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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Es sind bereits Einrichtungen zum Formen ei-
nes Flachzuschnitts aus Karton zu einem Behélter, mit
einem Formwerkzeug und einem in einer Hauptformrich-
tung in das Formwerkzeug bewegbaren Stempel zum
Aufrichten des Flachzuschnitts durch das Formwerk-
zeug, wobei die Ausdehnung des Stempels in wenigs-
tens einer quer zur Hauptformrichtung liegenden Aus-
formrichtung einstellbar ist, bekannt.

[0002] Diese Einrichtungen dienen zum Formen und
Falten von Kartonflachzuschnitten zu Behéltern, wie sie
oft fur die Verpackung von mehreren Einzelprodukten,
u. a. in der Lebensmittel-, Pharma- und Healthcare- In-
dustrie, verwendet werden.

[0003] Die Kartonflachzuschnitte werden einer Form-
und Faltvorrichtung zugeflihrt und mittels eines Stempel
durch ein Formwerkzeug gedriickt, wobei sie zu einem
Kartonbehalter geformt werden. Die geformten Kartons
werden anschliessend einer Verpackungsanlage zuge-
fuhrt, gefillt und wieder verschlossen. Diese Prozess-
schritte kbnnen mittels mehrerer Maschinen, aber auch
mit einer einzigen Maschine, welche alle diese Funktio-
nen integriert hat, durchgefiihrt werden.

[0004] Ausder ES 2177470 A1 ist bereits eine Einrich-
tung zum Formen eines Flachzuschnitts aus Karton zu
einem Behalter mit Formwerkzeug und bewegbaren
Stempel bekannt.

Darstellung der Erfindung

[0005] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum For-
men eines Flachzuschnitts aus Karton zu einem Behal-
ter, mit einem Formwerkzeug und einem in einer Haupt-
formrichtung bewegbaren Stempel zum Aufrichten des
Flachzuschnitts durch das Formwerkzeug, wobei eine
Grundflache des Stempels in wenigstens einer quer zur
Hauptformrichtung liegenden Ausformrichtung einstell-
bar ist.

[0006] Es wird vorgeschlagen, dass am Stempel we-
nigstens zwei um je eine quer zur Hauptformrichtung lie-
gende Schwenkachse schwenkbare Seitenwande ange-
lenkt sind, wodurch eine durch die freien Endkanten der
Seitenwande begrenzte Grundflache einstellbar ist, wo-
bei die Seitenwande mittels auf Zug vorgespannter Fe-
derelemente zur Ausfiihrung einer Schwenkbewegung
an Keilelementen, die in der Hauptformrichtung ver-
schiebbar sind, kraftschlissig gleitend anliegen.

[0007] Unter einer "Hauptformrichtung" soll insbeson-
dere die Richtung verstanden werden, in der der Karton-
zuschnitt mittels des Stempels durch das Formwerkzeug
gedrickt und dabei geformt wird. Sie kann schrag ge-
genulber der Senkrechten in einem Winkel von 10° bis
90° stehen, zum Beispiel in einem Winkel von 30°. Be-
vorzugt ist eine senkrechte Hauptformrichtung.

[0008] Bevorzugt weist die von den Endkanten be-
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grenzte Grundflache die Form eines Vielecks auf. Insbe-
sondere kann die Anzahl der Seitenwande die Anzahl
der Ecken des Vielecks bestimmen.

[0009] Besonders bevorzugt sind am Stempel einan-
der paarweise gegeniberstehende Seitenwande ange-
ordnet. Insbesondere kann die von den Endkanten der
Seitenwande begrenzte Grundflache die Form eines
Rechtecks aufweisen.

[0010] Die Seitenwande sind bevorzugt parallel zur
Hauptformrichtung angeordnet. Alternativ kénnen sie
auch schrag angeordnet sein. Damit kdnnen auch Be-
halter mit schragen Seitenwanden geformt werden.
[0011] Bevorzugt ist die Grundflache senkrecht zur
Hauptformrichtung ausgerichtet. Die Grundflache kann
aber auch schrag gegenuber der Hauptformrichtung aus-
gerichtet sein.

[0012] Bevorzugt weist der Stempel eine untere
Grundplatte auf und die Keilelemente sind zwischen der
unteren Grundplatte und den Seitenwanden angeordnet,
wobei die Keilelemente der unteren Grundplatte und den
Seitenwanden anliegen.

[0013] Bevorzugt wird jede schwenkbare Seitenwand
durch mehrere Federelemente an die untere Grundplatte
angezogen. Besonders bevorzugt wird jedes schwenk-
bare Seitenteil mit zwei Federnelementen in Richtung
derunteren Grundplatte angezogen, wobei vorteilhaft ein
Federelement im oberen, das andere im unteren Drittel
der Seitenwand befestigt ist. Besonders vorteilhaft kann
jedes schwenkbare Seitenteil mit einem Federelement,
welches bevorzugt im oberen Drittel der Seitenwand be-
festigt ist, angezogen werden. Die Federelemente kén-
nen mittels eines Stiftes oder dergleichen an der Seiten-
wand befestigt werden. Bevorzugt kénnen die Federele-
mente an einer Halterung oder Lasche, welche aus dem
Seitenteil herausgeformt ist, befestigt sein.

[0014] Alternativ kdnnen die Federelemente zwischen
zwei benachbarten Seitenwanden befestigt sein. Durch
die abgewinkelte Anordnung der Seitenwande kénnen
diese in Richtung des Unterteils angezogen werden.
[0015] Die Keilelemente kénnen als Eckstliicke mit
Keilschragen ausgebildet sein und an Eckausschnitten
der unteren Grundplatte gleitend anliegen. Bevorzugt
kénnen die Keilschragen auf der Seite des freien Endes
des Stempels in eine parallel zur Hauptformrichtung ver-
laufende Endflache tibergehen. Dadurch kénnen sich die
Keilelemente und die untere Grundplatte flachig berih-
ren, wodurch eine optimale Kraftibertragung gewahr-
leistet werden kann.

[0016] Bevorzugt sind die Keilelemente aus einem
Kunststoff gefertigt. Besonders bevorzugt kann das Un-
terteil mit einer Kunststoffschicht Giberzogen sein. Alter-
nativ kann zwischen Unterteil und Keilelement ein Kunst-
stoffteil auf das Unterteil gesteckt werden. Dadurch kann
das Gleitverhalten des Keils gegenliber dem Unterteil
verbessert werden, wodurch die Abnutzung sowohl des
Keils als auch des Unterteils vorteilhaft vermindert wer-
den kann.

[0017] Die Keilelemente sind bevorzugt mittels Pneu-
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matikzylindern verschiebbar.

[0018] Vorteilhaft kdnnen die Keilelemente Uber die
Endkanten der Seitenwande hinweg verschoben wer-
den. Wenndie Keilelemente nach unten verschoben wer-
den, damit die Seitenwande geschwenkt werden, kann
zusatzlich der geformte Behalter aktiv vom Stempel ges-
tossen werden. Dadurch kann das Risiko vorteilhaft ver-
mindert sein, dass der geformte Behalter am Stempel
kleben bleibt, wodurch Stérungen verhindert werden
kénnen.

[0019] Die Seitenwande sind zweckmassigerweise an
einer oberen Grundplatte angelenkt. Sie kénnen bevor-
zugt mit einer oder mehreren Schrauben an der oberen
Grundplatte befestigt sein. Besonders bevorzugt kénnen
die Seitenwande mittels Kunststoffnocken an der oberen
Grundplatte angesteckt sein.

[0020] Der Stempel weist an seinem freien Ende be-
vorzugt wenigstens ein Saugelement auf. Mittels der
Saugkraft kann der geformte Behalter an den Stempel
gezogen werden. Dadurch kann es mdglich sein, den
geformten Behalter wieder durch das Formwerkzeug zu-
rick zu ziehen.

[0021] Besonders vorteilhaft umfasst die erfindungs-
gemasse Einrichtung eine Vielzahl von Stempeln mit zu-
gehdrigen Formwerkzeugen zum gleichzeitigen Formen
mehrerer Flachzuschnitte aus Karton zu Behaltern. Die
Steuerung der Schwenkbewegung der Seitenwande
kann fir alle Stempel gemeinsam erfolgen. Vorteilhaft
kann die Schwenkbewegung fiir jeden Stempel einzeln
gesteuert werden. Alternativ kdnnen zwei Stempel paar-
weise gesteuert werden. Wenn ein Kartonzuschnitt bei
einem dieser Stempel fehlt, kann der Formvorgang fiir
alle Stempel durchgeflihrt werden. Die Schwenkbewe-
gung der Seitenwande des Stempels mit fehlendem Kar-
tonzuschnitt kann dabei unterstellt werden. Dadurch
kann eine unnétige Abnitzung des entsprechenden
Stempels und des zugehdrigen Formwerkzeugs vermie-
den werden, was die Lebensdauer erhoht. Ebenfalls
kann die Fehlertoleranz der Anlage erhéht werden.
[0022] Mit der Erfindung kénnen folgende Vorteile er-
zielt werden:

- Der Karton kann nach dem Formen weniger am
Stempel kleben bleiben; dadurch kann sich eine
grossere Produktionssicherheit mit weniger Stérun-
gen ergeben. Bei Stérungen miisste die Anlage ge-
stoppt, die Sicherheitsverschalung gedffnet und der
verklemmte Karton entfernt werden. Anschliessend
wird die Anlage wieder gestartet. Bei Konfiguratio-
nen, bei welchen der Karton in eine Kartonzufuhr-
kette abgelegt wird, kann diese Stérung eine Leer-
teilung bedeuten, welche sich neben dem eigentli-
chen Stopp der Maschine zusatzlich negativ auf den
Wirkungsgrad der Maschine auswirkt.

- DerKeil hat zwei Funktionen: Verkleinern des Stem-
pelgrundrisses und aktives abstossen des geform-
ten Kartons vom Stempel.

- Durch den Einsatz von Saugern kann der geformte
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Karton wieder durch das Werkzeug zuriickgezogen
werden. Somit ist eine sehr flexible Anordnung von
Kartonzuschnittzufuhr, Werkzeug und Abtransport
moglich.

- Wenn bei mehrbahnigen Maschinen kein Kartonzu-
schnittin einer Bahn bereitist, kann der"leere" Stem-
pel verjiingt bleiben und streift somit das Werkzeug
beim Eintauchen ohne Kartonzuschnitt nicht; da-
durch ergibt sich weniger Abnutzung.

- Durch die Verwendung von Blechen kann eine ein-
fachere Bauweise erreicht werden. Die formatab-
hangigen Teile werden alle aus einem Blechzu-
schnitt hergestellt, das heisst, es braucht hierzu nur
eine Herstellzeichnung, was den Prozess wesentlich
vereinfacht.

- Die Seitenwdnde kénnen dadurch gesteckt und
missen nicht verschraubt werden, was ebenfalls
kostengunstiger in der Herstellung ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0023] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnung, die lediglich zur Erlduterung dient
und nicht einschréankend auszulegen ist. Die Zeichnung
zeigt schematisch in

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Stempels
zum Formen eines Flachzuschnitts aus Karton;
Fig. 2  ein vergrossertes Detail des Stempels von Fig.
1;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht einer Anordnung
mit vier Stempeln zum gleichzeitigen Formen
von vier Flachzuschnitten aus Karton;

Fig.4  einen Langsschnitt durch einen Stempel mit ei-
ner ersten Position der Seitenwéande;

Fig. 5 den Langsschnitt von Fig. 4 mit einer durch ei-
nen Stempel mit einer zweiten Position der Sei-
tenwéande;

Fig. 6  eineSichtvon unten aufeinen Stempelin einem
Formwerkzeug;

Fig. 7  einen Schnitt durch ein Eckstiick mit anliegen-
der unterer Grundplatte und Seitenwand des
Stempels von Fig. 1 in vergrésserter Darstel-
lung;

den Verfahrensablauf beim Formen eines Be-
hélters aus einem Kartonflachzuschnitt mit ei-
ner erfindungsgemassen Einrichtung;

Fig. 8

Fig. 9 eine Variante des erfindungsgemassen Stem-
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pels.
Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen

[0024] Einin Fig. 1 dargestellter Stempel 10 zum For-
men eines Flachzuschnitts aus Karton zu einem Behalter
besteht im Wesentlichen aus einem Grundkoérper mit ei-
ner von einer Abdeckplatte 13 tGberdeckten und mit die-
ser verbundenen oberen Grundplatte 12, einer unteren
Grundplatte 14 und einem die beiden einen im Wesent-
lichen rechteckigen Grundriss aufweisenden Grundplat-
ten 12, 14 verbindenden, in einer Hauptformrichtung z
angeordneten zentralen Mittelteil 16. An jeder der vier
Seiten der oberen Grundplatte 12 ist eine Giber die untere
Grundplatte 14 hinausragende Seitenwand 18 ange-
lenkt.

[0025] Die Seitenwande 18 sind auf im Bereich der
oberen Grundplatte 12 und der dartberliegenden Ab-
deckplatte 13 befestigten Kunststoffnocken 20 aufge-
steckt und sind aufgrund der Elastizitat des Kunststoff-
materials um die durch die Kunststoffnocken 20 gebildete
Schwenkachse s schwenkbar. Alternativ kann die
Schwenkbarkeit durch ein Spiel zwischen den Kunst-
stoffnocken 20 und entsprechend grésseren Léchern in
den Seitenwanden 18 gegeben sein. Benachbarte Sei-
tenwande 18 sind im Bereich der Grundplatten 12, 14
Uber obere und untere, unter Zugspannung stehende Fe-
derelemente 22, 24 verbunden.

[0026] Die untere Grundplatte 14 weist an ihren Ecken
rechtwinklige Eckausschnitte 26 auf, in welche in der
Hauptformrichtung z verschiebbare Eckstlicke 28 ein-
greifen. Die Eckstiicke 28 weisen zwei Keilschragen 30
auf, die den beiden Seiten der Eckausschnitte 26 in der
unteren Grundplatte 14 gleitend anliegen. Die Keilschra-
gen 30 benachbarter Eckstlicke 28 laufen in Richtung
auf das freie Ende des Stempels 10 aufeinander zu und
gehen in eine zur Hauptformrichtung z parallele Endfla-
che 31 Uber. Die Abmessung der Endflache in der Haupt-
formrichtung z entspricht etwa der Dicke der unteren
Grundplatte 14. Die nicht in die Eckausschnitte 26 ein-
greifenden, in der Hauptformrichtung z verlaufenden Fla-
chen der Eckstlicke 28 bilden Anlageflachen 32 fir die
Seitenwéande 18.

[0027] Die Eckstlcke 28 sind Uber je einen an der obe-
ren Grundplatte 12 und am jeweiligen Eckstiick 28 an-
gelenkten Pneumatikzylinder 34 mit der oberen Grund-
platte 12 verbunden. Dadurch, dass die Eckstlicke zwi-
schen der unteren Grundplatte und den Seitenwanden
geflhrt sind, ertbrigt sich eine zusatzliche Fiihrung der
Zylinder. In einer ersten Endposition der Pneumatikzy-
linder 34 liegen die Eckausschnitte 26 in der unteren
Grundplatte 14 den Endflachen 31 der Eckstiicke 28 an.
In dieser beispielsweise in Fig. 4 erkennbaren Position
liegen die nicht in die Eckausschnitte 26 eingreifenden,
in der Hauptformrichtung z verlaufenden Anlageflachen
32 der Eckstlicke 28 den Seitenwanden 18 flachig an, d.
h., die Seitenwande 18 stehen parallel zur Hauptform-
richtung z. Bei einer Betatigung der Pneumatikzylinder
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34 von der ersten Endposition in eine zweite Endposition
gleiten die Keilschragen 30 den Eckausschnitten 26 in
der unteren Grundplatte 14 entlang. Bei dieser Verschie-
bung der Eckstiicke 28 in der Hauptformrichtung z und
gleichzeitig in Richtung auf das Zentrum der unteren
Grundplatte 14 schwenken die den Anlageflachen 32 der
Eckstlicke 28 kraftschlissig anliegenden Seitenwande
18 unter der Zugkraft der Federelemente 22, 24 unter
Verkleinerung der durch die freien Endkanten 19 be-
grenzten Grundflache nach innen, d. h., paarweise auf-
einander zu. Der Abstand e zwischen den freien End-
kanten 19 der einander gegeniberstehenden Seiten-
wanden 18istin dieser Position verringert. Diese Position
ist in Fig. 5 wiedergegeben.

[0028] Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform
sind die Eckausschnitte 26 in den Ecken der unteren
Grundplatte 14 mit einem aufsteckbaren Profilstlick 27
aus einem gleitfahigen Kunststoffmaterial versehen. Die
Eckstlicke 28 kénnen ebenfalls mit einem gleitfahigen
Kunststoff beschichtet sein oder aus dem gleitfahigen
Kunststoff bestehen. In Fig. 2 ist auch ein an einem der
Pneumatikzylinder 34 angeordnetes Anschlussteil 36 fir
den Anschluss des Pneumatikzylinders 34 Uber eine
Pneumatikleitung an einen in der Zeichnung nicht dar-
gestellten Druckluftspeicher. Ebenfalls erkennbar ist ein
an der Aussenseite der unteren Grundplatte 14 angeord-
netes, an eine Vakuumaquelle anschliessbares Saugele-
ment 38.

[0029] DerStempel10istiblicherweise liber einen Be-
festigungsflansch 40 an einem in der Zeichnung nicht
dargestellten Trager befestigt.

[0030] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform
sind vier Stempel 10 an einem Quertrager 42 montiert.
Der Quertrager 42 ist Uber eine Befestigungsplatte 44 an
einem in der Zeichnung nicht dargestellten Trager be-
festigt.

[0031] Fig. 8 zeigtdie wesentlichen Verfahrensschritte
bei der Aufrichtung eines Flachkartonzuschnitts 46 zu
einem Behalter 48 in funf Stufen:

A Ein Flachkartonzuschnitt 46 wird auf den oberen
Rand eines in Form eines Rohrstiicks mit rechecki-
gen Querschnitt vorliegenden Werkzeugs 50 mit vier
parallel zu der Hauptformrichtung z stehenden
Formwanden 51 gelegt. Der Stempel 10 mit parallel
zu der Hauptformrichtung z und parallel zu den
Formwanden 51 des Werkzeugs 50 stehenden Sei-
tenwanden 18 wird auf den Kartonflachzuschnitt 46
aufgesetzt.

B Der Stempel 10 wird in das Werkzeug 50 hinein
bewegt und der zwischen die Seitenwande 18 des
Stempels 10 und die Formwande 51 des Formwerk-
zeugs 50 gedriickte Flachkartonzuschnitt 46 wird zu
einem Behalter 48 mit parallel zur Hauptformrich-
tung z stehenden seitlichen Formwéanden 51 aufge-
richtet. Die Form des aufgerichteten Behalters wird
durch aushéarten von vorgangig aufgetragenem
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Heissleim, oder durch Stecklaschen, beibehalten.

C Der Stempel 10 wird mit dem Behélter 48 aus dem
Formwerkzeug 50 ausgestossen.

D Die Eckstlicke 28 werden nach unten gestossen.
Dadurch schwenken die Seitenwande 18 unter Ver-
kleinerung der Grundflache des Stempels 10 von
den Seitenwanden des geformten Behalters 48 weg
nach innen. Gleichzeitig wird der Behalter 48 durch
die Uber die Endkanten 19 der Seitenwande 18 des
Stempels 10 hinausfahrenden Eckstlicke 28 vom
Stempel 10 weg auf eine Transportband 52 gestos-
sen.

E Der Stempel 10 fahrt mitnach innen geschwenkten
Seitenwanden 18 durch das Formwerkzeug 50 in
seine Ausgangsposition zuriick, wobei auch die Eck-
stlicke 28 wieder in die Ausgangsposition zuriick-
kehren und die Seitenwande 18 in die vertikale Stel-
lung parallel zu den Formflachen 51 des Formwerk-
zeugs 50 zurlickschwenken.

[0032] Fig. 9 zeigt die auch in den Fig. 1 bis 3 darge-
stellte Stempelvariante mit von der Unterseite der unte-
ren Grundplatte 14 abragenden Saugelementen 38. Die-
se Stempelvariante ist vor allem dann sinnvoll, wenn die
Behalter 48 nach dem Aufrichten am Stempel verbleiben
und mittels des Stempels zu einer Folgestation Gberfuhrt
werden sollen. Mit den an eine Vakuumquelle ange-
schlossenen Saugelementen 38 wird sichergestellt, dass
sich der Behalter 48 wahrend des Transports nicht un-
beabsichtigt vom Stempel 10 I6sen kann.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Formen eines Flachzuschnitts (46)
aus Karton zu einem Behalter (48), mit einem Form-
werkzeug (50) und einem in einer Hauptformrichtung
(z) in das Formwerkzeug (50) bewegbaren Stempel
(10) zum Aufrichten des Flachzuschnitts (46) durch
das Formwerkzeug (50), wobei eine Grundflache
des Stempels (10) in wenigstens einer quer zur
Hauptformrichtung (z) liegenden Ausformrichtung
(x, y) einstellbar ist,
wobei
am Stempel (10) wenigstens zwei um je eine quer
zur Hauptformrichtung (z) liegende Schwenkachse
(s) schwenkbare Seitenwande (18) angelenkt sind,
wodurch eine durch die freien Endkanten (19) der
Seitenwande (18) begrenzte Grundflache einstell-
bar ist dadurch gekennzeichnet, dass Seitenwan-
de (18) mittels auf Zug vorgespannter Federelemen-
te (22, 24) zur Ausfiihrung einer Schwenkbewegung
an Keilelementen (28), die in der Hauptformrichtung
(z) verschiebbar sind, kraftschlissig gleitend anlie-
gen.
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2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stempel (10) eine untere Grund-
platte (14) aufweist und die Keilelemente (28) zwi-
schen der unteren Grundplatte (14) und den Seiten-
wanden (18) angeordnet sind, wobei die Keilelemen-
te (28) der unteren Grundplatte (14) und den Seiten-
wanden (18) anliegen.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Keilelemente (28) als Eckstlicke
mit Keilschragen (30) ausgebildet sind und an Eck-
ausschnitten (26) der unteren Grundplatte (14) glei-
tend anliegen.

4. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Keilelemente (28)
mittels Pneumatikzylindern (34) verschiebbar sind.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (18)
an einer oberen Grundplatte (12) angelenkt sind.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass am Stempel (10) ein-
ander paarweise gegeniberstehende Seitenwande
(18) angeordnet sind und die von den Endkanten
(19) der Seitenwande (18) begrenzte Grundflache
die Form eines Rechtecks aufweist.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stempel (10) an
seinem freien Ende wenigstens ein Saugelement
(38) aufweist.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Vielzahl von
Stempeln (10) mit zugehdérigen Formwerkzeugen
(50) zum gleichzeitigen Formen mehrerer Flachzu-
schnitte (46) aus Karton zu Behaltern (48) umfasst.

Claims

1. Device for shaping a cardboard flat blank (46) into a
container (48), comprising a shaping tool (50) and a
ram (10) which is movable in a principal shaping di-
rection (z) into the shaping tool (50) so as to erect
the flat blank (46) via the shaping tool (50), wherein
a base area of the ram (10) is adjustable in at least
one shape-shaping direction (x, y) lying transversely
to the principal shaping direction (z), wherein at least
two side walls (18) pivotable about, respectively, a
pivot axis (s) lying transversely to the principal shap-
ing direction (z) are articulately attached to the ram
(10), whereby a base area delimited by the free end
edges (19) of the side walls (18) is adjustable, char-
acterized in that the side walls (18) bear in a fric-
tionally sliding manner by means of pretensioned
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spring elements (22, 24), for the execution of a pivot
motion, against wedge elements (28) which are dis-
placeable in the principal shaping direction (z).

2. Device according to Claim 1, characterized in that
the ram (10) has a lower base plate (14) and the
wedge elements (28) are disposed between the low-
er base plate (14) and the side walls (18), wherein
the wedge elements (28) bear against the lowerbase
plate (14) and the side walls (18).

3. Device according to Claim 2, characterized in that
the wedge elements (28) are configured as corner
pieces with sloping faces (30) and bear slidingly
against corner cutouts (26) of the lower base plate
(14).

4. Device according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the wedge elements (28) are dis-
placeable by means of pneumatic cylinders (34).

5. Device according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the side walls (18) are articulately
attached to an upper base plate (12).

6. Device according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in thatside walls (18) which face one another
in pairs are disposed on the ram (10) and the base
area delimited by the end edges (19) of the side walls
(18) has the shape of a rectangle.

7. Device according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the ram (10) has on its free end at
least one suction element (38).

8. Device according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that it comprises a multiplicity of rams (10)
with associated shaping tools (50) for simultaneous-
ly shaping a plurality of cardboard flat blanks (46)
into containers (48).

Revendications

1. Installation pour transformer un flan en carton (46)
en une boite (48), avec un outil de formage (50) et
un poingon (10) déplagable dans I'outil de formage
(50) dans une direction de formage principale (z)
pour dresser le flan (46) a travers I'outil de formage
(50), dans laquelle une face de base du poingon (10)
est réglable dans au moins une direction de formage
(x, y) située transversalement a la direction de for-
mage principale (z), dans laquelle au moins deux
parois latérales (18) pouvant pivoter chacune autour
d’un axe de pivotement (s) situé transversalement a
la direction de formage principale (z) sont articulées
sur le poingon (10), a la suite de quoi une face de
base limitée par les bords d’extrémité libres (19) des
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parois latérales (18) est réglable, caractérisée en
ce que les parois latérales (18) s’appliquent en glis-
santparadhérence, au moyen d’élémentde ressorts
(22, 24) précontraints en traction pour I'exécution
d’un mouvement pivotant, sur des éléments de coin
(28), qui sont déplacables dans la direction de for-
mage principale (2).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le poincon (10) présente une plaque de
base inférieure (14) etles éléments de coin (28) sont
disposés entre la plaque de base (14) et les parois
latérales (18), dans laquelle les éléments de coin
(28) sont appliqués contre la plaque de base infé-
rieure (14) et contre les parois latérales (18).

Installation selon la revendication 2, caractérisée
en ce que les éléments de coin (28) sont réalisés
sous la forme de pieces d’angle avec des faces in-
clinées (30) et sont appliqués en glissant sur des
parties d’angle (26) de la plaque de base inférieure
(14).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisée en ce que les éléments de
coin (28) sontdéplagables au moyen de vérins pneu-
matiques (34).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisée en ce que les parois laté-
rales (18) sont articulées sur une plaque de base
supérieure (12).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisée en ce que des parois la-
térales (18) opposées par paires sont disposées sur
le poingon (10) et la face de base limitée par les
bords d’extrémité (19) des parois latérales (18) pré-
sente la forme d’un rectangle.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisée en ce que le poingon (10)
présente au moins un élément aspirant (38) a son
extremité libre.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 7, caractérisée en ce qu’elle comprend
une multiplicité de poingons (10) avec des outils de
formage correspondants (50) pour la transformation
simultanée de plusieurs flans en carton (46) en boi-
tes (48).
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