrschlittens 18 voneinander distanzierte Auflageflachen 19 gebildet, in denen
Ansaugo6ffnungen 20 minden. Diese sind mit einem nicht naher dargestellten Sau-
geingang eines Unterdruckerzeugers leitungsverbunden. Durch den aufgebauten
Unterdruck wird die von den Férderbandern 10 transportierte Abwicklung tber-
nommen und in der positionierten Lage am Zufuhrschlitten 18 gehalten. In dieser
vorpositionierten und gehaltenen Lage erfolgt die Verstellung des Zufuhrschlittens

18 in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtung 2.

Durch den Zufuhrschlitten 18 erfolgt das Bereitstellen und die Ubergabe A1 — D5
von der Vorbereitungsstation 25 hin zum ersten Haltevorrichtungstrager 3 mit sei-

nen ersten Haltevorrichtungen 2.

Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass zwischen den in Querrichtung
voneinander distanzierten Auflageflachen 19 des Zufuhrschlittens 18 in diesem
eine Aussparung 21 ausgebildet ist, durch welche beim Bereitstellen — A1 — der
Abwicklung zur Bildung der Aul3enhulle 101 zumindest die ersten Haltevorrichtun-
gen 2 wahren deren Drehbewegung hindurchbewegt werden konnen. Damit wer-
den fiir die Ubergabe der Abwicklung vom Zufuhrschlitten 18 hin auf die erste Hal-
tevorrichtung 2 die Abwicklungen solange gehalten, bis dass die Ubernahme von
der ersten Haltevorrichtung 2 erfolgt ist, wie dies bereits zuvor beschrieben wor-
den ist. Unmittelbar anschlieBend an die Ubernahme der Abwicklung vom Zufuhr-
schlitten 18 hin auf die erste Haltevorrichtung 2 erfolgt die Formgebung des Zu-

schnitts hin zur fertig gerollten bzw. gewickelten Auf3enhdlle 101.
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Wie erwahnt, kann die Abwicklung der Auf3enhtlle 101 ebenfalls bereits mit Kleb-
stoff benetzt angeliefert werden. Die Vorbereitung der Abwicklung kann aber auch

in der Maschine 1 erfolgen.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass die Drehachsen der Haltevorrichtungstrager
3, 5 und 9 nicht notwendigerweise - wie in Fig. 2 dargestellt — parallel sein mus-
sen. Die Drehachsen der Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 kdnnen auch jeden
beliebigen Winkel zueinander einnehmen, solange daflir Sorge getragen wird,
dass die Achsen der Haltevorrichtungen 2, 4 und 8 an den Ubergabestationen
fluchten oder wenigstens so angeordnet sind, dass eine reibungslose Ubergabe
der AuRRenhulle 101 und/oder des Innenbechers 102 gewahrleistet ist.

Beim vierten Arbeitsschritt D4 des Klebstoffauftrags in der weiteren Klebstoff-Auf-
tragsstation D4 kdnnen zueinander unterschiedliche Klebstoffe oder Klebemittel
eingesetzt werden. So ware es beispielsweise moglich, mittels der ersten Duse 13
einen sogenannten Heil3klebstoff, Heil3leim oder Hotmelt auf den Nahtbereich ab-
zugeben. Aus der weiteren DlUse 17 kann beispielsweise als Klebstoff ein handels-
ublicher Weillleim (Formaldehydarmer Dispersionsleim) eingesetzt werden. Bei
diesem wird Ublicher Weise zumeist als Bindemittel ein PolyVinylAcetat (PVAc)
verwendet, welches mit Wasser versetzt als Dispersion gebrauchsfertig zur Verfu-
gung gestellt wird. Durch die Verwendung unterschiedlicher Klebstoffe kann damit
die Abbindezeit und die spatere Temperaturbestandigkeit der Klebernahte je nach
Verwendungszweck und Bedarf des Bechers 100 aufeinander abgestimmt wer-

den.

So kann beispielsweise durch Verwendung des Heildleims bzw. Hotmelts eine ra-
sche Abbindung und gegenseitige Halterung der einander Uberlappenden Enden
des Zuschnitts in deren Nahtbereich erzielt werden. Der verwendete Weillleim o-
der Kaltleim weist eine bezlglich des Heil3leims dazu langere Abbindezeit auf,

weist aber gegenuber diesem eine hohere Temperaturbestandigkeit auf.

Die von den beiden Dusen 13, 17 jeweils aufgetragenen Kleberraupen 16, 23 wer-

den bevorzugt durchlaufend Uber die Langserstreckung des Nahtbereichs aufge-
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tragen. Weiters sei angemerkt, dass die Anordnung oder die Reihenfolge der bei-
den Kleberraupen 16, 23 bezuglich des Langsrandes des Zuschnitts nur beispiel-
haft gezeigt ist. So kann wahlweise jede der beiden Kleberraupen 16, 23 dem au-
Reren Langsrand des Zuschnitts ndher angeordnet sein als die andere. Die an-
dere der Kleberraupen 23, 16 ist dann weiter vom aul3eren Langsrand distanziert
angeordnet. Damit kann entweder der Heil3leim bzw. Hotmelt oder der Weil3leim
naher zum auleren Langsrand des Zuschnitts oder der Abwicklung angeordnet

sein.

Es ware auch noch moglich, z.B. drei nebeneinander angeordnete Kleberraupen
im vorgesehenen Nahtbereich aufzutragen bzw. aufzubringen. So konnte die erste
Duse 13 zum Aufbringen des Heil3klebstoffs und der aus diesem gebildeten Kle-
berraupe 16 zwischen zwei unmittelbar seitlich daneben angeordneten Duisen 17
zum Auftragen von zwei Kleberraupen 23 aus dem Weillleim angeordnet sein. Da-
mit kann eine rasche und kurzfristige Haftung des Nahtbereichs mittels des Heil3-
klebstoffs bzw. Heil3leims erzielt werden, wobei von den beiden anderen Kleber-
raupen 23 aus dem Weillleim eine dauerhafte, temperaturbestandige Verbindung

geschaffen wird.

ersten Duse 13 einen sogenannten HeilRklebstoff, Heil3leim oder Hotmelt auf den
Nahtbereich abzugeben. Aus der weiteren Duse 17 kann beispielsweise als Kleb-
stoff ein handelsublicher Weillleim (Formaldehydarmer Dispersionsleim) einge-

setzt werden

Zur Uberwachung und Kontrolle des ordnungsgemafen Auftrags zumindest einer
der beiden Kleberraupen 16 und/oder 23 durchfihren zu kdnnen, kann zumindest
einer der Kleberraupen, bevorzugt jedoch beiden derselben, jeweils ein eigener
Sensor 26, 27 zugeordnet sein. Die beiden schematisch angedeuteten Sensoren
26, 27 kdnnen mit einer nicht naher dargestellten Auswertevorrichtung und gege-
benenfalls in weiterer Folge mit der Maschinensteuerung in Kommunikationsver-

bindung, insbesondere Leitungsverbindung, stehen.
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Zur Erkennung der ersten Kleberraupe 16, welche zum Beispiel durch den Heil3-
leim bzw. Hotmelt gebildet ist, konnte der Sensor 26 als thermischer Sensor aus-
gebildet sein, welcher die vom Heillleim bzw. Hotmelt abgegebene thermische
Strahlung erfasst oder detektiert. Der Sensor 26 konnte aber auch durch eine
Warmebildkamera gebildet sein, um so nicht nur das Vorhandensein der ersten
Kleberraupe 16 feststellen zu kdnnen, sondern daruber hinaus auch noch deren
Anordnung entlang der Langserstreckung des Langsrandes des Zuschnitts bzw.

der Abwicklung ermitteln zu kénnen.

Der weitere Sensor 27 ist dazu ausgebildet, das Vorhandensein des Weilleims
festzustellen. Dazu kdnnen unterschiedliche Erkennungsverfahren eingesetzt wer-
den. Je nach gewahltem Erkennungsverfahren ist auch der daflir ausgebildete
Sensor 27 zu wahlen. Grundsatzlich kann dieser Sensor 27 als Feuchtigkeits-

sensor bezeichnet werden.

Eine erste Moglichkeit, das Vorhandensein des Weillleims zu erkennen, bestlinde
darin, diesem fluoreszierende Bestandteile, insbesondere ein fluoreszierendes
Pulver, zuzusetzen. Mit einem Beleuchtungsmittel, beispielsweise einer UV-
Lampe, kann die fluoreszierenden Bestandteile oder das fluoreszierende Mittel,
beispielsweise das Pulver, zur Abgabe einer Lichtstrahlung angeregt werden.
Diese abgegebene Lichtstrahlung kann vom weiteren Sensor 27 ermittelt werden,
wobei der weitere Sensor 27 ebenfalls einer nicht naher dargestellten Auswerte-
vorrichtung und gegebenenfalls in weiterer Folge mit der Maschinensteuerung in

Kommunikationsverbindung, insbesondere Leitungsverbindung, stehen kann.

Wie zuvor kurz erwahnt, ist der Weildleim mit Wasser dispergiert. So konnte bei-
spielsweise mit dem Sensor 27 das dem Weillleim zugesetzte Wasser, insbeson-
dere dessen Wassergehalt, ermittelt werden. Dies wirde auch einen Hinweis auf
die Menge sowie das Vorhandensein des Weillleims liefern. So kann mittels der
beiden Sensoren 26 und/oder 27 auf das ordnungsgemalie Vorhandensein der
Kleberraupen 16 und/oder 24 geschlossen werden. Sollte von einem der Senso-
ren 26 und/oder 27 ermittelt werden, dass eine der Kleberraupen 16 und/oder 24
nicht vorhanden ist, kann dies in weiterer Folge zur Stillsetzung der Maschine 1

fuhren, um so die Produktion von Ausschuss zu vermeiden.
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FiUr das ordnungsgemalle Auftragen des Weillleims ist auch dessen Viskositat
nicht unwesentlich. Weiters konnen damit aber auch Verstopfungen in den Zulei-
tungen zur weiteren Dlse 17 vermieden werden. Ware die Konsistenz des Weil}-
leims zu dunnfllssig, also die Viskositat sehr gering, kdnnte die weitere Kleber-
raupe 24 verrinnen oder sogar beim Wickelvorgang des Zuschnitts zur fertigen Au-
Renhulle von der vorgesehenen Klebelasche weggeschleudert werden. Durch die
Zugabe von Wasser kdnnen die Flieleigenschaften und damit die Viskositat des
Weillleims auf die jeweiligen Anwendungsbedingungen eingestellt werden. Da zur
Abbindung des Weildleims der Wassergehalt reduziert wird, ist dafir Sorge zu tra-
gen, dass der Weillleim vor dem Auftragen der Kleberraupe 24 stets eine vorbe-

stimmte Viskositat und damit bedingt einen ausreichenden Wassergehalt aufweist.

Zur Bevorratung des Weillleims ist hier noch vorgesehen, dass dieser in einem
Behalter 28 bevorratet gespeichert ist. Mittels eines geschlossenen, luftdichten
Systems kann der Weildleim beispielsweise mit einer nicht naher bezeichneten
Hochdruckpumpe dem Klebstoff-Auftragskopf 23 und der dort befindlichen weite-
ren Duse 17 zugeflhrt werden. Zusatzlich ist es noch mdglich, dass der Behalter
28 in seinem Inneren einen bezuglich des Umgebungsdruckes dazu hoheren
Druck aufweist bzw. verbracht ist. Durch den zusatzlichen Druckaufbau im Inneren
des Behalters 28 kann so ein Ausdampfen bzw. die Abgabe des Wassers aus

dem Weillleim verhindert werden.

In den Fig. 5 bis 7 ist eine mdgliche und gegebenenfalls fur sich eigenstandige
Ausfuhrungsform einer Vereinzelungsstation C1 zur Vereinzelung von Innenbe-
chern 102 von einem bereitgestellten Stapel derselben gezeigt, wobei wiederum
fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vo-
rangegangenen Fig. 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1

bis 4 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die Vereinzelungsstation C1 dient zur Durchfuhrung des Schrittes des Vereinzelns
C1 von Innenbechern 102, welche der Maschine 1 zumeist in einer Stapelform von

gleichartigen Innenbechern 102 zugefuhrt werden. Die Entstapelung bzw. die Ver-
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einzelung kann dabei mittels einer vereinfacht dargestellten Vereinzelungsvorrich-
tung 29 durchgefuhrt werden. Jeder der Innenbechern 102 weist Ublicherweise
den zuvor beschriebenen Randstreifen 103 auf, welcher im vorliegenden Ausflih-
rungsbeispiel zur geordneten Vereinzelung und einem Abstapeln der Innenbecher
102 im Zusammenwirken mit der Vereinzelungsvorrichtung 29 der Vereinzelungs-

station C1 dient.

Die Vereinzelungsvorrichtung 29 der Vereinzelungsstation C1 umfasst mehrere
walzenférmig ausgebildete Vereinzelungselemente 30, welche Uber den Umfang
des Innenbechers 102 gesehen verteilt an der Maschine 1 angeordnet sind. An je-
dem der Vereinzelungselemente 30 ist an dessen aulleren Umfangsbereich eine
helixformig verlaufende Vereinzelungsnut 31 angeordnet oder ausgebildet. Es
ware auch noch moglich, anstatt der nutférmigen Vertiefung zumindest einen
schneckenformig ausgebildeten Vereinzelungssteg an der Aul3enflache des Ver-
einzelungselements 30 anzuordnen oder auszubilden. Durch die in bekannter
Weise gewahlte Steigung der Vereinzelungsnuten 31 und der fir den Vereinze-
lungsvorgang durchgefuhrten Schwenk- oder Drehbewegung der einzelnen Ver-
einzelungselemente 30 kann ein einziger Innenbecher 102 vom Stapel vereinzelt
und gegebenenfalls an den dritten Haltevorrichtungstrager 9 mit dessen dritten
Haltevorrichtungen 8 oder auch direkt an eine zweite Haltevorrichtung 4 Uberge-

ben werden.

Als Werkstoff zur Bildung der Vereinzelungselemente 30 kann ein Stahl eingesetzt
werden. Zusatzlich kann zumindest ein Teilabschnitt, bevorzugt jedoch die ge-
samte zylindrische Aul3enflache samt der Vereinzelungsnut 31, mit einer Zirkonbe-

schichtung versehen sein.

Wie nun besser aus der Fig. 6 zu ersehen ist, kann beispielsweise bei Innenbe-
chern 102 mit einem runden Querschnitt mit drei Uber den Umfang verteilt ange-
ordneten Vereinzelungselementen 30 das Auslagen gefunden werden. Bevorzugt
werden die Vereinzelungselemente 30 insbesondere gleichmalig tber den Um-
fang verteilt angeordnet, wobei jeweils zwischen diesen ein Versatzwinkel von
120° in einer senkrecht zur Langsachse 104 des Innenbechers 102 ausgerichteten

Ebene eingeschlossen ist.
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Weiters ist hier noch angedeutet, dass jedes der Vereinzelungselemente 30 in ra-
dialer Richtung bezuglich der Langsachse 104 verstellbar ist. Dies ist durch Dop-

pelpfeile angedeutet

Die Zufihrung des Stapels von zu vereinzelnden Innenbecher 102 kann innerhalb
eines Rohres 32 erfolgen. Das Rohr 32 definiert seinerseits eine Forderachse 33.
Bevorzugt ist jeder der Innenbecher 102 mit seiner Langsachse 104 derart im
Rohr 32 gefuhrt, dass die Langsachse 104 deckungsgleich bezlglich der Férder-
achse 33 ausgerichtet ist. So sind bevorzugt die Vereinzelungselemente 30 auch
bezuglich der Forderachse 33 des Rohrs 32 radial dazu angeordnet und ausge-
richtet.

Die Maschine 1 soll weiters universell fur Innenbecher 102 mit den unterschied-
lichsten Querschnittsabmessungen und/oder Querschnittsformen zu deren Verar-
beitung eingesetzt werden konnen. Je nach der Querschnittabmessung des Innen-
bechers 102 mit seinem Randstreifen 103 ist noch vorgesehen, dass die Vereinze-
lungselemente 30 in ihrem radialen Abstand bezlglich der Férderachse 33 ver-
stellbar angeordnet und an der Maschine 1 insbesondere an deren Maschinenge-
stell, gehalten sind. Diese Verstellbarkeit ist bei jedem der Vereinzelungselemente
30 mit einem Doppelpfeil in radialer Richtung angedeutet. Bevorzugt erfolgt die ra-
diale Verstellung der Vereinzelungselemente 30 jeweils gleichmalig und zentrisch
bezuglich der Forderachse 33 des Rohres 32.

Weiters kdnnte jedes der einzelnen Vereinzelungselemente 30 fir sich separat
verstellbar gefuhrt und gegebenenfalls klemmbar gehalten sein. Vorteilhafterweise
konnten aber auch alle Vereinzelungselemente 30 der Vereinzelungsvorrichtung
29 gleichzeitig und synchron bezuglich der Férderachse 33 in ihrem radialen Ab-

stand verstellt werden.

Die Fig. 7 zeigt die Vereinzelungsvorrichtung 29 der Vereinzelungsstation C1 in ei-
ner leicht modifizierten Ausfuhrungsform, wie diese bereits zuvor in der Fig. 6 be-
schrieben worden ist. Der grundsatzliche Aufbau der Vereinzelungselemente 30

ist dabei analog zu den zuvor beschriebenen Vereinzelungselementen 30 gewahit.
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Jedes der Vereinzelungselemente 30 weist seinerseits zumindest eine Vereinze-

lungsnut 31 auf.

Im Gegensatz zu der Fig. 6, bei welcher drei Stick an Vereinzelungselementen 30
vorgesehen sind, weist die Vereinzelungsvorrichtung 29 der Vereinzelungsstation
C1 hier vier Stuck derartiger Vereinzelungselemente 30 auf. Wie aus einer Stirn-
ansicht in Richtung der Forderachse 33 zu ersehen ist, kdnnen hier nicht nur In-
nenbecher 102 mit einem runden Querschnitt, sondern auch Innenbecher 102 mit
einem davon abweichenden, insbesondere mehreckigen Querschnitt, vereinzelt
werden. Auch hier sind wiederum die einzelnen Vereinzelungselemente 30 in radi-
aler Richtung bezuglich der Férderachse 33 des Rohres 32 bzw. der Langsachse
104 des Innenbechers 102 dazu verstellbar angeordnet oder ausgebildet. Bei je-
der der Verstellbewegungen zur Anpassung an die verschiedensten Querschnitts-
formen der Innenbecher 102 erfolgt die Verstellung der Vereinzelungselemente 30
in senkrechter Richtung bezuglich der Forderachse 33 bzw. Langsachse 104.

So ist es wiederum maoglich, beispielsweise jeweils einander bezlglich der Forder-
achse 33 oder der Langsachse 104 einander diametral gegenuberliegende Verein-
zelungselemente 30 synchron oder gemeinsam in radialer Richtung verstellbar
auszubilden bzw. anzuordnen. Damit kann flr eine Umrustung von einer Becher-
form oder einer Becherabmessung auf eine dazu unterschiedliche andere Becher-
form oder eine andere Becherabmessung rasch eine Umstellung der Vereinze-

lungsvorrichtung 29 mit ihren Vereinzelungselementen 30 erfolgen.

Es ist natirlich auch moglich, mittels der Vereinzelungsvorrichtung 29 mit vier
Stuck an Vereinzelungselementen 30 auch runde oder ovale Becherformen zu

vereinzeln.

Nach dem Schritt des Vereinzelns C1 eines Innenbechers 102 vom Stapel gleich-
artiger Innenbecher 102 kann der Weitertransport derselben auch direkt und ohne
Zwischenschaltung des dritten Haltevorrichtungstragers 9 an jeweils eine der

zweiten Haltevorrichtungen 4 des zweiten Haltevorrichtungstragers 5 erfolgen. Bei

dieser Ubergabe wird dann der Innenbecher 102 direkt in die bereits in der zwei-
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ten Haltevorrichtung 4 befindliche AuRenhulle 101 eingebracht. Die weiteren nach-
folgenden Schritte B4 bis B8 kdnnen analog ausgefuhrt werden, wie dies zuvor
bereits in der Fig. 2 beschrieben worden sind. Es kdnnen auch einzelne Schritte
B4 bis B8 bzw. die dafiir vorgesehenen Arbeitsstationen B4 bis B8 weggelassen

oder deren Reihenfolge gegeneinander ausgetauscht werden.

In den Fig. 8 und 9 ist eine mogliche und gegebenenfalls fur sich eigenstandige
Ausfiihrungsform einer Ubergabestation A4 — B1 zur Ubergabe von gewickelten
und fertigen AufRenhtllen 101 gezeigt, wobei wiederum flr gleiche Teile gleiche
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1
bis 7 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 7 hingewiesen bzw.

Bezug genommen.

Im Gegensatz zu der in der Fig. 2 gezeigten Ubergabestation A4 - B1 bzw. dem
Schritt der Ubergabe A4 - B1 einer fertig gewickelten Aukenhiille 101 an jeweils
eine zweite Haltevorrichtung 4 des zweiten Haltevorrichtungstragers 5 ist die
Ubergaberichtung hier nicht geradlinig von jeweils fluchtend zueinander ausgerich-
teten ersten und zweiten Haltevorrichtungen 2, 4 gewahlt, sondern erfolgt diese
bei einer winkeligen Ausrichtung der von den ersten und zweiten Haltevorrichtun-

gen 2, 4 gebildeten Korperachsen oder Langsachsen zueinander.

Die Ausbildung des ersten Haltevorrichtungstragers 3 mit seinen ersten Haltevor-
richtungen 2 sowie den Arbeitsstationen A1 bis A4 sowie den damit ausfihrbaren
Arbeitsschritten A1 bis A4 kann analog erfolgen, wie dies bereits in der Fig. 2 de-
tailliert beschrieben worden ist. Weiters kann auch die zuvor beschriebene Vorbe-
reitungsstation 25, welche hier nicht naher dargestellt ist, ebenso wiederum Be-

standteil der Maschine 1 sein.

Die beiden Drehachsen des ersten und zweiten Haltevorrichtungstragers 3, 5 sind
wiederum parallel zueinander angeordnet. Gleichfalls kann auch eine sogenannte
stehende Anordnung der Haltevorrichtungstrager 3, 5 gewahlt werden. In diesem

Fall sind die beiden Drehachsen der Haltevorrichtungen 3, 5 jeweils in einer hori-
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zontal liegenden Ebene angeordnet, wobei bevorzugt zueinander versetzt ange-
ordnet sein kdnnen. So ware es maoglich, die beiden Haltevorrichtungstrager 3, 5
nicht nur in vertikaler Richtung Ubereinander, sondern auch in einer in etwa hori-
zontalen Ausrichtung zueinander anzuordnen. Die als Ringe oder Hulsen ausge-
bildete zweiten Haltevorrichtungen 4 mit den von diesen definierten Korperachsen
oder Langsachsen weisen im Gegensatz zu der Darstellung in der Fig. 2 eine pa-
rallele Ausrichtung bezlglich der Drehachse des zweiten Haltevorrichtungstragers
5 auf. In diesem Fall erfolgt das Einsetzen der gewickelten und verklebten Aul3en-
hallen 101 sowie nachfolgend der Innenbecher 102 nicht in radialer oder senk-
rechter Ausrichtung bezuglich der Drehachse, sondern in paralleler Richtung be-

zuglich der Langsachse des zweiten Haltevorrichtungstragers 5.

Damit ist bei dieser Ausfiihrungsform die Ubergabe an der Ubergabestation 6 bzw.
A4 in Form einer kombinierten Schwenk- und/oder Kippbewegung sowie gegebe-
nenfalls einer Verschiebebewegung durchzufuhren. Befindet sich die fertige Au-
Renhiille 101 an der ersten Haltevorrichtung 2 sowie in der Ubergabestation 6
bzw. A4, ist die AuRenhiille 101 mittels einer Ubergabevorrichtung 34 zu erfassen
und in einer Art Schwenkbewegung mit ihrer Langsachse 104 in eine in etwa
fluchtende Anordnung oder Ausrichtung bezuglich der von den Hulsen oder Rin-
gen definierten Korperachse oder Langsachse der zweiten Haltevorrichtung 4 zu
verbringen. Ist die AuRenhulle 101 mit ihrer Langsachse 104 in fluchtender Aus-
richtung zur Kdrperachse oder Langsachse der die Aul3enhille 101 aufnehmen-
den Hulse oder Ring verbracht, erfolgt der Weitertransport bzw. das Einsetzen der
AulBenhulle 101 mittels eines gasformigen Transportmediums, welches von einer
Transportvorrichtung 35 ausgestof3en wird, welche durch eine Duse schematisch
angedeutet ist. Das gasférmige Transportmedium kann beispielsweise durch
Druckluft gebildet sein. Fir den Ubergabevorgang ist die Saugwirkung und damit
verbunden das Halten der AuRRenhiille 101 an der Ubergabevorrichtung 34 zu un-
terbrechen. Damit erfolgt die Freigabe der Au3enhulle 101 vom Saugkopf der
Ubergabevorrichtung 34. Zumindest zu diesem Zeitpunkt, bevorzugt jedoch unmit-
telbar kurz vorher, ist das Ausstromen oder Ausstol3en des gasférmigen Trans-

portmediums aus der Transportvorrichtung 35 durchzufuhren.
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Am gegenuberliegenden Ende des zweiten Haltevorrichtungstragers 5 ist noch an-
gedeutet, dass ein Innenbecher 102 im Arbeitsschritt C3 oder gleich direkt nach
dem Vereinzelungsschritt C1 und einem nicht naher dargestellten Transportweg in
die zweite Haltevorrichtung 4 eingebracht wird, in welcher sich schon die bereits

zuvor eingebrachte Aul3enhulle 101 befindet.

Wie nun besser aus der Fig. 9 zu ersehen ist, kann die Ubergabevorrichtung 34 in
seiner der AulRenhille 101 zugewendeten Anlageflache 36 in etwa der Quer-
schnittsform bzw. Aulzenkontur der Au3enhulle 101 angepasst sein. In der Anlage-
flache 36 mundet zumindest eine Saugoffnung 37, welche Uber eine vereinfacht
dargestellte Leitung 38 mit einem Unterdruckerzeuger in Leitungsverbindung
steht. Bevorzugt sind jedoch mehrere Saugoffnungen 37 vorgesehen, um so eine
einwandfreie und sichere Halterung der zu Ubergebenden Aufienhillen 101 wah-

rend der Ubergabebewegung gewahrleistet werden kann.

Bei der bisher bekannten Ubergabe der AuRenhiille 101 wurde diese von der
Ubergabevorrichtung ebenfalls mit einem Vakuumsauger gehalten und in eine ver-
schwenkte Position verbracht und weiter an eine eigene Greifzange Ubergeben.
Mittels der Greifzange wurde der weitere Ubergabevorgang durchgefiihrt und die
AulBenhulle 101 in die zweite Haltevorrichtung 4 eingesetzt. Dabei kam es oft zu
Beschadigungen der Aufdenhulle 101 und in weiterer Folge zu Unterbrechungen
im Arbeitsablauf der Figevorgange der Maschine 1.

Durch die Vorpositionierung der einzelnen zu Ubergebenen Aulenhillen 101 be-
zuglich der zweiten Haltevorrichtungen 4 und dem durch ein gasférmiges Druck-
medium gebildeten Transportmittel kann so bei einer auf die jeweilige zweite Hal-
tevorrichtung 4 ausgerichteten Stromungsrichtung ein sicherer Transport der Au-
Renhlle 101 erzielt werden. Da zumeist die AuRenhllen konisch verjungend aus-
gebildet sind, kann so durch den erzeugten und zumeist ausgerichteten Druckluft-
strom eine annahernd geradlinige Transportbewegung der Auf3enhdlle 101 in die

Aufnahmeoffnung der zweiten Haltevorrichtungen 4 erzielt werden.
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Zum Abziehen bzw. Abstreifen der gewickelten Aufdenhulle 101 von der dornfor-
mig ausgebildeten ersten Haltevorrichtung 2 kann eine Abstreifhulse oder derglei-

chen zusatzlich eingesetzt werden.

Abschlie3end sei noch angemerkt, dass es maoglich ist, bei einzelnen oder bei je-
der der zuvor beschriebenen Arbeitsstationen eine Erfassungsvorrichtung und/o-
der ein Sensor vorgesehen sein kann, um den jeweils durchgeflhrten Arbeits-
schritt und das damit einhergehende Arbeitsergebnis kontrollieren und Gberwa-
chen zu kénnen. Sollte ein Arbeitsschritt und das damit zu erzielende Arbeitser-
gebnis nicht mit dem vorbestimmten oder vorgegebenen Arbeitsergebnis uberein-
stimmen, ist entweder der Zuschnitt bzw. die Abwicklung, die daraus hergestellte
bzw. geformte AuRenhille 101, der Innenbecher 102 oder der gesamte Becher

auszuscheiden.

Es kann auch eine Erkennungsvorrichtung vorgesehen sein, mittels welcher Er-
kennungsvorrichtung die Zuschnitte oder die flachen Segmente z.B. in ihrer Fla-
chenform erfasst werden und eine Prifung dahingehend stattfindet oder durchge-
fuhrt wird, ob die bereitgestellten Innenbecher 102 mit dem erfassten Zuschnitt

uberhaupt versehen werden kdnnen.

Die Uberwachung bzw. Erfassung kann auch noch darauf gerichtet sein, eine
Mehrfachanordnung oder Mehrfachbereitstellung von direkt Ubereinander ange-
ordneten und aneinander haftenden Zuschnitten oder Abwicklungen unmittelbar
nach dem Arbeitsschritt des Vereinzelns D1 einer Abwicklung oder eines Zu-
schnitts von einem Stapel derselben festzustellen. Wurde dies festgestellt, kann
die Vorbereitungsstation 25 stillgesetzt werden, um die Zuschnitte zu entfernen
und so den Vereinzelungsfehler zu beheben. Es ware auch noch maoglich, die wei-
teren nachfolgenden Arbeitsschritte in der Vorbereitungsstation 25 nur an diesen
Ubereinander angeordneten Zuschnitten nicht durchzufliihren und diese im Bereich

des Zufuhrschlittens 18 auszuscheiden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausflihrungsvarianten, wobei an dieser

Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
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rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich sind und
diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen konnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grof3er und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschliel3end darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmalstablich und/oder vergroRert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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11
12
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15
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Bezugszeichenliste

Maschine

erste Haltevorrichtung

erster Haltevorrichtungstrager
zweite Haltevorrichtung
zweiter Haltevorrichtungstra-
ger

Ubergabestation
FUhrungsstange

dritte Haltevorrichtung

dritter Haltevorrichtungstrager
Forderband
FUhrungsschiene
Anschlagklotz

erste Duse

Klemmhebel

Forderebene

erste Kleberraupe

weitere Duse

Zufuhrschlitten
Auflageflache
Ansaugo6ffnung

Aussparung

Offnung
Klebstoff-Auftragskopf
weitere Kleberraupe
Vorbereitungsstation

Sensor

Sensor

Behalter

Vereinzelungsvorrichtung
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30
31
32
33
34
35
36
37
38

100
101
102
103
104

Vereinzelungselement
Vereinzelungsnut
Rohr

Forderachse
Ubergabevorrichtung
Transportvorrichtung
Anlageflache
Saugoffnung

Leitung

Becher
Aulenhdlle
Innenbecher
Randstreifen

Langsachse
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Patentanspriuche

1. Maschine (1) zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial,
namlich aus einer Auf3enhlle (101) und einem Innenbecher (102), umfassend:

- mehrere erste Haltevorrichtungen (2), welche auf einem ersten drehbar
gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (3) angeordnet sind,

- mehrere zweite Haltevorrichtungen (4), welche auf einem zweiten dreh-
bar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (5) angeordnet sind,
- zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen (2) angeord-
nete erste Arbeitsstation zur Ausfuhrung zumindest eines der Schritte: Bereitstel-
len (A1) einer Abwicklung zur Bildung der Aul3enhulle (101), Aufwickeln (A2) der
Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2), Verpressen und/oder Ver-
kleben (A3) von Enden der auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2) gewickelten
Abwicklung unter Bildung eines Nahtbereichs,

- eine Ubergabestation (6) zur Ubergabe (A4, B1) einer fertigen AuRen-
halle (101) von einer ersten Haltevorrichtung (2) an eine zweite Haltevorrich-

tung (4) und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) angeord-
nete zweite Arbeitsstation zur Ausfihrung zumindest eines der Schritte: Nachset-
zen (B2) der AuRenhdlle (101) in oder des Innenbechers (102) auf eine zweite
Haltevorrichtung (4), Einsetzen (B3) und/oder Eindricken (B4) eines fertigen In-
nenbechers (102) in die fertige Auf3enhille (101) oder Aufdriicken einer fertigen
AuRenhdulle (101) auf den fertigen Innenbecher (102), Kontrolle (BS) 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
gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (9) angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der dritten Haltevorrichtungen (8) angeord-
nete dritte Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der Schritte: Verein-

zeln (C1) der fertigen Innenbecher (102) von einem Stapel, Auftragen (C2) von

39/48
N2016/26200-AT-00



39

Klebstoff auf die AuRenseite des Innenbechers (102) und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe (B3, C3) eines fertigen Innenbe-
chers (102) von einer dritten Haltevorrichtung (8) an eine zweite Haltevorrich-
tung (4).

3. Maschine (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Vereinze-
lungsstation (C1) zur Durchfihrung des Vereinzelungsschritts (C1) von Innenbe-
chern (102), welche Vereinzelungsstation (C1) mehrere Vereinzelungselemente
(30) umfasst, welche Vereinzelungselemente (30) bezuglich einer von einem Rohr

(32) definierten Forderachse (33) Uber den Umfang verteilt angeordnet sind.

4. Maschine (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vereinzelungsstation (C1) zur Durchfihrung des Vereinzelungsschritts (C1)
von Innenbechern (102) mehrere Vereinzelungselemente (30) umfasst, welche
Vereinzelungselemente (30) bezuglich einer von einem Rohr (32) definierten For-
derachse (33) uber den Umfang verteilt angeordnet sind.

5. Maschine (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
jedes der Vereinzelungselemente (30) in radialer Richtung bezlglich der Forder-

achse (33) verstellbar angeordnet ist.

6. Maschine (1) nach einem der Ansprtche 3 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vereinzelungselemente (30) walzenformig ausgebildet sind und an
deren aulReren Umfangsbereich eine helixformig verlaufende Vereinzelungsnut

(31) angeordnet oder ausgebildet ist.

7. Maschine (1) nach einem der Ansprtche 3 bis 6, dadurch gekennzeich-

net, dass zumindest drei Stuck Vereinzelungselemente (30) vorgesehen sind.

8. Maschine (1) nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch gekennzeich-

net, dass vier Stiuck Vereinzelungselemente (30) vorgesehen sind.
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9. Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekenn-
zeichnet durch eine Vorbereitungsstation (25) zur Ausfuhrung zumindest eines der
folgenden Schritte vor dem Bereitstellen (A1) der Abwicklung zur Bildung einer Au-
Renhlle (101): Vereinzeln (D1) einer Abwicklung zur Bildung einer Aul3en-

halle (101) von einem Stapel, Vorbiegen (D2) des Nahtbereichs, Erhitzen (D3) des
Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung, Auftragen (D4) von Klebstoff im
Nahtbereich.

10. Maschine (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
bereitungsstation eine Klebstoff-Auftragsstation (D4) zum Auftragen (D4) von
Klebstoff im Nahtbereich umfasst, und dass die Klebstoff-Auftragsstation (D4) zu-
mindest eine dem Nahtbereich zugewendete erste Dise (13) und zumindest eine
weitere Duse (17) umfasst, wobei von jeder der Disen (13, 17) jeweils eine durch-

gangige Kleberraupe (16, 24) aufgetragen werden kann.

11. Maschine (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-

mindest eine erste Duse (13) zur Abgabe von Heilleim ausgebildet ist.

12. Maschine (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-

mindest eine zweite Duse (17) zur Abgabe von Weildleim ausgebildet ist.

13. Maschine (1) nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nachfolgend an die Klebstoff-Auftragsstation (D4) zumindest ein
erster Sensor (26) und zumindest ein zweiter Sensor (27) angeordnet sind, welche
Sensoren (26, 27) zur Kontrolle der von den Disen (13, 17) aufgetragenen Kleber-

raupe (16, 24) ausgebildet sind.

14. Maschine (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der zu-
mindest eine zweite Sensor (27) als Feuchtigkeitssensor ausgebildet ist, welcher

zur Ermittlung der im Weillleim enthaltenen Feuchtigkeit dient.
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15. Verfahren zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial,
namlich aus einer Auf3enhulle (101) aus einem ersten Material und einem Innen-
becher (102) aus einem zweiten Material, insbesondere unter Verwendung der
Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, umfassend die Schritte:
- Ausfuhren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen (A1) einer Ab-
wicklung der Aufdenhulle (101), Aufwickeln (A2) der Abwicklung auf oder in eine
erste Haltevorrichtung (2), Verpressen und/oder Verkleben (A3) von Enden der auf
oder in eine erste Haltevorrichtung (2) gewickelten Abwicklung unter Bildung eines
Nahtbereichs, in zumindest einer im Bereich einer ersten Haltevorrichtung (2) an-
geordneten ersten Arbeitsstation, wobei die ersten Haltevorrichtung (2) auf einem
ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (3) ange-
ordnet ist,

- Ubergeben (A4, B1) einer fertigen AuRenhiille (101) von einer ersten
Haltevorrichtung (2) an eine zweite Haltevorrichtung (4) im Bereich einer Uberga-
bestation (6), wobei die zweite Haltevorrichtung (4) auf einem zweiten drehbar ge-
lagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager (5) angeordnet ist,

- Ausfuhren zumindest eines der Schritte: Nachsetzen (B2) der Aul3en-
halle (101) in oder des Innenbechers (102) auf eine zweite Haltevorrichtung (4),
Einsetzen (B3) und/oder Eindriucken (B4) eines fertigen Innenbechers (102) in die
fertige Aul3enhulle (101) oder Aufdrucken einer fertigen Auf3enhulle (101) auf den
fertigen Innenbecher (102), Kontrolle (B5) der fertigen Becher (100), Aussortie-
ren (B6) von mangelhaften Bechern (100), Entfernen (B7) des fertigen Be-

chers (100) aus der zweiten Haltevorrichtung (4) in zumindest einer im Bereich der

zweiten Haltevorrichtung (4) angeordneten zweiten Arbeitsstation.
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