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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Behiilters aus einem flachen Zuschnitt.

@ Eine Vorrichtung (101} (Fig. 10} dient zum Herstelien
eines Verpackungs-Behéiters, der konvexe Seitenwande so-
wie eine konkave Stirnwand aufweist. Die Vorrichtung weist
im wesentlichen in koaxialer Anordnung eine Matrize {19),
einen Formstempel {21) sowie einen Gegenstempel (22) auf.
Aulerdem ist noch zwischen der Matrize (19) und dem hier
in Ausfahrstellung befindlichen Gegenstempel {22) ein
gemal dem Pfeil Pf 1 seitenverfahrbarer Transferblock (20}
einer Transfereinrichtung (50) erkennbar. Der Formstempel
(21) weist eine konkave Stirnseite (54) und der Gegenstempel
eine konvexe Stirnseite (56) auf. Diese Flachen entsprechen
etwa der Stirnseite des herzustelienoen Behalters. Die Ma-
trize (19) weist eine (nnenhéhlung (46 auf, bei deren dem
Formstempel {21} 2ugewandten Miindungsbereich sich ein
V- Einschnitt (44) befindgt. Die Begrenzungskanten {57) des
Formstempeis (21} und die Begrenzungskanten {58) des
Gegenstempels (22} und auch die Offnungskante (59) der
Matrizen-innenhdhlung {46) weisen gleiche Konturen auf. Da-
durch kann bei eingefahrenem Gegenstempel {22) mit beiei-
nanderiiegenden Linien (58 and 59} sowie auch durch die V-
Einschnittsflachen {43} eine Auflageseite entsprechend der
Behélterstirnseite gebildet werden. Beim Falten eines Zu-
schnittes (100) sind somit genau definierte Falkanten vor-
handen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines BehZlters

w8 einer. fiachen Zuschnitt
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rs, vcrzugswelise eines geflillien Behidlters
uschnitt aus insbesondere halbstei-
fem Materiali, z. E. kaschiertem Karton, wobel der Be-
hiélter gegenlberiiegende, konvex gewdlbte Seitenwdnde
und eine konkav gewtlbte Stirnwand hat und wobeil der
Zuschnitt durch Falten und in eine Matrize geformt und
durch Siegeln od. dgl. seiner R&nder zu dem Behdlter
verbunden wird. Die Erfindung betrifft ferner eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Behidlters der vorstehend
erwihnten Art, insbesondere eine Vorrichtung zur Durch-

fihrung dieses Verfahrens.

Solche Behdlter oder Verpackungen sind bereits durch die
EP-A-C 041 924 und EP-A-0 078 471 sowie durch die DE-PS
33 02 112,3 bekannt. Die Herstellung eines solchen Be-
hdlters ist wegen der Verwendung des halbsteifen Mate-
riales, das insbesondere nicht dehnbar ist,

weise aus mit diinner Aluminiumfolie und einer inneren

thermoplastischen Schicht z. B. aus Polydthylen kaschier-

tem Papier oder Karton besteht,

Mr/H /2

und belsplels—

schwierig. Da Karton als
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Hauptgrundbestandtell -die Eigenschaft hat, seine Steif-
heit an jeder gefalteten Stelle mehr oder weniger zu ver-

~lieren, kdnnen nur die Kanten, die bei dem fertigen Pro-
‘dukt.-existieren, bearbeitet werden. Es ist deshalb nicht

mbglich, den BehHlter in der Art eines flachen Beutels

‘ hérzusteilen; déf'auf gegenfiberliegenden Seiten zusammen-

gesiegelt ist, und in den dann ein Stempel zur Bildung
eines Bodens eingefiihrt wird, wie es durch die FR-Anmel-
dung Nr. 2 181 620 und Nr. 2 351.870 bekannt ist. Hierbei
ist aber nichi die Voraussetzung gegeben, eine Verformung

. zweler gebogener scharfer Faltkanten zu realisieren, wie

dies bei dem vorgesehenen Behdlter auch flir dessen Form-
stabilitdt der Fall ist. Vielmehr ergibt sich durch eine
gerade, im Boden eines solchen Beutels vorhandene Falte
zwischen den die Stirnwand begrenzenden Umbiegungen ein
Scharniereffekt, so daf der Boden nicht mehr die ndtige
Steife hat, um die zwei Seiten der Verpackung auseinan-
derzuhalten. Solche Verfahren kdnnen somit nur verwendet
werden, um biegsame, elastische bzw. dehnbare Beutel her-
zustellen.

Das belgische Patent Nr. 538 036 zeigt ein Verfahren,
bei dem ein oberer Stempel einen zunichst flachen Zu-
schnitt tief in die Offnung einer Matrize zwingt und da-
bei zuerst die Seiten der Verpackung bildet, wonach ein
Gegenstempel von unten in die Matrizendffnung eingefiihrt
wird, um im Inneren der Matrize den Boden zu pressen und
ihm seine endgiiltige Form zu geben. Die gleichen Stempel
und Gegenstempel bringen dann die Rinder der Verpackung
zwischen Versiegelungsridder, die die Rinder in ihrer
ganzen Lange kontinuierlich zuschweifien. Nach dem Ver-
siegeln und der Entnahme der Verpackung aus der Matrize
heraus kann der Gegenstempel wieder in die Matrize hin-
aufgehen. Dieses Verfahren, bei dem zundchst die Seiten
und anschlieRend der Boden der Verpackung hintereinander

/3



10

bod
(81

20

25

30

3b

3 0162119

gebildet werden, kann nicht verwendet werden, wenn der
Boden und die Seiten des Behdlters gleichzeitig entlang
ganz bestimmter kontinuierlicher Kanten gebildet werden
muR. AuBerdem ist nachteilig, daR bei diesem Verfahren
ein Verfanrzyklus erst dann beendet ist, wenn die Ver-
siegelung der E&nder vorgenommen wurde, Dadurch ergibt
sich eine vergleichsweise langsame Bearbeitung, da hier
sowokl fiir die Verformung als auch fir die sich an-
schliesRende Versiegelung entsprechend Zeit beansprucht
wird. Somit wird der Herstellzyvklus bei diesem Verfahren
vergleichsweise lang, was aber den heutigen Anforderungen
an cie Produktionsgeschwindigkeit nicht entspricht.

Die Vorrichtung nach dem vorerwzZhnien belgischen Patent
weist eine Matrize mit einer der Form der herzustellen-

‘erpackung im Querschnitt entsprechenden Durchtritts-

wegen der vorgesehenen unc vorbeschriebenen Arbeitsweise,
zuerst den Zuschnitt in die Cffnung zu zwingen und dabeil
die Seitenwidnde hochzustellen, von aufen nach innen hin
abgerundet, um den Eingang des Zuschnittes in diese Off-
nung zu erleichtern. Dabei kann das Falten des Zuschnit-
tes also nicht ausschlieRlich entlang Destimmter, vor

dem Falten festgelegter Linien durchgefihrt werden, son-
dern erfolgt nur ungefidhr in vorgesehenen Bereichen.

Erst wenn der untere Stempel gegen den Zuschnitt geprefit
wird, der durch den oberen Stempel bereits in die Ma-
trize eingefahren ist, wobei der Zuschnitt - jedoch ent-
lang undefinierter Kanten - schon vorgeformt wird, werden
die vorgesehenen Kanten geformt, wobei sich jedoch die
schon vorher gebildeten Kanten und Knickfalten nicht mehr
beseitigen lassen. Es besteht somit die Gefahr, daR bei
dieser Arbeitsweise gerade der filr das Stabilisieren des
Behdlters wichtige Bereich am Ubergang von den Seiten-
winden zu der Stirnwand durch zusdtzliche Knicke und
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Doppelfaltungen od. dgl. geschwidcht ist,

Ein anderer Nachteil besteht darin, daB die Matrize
keine Flihrung flir die Seitenrinder der Verpackung auf-
weist, 80 da® diese seitlich nicht geflhrt ist, was
zwangsléufig zﬁ.Einer Quer#erschiebﬁng der aufeinander-
liegenden Riinder selbst nach dem Versiegeln flihren kann.
Eine solche Seitenverschiebung erfordert dann noch in
aufweﬁdiger Weise ein Beschneiden der Seitenridnder.
AuBerdem muf zusiitzlich dafir gesorgt werden, daR die
Schnittreste beseitigt werden. Bei dieser Vorrichtung
wiirden auch Seitenfiihrungen praktisch nichts nilitzen, da
der Zuschnitt §on Anfang an durch den Stempel und den
Gegenstempel gehalten ist und sich somit praktisch nicht
mehr seitenbewegen bzw. zentrieren 1E8t.

Eine weitere Vorrichtung zum Herstellen eines BehZlters
zeigt das belgische Patent Nr. 1.186.975, die ebenfalls
einen Stempel und eine Reihe Gegenstempel besitzt, wel-
che auf einer Kette befestigt sind. Um die Seiten der
Verpackung zu formen bzw. aufzurichten, weist diese Vor-
richtung anstatt einer festen Matrize Wandabschnitte auf
Scharﬁieren auf, die gegen die zu bildenden Faltkanten
gerichtet sind. Abgesehen davon, daB ein solches Verfah-
ren und die zugehbrige Vorrichtung kompliziert und teuer
sind, sind durch die vielen beweglichen Teile Nachteile
%orhanden, und die Vorrichtung ist praktisch nicht mehr
#erwendbar, wenn die Faltkanten sowlie die Seiten der
Verpackung gebogen oder gewdlbt sind. Auch bei dieser
Vorrichtung miissen die Verpackungsridnder nach der Ver-
siegeiung beschnitten werden, was einerseits teuer ist
und andererseits durch den anfallenden Kartonstaub, die
Schnittreste, die gegebenenfalls in die Verpackung fallen
usW., auch unhygienisch ist. AuBerdem ist nachteilig, daB
diese Verpackung, da sie nur durch den Boden gehalten
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wird, die Tendernz hat, sich selbsttidtig zu schlieBén, S0

daf eine Vorrichtung erforderlich ist, die den Behdlter ™.

vor dem Fiillen wieder 6ffnet. AuRerdem muB hei dieser
Vorrichtung, bei der die unteren Gegenstempel wegen lhrer
Anzahl nicht vertikal bewegt werden kbnnen, eine entspre-
chende Bewegung durch die verschiedenen Stationen selbst
durchgefiihrt werden, wie z. B. der Dosierstation, was je-
doch wesentlich aufwendiger ist.

Es sind auch noch andere Pztente oder Patentanmeldungen
bekannt, welche jedoch zlle gemeinsanm haben, daf hierbeil
nur Verpackungsbehilter hergestellt werden kdnnen, die
geknickte, geradlinige Faltkanten aufweisen oder aus
biegsamem, elastischen Material bestehern. In diesem Zu=-
sammenhang seien folgende Patente erwizhnt:
US 3.382.644 {Vogt), US B54E£.474 (Winternitz), US
.432.46Z2 (Waters}, US 2.847.€53 (Fdhr), US 3.145.630
{Moore), US 2.5C2.521 !Doyen), US 2.209.448 (Dunlap),
US 2.691.256 (Weckesser), US 3.041.947 (Danielzig),
FR-PS 1.052.490 (I. D, Plastic), CH-PS 603.423 (Vifor).
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, womit ein Verpackungs-Behdlter der eingangs er-
wdhnten Art hergestellt werden kznn, wobei insbesondere
wéhrend der Herstellung nur dort Verformungen vorgenom-
men werden, die spiter bei dem fertigen Beh#lter auch
Falt- oder Knickkanten u. dgl. bilden. Dabei sollen Ver-
fahren und Vorrichtung eine hohe Produktgeschwindigkeit
ermbglichen und Ausgestaltungen zulassen, bei denen ein
nachtrédgliches Beschneiden insbesondere der Verbindungs-
réander der Seitenwinde vermieden werden kann.

Das erfindungsgemife Verfahren zur LOsung dieser Aufgabe
ist dadurch gekennzeichnet, daf3 zuerst der die spdtere
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;_Sti?nwand bildende Teil des Zuschnittes beidseitig'er-
Pag,t und gepreBt und dabei die Stirnwand geformt wird

und da8 gleichzeitig bei dieser Formung die Faltkanten

.Zwischen Stirnwand und Seitenwinden fertig geprigt und

die Seitenwinde des spiteren Behilters zueinander gefal-
tet werden und dnf anschliebend dieser Faltteil in die

Matrize eingézagen ungd dle Seitenwinde zusammengefilhrt

werden. Entgegen vorbekannten Verfahren wird also nicht
zunfichst eine Vorfaltung und Zusammenfiihrung von Seiten-
winden im Inneren einer Matrize bewerkstelligt, wobei
undefinierte Knicke und Faltungen entstehen kdnnen, son-
dern es wird zuniichst die Stirnwand geformt und geprigt
und dabei schon 3das Vorformen und Zueinanderbewegen der
Seitenwédnde bewerkstelligt, bevor dann erst der so schon
weitgehend vorge"ormte Behdlter in die Matrize eingezo-
gen wird, um die Seitenwidnde endgliltig zusammenzufihren.
Da zundchst der flache Zuschnitt beidseitig erfaft und
bezliglich der spiteren Stirnwand praktisch fertiggestellt
wird, ist dies mit hoher Produktionsgeschwindigkeit und
dennoch hoher Genaunigkeit mbglich, so daf die Faltkanten
genau an den vorbestimmten Stellen entistehen und durch
die beidseitige Erfassung dieses Bereiches, die in der
Folge aufrechterhalten bleibt, keine unerwlinschten Falten
oder Knicke auftreten kOnnegn. Somit kdnnen durch dieses
Verfahren zwangsl#iufig nur dort Knickstellen und Falt-
kanten gebildet werden, wo diese fiir den spiteren Behdl-
ter auch vorgesehen sind.

In vorteilhafter Weise erlaubt die Erfindung eine Ausge-
staltung, wonach die vorgeformten, noch offenen Behilter
§on einem Formstempel durch die Matrize hindurch gerad-
linig in einen Transporthalter iiberfiihrt werden. Somit
kOmnen in einem auch von der Bewegung her kontinuier-
lichen Verfahren ausgehend von einem flachen Zuschnitt
zunichst die Stirnwand, dann die Seitenwidnde geformt und
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schlieflich dieses Zwischenprodukt in Fortsetzung der
zu&or erfolgten Bewegungen in den erwiZhnten Transport-
halter Uberfiihrt werden. Dies erlaubt hohe Produktions-
geschwindigkeiten.

Eine Abwandlung oder zusiZtzliche Ausgestaltung der Er-
findung kann darin bestehen, daB an dem flachen Zuschnitt
an der spidteren Stirnwand zuerst ein Ausguf angebracht
wird, der bei der spiteren Formung des BehZlters als
Zentriernilfe dient. Es ist aus der EP-£-0 041 924 bei-
spielsweise bekannt, an der spdteren Stirnwand an einer
vorbestimmter Stelle, bevorzugt genau in der Mitte,

einen Ausgul vorzusehen, wobei es sich entweder zZunidchst
ur eire Starzung eines Loches oder aber auch schon um

Gie Anbtringung eines Kunsistoff-Telles handeln kann. Ent-
weder kann die Stanzung oder das schon eingesetzte Kunst-
stoff-Teil die Zerntrierhilfe bilden. Somit kann durch

die Anbringung des Lusgusses die Fertigungsgenauigkeit
erhtht werden, so daR die Anbringung dieses Ausgusses in
vorteilhafter Weise den HerstellungsprozeR beglinstigt.

Die flacher Zuschnitte kbnnen vor ihrer Verformung als
Einzelzuschnitte oder aber auch zunidchst zusammenhangend

z. B. von einer Rolle zugefiihrt und abgetrennt werden.

Nach dem Falten des Zuschnittes k®nnen dessen Verbin-
dungsrédnder z. B, durch HeiBsiegelung, Ultraschall,
Hochfrequenz od. dgi. miteinander verbunden werden. Da-
bei ist es Qorteilhaft, wenn der Zuschnitt zu einem of-
fenen Beh#dlter geformt und gefaltet, anschlieBend in
einem Teilabschnitt seiner Verbindungsré&nder verbunden,
dann gefillt und schlieflich Qollstﬁndig geschlossen
wird., Dabel ist der schon erwihnte Transporthalter
zweckmifig, der den Beh&dlter fiir diese Qerschiedénen
Operationen zu entsprechenden Arbeitsstationen bringen
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'-kann.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Her-
stellen eines Behiilters, wobei die Vorrichtung zumindest
eine Verformstation zum Formen eines Zuschnittes etwa in
die spsitere Beh8lierform, eine Versiegelungs- oder
Schweifstation zum Verbinden der Beh#lterrinder sowie
gegebenenfalls weitere Bearbeitungsstationen zum Filllen,
Verschlieflen u. dgi. aufwelst und wobei die Verformsta-
tion koaxial angeordnet, zumindest einen Formstempel,
eine Matrize mit einer entsprechend dem BehiZlterquer-
schnitt ausgebildeten InnenhBhlung sowie einen in diese
Innenh8hlung passenden Gegenstempel aufweist.

Zur Lbsung der vorstehend genannten Aufgabe sowie insbe-
sondere auch zur Durchfiihrung des vorbeschriebenen Ver-
fahrens ist diese Vorrichtung dadurch gekennzeichnet,

daB der CGegenstempel zweiteilig ist und einen feststehen-
den und einen beweglichen Stempelteil aufweist, daB der
feststehende Stempelteil gleichzeitig als Matrize und der
bewegliche Stempelteil als Bodenstempel dienen, wobei

der Formstempel sowie der Bodenstempel der Umrif und der

. Form der Stirnwand bzw. des Bodens des BehZlters entspre-
- chende, einander zugewandte Stirnseiten aufweisen und die

Begrenzungsrinder des Formstempels und des Bodenstempels
und der Offnungsrand der Matrizenhbhlung gleiche Form und
gleichen Verlauf haben und alle drei als formende Kanten
ausgebildet sind, und daB der Bodenstempel sich beim For-
men der Stirnwand und der Faltkanten mit seinem Begren-

zungs~ bzw. Stirnseitenrand etwa bei dem gleich %erlaﬁ-

fenden, dem Formstempel zﬁgewandten Offnungsrand der Ma-

"trizen-Innenhdhlung angeordnet ist und daB zumindest be-

reichsweise entlang des UOffnungsrandes Seitenanlagen fiir
die Seitenflichen des Zuschnittes vorgesehen und/oder
durch den Rand selbst gebildet sind. Zum beidseitigen
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Erfassen des flachen Zuschnittes dient also der zwei-
teilige Gegenstempel, dessen feststehender Tell mit dem
beweglichen Bodenstempel in dieser Phase so angeordnet
sind, daR an der scharfkantigen Mindung des feststehen-
den, spdter als Matrize dienenden Teiles auch die Be-
grenzungskanten des Bodenstempels angeordnet sind. Wird
nun an dieser Stelle mit Hilfe des Formstempels der
flache Zuschnitt beidseitig erfafRt und gepreft, ist an
definierter Stelle mit entsprechend scharfen Kanten schon
die Stirnwané auch mit ihrer WZlbung geformt, wobeil in
vorteilhafter Weise durch die ir Bereich des Offnungs~
randes vorhandenen Seitenanizgen vor dem Einziehen des
Zuschnittes in die Matrizen-Innenhdhlung sich die Seiten-
vénde hochstellen. Somit wird vermieden, daf beim spidte-
ren Einziehen dieses vorgeformien Zwischenproduktes des
behZlters noch undefinierte Knickungen oder Falien ent-
stehen. Vielmehr wird die fir cie Formstabilitdt des
spéteren Beh#lters wichtige Stirnwand bereits weitgehend
beim Erfassen und ersten Presser des Zuschnittes fertig
ausgebildet.

Besonders zweckmidflig flir die Erfindung ist es, wenn die
Stirnseite des Bodenstempels eine konvexe WOlbung und
die Matrize eine Auflageseite mit einem V-fdrmigen Ein-
schnitt zur Bildung der Seitenanlagen aufweist und wenn
die Wolbung in Lingsrichtung des Einschnittes ansteigend
und abfallend ﬁerléuft. Dadurch wird der Formung der
rdumlichen Faltkanten am Ubergang ﬁon einer konka§ ge-
wolbten Stirnwand zu konvex gewdlbten Seitenwidnden Rech-
nung getragen. Gleichzeitlig wird dabei durch diese V-
formige Anordnung der Stirnseite der Matrize mit dem in
diesem V-Ausschnitt Qorgewélbten Bodenstempel daflir ge-
sorgt, daf die neben dem Bodenstempel befindlichen Fli-
chen des V-fdrmigen Einschnittes als Seitenanlagen beim
Prédgen der Stirnwand fir ein selbsttidtiges Hochstellen
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 der Seitenwinde des Behflters sorgen.

Beiorzugt.ist dabei, daf der Formstempel, der Boden-
stempel sowie die InnenhShlung der Matrize einen etwa
linsenférmigen Querschnitt, vorzugsweise mit spitzen
Enden entsprechend dem des herzustellenden Behilters
aufweisen und daf sich die Begrenzungslinien der Stem-
pelstirnseiten sowie des Matrizen-HGhlungsrandes unter
einem spitzen Winkel am Grunde des V-formigen Einschnit-
tes treffen.

Die Begrenzungsflichen der V-Rinne der Matrize k&nnen
zﬁm Herstellen von Beh#ltern mit parallel verlaufenden -
wenn auch gewdlbten -~ Seitenwidnden einen Winkel von 90°
einschlieBen. Dabei kOnnen die Stirnseiten der Stempel

- jeweils durch Mantelabschnitte eines Zylinders gebildet
 sein, der andererseits durch die V-férmige Rinne der Ma-

trize in Projektionsrichtung gesehen die gewlinschte
Linsenform erh3lt.

Es hat sich gezeigt, daB ein problemloses Pridgen und For-
men der konkaven Stirnwand und der konvexen Seitenwidnde
und insbesondere der am Ubergang %orgesehenen scharfen
Faltkante, die zu einem stabilen und steifen Behdltnis
fuhrt, der Wolbungsradius der konkaéen Auflageseite des
Formstempels, der Hélbungsradiﬁs der konﬁexen Auflage-
seite des Bodenstempels sowie die Wﬁlbﬁngen der Seiten-
flachen der Stempel gleich gewihlt werden ko6nnen. Prak-
tisch ergibt sich dann, daB die Innenwinde der Innen-
hohlung der Matrize durch den sich durchdringenden Teil
der Mantelflidchen zweier paralleler, sich schneidender
Zylinder gleichen Durchmessers gebildet sind und daB die
zur Bildung einer Stirnseite des Behdlters dienenden
Stempelauflageseiten einen Teilbereich einer Mantel-
Tliche eines weiteren Zylinders gleichen Durchmessers
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bilden, dessen Mittelachse die der beiden parallelen
Zylinder rechtwinklig schneidet. Somit sind der Stirn- ~
wandbereich des Behdlters ﬁnd insbesondere die dort vor-
gesehenen scharfen Faltkanten durch drei sich in dér
vorbeschriebenen Weise durchdringende einfache geome-
trische K6rper gleicher GrdRe definiert. Dies erleich-
tert nicht nur die Herstellung des Behdlters selbst und
ergibt glinstige und natiirliche Linien%erléufe, sondern
erleichtert auch die Herstellung der entsprechenden
Formwerkzeuge.

Eine Ausgestazltung der Erfindung sieht vor, daR zum
Transportieren des zumindest vorgeformten Behdlters von
einer Eearbeitungsstation zu elner nichsten eine Trans-

fereinrichtung mit wenlgsbens einer quer zur Verbindungs-
achse Zer Stempel Verscnlebbaren Transferblock od. dgl.

ter fir einen Behdlter vorgesehen ist, ﬁnd daB der

tzw. die Transferblitcke mit ihrer Quertransportiebene
zwischen der Matrize und dem in Ausfahrstellung befind-
lichen Gegenstempel angeordnet sind. Durch diese Anord-
nung ist eine besonders einfache Ubergabe des Behilters
%on einer Bearbeitungsstation in die Transfereinrichtung
und damit auch zu einer ndchsten Station mdglich. Beson-
ders vorteilhaft ist dabei auch, daB der Gegenstempel
dabei durch die Transferbldcke hindurch in die Matrize
eingreifen kann.

Besonders vorteilhaft und zweckmidRig ist es, wenn die
erfindungsgemédfe Vorrichtung als Weiterbildung dadurch
gekennzeichnet ist, daR der Gegenstempel axial dﬁrch den
Transporthalter und weiter durch die Innenh®hlung der
der fixen Matrize mit seinen Kanten bis etwa in {iberein-
stimmung mit den Mindungskanten der Matrize bewegbar
ist, wenn erst etwa bel dieser Position des Bodenstem-
pels der Formstempel in gleicher axialer Bewegungsrich-
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tung, -jedoch en§gggehgeset§t, 2180 in Richtung auf den
Bodemstempel hin bewegbar und an ihn anpreBbar ist - so
daB ein dazulschen befindlicher zundchst flacher Zu-
schnitt in der varbeschriebenen Weise geformt wird -

. wemn, dann der Formstempel in seiner Bewegungsrichtung
Aﬁeitefbewegbar und damit gleichzeitig der Bodenstempel

nit dem zw1schen beiden Stempeln elngeklemmten Zuschnltt
bis in den Transporthalter zuruckverstellbar ist und
wenn dann der Formstempel in seine Anfangsstellung zu-
rickziehbar ist, so dag der Transporthalter mit dem ver-
formtern Zuschnitt4frei ist, sich quer zur Achse bzw.
Bewegungsrichtung der Stempel zu bewegen, um den Zu-
schnitt schrittweise zu weiteren Arbeltsstatlonen ZUu
bringer.. Die vorerwihnten Zuordnungen von Bewegungen
und Bewegungsrichtungen lassen sich mit iiblichen Steuer-
mitteln in der geuﬁnschten Reihenfolge mit hoher Ge-
schwindigkeit durchfithren. Dabei kann der Transporthal-
ter nach Aufnahme des geformten Zuschnittes schrittweise
Zy w31teren Arbeltsstatlonen Zz. B. zur SchweiBung der

. Rénder, Fullung, VerschlieBung, Entleerung od. dgl. zu-

finrbar und dann wieder in die Formstation zwischen die
Matrize und den Eeweglichen Bodenstempel riickstellbar
sein, so daB dann der Bodenstempel wieder in der vorer-
wihnter Weise durch den Transporthalter hindurch bis zur
Oberseite der ﬂatrize bewegt werden kann, Dies ergibt
eine %om konstruktiven Prinzip einfach herstellbare Vor-
richtung, die dennoch in sinnreicher Weise den gewlinsch-
ten Behilter ohne Vorknickungen oder Faltungen an defi-
niertien Fgltkanten scharf prigen und formen Kann, wobei
dennock schnelle Bewegungen exakt durchgefiihrt werden
kénnen-_Somipilést sich eine hohe Produktionsgeschwin-
digkeit erreichen. |

Zusitzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
weiteren Unteranspriichen aufgefiihrt. Nachstehend ist die
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Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der-

Zeichnung noch nidher erlidutert. Es zeigt zum Teil schema-

tisiert:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 5
bis ¢

Fig. 11
bis 13

Fig. 14

eine Draufsicht eines flachen Zuschnittes mit
eingezeichneten Knick- bzw. Faltkanten,

eine 'eitenansicht eines fertigen, geschlosse-
nen Behdlters,

. s . o) .
eine gegeniliber Fig, 2 um 90~ gedrehte Seiten-
ansicht des Behiéiters,

eine schematische Darstellung einer Vorrichtung
zum Herstellen eines Behilters insbesondere

nachk Fig. 1 bis 3,

Seitenansichten einer Verformstation in unter-
schiedlichen Arbeitsstellungen,

eine perspektivische Seitenansicht der wesent-
lichen Teile einer Verformstation in Offenstel-
lung sowie mit einem Transferblock einer Trans-
fereinrichtung,

geometrische Darstellﬁngen der Formgebung eines
BehéZlters mittels dreier Zylinderabschnitte und

eine Aufsicht bzw. Querschnittsdarstellung ei-
ner Versiegelungs- bzw. Schweifstation.

Ein eine Verpackung bildender Beh3dlter 31 (Fig. 2 ﬁnd 3)
ist aus einem Zuschnitt 100 (Fig. 1) gebildet. Dieser

/14



10

15

30

26

80

85

th | 0162119
zungchst Tlache Zuschnitt ist in verschiedene Bereiche

-aufgeteilt, die zuererdeutlichung liniert umrandet sind.

Der Zuschnitt 100 weist im wesentlichen etwa zentral eine
mittlere Fléche anf, die in flacher Projektion im wesent-
lichen durch zwei mit ihren geraden Seiten aneinanderge-
setzte Kreisabschnitt gebildet ist ﬁnd die spidtere Stirn-
wand 6 darstellt. Diese mittlere Fliche 6 ist von den

" Linien 1 und 2 umgrenzt. Nach auBen schliefen sich die

spéteren Seitenflichen 8 und ¢ an, Der spdter den Verbin-
dungsbereich des Beh8lters bildende Rand ist mit 52 be-
zeichnet. Der fertige Beh#lter gemdB Fig. 2 und 3 weist
dann kon%ex gewBlbte Seitenfldchen 8 und 9 sowie eine
nach innen, also konkav eingewdlbte Stirnfl&che bzw.
Stirnwand 6 auf. Die an die Ri#nder 52 angrenzenden End-
bereiche der gewblbten, mittleren Stirnwand oder Stirn-
flsche 6 sind mit 3 und 4 bezeichnet., Die Ubergangsbe-
reiche zwischen den Seitenfl&chen 8 und 9 und den
flanschartigen Rindern 52 bilden Schweiflkanten und sind
mit 10, 11 und 12 bezeichnet.

- Fig. & zeigti stark schematisiert eine im ganzen mit 101

bezeichnete Vorrichtung zur Herstellung eines Behilters
31. Pie Vorrichtung 101 weist im wesentlichen eine Ver-
formstation 70, eine Versiegelungs- oder Schweifstation
71, eine Filllstation 72 sowie eine Station 73 zum Ver-
schlieBen des Behidlters 31 auf,

Die Herstellung eines Verpackungs-Behdlters 31 liuft
folgendermafen ab:

Von einem Stapel von Zuschnitten 100, gegebenenfalls
aber auch éon einer Rolle werden beispielsweise mittels
eines Yakﬁum-Einsaugsystemes 14 einzelne Zuschnitte 100
entnommen . Diese Zuschnitte 100 werden dann einzeln iiber
eine Transporteinrichtung 16 mit wegschwenkbaren An-
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schlégen 17 zu der Verformstation 70 transportiert. Diese
Verformstation 70 ist besonders gut in Fig. 10 und auch
in den Figuren 5 bis 9 erkennbar, Sie weist im wesent-
lichen in koaxialer Anordnung einen Formstempel 21 sowie
einen Gegenstempel auf, der aus einer festen Matrize 19
ﬁnd einem relatiﬁ zu dieser bewegbaren Bodenstempel 22
besteht. Unterhalb der Matrize 19 ist noch eine im gan-
zen rit 50 bezeichnete Transfereinrichtung zum Trans-
portierer der vorgeformten BehZlter 31 von einer Bear-
beitungsstation zu einer nichstern vorgesehen. Die Trans-
fereinrichtung weist nebeneinander gereihte Transfer-
bl&cke bzw. Transporthalter 20 auf, die eine Innenh&h-
lung zur Aufnahme von Behdltern 31 nhaben.

Ir Fig. 10 ist gut zu erkennen, dafk der Formstempel 21,
der Bodenstempel Z2 sowie die Innenhdhlung 46 der Ma-
trize 1¢ einer etwa linsenformigen Querschnitt entspre-
chend der. Ges herzustellencen Behéléers 31 aufweisen,
Bei der Eintrittsiffnung dieser Innenhﬁhlﬁng 46 fir dern
Formstempel 21 weist die Matrize einen V-fdrmigen Ein-
schnitt 44 auf. Entsprechend der Form der gewdlbten mitt-
leren Fliche (Fig. 1) bzw. der Stirnseite 6 (Fig. 2 und
3) des Beh#lters 31 weist die Auflageseite 54 des Form-
stempels 21 eine konkave Wolbung aﬁf, widhrend der Gegen-
stempel 22 eine konvexe Auflageseite 56 hat. Durch diese
Formgebung konnten sich die Auflageseiten der Stempel
direkt aneinanderlegen und einen dazwischenliegenden Zu-
schnitt formpressen.

Die Anordnung und Tiefe des V-formiger Einschnittes 44
in der Matrizen-Oberseite ist nun so auf die Wo6lbung der
Stirnwand 6 des Behdlters 31 abgestimmi, daR die mit 3
und 4 bezeichneten Ubergangsstellen jeweils am AuRenende
der Stirnseite 6 im Grund des V-formigen Einschnittes 44
zu liegen kommen. An diesen Stellen weist die Matrizen-~
Innenhdhlung 46 rinnenférmige Lingsschlitze 47 zur Auf-
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" nahme der'flanScbéftigen Rénder 52 des Behdlters 31 auf,

Weiterhin ist vorgesehen, daB die stirnseitigen Begren-
zungskanten oder -rinder 57, 58 der Stempel 21 und 22
sowie dér'deﬁ”Fsrﬁstempel 21 zugewandte Rand 59 der Ma-

trizen—lnnénbéhxung 44 etwa gleich geformte, der vorge-

seﬁénen”ﬁébung“éer einen Behilterstirnseite 6 angepaBte
Konturen aufweisen. Bei in Obenstellung (Fig. &4 bis T)
befindlichem Gegenstempel 22 ist somit eine der Form
einer -Behdlterstirnseite 6 entsprechende Aﬁflageseite
gebildet. In dieser Stellﬁng liegen die Rinder 58 des
Bodenstempels 22 und die Offnungsriénder 59 der Matrize
19 beieinander.

Vor allem in den Figuren 10 bis 13 wird dabei deutlich,
daB sowohl die stirnseitigen Begrenzﬁngskanten oder
Rander 57 ﬁnd 58 Qer Stempel 21 ﬁnd 22 sowie die Off-
nungsrénder 59 der Matrizen-Innenhdhlung 46 alle die
gleiche Form und den gleichen Verlauf haben ﬁnd alle
drei als formende Kanten ausgebildet sind.

In weiteren Herstellungsablauf wird ein Zuschnitt 100
auf die Oberseite der Matrize 19 gefiihrt, wobei sich der
Bodenstempel 22 in Obenstellung befindet und mit der Ma-
trize 19 und deren V-fdrmigen Einschnitt 44 den Gegen-
stempel bildet. Der weitere Verlauf der Formung des Zu-
schnittes 100 bzw. des Behdlters 31 ist dann gut in den
Figﬁren 6 bis 9 erkemnbar. Nach dem Positionieren des
Zuschnities 100 fahrt der Formstempel 21 herunter und
driickt den Zuschnitt 100 im Bereich der mittleren Fliiche

6 gegen den Gegenstempel und insbesondere gegen die

Stirnseite 56 des in Obenstellung befindlichen Boden-
stempels 22. Die mittlere Fliche 6 wird dabei entspre-
chénd der Stempelwdlbung geformt und gleichzeitig werden
dabei auch die Seitenflichen 8 und 9, unterstitzt durch

- den als Seitenanlagen wirkenden V-formigen Einschnitt 44,
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nach oben geklappt, Die Faltung erfolgt dabei exakt ent-
lang der ﬁorgesehenen Linien 1 und 2 (Vgl. Fig. 1). An-
schlieBend Qerfahren die Stempel 21, 22 nach unten und
ziehen dabei den im Bereich der Stirnflidche 6 gehaltenen
Zuschnitt 100 in die Matrize 19 ein. Dadurch werden die
Seitenflichen 8 und g weiter zueinander gefiihrt. Im wei-
teren Verlaﬁf der nach unten gehenden Bewegung der Stem-
pel wird der geformte Zuschnitt 31 in den mit der Ma-
trize 19 fluchtend positionierten Transferblock 20 bzw,
in dessen Aﬁfnahmehéhlung eingeschoben (§gl. Fig. 8)..
EnschlieRend fihrt ein Anschlag 45 vor einen Teil der
Oberseite des Beh&lters 31, um beim Ausziehen des Form-
stempels ein Mitherausziehen des BehZlters 31 aus den
Trensierblock 2C zu %erhindern. Nach dem Zuriickziehen
beider Stempel 21, 2z (Fig. 8) befindet sich der vorge-
formte BehZlter 31 ir dem Transferblock 20 und die Stem-
rel in zurilickgezogener Lage. In dieser Position kann die
Transfereinrichtung 50 mit den Transferbldcken 20 gem#f
dem Pfeil Pf 1 zu einer nichsten Bearbeitungsstation
weiterfahren.

kus dieser &orstehenden Beschreibung ergibt sich also,
daR der Bodenstempel 22 axial durch den Transferblock
bzw. Transporthalter 20 ﬁnd weiter durch die Innenhth-
lung 46 der Matriez 19 mit seinen stirnseitigen Kanten
58 bis etwa in Ubereinstimmung mit den Mindungskanten 59
der Matrize bewegbar ist, dap etwa bei dieser Position
des Bodenstempels 22 der Formstempel 21 in gleicher
axialer Bewegungsrichtung, jedoch entgegengesetzt, also
in Richtung auf den Bodenstempel 22 hin bewegbar ﬁnd an
ihm anpreBfbar ist, wobei ein an dieser Stelle befind-
licher und exakt ausgerichteter Zuschnitt 100 dann ent-
sprechend beidseitig erfaft und geformt wird, wonach der ‘
Formstempel 21 in seiner Bewegungsrichtung weiterbewegbar
und damit gleichzeitig der Bodenstempel 22 mit dem zwi-.
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schen beiden Stewmpeln eingeklemmten Zuschnitt 100 bis in
den Transporthalter 20 zurfickverstellbar ist und daf dann

der-ForﬂStempéI 21 in seine Anfangsstellung rilickziehbar
ﬁnd auch der BodehStempel aus dem Bereich des Transport-

 halters 20 so weit herausbewegbar ist, daB der Trans-

porthalter 20 mit dem verformten Zuschnitt 31 frei ist,
sich quer zur Achse bzw. Bewegungsrichtﬁng der Stempel
zu bewegen, um den Zuschnitt schrittweise zu weiteren
Arbeitsstationen zu bringen. Der Transporthalter 20 ist
also nach Aufnahme des geformten Zuschnittes 31 schritt-
weise zu weiteren Arbeitisstationen, z. B. zur Schweifung
der Rinder, Fiillung, VerschlieBung usw. zufihrbar und
dann wieder in die Formstation zwischen die Matrize 19
und deﬁ beweglichen Bodenstempel rilickstellbar, wonach er

‘fiir den nichsten Arbeitszyklus zur Verfligung steht.

Durch die vorbeschriebene Formﬁng kann auch halbsteifes
Material z. B. aus kaschiertem Karton, das nicht &er-
ziehbar bzw. dehnbar ist, gefaltet werden, ohne daR dabei
eine Streckung oder ein Druck auftritt, der zum Zerreifen
des Materiales oder zﬁ einer falschen Faltung flihren
kdnnte, aﬁftreten kann, Die Faltkanten kdnnen abgeschrigt

~sein, um zu vermeiden, daf der Zuschnitt beim Formen
- durch scharfe Kanten beschidigt wird.

‘Die Transfereinrichtung 50 transportiert die Transfer-
~ blbcke 20 schrittweise weiter und der geformte Zuschnitt

wird nach dem Formen zu einer Versiegelungs- oder

SchweiBstation 71 gebracht. Ein oberer und ein unterer
Stempel 27 bzw. 28 (Fig. 4) kdnnen dann den Behdlter 31
aus dem Transferblock 20 pressen, ﬁm ihn in die eigent-

liche Versiegelungsstation 71 einzufilhren (vgl. auch Fig.

14)., Es sind hier bewegliche Spannbacken 30 zur Versie-
gelung der beiden gegeniiberliegenden Seiten 10 und 11
vorgeschen. Der seitlich lings zugeschweiBfte Behiilter 31
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wird dann in den Transferblock 20 zuriick gebracht und
dann zu einer Fiillstation 72 weitertransportiert. Hier
kann der Beh#lter durch einen Driicker 34 filir den Ein- -
fﬁll&organg angehobén und spdter durch einen weiteren
Driicker 35 wieder heruntergebracht werden. In einer wei-
teren Station 73 wird dann der gefiillte Beh#lter 31 nach
unten durch einen Driicker 38 ausgestoflen und liegt dann
gegen einen wegschwenkbaren Anschlag 39 an. Nach dem
Schliefen des Behilters 31 durch Versiegelungswerkzeuge
4C entlang der Linie 12 wird der Beh#dlter 31 freigegeben
ﬁnd gelangt beispielsweise liber eine Rﬁtsche 41 aus dem
Bereich der Vorrichtung.

In Fig. 10 ist strichpunktiert der Zuschnitt 100 einge-
zeichneil, der sich hier oberhalb der Mairize 19 befindet.
Erwidhnt sei noch, daf die V-Rinne 44 mit ihren Seiten-
flichen 43 einen Winkel von ca. 9G° einschlieBt. Beim
Formen und anschliefenden Einziehen des Zuschnittes in
die Matrize werden die Seitenkanten des Ztschnittes in
den rinnenfdrmigen Lingsschlitzen 47 geflhrt. Flﬁchtend
mit diesen Langsschlitzen 47 sind in den Transferblocken
20 vorgesehene Fihrungsrinnen 5171 positionierbar. Diese
Flihrungsrinnen sind von erh&hter Bedeutung, da diese den
gefalteten Zuschnitt im Randbereich halten, Diese Fiih=-
rungsrinnen konnen eingangsseitig hier nicht dargestellte
Einlaufschridgen aufweisen.

Wie bereits vorerwihnt, sind die Wélbungskanten 57, 59,
58 der Stempel bzw. der Matrizen-ﬁffnﬁng etwa gleich ge-
formt. In den Figuren 11 bis 13 sind noch die geometri-
schen VerhéZlinisse der AuRenwidnde des Behdlters 31 dar-
gestellt. Man erkennt dabei zwei gedachte, parallel an- -
geordnete Zylinder 62, 63, die gleiche Durchmesser auf-
weisen und im Abstand kleiner als ihr Durchmesser zuein-
ander angeordnet sind. Dadurch ergibt sich eine Durch-:
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dringung, deren Gremzflichen durch Teilabschnitte der
Zylindermantel “gebildet ist. Diese Grenzflichen 66 (Fig.
13) entsprechen den Seitenflfichen 8 und 9 des noch ein-
seitig offenen Beh#Zliers 31.

Weiterhin ist zur Bildung einer Stirmseite 6 des Behil-
ters 31 durch einem Teilbereich einer Mantelfliche ein
weiterer Zylinder 65 vorgesehen, der zu den anderen bei-
den Zylinderm 62, 63 rechtwinklig sowie in deren Verbin-
dungsebene angeordnet ist. Auch dieser Zylinder weist
einen Durchmésser entsprechend dem der Zylinder 62 und 63
auf. Durch diese geometrischen Verh#ltnisse sind die Wol-
bungsradien der konkaven Auflageseite 54 des Formstem-
pels 21, der Halbﬁngsradius der kon%exen Auflageseite 56
des'Gegenstempels 21 sowie die WOlbungen der Seitenfli-
chen 53 bzw. 55 der Stempel etwa gleich entsprechend

auch den Seitenwinden bzw. der Stirnwand des Behilters
31.

Fig. 14 zeigt noch einen horizontalen Querschnitt einer
Schweifistation 71 etwa entsprechend dem Querschnitt A-A
in Fig. 4. Dabei sind zwei Segmente 67 vorgesehen, an
denen die Seitenfléchen 8 und 9 des Behdlters 31 anlie-
gen. Weiterhin sind Filhrungsanschlige 38 ﬁorgesehen, an
denen die Kanten der gegenliberliegenden Rénder 52 anlie-
gen und geflihrt sind, Mit 69 sind bewegliche Versiege-
lungsbacken bezeichnet, die als heizbare Spannbacken
ausgebildet sein kdnnen oder gegebenenfalls aﬁch durch
Ultraschall oder Hochfrequenz usw. gespeist sein konnen.
Diese Versiegelungsspannbacken 69 greifen durch zwischen
den Segmenten 67 ﬁnd den Filihrungsanschlidgen 68 freige-
lassene Spalte. Bei dieser Anordnung kann sich der ge-
formte Zuschnitt so weit seitlich bewegen bzw. ausrich-
ten (Pfeil Pfrz), so daB sich bei den Filhrungsanschligen
68 ein durchgehend bfindiger Anschlag einstellt. Dadurch
bilden die Lingskanten nach dem Versiegeln einen glatten
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Abschluf, so daB ein nachtrégliches Beschneiden hier
nicht mehr erforderlich ist, .
Erwidhnt sei noch, daf auch andere Bearbeitungsstationen
an der Vorrichtung angebracht sein ktnnen, sei es zur
Reinigung, Kontrolle, zum Aufsetzen eines Auslauf-
teiles, einer Kappe, eines Prospektes, eines Bodens oder
irgend eines anderen Elementes. Dabei kann dies gemiR
den jeweiligen Anforderungen vorgenommen werden,
Gleiches gilt filir die Anbringung bzw. Anordnung der
Stationen, so dap diese sowohl liber zis auch unter

der Transferbldcken bei entsprechender Bewegungsan-
passung angebracht sein kdnnen. Die Trahsfereinrichtung
seibst kann aus einem oder mehreren Transferblbcken

od. dgl. bestehen, die entweder unabhingig voneinander
oder aber zusammenhingenc realisiert sein kdnnen,
beispielsweise als Drehtisch. Die Zuschnitte selbst
kdénnen einzelr oder aufgestapelt, untereinander ver-
bunden sein oder von einer Rolle verwendet werden, In
der beiden letzten FZllen sind Vorrichtungen ﬁorgesehen,
die die Zﬁschnitte atseinander bringen k®bnnen durch Ab-
reifen oder Abschneiden,

Es sei noch erwdhnt, daR gegebenenfalls die Begrenzungs-
kanten der Auflageseiten der Stempel sowie der dem Form-
stempel zugewandte Rand der Matrizen-Innenh®hlung 46
nicht - wie vorbeschrieben - kontinuierlich gewtlbt bzw.
gekriimmt, sondern polygonal mit geraden Abschnitten ins~
besondere entsprechend der Form des Behdlters ausgebil-
det sein kdnnen.

Alle in der Beschreibung, dern Anspriichen und der Zeich-
nung dargestellten Merkmale kbnnen sowohl einzeln als
auch in beliebiger Kombination miteinander erfindungs-
wesentlich sein.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines BehZlters

aus einem flachen Zuschnitt

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Eehdlters, vorzugs-
weise eines gefiillten Behidlters zus einem flachen
Zuschnitt aus insbesondere halbsteifem Material,

z. B. kaschiertem Karton, wobel der BehZlter gegen-
iberliegende, konvex gewdlbte Seitenwidnde und eine
konkav gewdlbte Stirnwand hat uncé wobel der Zu-
schnitt durch Falten und in einer Matrize geformt
und durch Siegeln od. dgl. seiner Rinder zu den
Behdlter verbunden wird, d @ d ur c h gekenn
Zzeichnet, daB zuerst der die spatere Stirn-
wand (6) bildende Teil des Zuschnittes (100) beid-
seitig erfaft und gepreft und dabei die Stirnwand
(6) geformt wird und daB gleichzeitig bei dieser
Formung die Faltkanten zwischen Stirnwand und Sei-
tenwinden fertig geprdgt und die Seitenwidnde (8, 9)
des spidteren Behdlters (31) zueinandergefaltet wer-
den und daB anschlieBend dieses Faltteil in die Ma-
trize (19) eingezogen und die Seitenwinde (8, 9)
zusammengefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
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daf die vorgeformten, noch offenen Behilter (31)

von einem Formstempel (21) durch die Matrize (19)
hindurch geradlinig in einen Transporthalter (20)
iberfiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an dem flachenAZﬁschnitt (100) an der
spdteren Stirnwand (6) zuerst ein AusguB angebracht
wird, der bei der spiteren Formung des Behdlters
als Zentrierhilfe dient.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da8 die flachen Zuschnitte
(100} vor ihrer Verformung als Einzelzuschnitte
oder zunidchst zusammenhingend z. B. QOn einer Rolle
der Verformung zugefihrt und jeweils vor dem Ver-
formen abgetrennt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, da® nach dem Falten des Zuschnittes
dessen Verbindungsrinder (52) z.B. durch Heif-
siegelung, Ultraschall, Hochfrequenz oder dgl.

miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daR der Zuschnitt (100) zu
einem offenen Behilter geformt und gefaltet, an-
schlieBend in einem Teilabschnitt seiner Verbin-
dungsrander (52) verbunden, dann gefiillt und
schlieRlich vollstidndig geschlossen wird.

_Vorrichtung zum Herstellen eines Beh#lters, insbe-
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sondérerzur Durchfihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche i1 bis 6, wobei die Vorrichtung zumin-
dest eine Verformstation zum Formen eines Zuschnit-
tes etwa zu einem Behdlter mit Stirnwand und Falt-
kanten im Ubergangsbereich, eine Versiegelungs-
oder Schueiﬁstation zum Verbinden der Behdltier-
riander sowie gegebenenfalls weitere Bearbeitungs-
stationen zum Fillen, VerschlieBen u. dgl. auf-
weist, und wobei die Verformstation koaxial ange-
ordnet, zumindest einen Formstempel, eine Matrize
mit einer entsprechend dem Behdlterguerschnitt aus-
gebildeten Innenhbhlung sowie einen in diese Innen-
hthlung passenden Gegenstempel aufweist, d a -
durch gekennzeichne?tt, daf der
Gegenstempel (19/22) zweiteilig ist undé einen fest-
stehenéen und einen beweglichen Stempelteil auf-
weist, daB der feststehende Stempelteil gleichzeitig
als Matrize (19) und der bewegliche Stempelteil als
Bodenstempel (22) dienen, wobei der Formstempel (21)
sowie der Bodenstempel (22) dem UmriB und der Form
der Stirnwand bzw. des Behdlterbodens (6) entspre-
chende, einander zugewandte Stirnseiten (54, 56)
aufweisen und die Begrenzungsrinder (57; 58) des
Formstempels (21) und des Bodenstempels {22) und
der Offnungsrand (59) der Matrizen-Innenhhlung (46)
gleiche Form und gleichen Verlauf haben und alle
drei als formende Kanten aﬁsgebildet sind, und da8

.der Bodenstempel (22) sich beim Formen der Stirnwand

(6) und der Faltkanten mit seinem Begrenzungs- bzw.
Stirnseitenrand (58) etwa bei dem gleich %erlaufen-
den, dem Formstempél (21) zugewandten Offnungsrand
(59) der Matrizen-Innenhthlung (46) angeordnet ist,
und da® zumindest bereichsweise entlang des Off-
nungsrandes (59) Seitenanlagen {43) fir die Seiten-
flachen (8, 9) des Zuschnittes (100) Qorgesehen
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und/oder durch den Rand (59) selbst gebildet sind.
Vorrichtﬁng nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Stirnseite (56) des Bodenstempels (22)
eine konvexe Wdlbung und die Matrize (19) eine Auf-
lageseite mit einem V-f6rmigen Einschnitt (44) zur
Bildﬁng der Seitenanlagen (43) aufweist, und daBR die
Wolbung in Lingsrichtung des Einschnittes (44) an-
steigend und abfallend ﬁerléuftf

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Begrenzungsflidchen (43) der V-
Rinne (44) der Matrize {(19) zum Herstellen von Be-
hiltern mit parallel verlaufenden Seitenwidnden einen
Winkel vor 90° einschlieRen,

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dalk die Stirnseiten der Stempel
(21, 22} Jjeweils durch Mantelabschnittie eines

Zylinders gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daf zum Transportieren des
zumindest vorgeformten Behdlters (31) von einer
Bearbeitungsstation zu einer né@chsten, eine Trans-
fereinrichtung (50) mit wenigstens einem qﬁer zur
Verbindungsachse der Stempel (21, 22) &erschieb—
baren Transferblock (20) oder Transporthalter fir
einen Behilter (31) vorgesehen ist, und daf der bzw.
die Transferbldcke (20) mit ihrer Quertransport-
ebene zwischen der Matrize (19) und dem in Ausfahr-
stellﬁng befindlichen Bodenstempel (22) angeordnet
sind.

Vorrichtﬁng nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
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durch gekennzeichnet, daB der Formstempel (21}, der
Bodenstempel (22) sowie die Innenhthlung (46) der

‘Natrize (19) einen etwa linsenfdrmigen Querschnitt,

vorzugsweise mit spitzen Enden entsprechend dem des
herzustellenden Beh#dlters (31) aufweisen und daB
sich die Begrenzungslinien der Stempelstirnseiten
(54, 56) sowie des Matrizen-HS6hlungsrandes (59)
unter einem spitzen Winkel am Grunde des V-fdrmigen
Einschnittes (44) treffen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 1z, da-
durch gekennzeichnet, daf die Matrizenh®hlung (46)
an ihren zusammenlaufenden Lingsseiten jeweils eine
rinnenférmige Lingsnut (47) zum Formen und Lufneh-
men der flanschartigen Rénder (52) der Behiliter (31)
aufweist, und daB der Nutengrund Jjewells einen Sei-
tenanschlag fiir die Rdnder (52) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB bei einer Versiegelungs-
oder SchweiBstation (71) eine etwa der Form des Be-
hi#lters (31) entsprechende Halterung mit im zu ver-
bindenden Randbereich des Beh#dlters befindlichen
Schlitzen od. dgl. Ausnehmungen zum Eingreifen von
Versiegelungsspannbacken (69) sowie Seiten-Anschli-
ge (oB) zur Anlage der BehZlter-AuRenrinder der zu
verbindenden Behilterflansche (52) vorgesehen sind,

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
dﬁrch gekennzeichnet, daf der W8lbungsradius der
konkaven Auflageseite (54) des Formstempels (21),
der Wélbungsradius der konvexen Auflageseite (56)
des Bodenstempels (22) sowie die WOlbungen der Sei-
tenfiichen {53 bzw. 55) der Stempel (21 bzw. 22)

-gleich sind.
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Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Innenwidnde der Innen-
hdhlung (46) der Matrize (19) durch den sich durch-
dringenden Teil der Mantelflichen zweier paralleler,
sich schneidender Zylinder (62, 63) gleichen Durch-
messers gebildet sind und daB die zur Bildung einer
Stirnseite (6) des Behidlters dienenden Stempel~Auf.-
lageseiten (54, 56) einen Teilbereich einer Mantelw
fldche eines weiteren Zylinders (65) Qorzugsweise
gleichen Durchmessers bilden, dessen Mittelachse

die der beiden parallelen Zylinder (62, 63) recht-
winklig schneidet.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf die Begrenzungskanten
der Auflageseiten der Stempel sowie der dem Form-
stempel zugewandte Rand der Matrizen-Innenhdhlung
(46) nicht kontinuierlich gewtlbt bzw. gekrimmt,
sondern polygonal mit geraden Abschnitten insbeson-
dere entsprechend der Form des BehZlters ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 17, da=-
durch gekennzeichnet, daf der Bodenstempel (22)
axial durch den Transporthalter (20) und weiter
durch die Innenhdhlung (46) der fixen Matrize (19)
mit seinen Kanten (58) bis etwa in Ubereinstimmung
rit den Miindungskanten (59) der Matrize (19) an
deren V-ftrmigem Einschnitt (44) bewegbar ist, daB
erst etwa bei dieser Position des Bodenstempels (22)
der Formstempel (21) in gleicher axialer Bewegungs-
richtung, Jjedoch entgegengesetzt, also in Richtung
aﬁf den Bodenstempel (22) hin bewegbar und an ihn
bzw. einen dazwischen liegenden Zuschnitt (100) an-
preBbar ist, daf dann der Formstempel (21) in seiner
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Bewegungsrichtung weiterbewegbar und damit gleich-
zeitig der Bodenstempel (22) mit dem zwischen beiden
Stempeln eingeklemmten und %orgeformten Zuschnitt
bis in den Transporthalter (20) zurﬁck&erstellbar
ist und da® dann der Formstempel (21) in seine An-
fangsstellung und der Bodenstempel aus dem Bereich
des Transporthalters (20) riickziehbar sind, so da#
der Transporthalter (20) mit dem %erformten Zu-
schnitt (31) frei ist, sich quer zur Achse bzw. Be-
wegungsrichtung der Stempel zu bewegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB der Transporthalter (20)
nach Aufnahme des geformten Zuschnittes (31)
schrittwelse zu weiteren Arbeitsstationen, z. BE.
zur SchweiBung der Ridnder, Flllung des Beh3dlters,
VerschlieBung, Entleerung od. dgi. zufihkrbar und
dann wieder in die Formstation zwischen die Matrize
{(19) und den beweglichen Bodenstempel (22) riick-
stellbar ist.

- Zusammenfassung -
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