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@ Verfahren und Vorrichtung zur Hersteilung von Formteilen.

@ Um bei Kunststofftiefziehmaschinen mehrere
Formteile in einem Arbeitsgang leichter herstellen zu
kbnnen, wird ein Verfahren angeregt, bei dem eine
Folie verwendet wird, die entlang einer Trennlinie
zwischen verschiedenen Folienabschnitten zumin-
dest teilweise geschwicht ausgebildet ist.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von mindestens zwei
Formieilen in einem  Arbeitsgang  durch
thermoplastische  Verformung  entsprechender
Folienabschniite.

Umformverfahren wie die thermoplastische
Verformung von Kunststoffen durch Tiefziehen sind
seit langem bekannt. Inshesondere im Behiiter-und
Verpackungsbereich lassen sich durch Tiefziehen
von Folien oder Platten aus tiefziehbarem Material
(zum Beispiel Polyathylen, Polystyrol, Polyvinylch-
lorid, Polypropylen, Polyisobutylen, Polyamide
sowie eine gr&Sere Anzahl von Copolymerisaten)
eine Vielzahl von Formteilen stark unterschiedlicher
Formen kostengiinstig herstellen. Um schneller und
mit hSheren Stiickzahlen produzieren zu kdnnen,
sind Kunststoff-Tiefziehmaschinen bekannt, die ein
Mehrfach-Werkzeug aufweisen.

Anstelle von einem Formteil werden hier in
einem Arbeitsgang mindestens zwei Formteile her-
gestellt.

Dazu wird ein Folienabschnitt oder eine Folien-
platte umlaufend eingespannt, die Folie an-
schlieend erwirmt und das Werkzeug dann gegen
die erwédrmie Folie geflihrt. Es wird dann ein Vaku-
um eingeschaltet, das i{lber entsprechende
Saugdffnungen im Werkzeug die Folie auf oder
Uber das Werkzeug zieht und so das Formisil
ausbildet. Durch einen sogenannten
"Oberstempel”, der gegen das Formwerkzeug von
oben gegen die Folie geflihrt wird, |48t sich die
Formgebung optimieren. Es kann auch in spielbild-
licher Weise wie vorstehend beschrieben gearbei-
tet werden. AnschlieBend wird das Werkzeug wie-
der weggefahren, wodurch es sich von der
darlibergezogenen Folie [8st. Die Verformie ab-
geklihite Folie wird dann eninommen und an-
schlieBend geschnitien oder gestanzi, um die ein-
zelnen Formteile zu gewinnen.

Insbesondere der anschilieBende Schneid-und
Stanzvorgang erfordert nochmals eine genaue Aus-
richtung der Folie, um Teile in den gewiinschten
Abmessungen zu erhalten. Es ist ein separates
Schneid-beziehungsweise Stanzaggregat notwen-
dig, das einen erheblichen Platzbedarf erfordert
und zusétzliche Kosten verursacht.

Dariiberhinaus fllt beim Stanzen oder Schnei-
den eine mehr oder weniger gréBere Menge Abfall-
material an.

Aus dem europdischen Patent 49 430 ist ein
Massengutbehdlter bekannt, bei dem der die
BehéiterSifnung bildende Handhabungs-und Ver-
steifungsrand in seinen AuBenabmessungen den
AuBenabmessungen der vorgeschnittenen Aus-
gangsfolie fiir einen Vakuumziehvorgang entspricht.
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Zwar kann so ohne Abfall gearbeitet werden, je-
doch lassen sich mehrere dieser Behiiter in einem
Arbeitsgang nur sehr umsifindlich herstelien. Da
jeder der Folienzuschnitte einen Auflagerand
bendtigt und verspannt werden muB, muB jede
einzelne Platte exakt auf der Tiefziehmaschine po-
sitioniert werden, was in der Regel nur von Hand
erfolgen kann. Eine Automatisierung der Zuflihrung
der Folienzuschnitte ist allenfalls dann mdgiich,
wenn die einzelnen Zuschnitte in Zuflihrrichtung
hintereinander aniransportiert werden. Sie k&nnen
dann zum Beispiel an den parallel zur
ZufUhrrichtung verlaufenden Kanten miitels bekan-
nter, umiaufender Stachelketten ergriffen und an
der entsprechenden Stelle auf der Tiefzishma-

schine abgelegt werden.
Diese Zuflhrung ist -wie gesagt-auf in
ZufGhrrichtung hintereinander angeordnete

Folienabschnitte beschrankt, weil die Halie-und
Zuflihrmittel dann auBenseitig verlaufen und nicht
die Anlage des spéter aufgesetzten Spannrahmens
behindern diirfen.

Zur Erhfhung der Kapazitédt einer Tiefziehma-
schine, damit aiso zur Produktionssteigerung einer
Anlage wire es wiinschenswert, mehrere Tiefzieh-
Formteile in einem Arbeitsgang unabhingig von
deren Zuordnung herstellen zu k&nnen.

Der Erfindung liegt insoweit die Aufgabe zu-
grunde, eine Moglichkeit aufzuzeigen, in einem Ar-
beitsgang mindestens zwei Folienabschnitte
thermoplastisch zu verformen, unabhingig von
deren Zuordnung. Dabei ist weiter angestrebt, sine
M@&glichkeit aufzuzeigen, mit der Teile hergestellt
werden kdnnen, deren herstellungsbedingter um-
laufender Rand in seinen AuBenabmessungen den
Aufenabmessungen der entsprechenden Folienab-
schnitte flir einen Vakuum-Tiefziechvorgang ent-
spricht. AuBerdem sollen auch mehrere Teile in
einem Arbeitsgang hergestelit werden k&nnen, von
denen jedes durch Verformung von mindestens
zwei, lose aufeinander liegenden Folienabschnitien
erhalten wird, so wie es flir ein einzelnes Formteil
aus der DE-PS 32 42 305 bekannt ist.

Die Erfindung steht unter des Erkenntnis, daB
sine Verbindung zwischen den einzeinen Folienab-
schnitten, aus denen jeweils ein Formteil gebildet
werden soll, bestehen muB. Nur dann ist es
moglich, mehrere, auch  senkrecht zur
Zuflhrrichtung nebeneinander liegende Folienab-
schnitte gemeinsam der Tiefzishmaschine zu-
zufihren, ohne daB flir jeden einzeinen Folienab-
schniit eine eigene Zufihr-und Positionierungsein-
richtung notwendig ist.
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Die Erfindung schldgt dazu ein Verfahren vor,
bei dem eine Folie verwendet wird, die entlang der
Trennlinie zwischen den Folienabschnitten zumin-
dest teilweise geschwicht ausgebildet ist.

Die Materialschwichung kann durch eine Per-
foration, ebenso aber auch durch eine Kerbe gebil-
det werden. Die Kerbe kann ein-oder beidseitig
aufgebracht sein. Die Perforation beziehungsweise
Kerbe kann abschnittweise verlaufen, nach einer
vorteilhaften Ausflihrungsform sind Perforation oder
Kerbe jedoch von einem zum anderen Ende hin
durchlaufend ausgebildet.

Bei diesen AusfUihrungsformen ist die Folie als
solche einstlickig, auf ihrer Oberfiiche sind ledi-
glich in ihrem Querschnitt verjlingte linienférmige
Zonen ausgebildet. Dabei ist es besonders vorteil-
haft, wenn diese linienférmigen Abschnitte mit
geringerem Materialquerschnitt entlang der Kanten
der herzustellenden Formteile verlaufen. Auf diese
Art und Weise kdnnen zusammen mit den Merk-
malen, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt
und in der EP-B-49 430 beschrieben sind, in einem
Arbeitsgang mehrere Formteile hergestellt werden,
deren umlaufender, herstellungsbedingter
Handhabungs-und Versteifungsrand in seinen
AuBenabmessungen den AuBenabmessungen der
entsprechenden Folienabschnitte entspricht.

Auf jeden Fall kdnnen aus einer entsprechen-
den Folie hergestelit Formteile anschiieBend ohne
weiteres leicht durch Brechen gegeneinander ge-
trennt werden.

Die Linie geringeren Materialquerschnitts bildet
eine Sollbruchstelle, entlang der die einzelnen Teile
ohne weiteres leicht voneinander getrennt werden
kénnen.

Wihrend im Stand der Technik anschliefend
separate Stanz-oder Schneidorgane vorgesehen
werden missen, wird erfindungsgemiB die
"Schnittstelle™ bereits vor dem Tiefzieh vorgang
markiert, ndmlich durch die beschriebenen Ab-
schnitte geringeren Materialquerschnitts, die zum
Beispiel durch einen Einschnitt gebildet werden
kdnnen. In der Regel werden diese linienférmig
verlaufen, selbstversténdlich ist es aber auch
mdglich, fldchige Abschnitte mit einem verjlingten
Materialquerschnitt auszubilden.

Die Bereiche geringerer Materialstéirke kdnnen
sowohl geradiinig als auch gekrlimmt verlaufen.
Besonders vorteilhaft ist ein geradliniger Verlauf.
Dann 148t sich zum Beispiel eine Kerbe schon bei
der Folienherstellung ohne weiteres Ieicht aufbrin-
gen, indem sinfach ein entsprechendes Messer
oder ein Zahnkranz am Ausgang des Exiruders
angesetzt wird.

Die Kerben oder Perforationen kdnnen parailel
zueinander oder aber auch sich kreuzend ausgebil-
det sein. So kann beispielsweise eine rechteckige
Platte durch eine Lingskerbe und zwei dazu sen-
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krecht und im Abstand zueinander verlaufender
Kerben in sechs rechteckige Flichenabschnitte
unterteilt werden, wodurch in einem Arbeitsgang
durch Verspannen nur einer einzigen Platte sechs
Formk&rper hergestellt werden kdnnen, die nach
dem Tiefziehvorgang durch Brechen an den Soll-
bruchstellen voneinander getrennt werden.

Die Tiefe des jeweiligen Einschnittes, das heifit
der Grad der Materialschwéchung, kann beliebig
gewdhit werden ebenso wie die Form des Ein-
schnitts/der Perforation. Es wird sich je nach An-
wendungsbereich ein von der Materialstérke und
Abmessungen der Flachenabschnitte abhZngiges
Optimum ermitteln lassen, wobei selbstverstindlich
mit zunehmender Querschnittsminderung ein leich-
teres Brechen der Teile nach der Verformung ge-
geben ist.

Die Zuflihrung derartiger Folienplatten zur
Tiefziehmaschine kann aufi konventionelle Weise
erfolgen, weil zumindest senkrecht zur Antranspor-
trichtung keine einzelnen, voneinander getrennten
Folienabschnitte, sondern durchgehende, sich
selbst tragende Folienzuschnitte (mit den entspre-
chenden Zonen verjlingten Querschnitts) verwendet
werden.

In einer alternativen Ausfiihrungsiorm ist vorge-
sehen, daB einzelne Folienabschnitte Uber ein
separates Mittel untersinander verbunden sind.
Hierbei sind die einzelnen Abschnitte also prinzi-
piell voneinander getrennt, inre Zuordnung zueinan-
der wird aber durch ein separates Mittel, zum Bei-
spiel einen verbindenden Kiebestreifen,
gewihrleistet. Es ist offensichtiich, daf diese
Ausfiihrungsform den Erfindungsgedanken zwar
ebenfalis erflllt, jedoch weniger vorteilhaft ist, als
die erstgenannte Alternative.

Das erfindungsgemé&Be Verfahren bedingt noch
weitere wesentliche Vorteile.

Will man Formteile mit den Merkmalen der DE-
B-32 42 305 herstellen, also tiefgezogene Formtei-
le, bei denen mindestens zwei, lose aufeinanderlie-
gende Folienabschnitte, die ohne stoffliche Verbin-
dung untereinander sind, in einem Arbeitsgang ver-
formt werden, so 148t sich dies zur Herstellung
mehrerer Formteile in einem Arbeitsgang bisher
nicht oder nur mit erheblichem manuellen Aufwand
erreichen.

Es miBten né@miich die einzeinen Folienzu-
schnitte zunéchst aufeinander gelegt und dann von
Hand auf die entsprechenden Aufnahmen der
Tiefziehmaschine gelegt und dort ausgerichtet wer-
den.

Zur Herstellung von Massenartikeln, wie
Behéltern oder dergleichen, ist eine soiche Vorge-
hensweise nicht praktikabel.



5 0 239 852 6

Mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren ist dies
jedoch ohne weiteres mdglich, und zwar entspre-
chend wie vorstehend flr eine einschichtige Folie
beschrieben, wobei jetzt lediglich zwei oder mehre-
re Folien aufeinander gelegt werden.

Dabei kdnnen die einzeinen Folienlagen so zu-
einander angeordnet werden, daB die Abschniite
mit den Materialschwichungen jeweils von der
gleichen Oberildche aus verlaufen, also zum Bei-
spiel jeweils von oben, es ist aber auch mdglich,
die Folienlagen gegeneinander anzuordnen, so das
zum Beispiel eine Kerbe von oben und die Kerbe
in der anderen Folie unterseitig veriduft.

Auf jeden Fall lassen sich auf diese Art und
Weise hergestelite Formieile ebenfalls nach dem
Verformen ohne weiteres leicht gegeneinander
durch Brechen entlang der Zonen verringerter
Materialstérke, die fluchtend oder geringf&rmig ver-
setzt zueinander angeordnet sind, voneinander
frennen.

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin die
Verwendung einer Folie, wie sie vorstehend im
einzelnen beschrieben ist, aiso insbesondere einer
Folie, die zumindest teilweise geschwicht ausge-
bildet ist, wobei die geschwichten Abschnitie ins-
besondere durch eine Perforation, Einkerbung oder
dergleichen gebildet werden.

AuBerdem sieht die Erfindung sine Vorrichtung
zur Herstellung von mindestens zwei Formteilen in
einem Arbeitsgang durch thermoplastische Verfor-
mung mit folgenden Merkmalen vor:

a. die Vorrichtung weist mindestens zwei ge-
gen eine Folie verfahrbare Formwerkzeuge auf,

b. es ist ein Rahmen zur Aufnahme einer
Folien vorgesehen, wobei der Rahmen mindestens
einen Verbindungssteg zwischen verschiedenen
Abschnitten des Rahmens aufweist,

c. korrespondierend zum Rahmen ist ein
Spannrahmen ausgebildet, der gegen den Rahmen
unier Festlegung der Folie verfahrbar ist.

Ausgehend von einem rechieckigen Rahmen
mit einem Verbindungssteg, der den Rahmen in
verschiedene Abschniite unterteilt, ist es besonders
vorteilhaft, wenn folgende Merkmale realisiert wer-
den:

a. die AuBenabmessungen des Rahmens
entsprechen den AuBenabmessungen der zu ver-
formenden Folie

b. der Verbindungssteg ist etwa doppelt so
breit wie der umlaufende Rahmen ausgebildet und
so angeordnet, daB er eine linienférmige Kerbe
oder Perforation in der zu verformenden Folien
etwa in seiner Mitte abdeckt.
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Mit einer solchen Vorrichtung sind Formisile
herstellbar, bei denen der Rand, der zwischen Rah-
men und Spannrahmen beim Tiefziehvorgang ein-
geklemmt _ ist, spéter unmitielbar  den
AuBenabmessungen des Formieils entspricht, so
daB abfallfrei gearbeitet werden kann.

Je nach dem, welche Art von Formieilen her-
gestellt und mit welchen Folienstérken gearbeitet
wird, kann die erfindungsgem#Be Voarrichtung mit
oder ohne Oberstempel durch Positiv-oder Negativ-
verformung arbeiten.

Auf Grund der erfindungsgemifen Anordnung
von Rahmen und Spannrahmen ist dariiberhinaus
gewdhrleistet, daB die Folie beziehungsweise die
Folienabschnitte beim Verformungsvorgang sicher
zwischen Rahmen und Spannrahmen gehalten wer-
den. Dabei wird eine Erwdrmung des Bereiches
verjlingten Materialquerschnittes auf ein Minimum
reduziert, so daB es nicht zu Aufschmelzungen
kommt, die ein spiieres Aufbrechen erschweren
wiirden.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Ubrigen Patentanspriichen sowie den wei-
teren Beschreibungsunterlagen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung niher erldutert.

Dabei zeigen in schematischer Darstellung:

Figur 1: eine Aufsicht auf eine erfindungs-
gemdfe Vomichtung mit Beschickungsstation,
Zuflhreinrichtung und Formrahmen

Figur 2: eine erfindungsgem&B verwendete
Folie im Schnitt

Figur 3: eine Seitenansicht zweier hergestell-
ter Formieile

Die Vorrichtung gem&B Figur 1 ist allgemein
mit dem Bezugszeichen 10 versehen.

In der Aufsicht gem3B Figur 1 im linken Teil
befindet sich eine Stapeleinrichiung flr Folienzu-
schnitte 12. Die einzelnen Folienzuséhnitte 12 sind
aufeinandergelegt und werden von unten mittels
einer Federeinrichtung nach oben jeweils nach-
geflihrt, sobald ein Folienzuschnitt entnommen
worden ist.

Figur 1 zeigt den obersten Folienzuschnitt 12,
der eine rechteckige Form aufweist. Der Folienzu-
schnitt weist parallel zu seinen Schmalseiten mittig
eine langs verlaufende Kerbe 14 auf, die von einer
AuBenkante 16 2ur gegeniiberiiegenden
AuBenkante 18 verlduft. Auf diese Weise wird der
Folienzuschniit 12 in zwei Abschnitte 12a, 12b
unterteilf.

Im rechten Teil der Figur 1 ist ein Rahmen 20
der Vorrichtung 10 angedeutet { er wird von dem
nachstehend noch beschriebenen Spannrahmen 34
abgedeckt ), dessen AuBenabmessungen den
AuBenabmessungen des Folienzuschnities 12 ent-
sprechen.
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M?ttig zwischen den Schmalseiten 22, 24
verlduit ein Verbindungssteg 26, dessen Breite
etwa doppelt so groB ist wie die der umlaufenden
Rahmenteile und breiter als der Bereich der Kerbe
14 der Kunststoffplatte 12.

in den durch den Verbindungssteg 26 ausgebil-
deten Teilrahmen ist jeweils ein Werkzeug 28, 30
mit jeweils rechteckiger Grundfliche zu erkennen,
wobei die Seitenflachen 28a, 30a konisch aus der
Zeichenebene nach oben verlaufend ausgebildet
sind.

Mittels einer entlang den Schmailseiten verlau-
fenden umlaufenden Stachelkette 32 wird jewsils
der oberste Folienzuschnitt 12, der zuvor mittels
siner (nicht dargesteliten) Saugeinrichtung abgeho-
ben worden ist, von unten ergriffen und in Pfeilrich-
tung A auf den Rahmen 20 gefilhrt und dort durch
eine (gleichfalls nicht dargestelite) Einrichtung nach
unten abgelegt. AnschlieBend wird die Kette 32
nach aufen aus dem Eingriff mit dem Rahmen 20,
Spannrahmen 34 geflihrt ( Pfeil B ). Die Stachel-
kette 32 ist umlaufend und in ihrem Vortrieb
steuerbar ausgebildst.

Anschliefend wird der Spannrahmen 34, der
die gleichen Abmessungen wie der Rahmen 20
aufweist, von oben auf den Rahmen 20 gefiihri, so
daB der Folienzuschniit 12 zwischen Rahmen 20
und Spannrahmen 34 festgelegt wird.

Figur 1 zeigt die Vorrichtung zu dem Zeitpunk,
2u dem der Spannrahmen 34 auf den Rahmen 20
mit dazwischen eingeklemmter Folie 12 geflihrt ist.

Es ist ohne weiteres ersichtlich, daB sich die
Zufihrung des Folienzuschnittes 12 ohne weiteres
leicht erreichen 148t und die Folie auf dem Rahmen
20 ebenso leicht positioniert werden kann. Nach
dem Tiefziehvorgang werden die beiden Abschnitte
12a, 12b noch zusammenhingend entnommen und
die gebildeten Formteile werden {iber die Kerbe 14
gegeneinander gebrochen.

Im Stand der Technik war demgegeniiber die
Zuflihrung einzeiner Abschnitte 12a, 12b notwen-
dig. Sofern die Zuschnitte in Transportrichtung A
hintereinander angeordnet wurden, war dies zwar
technisch realisierbar, jedoch mit erheblichen
Steuer-und RegelmaBnahmen verbunden, um ein
exakte Positionierung zu erreichen oder es wurden
manuelle Arbeiten durchgefliht. Demgegeniiber
sieht das erfindungsgeméfe Verfahren sowie die
zugehdrige Vorrichtung eine Automatisierung und
Erleichterung vor, bei gleichzeitig hoher Prézision.

Anstelle von zwei senkrecht zur Zuflihrrichtung
A nebeneinander liegenden Abschnitten 12ab
kdnnen erfindungsgem#B selbstverstindlich auch
drei oder mehrere Abschnitte vorgesehen werden,
die jeweils durch Zonen mit Kerben oder Perforie-
rungen voneinander "getrennt” sind. Es k&nnen
aber in gleicher Weise auch Abschnitte in
Zufthrrichtung A angefiigt werden, so daB zum
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Beispiel ein Folienzuschnitt mit sechs Feldern (drei
mal zwei) in einem Arbeitsgang zu sechs Formtei-
len verformt wird, die anschlieBend Uber die Zonen
verminderten Querschnittes voneinander getrennt
werden.

Selbst bei Formteilen aus grdBeren - Mate-
rialstdrken (zum Beispiel 5 mm Foliendicke) lassen
sich die einzelnen Abschnitie bei entsprechender
Ausbildung der Kerben oder Perforationen ohne
weiteres von einer Bedienungsperson auftrennen.

Wenngleich eine Ausflihrungsform mit geradli-
nig verlaufenden Kerben oder Perforationen beson-
ders vorteilhaft ist, k6nnen diese auch alle anderen
Verléufe zeigen. '

Die Erfindung ist auf s3@mtlich Arten von
Tiefzish-Formteilen anwendbar. Sie entfaltet ihre
besonderen Vorieile im Behilter-und Verpackungs-
bau und insbesondere dort, wo groBe Teile und
Teile groBer Materialstdrke hergestelit werden.

In Figur 3 sind zwei nach dem erfindungs-
geméBen Verfahren und auf einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung hergestelite Behilter 36, 38
dargestelit, die noch im Bereich der Kerbe 14
miteinander verbunden sind. Durch einfaches Um-
biegen des Beh&lters 38 gegeniiber dem Behilter
36 um die Kerbe 14 ktnnen beide leicht voneinan-
der getrennt werden.

Anspriiche -

1. Verfahren zur Herstellung von mindestens
zwei Formteilen (36,38) in sinem Arbeitsgang durch
thermoplastische  Verformung  entsprechender
Folienabschnitte (12a,12b),
gekennzeichnet durch die Verwendung einer Fo-
lie (12), die entlang der Trennlinie zwischen den
Folienabschnitten (12a,b) zumindest teilweise ge-
schwiécht ausgebiidet ist. )

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf die Material-
schwichung durch eine Perforation gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf die Material-
schwéchung durch eine einseitige oder doppelsei-
tige Kerbe (14) gebildet wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, daf die Material-
schwichung linienformig von Folienrand (16) zu
Folienrand (18) ausgebildet ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, dag die Material-
schwdchung entlang mindestens je einer
AuBenkante der herzustellenden Formteile (36,38)
verl&uft.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Folie (12) mit
mindesiens einer Kantenldnge einem geradzahli-
gen Vielfachen der Kantenldnge (n) der herzustel-
lenden Formteile entspricht.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Folie aus meh-
reren, lose aufeinanderliegenden Folienbahnen be-
steht, von denen zumindest eine mit einer Zone
zumindest teilweise verringerten Materialquer-
schnitts ausgebildet ist.

8. Verwendung einer Kunststoffolie, die ab-
schnittweise zumindest teilweise in ihrem Quer-
schnitt geschwécht ausgebildet ist, zur Herstellung
von mindestens zwei Formieilen (36,38) in einem
Arbeitsgang durch thermoplastische Verformung.

9. Verwendung einer Folie nach Anspruch 8,
bei der die geschwichien Abschnitte durch eine
Perforation gebildet werden.

10. Verwendung einer Folie nach Anspruch 8,
bei der die geschwichien Abschnitte durch eine
ein-oder doppelseitige Einkerbung gebildet werden.

11. Verwendung einer Folie nach einem der
Anspriche 8 bis 10, bei der die Material-
schwichung durchlaufend von einem Randbereich
(16) zu einem anderen Randbereich (18) verlduft.

12. Verwendung einer Folie nach einem der
Anspriiche 8 bis 11, bel der die Material-
schwichung linienférmig und geradlinig veriduft.

13. Verwendung einer Folie nach einem der
Anspriiche 8 bis 12, bei der die geschwicht ausge-
bildeten linienfGrmigen Abschnitte sich kreuzend
ausgebildet sind.

14. Vorrichtung zur Herstellung von mindestens
zwei Formteilen (36,38) in einem Arbeitsgang durch
thermoplastische Verformung mit

a) mindestens zwei gegen die Folie verfahr-
baren Formwerkzeugen (28,30),

b) einem Rahmen (20) zur Aufnahme einer
Folie (12), wobei der Rahmen (20) mindestens sin-
en Verbindungssteg (26) zwischen verschiedenen
Abschnitten des Rahmens (20) aufweist sowie

¢) einen korrespondierend zum Rahmen
(20) ausgebildeten, gegen den Rahmen (20) unter
Festlegung der Folie (12) verfahrbaren Spannrah-
men (34).

15. Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Verbindungs-
steg (26) von Rahmen (20) und Spannrahmen (34)
doppelt so breit wie der Rand der herzustellenden
Formteile (36,38) ausgebildet ist.
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