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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Spitztiite, bei dem ein Zu-
schnitt aus falt- und biegbarem Flachmaterial,
wie Papier, Metallfolie od. dgl. um einen kegeli-
gen Dorn gewickelt wird, sowie auf eine Vorrich-
tung zur Herstellung einer Spitztiite.

Spitztiten der genannten Art werden allge-
mein zum Verpacken von kegeligen Eiswaffeln
verwendet, und zwar zu ihrem mechanischen,
thermischen und hygienischen Schutz, sowie
zum Tragen von Werbeaufschriften und Bildern.

Beispielsweise ist aus der US-A 1304410 eine
Spitztite fiir eine kegelige Eiswaffel mit erweiter-
tem Miindungsbereich bekannt. Die obere Halfte
dieser Spitztiite ist mit in Ladngsrichtung verlau-
fenden Falten versehen. Dabei ist aber véllig of-
fen gelassen, wie diese Falten hergestellt werden
sollen.

Die CH-A 572425 beschreibt ebenfalls eine
Spitztlite, an deren oberen Bereich aussen ein
muschelformiges Behdltnis angeformt ist. Der
untere Abschnitt der Spitztiite ist mit Streifen
oder Rillen versehen, fiir deren Herstellung aber
keine Hinweise gegeben sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
vorzuschlagen, mit denen Spitztiiten mit vergros-
sertem thermischen Schutz auf moglichst wirt-
schaftliche Weise unter Beibehaltung der iibri-
gen Eigenschaften der herkémmlichen Spitztite
hergestellt werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaéass da-
durch geldst, dass die kegelige Spitztiite zwi-
schen einem Innen- und einem Aussenformteil
am ganzen Umfang zur gleichen Zeit verformt
und die Innenwandung der Spitztiite wahrend
der Verformung wenigstens stellenweise nach-
giebig unterstiitzt wird, wobei hauptséchlich in
Langsrichtung verlaufende Falten wenigstens in
einem verjlingten Bereich der Spitztiite gebildet
werden.

Hierdurch ist es mdglich, die Spitztiite sehr
schnell und damit wirtschaftlich mit Falten zu
versehen, die neben einem grésseren thermi-
schen Schutz auch eine bessere mechanische
Festigkeit erbringen.

Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn erfindungs-
gemass in Richtung der Erzeugenden verlaufen-
de Formteilabschnitte gesteuert in radialer Rich-
tung ein- und ausbewegt werden.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaéss
auch durch eine Vorrichtung gelost, die mit in-
und auseinander beweglichen Innen- und Aus-
senformteilen versehen ist, von denen wenig-
stens eines in der zueinander gefahrenen Stel-
lung die Form der verformten Spitztiite aufweist,
wobei wenigstens das Innenformteil mit radial
beweglichen, sich wenigstens anndhernd in Rich-
tung der Erzeugenden erstreckenden und im Be-
reich der Kegelspitze des Formteils schwenkbar
unterstiitzten Formteilabschnitten versehen ist.

Mit einer solchen Vorrichtung ist das erfin-
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dungsgemasse Verfahren dusserst wirtschaftlich
durchfithrbar.

Sehr vorteilhaft ist es dabei auch, wenn erfin-
dungsgemadss das Aussenformteil eine kegelige
Ausnehmung entsprechend dem unteren Bereich
der verformten Spitztiite und eine lber einen stu-
fenférmigen Verbindungsbereich damit verbun-
dene kegelstumpfférmige Ausnehmung, ent-
sprechend dem oberen Bereich der verformten
Spitztite aufweist, wenn weiter in der Innenwan-
dung des unteren Bereichs Nuten in Richtung der
Erzeugenden vorgesehen sind und wenn das In-
nenformteil etwa komplementdr zur Ausneh-
mung des Aussenformteils gebildet und im unte-
ren Bereich mit den Nuten entsprechenden
Schilitzen, in denen ein- und ausfahrbare Stege
angeordnet sind, versehen ist.

Hierdurch ist mit einfachen aber exakt wirken-
den Mitteln eine dusserst wirtschaftlich arbeiten-
de Vorrichtung zum Durchfiihren des erfindungs-
gemassen Verfahrens geschaffen.

Die Erfindung ist im folgenden anhand mehre-
rer Ausfiihrungsbeispiele erldutert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaéssen Spitztiite mit Abschnitten
unterschiedlicher Kegelform in Seitenansicht,

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie lI-II
inFig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt entsprechend Fig.2
durch eine gednderte Ausfiihrungsform,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer alter-
nativen Ausfilhrungsform der erfindungsgemas-
sen Spitztiite,

Fig. 6a und b eine Vorrichtung zur Herstellung
der Spitztiite nach Fig. 1 in Axialschnitt und

Fig. 6a und b die Vorrichtung nach Fig.5 in
Querschnitt entlang der Linie VI-Vl in Fig. 5.

Fig. 1 und 2 zeigen eine Spitztiite in Seitenan-
sicht bzw. in Querschnitt. Zwei Wandbereiche
2, 6 verschiedener Kegelform sind durch einen
Verbindungsbereich 1 verbunden. Der Min-
dungsbereich 2 weist dieselbe Kegelform wie die
urspringliche, mit unterbrochenen Linien 3 an-
gegebene Spitztiite, von der ausgegangen wird,
auf. Durch Falten 4 in Richtung der Erzeugenden
werden auswérts gerichtete Vorspringe 5 oder
Rippen gebildet, die eine Verfestigung der Spitz-
tiite mit sich bringen und zudem beim Festhalten
zum Abstandhalten dienen. Durch diese Filte-
lung ist die Spitztiite im mittleren und unteren
Bereich verjiingt, so dass entsprechend geformte
Eiswaffeln darin gestiitzt werden kdnnen.

In Fig. 3 ist dargestellt, wie die Falten derart
geordnet sind, dass Kellerfalten 7 im mittleren
und unteren Bereich der Spitztiite gebildet sind.
Im iibrigen entspricht diese Ausfiihrungsform
derin Fig. 1 dargestellten.

In Fig. 1 ist der Mndungsbereich abgestumpft
kegelig gezeichnet, kann jedoch ebensogut re-
gelmissig abgestumpft pyramidal sein.

In der Ausfiihrungsform nach Fig. 4 sind nurim
mittleren Bereich, wo die Spitztiite normalerwei-
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se festgehalten wird, gewendelte zickzackférmi-
ge Falten 10 angeordnet, wahrend die Spitze 11
und der Miindungsbereich 12 noch die urspriing-
liche Kegelform aufweisen. Mit «gewendelt» wird
in diesem Zusammenhang eine von der Erzeu-
genden abweichende Konfiguration der Falten
gemeint.

Eine zur Herstellung der Spitztiite nach Fig. 1
geeignete Vorrichtung ist in den Fig. bab und 6ab
dargestellt. Nach diesen Figuren weist die Vor-
richtung einen Innen- und einen Aussenformteil
14 bzw. 15 auf. Der Aussenformteil 15 weist eine
kegelige Hohle 16, dem unteren Bereich 6 der
verformten Spitztiite entsprechend, und eine
durch einen stufenférmigen Verbindungsbereich
18 damit verbundene kegelstumpfformige Hohle
17, dem oberen Bereich oder Miindungsbereich 2
der Spitztiite entsprechend, auf.

In der Innenwand der Hohle 16 sind in Richtung
der Erzeugenden Nuten 19 vorgesehen, in welche
in entsprechenden Schlitzen 21 im innenformteil
14 angeordnete Formteilabschnitte (Stege) 20 ra-
dial auswiérts mit Spiel einfahrbar sind. Die Stege
20 sind je an der Unterseite bei 23 schwenkbar im
Innenformteil 14 gelagert und sind durch einen
axial beweglichen Steuerungskopf zwischen
einem Innen- und einem Aussenstand (Fig.5b
links bzw. rechts) verstellbar. Zur Verjingung
einer Spitztiite wird diese auf den Innenformteil
14 mit ausbewegten Stegen 20 aufgesteckt und
zusammen mit demselben in den Aussenformteil
15 hineingefahren. Dabei wird die Spitztiite im
mittleren und unteren Bereich allmahlich ver-
jlingt, wahrend zwischen den allméhlich einbe-
wegten Stegen 20 und den Nuten 19 die rippenar-
tigen Vorspriinge 5 gebildet werden. Nach Aus-
fahren des Innenformteils 14 wird die fertige
Spitztlite mit einem auf deren Spitze angreifen-
den Ausstosser 24 ausgestossen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Spitztiite,
bei dem ein Zuschnitt aus falt- und biegbarem
Flachmaterial, wie Papier, Metalifolie od. dgl. um
einen kegeligen Dorn gewickelt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die kegelige Spitztite zwi-
schen einem Innen- und einem Aussenformteil
(14, 15) am ganzen Umfang zur gleichen Zeit ver-
formt und die Innenwandung der Spitztiite wah-
rend der Verformung wenigstens stellenweise
nachgiebig unterstiitzt wird, wobei hauptsachlich
in Ladngsrichtung verlaufende Falten (4, 7, 10} we-
nigstens in einem verjiingten Bereich der Spitz-
tiite gebildet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Richtung der Erzeugenden
verlaufende Formteilabschnitte (20) gesteuert in
radialer Richtung ein- und ausbewegt werden.

3. Vorrichtung zur Herstellung einer Spitztiite
nach dem Verfahren gemass Anspruch 1 oder 2,
versehen mit in- und auseinander beweglichen
innen- und Aussenformteilen (14 bzw. 15), von
denen wenigstens eines in der zueinander gefah-
renen Stellung die Form der verformten Spitztiite
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aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens das Innenformteil {14) mit radial bewegli-
chen, sich wenigstens anndhernd in Richtung der
Erzeugenden erstreckenden und im Bereich der
Kegelspitze des Formteils schwenkbar unter-
stiitzten Formteilabschnitten (20) versehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aussenformteil (15) eine
kegelige Ausnehmung ({16) entsprechend dem
unteren Bereich der verformten Spitztiite und
eine Uiber einen stufenférmigen Verbindungsbe-
reich (18) damit verbundene kegelstumpfférmige
Ausnehmung (17), entsprechend dem oberen Be-
reich der verformten Spitztiite aufweist, dass in
der Innenwandung des unteren Bereichs Nuten
(19) in Richtung der Erzeugenden vorgesehen
sind und dass das Innenformteil etwa komple-
mentdr zur Ausnehmung des Aussenformteils
gebildet und im unteren Bereich mit den Nuten
(19) entsprechenden Schlitzen (21), in denen ein-
und ausfahrbare Formteilabschnitte (Stege) (20)
angeordnet sind, versehen ist.

Claims

1. A method for making a cone, in the course
of which a blank produced from a foldable, flexi-
ble flat material such as paper metal foil or a sim-
ilar material is wound around a conical man-
drel, wherein the whole of the conical cone is si-
multaneously formed between an inner and an
outer forming part (14, 15) and the inside of the
cone is at least at certain points given elastic sup-
port during the forming process, as a result of
which folds (4, 7, 10) extending essentially in a
longitudinal direction are formed in at least one
tapered section of the cone.

2. A method in accordance with claim 1where-
in sections (20) of the forming parts extending
essentially in a longitudinal direction are moved
radially inwards and outwards by controlied
means.

3. An apparatus for making a cone in accord-
ance with the method outlined in claims 1 or 2,
equipped with inner and outer forming parts (14
and 15) that can be moved into and out of each
other, at least one of which has the shape of the
formed cone when they are in position together,
wherein at least the inner forming part {14) is
equipped with radially movable forming part sec-
tions (20), which extend at least approximately in
a longitudinal direction and have supported
swivelling facilities in the area of the point of the
tapered forming part.

4. An apparatus in accordance with claim 3,
wherein the outer forming part (15) is tapered
and shaped in its lower-portion (16) to corre-
spond to the lower area of the formed cone and in
its upper portion (17) to correspond to the upper
area of the formed cone, the two portions being
joined by a stepped connection (18), wherein the
inside of the lower area has grooves (19) that ex-
tend essentially in a longitudinal direction and
wherein the inner forming part matches the tap-
ering and shape of the outer forming part and in
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the lower area has grooves {21), in which strips
{20) that can be moved inwards and outwards are
located, and which correspond to grooves (19).

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un cornet dans le-
quel on enroule un flan de matiére plate pouvant
étre pliée et courbée, telle que du papier, une pel-
licule métallique ou équivalent, autour d’'un man-
drin conique, caractérisé en ce que le cornet co-
nique est déformé simultanément sur tout son
périmétre entre une partie de moule intérieure et
une partie de moule extérieure et que, pendant la
déformation, la paroi intérieure du cornet est
soutenue au moins par endroit, avec possibilité
de céder, des plis (4, 7, 10) qui s’étendent princi-
palement dans la direction longitudinale étant
alors formés, au moins dans une région rétrécie
du cornet.

2. Procédé selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce que des segments (20} de partie de mou-
le s'étendant parallélement aux génératrices se
déplacent vers I'intérieur et vers I'extérieur dans
la direction radiale de fagon commandée.

3. Dispositif pour la fabrication d'un cornet par
le procédé selon la revendication 1 ou 2, compre-
nant des parties de moule intérieure et extérieure
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(14 ou 15 respectivement), pouvant pénétrer
'une ou l'autre et se dégager I'une de l'autre,
dont au moins |'une présente la forme du cornet
déformé dans la position de raprochement mu-
tuel caractérisé en ce qu'au moins la partie inte-
rieure (14) du moule est munie de segments de
partie de moule (20) mobiles dans la direction ra-
diale, qui s’étendent au moins approximative-
ment parallélement aux génératrices, et qui sont
supportés avec possibilité d'oscillation dans la
région de la pointe du cone de la partie de moule.

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que la partie extérieure (15) du moule
présente un évidement conique {16) correspon-
dant a la région inférieure du cornet déformé et
un évidement tronconigue (17), correspondant a
la région supérieure du cornet déformé, qui est
relié au premier par une région de jonction (18) en
forme d’épaulement, en ce que, dans la paroi in-
térieure de la région inférieure, sont prévues des
rainures (19) disposées parallélement aux géné-
ratrices et en ce que la partie intérieure du moule
est formée a une forme & peu prés complémen-
taire de I'évidement de la partie extérieure du
moule et est munie, dans la région inférieure, de
fentes {21} correspondant aux rainures (19), dans
lesquelles sont disposés des segments de partie
de moule (barrettes) (20) pouvant &tre rétractées
et sorties.
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