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@ Polsterkorper und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein Polsterkdrper, insbesondere zur Verwendung
als Fullmaterial in Verpackungen oder als Kanten-
und/oder Fldchenschutz flir zu verpackende Gegen-
stdnde umfaBt ein Teilstlick eines flichenhaften
Streifens oder Bogens aus Papier oder Pappe, das
zu einem rdumlichen Gebilde mit stoBddmpfenden
Eigenschaften geformt ist. Der Streifen oder Bogen
besteht teilweise aus Recyclingpapier oder - pappe.
Das Gebilde ist elastisch verformbar. Mindestens ein
Teilstlickabschnitt ist gebogen und mit Einpragun-
gen versehen. Das zugeh&rige Verfahren sieht vor,
daB die PolsterkSrper bei Bedarf am Ort des Verpak-
kens aus Papier oder Pappe hergestellt werden. Ein
abgetrenntes Teilstlick eines fldchenhaften Streifens
oder Bogens aus Papier oder Pappe ist zu einem
dreidimensionalen Gebilde mit stoBddmpfenden Ei-
genschaften geformt. Das Teilstlick wird vor oder
wihrend der Formgebung von einem aufgerollten
Streifen abgetrennt. Es wird im wesentlichen U-for-
mig Uber eine Breitseitenfliche umgebogen. Die
Vorrichtung zur Herstellung von Polsterk&rpern weist
mindestens ein Formwerkzeug mit mindestens zwei
unter Verformung eines zugeflihrten Teilstlicks eines
Streifens oder Bogens aus Papier oder Pappe aui-
einanderzu beweglichen Teilen auf. Eines der Teile
ist als Matrize ausgebildet und weist eine Ausneh-
mung auf. Ein weiteres Teil ist als Stempel ausgebil-

det und driickt das Teilstlick in die Ausnehmung der
Matrize. Die Ausnehmung weist einen im wesentli-
chen U- oder V-f6rmigen Querschnitt auf.
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Die Erfindung betrifft einen Polsterk&rper, ins-
besondere zur Verwendung als Fillmaterial in Ver-
packungen oder als Kanten- und/oder Flachen-
schutz flr zu verpackende Gegenstidnde, sowie ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
derartiger Polsterk&rper.

Zur Polsterung von zu verpackenden Gegen-
stdnden sowie zur Anpassung dieser Gegenstinde
an Kartonagen oder andere Verpackungsbehilter
mit vorgegebenen Abmessungen sind bereits Pol-
sterkrper aus geschdumten Kunststoffen bekannt,
die entweder kleinstlickig, zum Beispiel als flache
Schalen oder mehrfach abgeknickte Stdbchen aus-
gebildet sind, mit welchen sich auch unregelmaBig
geformte Hohlrdume zwischen dem Gegenstand
und dem Verpackungsbehdlter auffillen lassen,
oder als gr&Bere Formk&rper, die an die Form des
zu verpackenden Gegenstands und des Innen-
raums des Verpackungsbehilters angepaBt sind
und den Gegenstand unbeweglich und gegen St&-
Be geschiitzt in der vorgesehenen Lage halten sol-
len.

Derartige PolsterkGrper weisen jedoch im Hin-
blick auf ihre Entsorgung Probleme auf, da sie sich
nur dann einer Wiederverwertung zuflihren lassen,
wenn sie sortenrein gesammelt werden, was insbe-
sondere beim Endverbraucher nicht oder nur selten
mdglich ist. Selbst gewerbliche Abnehmer werden
h3ufig vor Probleme gestellt, da der Raumbedarf
flir geschdumte Kunststoffteile sehr groB ist, so daB
entweder groBe Lagerkapazitdten oder ein schnel-
ler Abfuhrtakt erforderlich sind.

Auch im Hinblick auf den verpackenden Be-
trieb sind PolsterkSrper aus geschdumtem Kunst-
stoff nicht optimal, da sie von spezialisierten Unter-
nehmen hergestellt und zur Kostenminderung in
gréBeren Mengen angeliefert werden miissen, was
jedoch wiederum die Lagerhaltungskosten im ver-
packenden Betrieb ansteigen 138t.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, einen PolsterkOrper der eingangs
genannten Art aus einem problemlos zu entsorgen-
den Material bereitzustellen, und ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Polsterkdr-
pern zu schaffen, die eine Herstellung problemlos
zu entsorgender PolsterkSrper ermdglichen und
deren Lagerhaltung weitgehend entbehrlich ma-
chen.

Diese Aufgabe wird im Hinblick auf den Pol-
sterk&rper erfindungsgemiB dadurch geldst, daB er
ein Teilstlick eines fldchenhaften Streifens oder
Bogens aus Papier oder Pappe umfaBt, das zu
einem dreidimensionalen rdumlichen Gebilde mit
stoBdampfenden Eigenschaften geformt ist. Derarti-
ge Polsterk&rper schiitzen wihrend des Gebrauchs
einen von ihnen umgebenen Gegenstand und las-
sen sich nach dem Gebrauch zusammen mit dem
anderen Verpackungsmaterial im Rahmen der Ali-
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papiersammlung einfach entsorgen.

Um gute stoBddmpfende Eigenschaften des
PolsterkSrpers zu erhalten, sieht eine bevorzugte
Ausgestaltung der Erfindung vor, daB das Gebilde
begrenzt elastisch verformbar ist, wobei das Teil-
stlick vorteilhafterweise auerdem unter einer Vor-
spannung steht, die der Verformung entgegenwirkt.
Dadurch erreicht man, daB einer Verformung des
Gebildes aufgrund einer Druck- oder StoBbelastung
einerseits ein Widerstand entgegengesetzt wird,
das Gebilde aber andererseits bei gréBeren Druck-
oder StoBbelastungen nachgibt, durch seine Verfor-
mung die Druck- oder StoBbelastungen ddmpft und
nach Wegfall derselben infolge der elastischen
Rickstellkrafte wieder in seine Ausgangslage zu-
rlickkehrt.

Eine Vorspannung des Gebildes kann gemiB
einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung dadurch erreicht werden, dafB das Teilstlick
S0 gebogen ist, daB sich sein Krimmungsradius
bei Einwirkung einer Druck- oder StoBbelastung
mindestens auf einem Teilstlickabschnitt vergré-
Bert.

Ein Abknicken des stark gekrimmten Teil-
stlickabschnitts kann gemaB einer weiteren bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung dadurch ver-
hindert werden, daB der Streifen einerseits eine
erhdhte Elastizitdt und/oder andererseits eine gro-
Bere Biegesteifigkeit aufweist, wobei das erstere
beispielsweise durch einen gréBeren Anteil eines
Leimbinders im Papier oder in der Pappe, und das
letztere beispielsweise dadurch erreicht werden
kann, daB gemiaB einer vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung mindestens ein Randbereich des
Teilstlicks umgebd&rdelt, gefalzt, gepreBt oder dhn-
liches wird, vorzugsweise einwiris auf den Krim-
mungsmittelpunkt zu.

Weiter k&nnen auf dem Streifen oder Teilstlick
als Versteifung dienende Einprdgungen vorgesehen
sein, die zweckmiBig in Langsrichtung des Strei-
fens oder Teilstlicks gegeneinander versetzt sind
und ebenfalls einem Knicken des Papiers oder der
Pappe entgegenwirken.

Der Polsterk&rper weist besonders dann sehr
gute stoBddmpfende Eigenschaften auf, wenn er in
einem Querschnitt parallel zur Krimmungsebene
einen geschlossenen UmriB aufweist, d.h. wenn die
beiden Stirnenden des Teilstlicks miteinander ver-
bunden werden, so daB ein geschlossener Ring mit
einem Auge in der Mitte entsteht. Ein weiterer
Vorteil ringformiger Gebilde liegt darin, daB diese
bei verhiltnismiBig geringem Gewicht ein groBes
Hohlraumvolumen ausfiillen, so daB Versandkosten
herabgesetzt werden k&nnen.

Zur Herstellung einer festen Verbindung zwi-
schen den beiden Stirnenden 4Bt man diese
zweckmdBig Uberlappen, vorzugsweise entweder
so, daB im Bereich der Uberlappung entgegenge-
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setzte Breitseitenflichen gegeneinander anliegen,
wodurch das Gebilde einen im wesentlichen ring-
férmigen UmriB annimmt, oder so, daB zwei entge-
gengesetzte Randbereiche einer Breitseitenfliche
gegeneinander anliegen, wodurch das Gebilde ei-
nen tropfenférmigen Umri annimmt. Die Verbin-
dung der Uberlappenden Stirnenden kann durch
Kleben, Heften oder Pragen erfolgen.

Grundsitzlich kann auch eine 18sbare Verbin-
dung vorgesehen werden, wobei zweckmiafig das
eine Stirnende als Lasche ausgebildet ist, die
durch eine Ausnehmung des anderen Stirnendes
hindurchgesteckt und derart zugeschnitten ist, daB
sie sich darin verhakt.

Eine begrenzte Verformbarkeit des ringfGrmi-
gen Gebildes quer zur Krimmungsebene des Teil-
stlicks kann gemiB einer weiteren bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung durch mindestens ei-
nen in LAngsrichtung des Streifens oder Teilstlicks
verlaufenden Falz erreicht werden, der es vorteil-
hafterweise ermdéglicht, das Gebilde quer zur
Krimmungsebene um ein gewisses MaB ziehhar-
monikaartig zusammenzudriicken.

Bei einer Verwendung als Kanten- oder Fl3-
chenschutz entspricht der Umri8 gemiB einer wei-
teren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ei-
nem Kreissegment, dessen Mittelpunkiswinkel bei
einem Eckenschutz fir rechtwinklige Kanten eines
Gegenstands vorzugsweise 270 Grad betrdgt, wih-
rend er bei einem Flachenschutz zweckmiBig 180
Grad betrdgt. Die Enden des kreisbogenf&rmigen
Teilstlickabschnitts sind beim  Fldchenschuiz
zweckmdBig durch einen geraden Teilstlickab-
schnitt miteinander verbunden, der die Sehne des
Halbkreises bildet, wéhrend sie beim beschriebe-
nen Kantenschutz vorzugsweise durch zwei im Mit-
telpunkt des Kreises senkrecht aufeinanderstoBen-
de Teilstlickabschnitte gebildet sind, die vom Mit-
telpunkt aus zweckmiBig parallel zueinander auf
das kreisbogenférmige Teilstlick zu verldngert
sind, sich mit ihren Stirnenden gegen dessen In-
nenseite abstlitzen und deren aufeinander zu ge-
richtete Breitseitenflichen durch Kleben, Heften
oder Prdgen verbunden sind.

Im Hinblick auf das Verfahren sieht eine erste
erfindungsgemiBe LOsungsalternative vor, daB ein
abgetrenntes Teilstlick eines fldchenhaften Strei-
fens oder Bogens aus Papier oder Pappe zu einem
dreidimensionalen Gebilde mit stoBddmpfenden Ei-
genschaften geformt wird. Da der dazu erforderli-
che maschinelle Aufwand sehr gering ist, k6nnen
die PolsterkSrper erstmalig bei Bedarf am Ort des
Verpackens aus Papier oder Pappe hergestellt wer-
den, wie es eine zweite erfindungsgemiBe LG-
sungsalternative vorsieht.

Bevorzugt wird ein zur Herstellung eines Pol-
sterkSrpers vorgesehenes Teilstiick vor der Form-
gebung einem Magazin enthommen, vom freien
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Ende eines aufgeroliten Streifens abgetrennt oder
aus einem Bogen ausgestanzt. AnschlieBend wird
es gemdB einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung in einem Formgebungsschritt
quer zu seiner Langsrichtung Uber eine seiner
Breitseitenflichen U-férmig umgebogen und die
einander gegeniiberliegenden Stirnenden miteinan-
der verbunden, wobei gleichzeitig ein Umbd&rdeln
eines Randabschnitts, ein Anbringen von Falzlinien
und/oder ein Ausbilden von Einprdgungen erfolgen
kann.

Nach dem Verbinden der Stirnenden werden
die fertiggestellten PolsterkOrper vorzugsweise mit-
tels eines Auswerfers in einen Vorratsbehélter aus-
gestofBen.

Im Hinblick auf die Vorrichtung wird die zu-
grundeliegende Aufgabe erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB diese mindestens ein Formwerkzeug
mit zwei unter Formgebung eines zugefiihrten Teil-
stlicks eines Streifens oder Bogens aus Papier
oder Pappe aufeinanderzu bewegliche Teile auf-
weist, die so gestaltet sind, daB das aus dem in
das Formwerkzeug eingefiihrten Teilstlick geformte
Gebilde nach Fertigstellung die gewlinschte dreidi-
mensionale Gestalt mit stoBddmpfenden Eigen-
schaften aufweist.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht dabei vor, daB eines der Teile als Matrize
ausgebildet ist und eine Ausnehmung aufweist und
daB ein weiteres Teil als Stempel ausgebildet ist,
der das Teilstiick in die Ausnehmung der Matrize
und gegen die Oberfliche der Ausnehmung preBt,
wobei das Teilstick umgebogen wird. Die der
Oberfliche der Ausnehmung gegeniberliegende
und an diese angepaBte Oberfliche des Stempels
ist gemiB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung so geformt, daB das Teilstlick wihrend des
Umbiegens gleichzeitig mit Einprdgungen und/oder
Falzlinien versehen wird und/oder an seinem Rand
mindestens abschnittsweise umgebd&rdelt wird. Da-
bei kann das Umbdrdeln eines Randabschnitts
zweckmdBig dadurch erfolgen, daB die Ausnheh-
mung eine etwas geringere Breite als das Teilstlick
und eine etwas groBere Breite als der Stempel
aufweist, so daB ein Ldngsseitenrand oder beide
Langsseitenrdnder des Teilstlicks in den zwischen
dem Stempel und der Ausnehmung gebildeten
Zwischenraum umgebogen und durch eine geeig-
nete Formgebung im Bereich des Zwischenraums
im Randbereich mit einer Bordelung versehen wer-
den.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung weist die Vorrichtung minde-
stens ein Heftwerkzeug auf, das im Bereich der
Stirnenden des in die Ausnehmung gedriickten um-
gebogenen Teilstlicks angeordnet ist und nach
dem Zurlickziehen des Stempels quer zu dessen
Bewegungsrichtung verschiebbar oder verschwenk-
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bar ist, um die Stirnenden des Teilstlicks gegen-
einander anzupressen und zu verkleben bzw. mit-
einander zu verprdgen, oder um eine an einem
Stirnende angeordnete Lasche durch eine Ausneh-
mung am anderen Stirnende hindurchzuschieben.

Die Vorrichtung kann entweder ein Magazin zur
Aufnahme von Teilstlicken aufweisen, die zweck-
maBig in einer vorgeschalteten Einrichtung aus ei-
ner Bahn oder einem Bogen aus Papier oder Pap-
pe ausgestanzt wurden, wobei das Magazin vor-
zugsweise als Wechselmagazin ausgebildet ist. Al-
ternativ dazu kann eine Vorratsrolle fir einen auf-
geroliten Streifen aus Papier oder Pappe vorgese-
hen sein, von der der Streifen abgezogen und
mittels einer steuerbaren Vorschubeinrichtung ei-
nem Messer zugefihrt wird, mit dem das zu verfor-
mende Teilstiick vom Streifen abgetrennt wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand meh-
rerer, in der Zeichnung in schematischer Weise
dargestellter Ausfiihrungsbeispiele ndher beschrie-
ben. Es zeigen

Figur 1: eine perspektivische Ansicht eines zy-
lindrischen Polsterk&rpers;

Figur 2: eine perspektivische Ansicht eines Pol-
sterk&rpers mit tropfenférmigen Querschnitt;
Figur 3: eine perspektivische Ansicht eines als
Kantenschutz verwendbaren Polsterkdrpers;
Figur 4: eine perspektivische Ansicht eines als
Fldchenschutz verwendbaren Polsterkdrpers;
Figur 5: eine perspektivische Ansicht eines wei-
teren zylindrischen Polsterk&rpers;

Figur 6: eine perspektivische Ansicht eines wei-
teren Polsterkdrpers in tropfenfGrmigen Quer-
schnitt;

Figur 7: eine perspektivische Ansicht eines wei-
teren, als Flachenschutz verwendbaren Polster-
k&rpers;

Figur 8: eine perspektivische Ansicht eines wei-
teren Polsterk&rpers;

Figur 8a: eine perspektivische Ansicht eines
weiteren Polsterkdrpers;

Figur 8b: eine perspektivische Ansicht eines
weiteren Polsterkdrpers;

Figur 9: einen Querschnitt durch einen Verpak-
kungsbehilter und einen darin angeordneten,
von vier als Kantenschutz ausgebildeten Polster-
kérpern geschiitzten Gegenstand;

Figur 10: eine schematische Seitenansicht einer
Vorrichtung zum Herstellen von Polsterk&rpern;
Figur 11: eine schematische Seitenansicht einer
weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Pol-
sterkdrpern;

Figur 12a: eine perspektivische Ansicht einer
noch weiteren Vorrichtung zur Herstellung von
Polsterk&rpern;

Figur 12b: eine perspektivische Ansicht eines
Stirnendes eines Andruck-oder Prigestempels
des Heftwerkzeugs der Vorrichtung aus Figur
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12a;

Figur 13: eine schematische Seitenansicht einer

noch weiteren Vorrichtung zur Herstellung von

Polsterk&rpern;

Figur 14: eine schematische Seitenansicht einer

Vorrichtung zur Herstellung von Streifen oder
Strangen;

Figur 15: eine schematische Seitenansicht einer

Prégeeinrichtung;

Figur 16: eine perspektivische Ansicht eines

weiteren Polsterkdrpers;

Figur 17: eine schematische Seitenansicht einer

weiteren Vorrichtung zur Herstellung von Pol-
sterkdrpern und

Figur 18: eine Draufsicht auf einen Prdgetisch

der Vorrichtung gemiB Figur 17.

Die in der Zeichnung dargestellten Polsterkdr-
per 2 bestehen aus einem Teilstlick 4 eines fl3-
chenhaften Streifens 6 aus Papier oder Pappe, das
zu einem dreidimensionalen rdumlichen Gebilde
mit stoBddmpfenden Eigenschaften geformt ist.
Das zur Ausbildung der dargestellten Polsterk&rper
2 verwendete Teilstlick 4 ist vor seiner Formge-
bung eben und weist einen rechteckigen Umrif mit
zwei zueinander entgegengesetzten Breitseitenfld-
chen 8, 8 auf, die durch zwei Langsseitenkanten
10 und zwei Breitseitenkanten 12 begrenzt sind.
Bein fertiggestellten PolsterkSrper 2 ist das Teil-
stlick 4 Uber eine seiner Breitseitenflichen 8 um-
gebogen, wobei zwei an die Breitseitenkanten 12
anschlieBende Stirnenden 14 derart miteinander
verbunden sind, daB das aus dem Teilstick 4
geformte Gebilde in einer zu den gekrimmiten
Langsseitenkanten 10 parallelen Querschnitts-oder
Krimmungsebene einen geschlossen UmriB auf-
weist.

Die Materialstirke des Teilstlicks 4 ist auf die
Verformbarkeit des verwendeten Papiers bzw. der
verwendeten Pappe abgestimmt, und so gewdhlt,
daB das Teilstick 4 auch an der am stdrksten
gekrimmten Stelle selbst dann nicht abknickt,
wenn es an dieser Stelle mit den gewdhnlich bei
der Handhabung eines in PolsterkGrpern verpack-
ten Gegenstands auf diese einwirkenden Druck-
oder StoBbelastungen beaufschlagt wird. Bei einer
Verformung des Teilstlicks 4 durch einwirkende
Druck- oder StoBbelastungen sorgt seine elastische
Rickstellkraft dafiir, daB es anschlieBend wieder in
seine urspriingliche Lage zurlickkehrt.

Im einfachsten Fall kann der Polsterk&rper 2
aus einem Teilstlick 4 bestehen, bei dem nur die
Stirnenden 14 miteinander verbunden sind, bei-
spielsweise wie in Figur 8 dargestellt, bei dem das
Teilstlick 4 aber auBer dem Zusammenbiegen der
Stirnenden unverformt ist. Derartige Gebilde neh-
men von selbst eine Querschnittsform an, bei der
die Summe der Spannungen der gebogenen vorge-
spannten Teilstiickabschnitte ein Minimum erreicht.
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Bei Einwirkung einer StoBbelastung nimmt ein der-
art ausgebildeter PolsterkSrper 2 unter Dadmpfung
des StoBes Energie auf, die teilweise als reversible
Verformungsenergie gespeichert und teilweise als
Reibungswarme freigesetzt wird.

Dieser Effekt wird dadurch gefrdert, daB der
Streifen 6 in seiner Langsrichtung so verformt wird,
daB er im Bereich der Lidngskanten 10 eine Stau-
chung 7 erféhrt. Dadurch wird er in seinem Mittel-
teil 9 mit einer Auswdlbung 11 versehen, die einer-
seits sehr formstabil ist und daher eine wirkungs-
volle Ddmpfung eines zu polsternden Gegenstan-
des 32 ermdglicht, und die andererseits aufgrund
ihrer Rundungen eine schonende Anlage am abzu-
polsternden Gegenstand 32 ermd&glicht.

Andere Verformungen des Streifens 6 sind
denkbar. Insbesondere kann eine ein- oder mehr-
kantige Verformung in Langsrichtung des Streifens
6 zu einer wirkungsvollen Stauchung 7 des Strei-
fens 6 flhren. Durch die Stauchung wird die Span-
nung innerhalb des Teilstlickes 4 fixiert. Die Verfor-
mung des Teilstlickes 4 kann im trockenen, feuch-
ten und heiBifeuchten Zustand herbeigefiihrt wer-
den, und zwar abhingig einerseits von der Dicke
und andererseits von der Konsistenz des Streifens
6. Je fester der Streifen 6 in seiner Konsistenz ist,
umso schwerer ist seine Verformung in L&ngsrich-
tung, aber umso steifer ist auch seine Form und
umso besser der ihm innewohnende Dampfungsef-
fekt.

Ein weiterer groBer Vorzug der Verformung des
Teilstlickes 4 in Langsrichtung liegt darin, daB8 das
Teilstiick 4 auch dann noch eine starke ddmpfende
Wirkung entfaltet, wenn eine im Bereich der Stir-
nenden 14, 14° vorgesehene Verbindung der Breit-
seitenkanten 12 aufgehen sollte. Selbst bei unver-
bundenen Stirnenden 14, 14" umschlieBt das Teil-
stlick 4 ein groBes Volumen, das der Abpolsterung
des verpackten Gegenstandes 32 dient.

Um eine stabile Verbindung der beiden Stir-
nenden 14 des Teilstlicks 4 zu gewdhrleisten,
Uberlappen diese sich bei den in den Figuren 1 bis
7 dargestellten Polsterk&rpern 2, wobei die einan-
der Uberlappenden Stirnenden 14 miteinander ver-
klebt sind oder durch Verprdgen zusammengehal-
ten werden. Wihrend bei dem in den Figuren 1
und 5 dargestellten PolsterkGrper 2 im Bereich der
Uberlappung der Stirnenden 14 zwei entgegenge-
setzte Breitseitenflichen 8, 8' des Teilstlicks 4
gegeneinander anliegen, so daB der PolsterkOrper
2 im Querschnitt einen im wesentlichen ringf&rmi-
gen UmriB aufweist, liegen bei dem in den Figuren
2, 6 und 8b dargesteliten Polsterkdrper 2 im Be-
reich der Uberlappung zwei entgegengesetzte
Randbereiche einer einzigen Breitseitenfliche 8
des Teilstlicks 4 gegeneinander an, wodurch der
Polsterkérper 2 im Querschnitt einen im wesentli-
chen tropfenfdrmigen UmriB aufweist.
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Wahrend es sich bei der Klebe- oder Priage-
verbindung um eine feste Verbindung handelt, sind
die beiden Stirnenden 14, 14" des Teilstlicks 4 bei
dem in den Figuren 8 und 8a dargestellten Polster-
kGrper 2 18sbar miteinander verbunden. Das Teil-
stlick 4 weist dort im Bereich seines einen Stirnen-
des 14 einen zur Breitseitenkante 12 parallelen
schlitzférmigen Einschnitt 21 auf, durch den das zu
einer Lasche 23 geformte andere Stirnende 14
hindurchgesteckt ist, wobei die Lasche 23 durch
Umbiegen eines oder mehrerer Laschenbereiche
im Einschnitt 21 verhakt und dadurch festgehalten
wird. Darliber hinaus ist es aber auch moglich, daB
- wie in Figur 8a dargestellt ist - eine Ausnehmung
44 in einer der beiden sich gegenilberliegenden
Breitseitenkanten 12 eingestanzt wird. In diese
Ausnehmung 44 wird ein Verriegelungsstlick 45
eingehakt, das von der gegeniberliegenden Breit-
seitenkante 12° in die Ausnehmung 44 hineinragt
und diese gegeniber der Breitseitenkante 12° ver-
riegelt. Dabei kann das Verriegelungsstiick 45 mit
Hilfe von Einschnitten 46, 46" in die Breitseitenkan-
te 12 eingeschnitten und in Richtung auf die Aus-
nehmung 44 verschwenkt werden. Auf diese Weise
sind die beiden Breitseitenkanten 12, 12° gegen-
einander mit Hilfe des Verriegelungsstiickes 45
verriegelt.

Alternativ kann eine Verriegelung auch dadurch
erzeugt werden, daB in einer der Breitseitenflachen
8 ein Fenster 47 eingestanzt wird. Durch dieses
Fenster 47 ragt im verriegelten Zustand des Pol-
sterkérpers 2 ein aus der gegeniiberliegenden
Breitseitenfliche 8 erzeugter Verriegelungshaken
48 hindurch, der die beiden Breitseitenflichen 8,
8" gegeneinander verriegelt. Diese Verriegelungen
k&nnen auch bei einem Polsterkérper 2 Verwen-
dung finden, der in Figur 8b dargestellt ist.

Zur VergroBerung der Biegesteifigkeit der ge-
krimmten Teilstlickabschnitte bei in wesentlichen
gleichbleibendem Schiittgewicht der Polsterk&rper
2, kann das Teilstlick 4 im Bereich einer oder
beider Lingsseitenkanten 10 ganz oder abschnitts-
weise umgebdrdelt sein, wie in den Figuren 1 bis 5
und 7 dargestellt.

Falls gewiinscht, kann der Polsterk&rper 2, wie
in den Figuren 5 bis 7 dargestellt, alternativ oder
zusdtzlich mit Falzlinien 18 versehen sein, die bei
den dargestellten Polsterk&rpern 2 parallel zu den
Langsseitenkanten 10 Uber einen Teilbereich der
Breitseitenflichen 8 verlaufen (Figur 6) oder sich
Uber die gesamte Linge des Teilstlicks 4 erstrek-
ken, so daB3 sie um den Polsterk&rper 2 umlaufen.
Die Falzlinien 18 bewirken, daB der Polsterk&rper 2
bei Einwirkung von Druck- oder StoBbelastungen
senkrecht zur Krlimmungsebene um ein gewisses
MaB ziehharmonikaartig zusammengedrickt wer-
den kann, wdhrend er gleichzeitig in einer zur
Krimmungsebene parallelen Richtung versteift
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wird.

Weiter kann das Teilstlick 4 mit flachen mul-
denférmigen Einprdgungen 19 versehen sein, wie
in Figur 4 dargestellf, die insbesondere den ge-
krimmten Teilstlickabschnitt 22 verstirken und so-
mit ebenfalls einem Abknicken desselben entge-
genwirken.

Wahrend kleinstiickig ausgebildete Polsterkdr-
per 2 insbesondere mit den in den Figuren 1, 2, 5,
6 und 7 dargestellten Formen erzeugt werden k&n-
nen, um Hohlrdume zwischen einem oder mehre-
ren zu verpackenden Gegenstdnden und den In-
nenwandflachen eines Verpackungsbehilters voll-
stdndig auszuflllen, k&nnen gr&Bere Polsterkdrper
2, wie insbesondere in den Figuren 3, 4, 7 und 9
dargestellt, als Kanten- oder Fldchenschutz fiir zu
verpackende Gegenstidnde dienen. Die Polsterkdr-
per 2 weisen in diesem Fall im Querschnitt einen
UmriB in Form eines Kreissegments auf, dessen
Mittelpunktswinkel bei dem in den Figuren 3 und 9
dargestellten Kantenschutz 270 Grad betrdgt, wih-
rend er bei dem in den Figuren 4 und 7 dargestell-
ten Flachenschutz 180 Grad betrdgt. Die einander
liberlappenden Stirnenden 14 des Teilstlicks 4 bil-
den beim Fldchenschutz den ebenen Teilstlickab-
schnitt 20, der die Enden des halbzylindrischen
Teilstlickabschnitts 22 miteinander verbindet. Dem-
gegeniber stoBen die an die Enden des teilzylin-
drischen Teilstlickabschnitts 24 anstoBenden gera-
den Teilstlickabschnitte 26 bei dem in den Figuren
3 und 9 dargestellten Kantenschutz in dessen Mit-
telachse 28 senkrecht aufeinander. Die gegenein-
ander anliegenden Stirnenden 14 des Teilstlicks 4
sind von der Mittelachse 28 aus bis zur Innenfldche
des teilzylindrischen Teilstlickabschnitts 24 verlan-
gert und stlitzen sich gegen diese ab.

Zur Polsterung eines in einem Verpackungsbe-
hilter 30 verpackten Gegenstands 32 mit rechtwin-
klig aufeinanderstoBenden seitlichen und oberen
bzw. unteren Begrenzungsflichen 34 werden an
mindestens zwei seitlichen Begrenzungsflachen 36
des Verpackungsbehilters 30 je nach Breite des
Gegenstandes und der Polsterkdrper 2 vier Polster-
kérper 2 so angeordnet, daB sie, wie in Figur 9
dargestellt, mit ihrem teilzylindrischen Teilstlickab-
schnitt 24 gegen eine Seitenwand 38 und den
Boden 40 bzw. den Deckel 42 des Verpackungsbe-
hdlters 30 anliegen, wahrend die beiden geraden
Teilstlickabschnitte 26 gegen die seitlichen und
oberen Begrenzungsflichen 34 des Gegenstands
32 anliegen. Die beiden anderen Begrenzungsfl3-
chen 34 kénnen mit je einem Fldchenschutz, wie in
Figur 4 dargestellt, abgepolstert werden, der vor-
zugsweise ebenfalls mit dem geraden Teilstlickab-
schnitt 20 am zu verpackenden Gegenstand 32
anliegt (in Figur 9 nicht sichtbar).

Als Beispiele fiir Vorrichtungen zur Herstellung
eines Polsterk&rpers 2 werden nachfolgend mehre-
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re Vorrichtungen beschrieben, mit denen sich der
in den Figuren 2 oder 6 dargestellte Polsterkdrper
2 einfach herstellen 188t.

Die in den Figuren 10 bis 13 dargestellien
Vorrichtungen bestehen im wesentlichen aus einem
Formwerkzeug 48 mit zwei Teilen, von denen das
eine als Matrize 50 ausgebildet und im wesentli-
chen ortsfest ist, wihrend das andere als Stempel
52 ausgebildet ist und in eine im Querschnitt U-
oder V-fdrmige Ausnehmung 54 der Matrize 50
verschiebbar ist, wobei jeweils ein Teilstlick 4 zwi-
schen einer der Matrize 50 zugewandten Oberfl3-
che des Stempels 52 und einer dem Stempel 50
zugewandten Oberfliche der Ausnehmung 54 U-
oder V-férmig umgebogen und ggf. mit einer Bor-
delung 16, mit Falzlinien 18 und/oder mit Einprd-
gungen 19 versehen wird.

Die Vorrichtungen weisen weiter ein Heftwerk-
zeug 56 auf, das im Bereich der Stirnenden 14 des
in die Ausnehmung 54 gedriickten umgebogenen
Teilstlicks 4 angeordnet ist und im wesentlichen
aus einem Andruck- oder Pragestempel 58 besteht,
der nach dem Zuriickziehen des Stempels 52 aus
der Ausnehmung 54 quer zu dessen Bewegungs-
richtung 60 gegen ein Widerlager 62 verschiebbar
(Figuren 10 bis 12) oder verschwenkbar (Figur 13)
ist, wobei die Uber die Ausnehmung 54 Uberste-
henden Stirnenden 14 des in der Ausnehmung 54
zurlickbleibenden Teilstlicks 4 unter Verbinden
derselben gegeneinander angepreBt werden.

Wahrend eine Prageverbindung durch entspre-
chend geformte Oberflichen des Andruck- bzw.
Pragestempels 58 und des Widerlagers 62 reali-
sierbar ist, 14Bt sich eine Klebeverbindung bei-
spielsweise dadurch verwirklichen, daB der Streifen
6 vorab einseitig ganz oder teilweise mit Wasser-
glas oder mit einem beispielsweise als Hot-meli-
Kleber ausgebildeten Klebstoff beschichtet ist, wo-
bei im zuletzt genannten Fall der Andruck- und
Pragestempel 58 und das Widerlager 62 beheizbar
sind, so daB der Hot-melt-Kleber beim Heftvorgang
erwdrmt wird und nach einem Erkalten die beiden
Stirnenden 14 zusammenhilt.

Der zum Formen der Polsterk&rper 2 erforderli-
che Papierstreifen 6 ist wie in Figur 11 dargestellt
auf eine Vorratsrolle 64 aufgewickelt, von welcher
der Streifen 6 mittels einer Vorschubeinrichtung 66
abgezogen und dem Formwerkzeug 48 zugefihrt
wird. Die Vorschubeinrichtung 66 sorgt flir einen
schrittweisen Vorschub des Streifens 6 in Synchro-
nisation mit der Bewegung des Formwerkzeugs 48
und der Bewegung des Heftwerkzeugs 56, sowie
mit der Bewegung eines Messers 68 zum Abtren-
nen der einzelnen Teilstlicke 4 vom Streifen 6.

Grundsitzlich kénnen die Teilstlicke 4 aller-
dings auch bereits vor der Zuflihrung in das Form-
werkzeug 48 von einem Streifen 6 abgeschnitten
oder aus einem nicht dargestellten Papier- oder
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Pappbogen ausgestanzt und in einem vorzugswei-
se als Wechselmagazin ausgebildeten Magazin
zwischengelagert werden, bis sie von der Vorschu-
beinrichtung einzeln entnommen und dem Form-
werkzeug zugeflihrt werden.

Wahrend der Stempel 52 bei dem in den Figu-
ren 10 und 11 dargestellten Ausflihrungsbeispielen
mit dem Messer 68 verbunden ist und zusammen
mit diesem quer zur Vorschubrichtung des Strei-
fens 6 auf diesen zu bewegt wird, ist bei der in
Figur 12a dargestellten Vorrichtung ein vom Stem-
pel 52 getrenntes Messer 68 vorgesehen. Bei der
in Figur 13 dargestellten Vorrichtung erfolgt der
Vorschub des Streifens 6 mit Hilfe des in Vor-
schubrichtung bewegten Stempels 52, der den
Streifen 6 mit Hilfe eines Stoppers oder Mitneh-
mers 70 bei seiner Bewegung auf die Matrize 50
zu in die Ausnehmung 54 schiebt, wobei das Teil-
stlick 4 in diesem Fall erst vom Streifen 6 abge-
frennt wird, wenn es sich bereits in der Ausneh-
mung 54 befindet.

Das Heftwerkzeug 56 besteht dort aus einer
schwenkbaren, in der Matrize 50 gelagerten
Klemmbacke 72, die wihrend des Vorschubs des
Stempels 52 einen Teil der Oberfliche der Aus-
nehmung 54 bildet und nach dem Zurlickziehen
des Stempels 52 gegen das Widerlager 62 ge-
schwenkt wird, das bei dieser Vorrichtung von der
gegeniberliegenden Oberfliche der Ausnehmung
54 in der Matrize 50 gebildet wird.

Nach Verbinden der Stirnenden 14 kann der
fertiggestelite Polsterkdrper beispielsweise mit Hil-
fe eines Auswerfers 74 (Figur 12a) quer zur Bewe-
gungsrichtung des Stempels 52 und quer zur Vor-
schubrichtung ausgeworfen werden.

Als besonders wirkungsvoll haben sich Polster-
kérper 2 herausgestellt, die gemaB Figur 16 bei-
spielsweise in Form eines Topfes 76 ausgebildet
sind. Dieser Topf 76 ist mit einem ihn abschlieBen-
den Boden 78 versehen, der eben oder gewdlbt
ausgebildet sein kann. Dabei weist eine gegebe-
nenfalls vorhandene W&lbung 79 in eine Richtung,
die von einen Innenraum 80 abgewandt ist, der von
einer Wandung 82 umgeben ist. Die Wandung 82
ist mit Faltungen 84 versehen, die sich im Regelfall
unregelmiBig Uber die Wandung erstrecken, aber
diese parallel zu einer sich durch den Topf 76
erstreckenden Ldngsachse von einem oberen Rand
86 in Richtung auf den Boden 78 verlaufen. Diese
Faltungen 84 bringen in die Wandungen 82 einen
Elastizitdtseffekt, der zu einer optimalen Abpolste-
rung eines zu verpackenden Gegenstandes 32 fiih-
ren. Dabei wird die Steifigkeit des Polsterk&rpers 2
durch den Boden 78 vorgegeben.

Der obere Rand 86 kann - wie in Figur 16
dargestellt - in Form von Spitzen ausgebildet sein,
deren Anzahl durch einen von einem Streifen 6
abgeschnittenen Rohling 88 vorgegeben ist. Dieser
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Rohling kann als ein rechteckiges oder quadrati-
sches Teilstlick 4 des Streifens 6 ausgebildet sein,
dessen vier Ecken nach der Verformung zum Topf
76 die Spitzen 90 bilden.

Es ist jedoch auch md&glich, aus dem Streifen 6
einen kreisférmigen Rohling 88 auszustechen, der
zu einem Topf 76 verformt wird. In diesem Falle
werden die Wandungen 82 des entstehenden Top-
fes 76 an ihren dem Boden 78 abgewandten Ende
nicht in Form von Spitzen 90 begrenzt, zwischen
denen Einbuchtungen 92 vorgesehen sind, sondern
durch einen in etwa parallel zur Begrenzung des
Bodens 78 verlaufenden kreisférmigen Rand.

Dieser als Topf 76 ausgebildete Polsterkdrper
2 besitzt nicht nur eine hervorragende Eigenschaft
zum Abpolstern eines zu verpackenden Gegenstan-
des 32, sondern bringt auch erhebliche Vorteile in
Bezug auf eine billige Fertigung mit sich. Zweck-
méBigerweise kann dieser Topf 76 auf einfache
Weise in einer Vorrichtung 94 der in Figur 15
dargestellten Art hergestellt werden. Diese besitzt
eine Vorratsrolle 64, auf die der zu PolsterkGrpern
2 zu verarbeitende Streifen 6 aufgewickelt ist. Die-
ser Streifen 6 wird Uber eine Flihrungsebene 96 in
Richtung auf eine Verformungsbohrung 98 gefiihrt,
die sich in lotrechter Richtung durch einen Bearbei-
tungstisch 100 erstrecki.

In diese Verformungsbohrung kann ein in Rich-
tung von deren Lingsachse 102 verschieblicher
Stempel 104 abgesenkt werden, dessen Quer-
schnitt um etwa die doppelte Dicke des Streifens 6
kleiner ist als ein Querschnitt der Verformungsboh-
rung 98. Dabei ist in erster Linie daran gedacht,
daB sowohl die Verformungsbohrung 98 als auch
der Stempel 104 kreisférmige Querschnitte aufwei-
sen. Andere Querschnittsformen sind jedoch denk-
bar.

Dieser Stempel 104 besitzt einen nicht darge-
stellten Antrieb, mit dessen Hilfe der Stempel 104
in die Verformungsbohrung 98 eingefiihrt wird. Da-
bei ist der Antrieb so dimensioniert, daB der Stem-
pel 104 beim Eindringen in die Verformungsboh-
rung 98 einen vom Streifen 6 abgetrennten Rohling
88 zu einem Topf 76 verformt. Dieser Rohling 88
wird mit Hilfe eines Messers 106 von dem Uber die
Flhrungsebene 96 herangefiihrten Streifen 6 abge-
trennt. Zu diesem Zwecke ist das Messer quer zur
Richtung der Flihrungsebene 96 in lotrechter Rich-
tung verschiebbar. Es besitzt an seinem dem Bear-
beitungstisch 100 zugewandten unteren Ende an
eine Schneide 108, die beim Absenken des Mes-
sers 106 in einen Flhrungsschlitz 110 eindringt
und dabei den Rohling 88 vom Streifen 6 abtrennt.
Dabei ist zweckmiBigerweise der Stempel 104 so-
weit in Richtung auf den Bearbeitungstisch 100
abgesenkt, daB er mit seiner dem Bearbeitungs-
tisch 100 zugewandten unteren Begrenzung 112
den Streifen 6 auf dem Bearbeitungstisch 100 fest-
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hdlt. Unmittelbar nach dem Abscheren des Roh-
lings 88 wird dieser von dem Stempel 104 in die
Verformungsbohrung 98 gedriickt und dabei in
Form des Topfes 76 verformt.

ZweckmiBigerweise fahrt der Stempel 104 so-
weit in die Verformungsbohrung 98 hinein, daB der
durch die Verformung entstandene Topf 76 an ei-
nem der Flhrungsebene 96 gegeniiberliegenden
Austritt 114 aus der Verformungsbohrung 98 aus-
gestoBen wird.

Je nach Art der gewiinschten PolsterkSrper
kann der Stempel 104 eine flache untere Begren-
zung 112 aufweisen, wie in Figur 15 dargestellt ist.
Falls jedoch der Boden 78 in Form einer Wd&lbung
79 ausgebildet sein soll, wird die untere Begren-
zung 112 des Stempels 104 mit einer entsprechen-
den Rundung versehen.

Statt den Streifen 6 mit Hilfe des Messer 106
abzuldngen, ist es auch mdglich, statt des Messers
106 oberhalb der Flhrungsebene 96 eine nicht
dargestellte Stanze anzuordnen, die aus dem Strei-
fen 6 kreisférmige oder anders geartete Rohlinge
88 ausstanzt. Diese werden sodann in Richtung auf
den Stempel 104 geférdert und von diesem inner-
halb der Verformungsbohrung 98 verformt. Darliber
hinaus ist es mdglich, auf die genaue Ausformung
des Topfes 76 mit Hilfe einer Stanzvorrichtung 115
EinfluB zu nehmen, die aus einem Stempel 104
und einer im Bearbeitungstisch 100 vorgesehenen
Verformungsbohrung 98 besteht. Dieser Verfor-
mungsbohrung 98 ist sowohl an ihrem der Fih-
rungsebene 96 zugewandten oberen Ende 116 als
auch an ihrem gegeniberliegenden unteren Ende
118 mit Prageformen 120, 122 versehen. Mit Hilfe
der oberen Prageformen 120 kann ein oberer Prd-
geeinlaB 124 in seiner Form festgelegt werden,
beispielsweise in einer achteckigen Form. Ebenso
kann die Prageform 122 in einer jeweils gewiinsch-
ten Form, beispielsweise kreisférmig festgelegt
werden. Die Auswahl dieser Prigeformen 120, 122
geschieht mit Hilfe von Einschubplatten 126, von
denen jeweils eine im oberen Ende 116 und im
unteren Ende 118 der Verformungsbohrung 98 bei-
spielsweise in Schlitzen 128 geflihrt wird.

Auf diese Weise ist es mdglich, durch Aus-
wechseln der Einschubplatten 126 Polsterkdrper 2
in Form von Tpfen 76 verschiedener Ausbildung
herzustellen. Dabei ist auch daran zu denken, den
Stempel 104 mit einer auswechselbaren unteren
Begrenzung 112 zu versehen. Zu diesem Zwecke
kann an dem Stempel 104 ein in Richtung auf die
Verformungsbohrung 98 ausgewdlbtes Verfor-
mungsstick 130 vorgesehen sein, das an einem
sich daran anschlieBenden Schaft 132 I5sbar befe-
stigt ist. Je nach Art des gewilinschten Bodens 78
kann das Verformungsstick 130 ausgewdhlt und
am Schaft 132 befestigt werden.
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Dabei ist es auch md&glich, die Einschubplatten
126 am oberen Ende 116 mit einer gréBeren Off-
nung zu versehen als im Bereich des unteren Ende
128. Darliber hinaus kann am oberen Ende 116
auch die Einschubplatte 126 in spezieller Weise so
geformt werden, daB auf die Ausbildung der Faltun-
gen 84 eingewirkt wird. Zum Beispiel kann durch
eine gleichmiBige Verteilung von Ecken, beispiels-
weise in Form eines Achtecks 134 daflir gesorgt
werden, daB die Falten gleichmaBig auf dem ge-
samten Umfang der Wandung 82 verteilt sind.

Bei Verwendung eines breiteren Papierstreifens
kdnnen durch Streifenschneider und Parallelanord-
nung mehrerer Vorrichtungen viele Polsterkdrper
gleichzeitig gefertigt werden. Darliber hinaus k&n-
nen die Polsterkrper in einer h&heren Stlickzahl
auch im Rotationsverfahren - analog dem Taktver-
fahren - hergestellt werden.

SchlieBllich ist es noch mdglich, mit Hilfe einer
besonderen Strangvorrichtung 136 auf die Ausbil-
dung des Streifens 6 EinfluB zu nehmen. Zu die-
sem Zwecke ist eine MeBeinheit 138 mit zwei
Walzen 140, 142 vorgesehen, die um zwei einan-
der etwa parallel verlaufende Achsen 144, 146
drehbar gelagert sind. Dabei wird der Abstand der
Achsen 144, 146 abhingig vom Durchmesser der
Walzen 140, 142 so gewdhlt, daB zwischen den
beiden Walzen 140, 142 ein Schlitz 148 ausgebil-
det ist, in dem ein in einer F&rdereinheit 150 berei-
teter Rohstoff zu dem Streifen 6 gepreBt wird. In
dieser Fdrdereinheit 150 werden sortenreine Pa-
pierabfille, die in einem Sammelbehilter 152 auf-
bewahrt werden, mit einem Bindemittel, zum Bei-
spiel Wasserglas oder Leim versetzt. Dieses Binde-
mittel wird in die F&rdereinheit 150 durch einen
EinlaB 154 eingegeben und mit den Papierabfilien
vermischt, die auf den Sammelbehilter 152 in die
F&rdereinheit 150 eingeleitet werden.

Das aus diesem Gemisch bestehende Rohma-
terial wird von der F&rdereinheit 150 in Richtung
auf den Schlitz 148 gefdrdert und in diesen durch
eine Ubergabevorrichtung 156 eingeleitet. Im Be-
reich des Schlitzes 148 wird das Rohmaterial zum
Streifen 6 geprdgt. Dabei spielt die Ausformung
des Schlitzes 148 eine entscheidende Rolle fir die
Formgebung des Streifens 6, der entweder eben
oder mit einer Auswlblbung hergestellt werden
kann. Insbesondere gewdlbte Streifen 6 dienen zur
Herstellung von Polsterkdrpern gem3B Figur 8b
(diese Korper k&nnen aber auch durch Pressen
ihnre Form erhalten).

Der im Schlitz 148 entstehende Streifen 6 wird
Uber eine Flihrungskombination 158 von der Pref-
einheit 138 weggeleitet, beispielsweise in Richtung
auf den Bearbeitungstisch 100.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

PolsterkSrper, insbesondere zur Verwendung
als Flllmaterial in Verpackungen oder als Kan-
ten- und/oder Flachenschutz filir zu verpacken-
de Gegenstédnde, dadurch gekennzeichnet, daB
er ein Teilstlick (4) eines fldchenhaften Strei-
fens (6) oder Bogens aus Papier oder Pappe
umfaBt, das zu einem rdumlichen Gebilde mit
stoBddmpfenden Eigenschaften geformt ist.

Polsterk&rper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Streifen (6) oder Bogen
mindestens teilweise aus Recyclingpapier oder
-pappe besteht.

Polsterkérper nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Ge-
bilde elastisch verformbar ist.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens
ein Teilstlickabschnitt (22, 24) gebogen ist.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Teilstlick
(4) in seiner Ladngsrichtung eine rdumliche Ver-
formung aufweist.

Polsterk&rper nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Teilstlick (4) in Ldngs-
richtung von Langskanten (10) begrenzt ist, die
gegeniber einer im Mittelteil (9) vorgesehenen
Auswdlbung (11) eine Stauchung aufweisen.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB er im Quer-
schnitt einen geschlossenen Umrif3 aufweist.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Stirnen-
den (14) des Teilstlicks (4) miteinander ver-
bunden sind.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB er im Quer-
schnitt einen im wesentlichen kreisringf&rmi-
gen UmriB aufweist.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB er im Quer-
schnitt einen im wesentlichen tropfenf&rmigen
UmriB aufweist.

Polsterk&rper nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB er in seinem weiten Mittel-
teil (9) im Bereich der Lingskanten (10) ge-
staucht und zwischen den L3ngskanten (10)
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

eine Auswélbung (11) aufweist, wdhrend er im
Bereich der Breitseitenkanten (12) auf seiner
gesamten Breite miteinander verbunden ist.

Polsterk&rper nach einem der Ansprliche 5 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB der UmriB
aus einem zu einem Kreissegment gebogenen
Teilstlickabschnitt (22, 24) und mindestens ei-
nem an die Enden des Teilstlickabschnitts (22,
24) anschlieBenden geradlinigen Teilstlickab-
schnitt (20, 26) besteht.

Polsterk&rper nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB er im Querschnitt einen ge-
schlossenen halbkreisfdrmigen UmriB aufweist.

Polsterk&rper nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei gerade Teilstlickab-
schnitte (26) im Mittelpunkt des zu einem
Kreissegment gebogenen Teilstlickabschnitts
(24) im rechten Winkel aufeinanderstoBen.

Polsterk&rper nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden geraden Teil-
stlickabschnitte (26) bis zu einer Innenflache
des gebogenen Teilstlickabschnitts (24) ver-
ldngert sind.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB er als ein Topf
(76) ausgebildet ist, dessen Wandungen (82)
elastisch verformbar sind.

Polsterk&rper nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wandung (82) einen
steifen Boden (78) umschlieBt.

Verfahren zur Herstellung von Polsterk&rpern
zur Verwendung als Flllmaterial oder als Kan-
ten- und/oder Flachenschutz beim Verpacken
von Gegenstidnden, insbesondere zur Herstel-
lung von Polsterk&rpern, dadurch gekennzeich-
net, daB die PolsterkGrper (2) bei Bedarf am
Ort des Verpackens aus Papier oder Pappe
hergestellt werden.

Verfahren zur Herstellung von Polsterk&rpern
zur Verwendung als Flllmaterial oder als Kan-
ten- und/oder Flachenschutz beim Verpacken
von Gegenstdnden, insbesondere nach An-
spruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein
abgetrenntes Teilstlick (4) eines flichenhaften
Streifens (6) oder Bogens aus Papier oder
Pappe zu einem dreidimensionalen Gebilde
mit stoBddmpfenden Eigenschaften geformt
wird.
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Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Teilstlick (4) vor oder wih-
rend der Formgebung von einem aufgerollten
Streifen (6) abgetrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 oder
20, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstlick
(4) im wesentlichen U-fdrmig Uber eine Breit-
seitenflache (8) umgebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Stirnenden (14) des abge-
frennten und umgebogenen Teilstlicks (4) mit-
einander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstlick
(4) in eine formgebende Verformungsbohrung
(98) von einem Stempel (104) hineingedriickt
wird und dabei in Form eines Topfes (76)
verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 ein Rohling (88) von einem Strei-
fen (6) abgeldngt und anschlieBend in der Ver-
formungsbohrung (98) mit Hilfe des Stempels
(104) verformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 oder
24, dadurch gekennzeichnet, daB der Streifen
(6) von dem Stempel (104) im Bereich der
Verformungsbohrung (98) festgehalten, der
Rohling (88) von einer Stanzvorrichtung ausge-
stanzt und anschlieBend von dem Stempel
(104) innerhalb der Verformungsbohrung (98)
verformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB je nach der
gewlinschten Ausgestaltung des Topfes (76)
der Querschnitt der Verformungsbohrung (98)
festgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB der Topf (76)
abhidngig von einer gewlinschten Gestaltung
seines Bodens (78) mit einem der jeweils ge-
winschten Gestaltung dieses Bodens (78) an-
gepaBten unteren Begrenzung (112) des Stem-
pels (104) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis
27, dadurch gekennzeichnet, daB der freie
Querschnitt der Verformungsbohrung (98)
durch Prageformen (120, 122) begrenzt wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Polsterk&rpern
nach einem der Anspriiche 1 bis 17, und/oder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 18 bis 28, gekennzeichnet
durch mindestens ein Formwerkzeug (48) mit
mindestens zwei unter Verformung eines zuge-
fihrten Teilstlicks (4) eines Streifens (6) oder
Bogens aus Papier oder Pappe aufeinanderzu
beweglichen Teilen.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eines der Teile als Matrize
(50) ausgebildet ist und eine Ausnehmung (54)
aufweist, und daB ein weiteres Teil als Stempel
(52) ausgebildet ist und das Teilstlick (4) in die
Ausnehmung (54) der Matrize (50) drickt.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmung (54) einen
im wesentlichen U- oder V-férmigen Quer-
schnitt aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis
31, gekennzeichnet durch mindestens eine
Vorratsrolle (64) flir einen aufgeroliten Streifen
(6) aus Papier oder Pappe.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis
32, gekennzeichnet durch ein Messer (68) zum
Abtrennen des Teilstlicks (4) vom zugeflihrien
Streifen (B).

Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Messer (68) rotiert und
quer zu einer Vorschubrichtung des Streifens
(6) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 34, gekennzeichnet
durch eine Vorschubeinrichtung (66) flir den
Streifen (6) oder das Teilstlick (4).

Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorschubeinrichtung
(66) mit der Bewegung des Formwerkzeugs
(48) synchronisiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 36, gekennzeichnet
durch einen Auswerfer (74) zum Entfernen der
fertiggestelliten Polsterkdrper (2) aus dem
Formwerkzeug (48).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 und
30, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize
(50) in einem Bearbeitungstisch (100) ausgebil-
det ist, durch den sich eine Verformungsboh-
rung (98) erstreckt, in deren Richtung ein
Stempel (104) verschieblich gelagert ist, und
daB ein Rohling (88) zwischen dem Stempel
(104) und der Verformungsbohrung (98) ange-
ordnet ist.



39.

40.

41.

42,

43.

44.

45.

46.

47.
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Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verformungsbohrung
(98) und eine Bewegungsrichtung flir den
Stempel (104) in lotrechter Richtung verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38
oder 39, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen dem Stempel (104) und der Verfor-
mungsbohrung (98) der Streifen (6) auf einer
sich Uber den Bearbeitungstisch (100) erstrek-
kenen Fihrungsebene (96) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
40, dadurch gekennzeichnet, daB in Fd&rder-
richtung des Streifens (6) vor dem Stempel
(104) ein Messer (106) zum Abldngen des
Streifens (6) vorgesehen ist und das Messer
(64) eine von der Steuerung des Stempels
(104) abhidngige Steuerung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
41, dadurch gekennzeichnet, daB in der Fih-
rungsebene (96) ein eine Schneide (108) des
Messers (106) im Schneidzustand des Mes-
sers (106) aufnehmender Flihrungsschlitz (110)
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
42, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor-
mungsbohrung (98) einen an einer jeweils ge-
wiinschten Ausformung des Topfes (76) an-
paBbaren Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
43, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor-
mungsbohrung (98) zur Anpassung ihres Quer-
schnitts mindestens eine Schablone aufweist,
die innerhalb des Querschnitts befestigbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
44, dadurch gekennzeichnet, daB die Schablo-
ne als eine Einschubplatte (126) ausgebildet
ist, die in einem Schlitz (128) gefiihrt ist, der
sich quer zur L3ngsrichtung der Verformungs-
bohrung (98) durch den Bearbeitungstisch
(100) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
45, dadurch gekennzeichnet, daB in einem
dem Stempel (104) zugewandten PrigeeinlaB
(124) der Verformungsbohrung (98) eine
Schubplatte (126) mit einem anderen Quer-
schnitt vorgesehen ist als im Bereich eines
dem PrdgeeinlaB (124) gegeniiberliegenden
unteren Ende (118).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
46, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor-
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48.

49.

50.

51.

52,

53.

20

mungsbohrung (98) an ihrem unteren Ende
(118) eine den fertiggestellten Topf (76) abge-
bende AusstoB&ffnung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
47, dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel
(104) eine der Verformungsbohrung (98) zuge-
wandte untere Begrenzung (112) aufweist, de-
ren Gestaltung einem Boden (78) des Topfes
(76) angepaft ist.

Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die untere Begrenzung (112)
drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 38 bis
49, dadurch gekennzeichnet, daB der Prage-
einlaB (124) als ein Vieleck mit mindestens vier
Ecken ausgebildet ist und das untere Ende
(118) eine kreisférmige Prageform (122) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis
50, dadurch gekennzeichnet, daB die Relativ-
bewegung des Stempels (104) gegeniiber der
Verformungsbohrung (93) auf einer Kreisbahn
verlduft.

Vorrichtung zur Herstellung eines Streifens zur
Herstellung von Polsterkdrpern, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen zwei Walzen (140,
142) ein Schlitz (148) vorgesehen ist, der einen
dem Streifen (6) angepaBten Querschnitt auf-
weist, und daB eine FOrdereinheit (150) mit
einer Ubergabevorrichtung (156) im Bereich
des Schlitzes (148) miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Walzen (140,
142) den Streifen (6) im Bereich des Schlitzes
(148) mit Druck beaufschlagen.



EP 0 667 304 A2

10

T B A g
<5
S [ D

4150000 18%

12




EP 0 667 304 A2

Fig.6

2 -1

Fig.8

13



EP 0 667 304 A2

L2

il L L LT 27§l 7L L0 227222 22T 7T A

42

Fig.10

o

2

58

60

14



EP 0 667 304 A2

LBy

15






EP 0 667 304 A2

///A N
- .m \Y.ﬁllrlll;ll —
- 05
. ’9

€1 614

17



EP 0 667 304 A2

9€l

051 \

41 By

18



Fig.16

EP 0 667 304 A2

Fig.15
104 Q
106
88 /6
‘! N 7
i 110 96
| 100
i//98
A
/ 102 M4

19



EP 0 667 304 A2

Fig.17
.
115
\ 104
132
v 130
116 12 6 16 Kgs
[ | .’ J -+
\ﬁ‘lZO 124 (;
i 126 126
1007 128
100 98
126 128
||
: \\/122
118 126
r— = - = B
....... | |
....... %‘:. : l
T L 136 l
aeeie H
e A | |
i 124 |
<;E \
e J'\m |
L ]

20




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

