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(54) Vorrichtung zum Umformen eines flachliegenden Materials

(57) Vorrichtung (4) zum Umformen eines flachlie-
genden Material-Zuschnittes (3) aus insbesondere Na-
turfasern, wie z.B. Papier oder Karton, in einen schalen-
bzw. becherförmigen Gegenstand, wobei eine Zuführ-
einrichtung für das flachliegende Material vorgesehen

ist, an welche eine Umformeinrichtung mit einem Stem-
pel (6) und einer Matrize (5) anschließt, und dass mit
geringem Abstand von der Matrize (5) ein sogenannter
Faltenhalter (7) vorgesehen ist, wobei zwischen beiden
der flachliegende Zuschnitt (3) einspannbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Umformen eines flachliegenden Materials aus ins-
besondere Naturfasern, wie z.B. Papier oder Karton, in
einen schalen- bzw. becherförmigen Gegenstand.
[0002] Derartiges Material lässt sich aufgrund der Ma-
terialeigenschaften im herkömmlichen Sinn nicht tiefzie-
hen. Wird ein derartiges Material beispielsweise durch
einen Kolben in eine Form eingepresst, so bilden sich im
Wandbereich unkontrolliert Falten, die nachträglich nicht
mehr zu glätten sind.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung aufzuzeigen, mit der die Umformung eines
derartigen Materials mit zufriedenstellendem Ergebnis
gelingt.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass eine Zuführeinrichtung für das flachliegende
Material vorgesehen ist, an welche eine Umformeinrich-
tung mit einem Stempel und einer Matrize anschließt,
und dass mit geringem Abstand von der Matrize ein so-
genannter Faltenhalter vorgesehen ist, wobei zwischen
beiden das flachliegende Material einspannbar ist.
[0005] Der Faltenhalter bewirkt dabei, dass nur soviel
Material nachrutscht, wie in die Matrize hineingepresst
wird.
[0006] Durch dieses kontrollierte Nachrutschen wer-
den kleine und gleichmäßig verteilte Falten im umge-
formten Material gebildet, die später egalisiert werden
können.
[0007] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft er-
wiesen, wenn gemäß einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung am Faltenhalter eine Anpresseinrichtung an-
greift, welche den Faltenhalter kontrolliert gegen die Ma-
trize und damit gegen den flachliegenden Zuschnitt zu
pressen vermag.
[0008] Damit ist auch die Bildung der feinen Falten
kontrolliert.
[0009] Als sehr vorteilhaft hat es sich auch ergeben,
wenn gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
am Faltenhalter wenigstens eine Druckfeder angreift,
welche den Faltenhalter gegen die Matrize und damit
gegen den Materialzuschnitt presst.
[0010] Es ist erfindungsgemäß jedoch auch möglich,
dass die am Faltenhalter angreifende Anpresseinrich-
tung hydraulisch oder pneumatisch angetrieben ist.
[0011] Sowohl die Federbelastung als auch der hy-
draulisch/pneumatische Antrieb lassen sich auch kom-
binieren und ergeben eine optimale Einstellung des An-
pressdruckes, insbesondere wenn der Anpressdruck ge-
regelt oder gesteuert ist.
[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemäß einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung vor der Umform-
einrichtung eine Stanzeinrichtung vorgesehen ist, wel-
che Einzel-Zuschnitte aus einer Material-Bahn auszu-
stanzen vermag.
[0013] Damit kann das Material in vorteilhafter Weise
als Bahn zugeführt werden und wird erst unmittelbar vor

der Umformung in dazu notwendige Einzelzuschnitte
umgewandelt.
[0014] Als sehr vorteilhaft hat sich auch eine weitere
Ausgestaltung der Erfindung erwiesen, gemäß welcher
eine Einrichtung zum wenigstens einseitigen Befeuchten
des umzuformenden Materials vorgesehen ist.
[0015] Es hat sich ergeben, dass ein befeuchteter Zu-
schnitt leichter Umzuformen ist als ein unbefeuchteter
Material-Zuschnitt.
[0016] Dabei ist es abhängig vom eingesetzten Mate-
rial, ob eine ein- oder doppelseitige Befeuchtung sinnvoll
ist.
[0017] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es, wenn gemäß
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung eine Heiz-
einrichtung zum Aufheizen des umzuformenden Materi-
als vorgesehen ist.
[0018] Durch das Aufheizen des Materials wird dessen
Geschmeidigkeit erhöht und damit die Bildung sehr klei-
ner Falten gewährleistet.
[0019] Die Heizeinrichtung kann erfindungsgemäß als
Strahlungsheizung ausgebildet sein und den Material-
Zuschnitt unmittelbar beheizen.
[0020] Es ist erfindungsgemäß jedoch auch möglich,
dass der Stempel und/oder der Faltenhalter und/oder die
Matrize beheizt sind.
[0021] Beide Möglichkeiten der Beheizung sind jedoch
auch kombinierbar.
[0022] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Kalibrier-
einrichtung vorgesehen ist, in welche der Stempel den
bereits vorgeformten Gegenstand einführt und in Zusam-
menwirkung von Stempel und Kalibriereinrichtung ver-
presst.
[0023] Dabei werden die zuvor gebildeten kleinen Fal-
ten egalisiert.
[0024] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung liegt darin, dass dem Stempel gegenüber liegend
ein Gegenkolben angeordnet ist, der gegen die Unter-
seite des Material-Zuschnittes in dessen eingespanntem
Zustand zu pressen vermag.
[0025] Damit wird auch der Boden des zu bildenden
Teil gehalten und kein Material kann in den Wandbereich
abfließen, was zu erheblichen Störungen führen könnte.
[0026] Gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Aufweitein-
richtung vorgesehen ist, in welcher das obere Ende des
Gegenstandes aufgeweitet werden kann.
[0027] Damit kann die erfindungsgemäße Vorrichtung
flexibel gestaltet werden.
[0028] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist eine weitere Aus-
gestaltung der Erfindung, die dadurch gekennzeichnet
ist, dass eine Einrichtung zum Umformen des oberen
Randabschnittes des Gegenstandes zu einem Siegel-
rand oder dergleichen vorgesehen ist.
[0029] Der Siegelrand kann dabei flach oder gewölbt,
beispielsweise als Mundrolle, ausgebildet werden.
[0030] Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn gemäß einer
weiteren Ausgestaltung der Erfindung ein Auswerfer vor-
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gesehen ist, der den fertigen bzw. teilweise fertigen Ge-
genstand auszuwerfen vermag.
[0031] Damit ist ein leichtes Entnehmen des geformten
Teils aus der Vorrichtung gewährleistet.
[0032] Als Auswerfer kann dabei der ohnehin vorhan-
dene Gegenkolben dienen.
[0033] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels veranschaulicht. Dabei zeigt die
Figur:

eine mehrstufige Vorrichtung zum Umformen von fa-
serhaltigem Material.

[0034] Mit 1 ist in der Figur eine Materialbahn aus Pa-
pier bzw. einem vergleichbaren faserhaltigen Material
bezeichnet, die in Rollenform vorliegt. In einer Stanzein-
richtung 2 werden einzelne Material-Zuschnitte 3 aus die-
ser Materialbahn ausgestanzt. Diese Material-Zuschnit-
te 3 werden in eine Umform-Vorrichtung 4 eingebracht,
die eine Matrize 5 aufweist, in welche der Material-Zu-
schnitt hinein umgeformt wird. Dazu ist oberhalb der Ma-
trize 5 ein Stempel 6 angeordnet der gegen die Matrize
5 verschiebbar gelagert ist. Oberhalb der Matrize 5 ist
ein Faltenhalter 7 angeordnet, zwischen dem und der
Matrize 5 der Material-Zuschnitt 3 eingelegt wird. Beim
Eindrücken des Stempels 6 in die Matrize 5 wird der Ma-
terial-Zuschnitt 3 in die Matrize 5 eingedrückt, wobei der
Wandbereich des dabei gebildeten Teils Falten wirft.
Durch den Faltenhalter 7 wird ein Nachfließen des Ma-
terial so gesteuert, dass sich nur kleine und feinverteilte
Falten bilden. Dabei kann der Anpressdruck des Falten-
halters 7 an die Matrize 5 in Abhängigkeit vom verwen-
deten Material eingestellt bzw. geregelt werden. Dazu
können am Faltenhalter 7 nicht dargestellte Druckfedern
angreifen. Darüber hinaus ist es möglich den Faltenhalter
über hydraulische bzw. pneumatische Kolben anzupres-
sen. Diese Kolben bzw. daraus resultierend die Anpress-
kraft des Faltenhalters kann dabei gesteuert bzw. gere-
gelt sein.
[0035] Dem Stempel 6 gegenüberliegend ist ist ein Ge-
genkolben 8 vorgesehen, der an der Unterseite des Ma-
terial-Zuschnittes 3 anzugreifen vermag und dabei ein
Nachrutschen von Material in den umzuformenden
Wandbereich verhindert.
[0036] Unterhalb der Matrize 5 ist eine Kalibriereinrich-
tung 9 angeordnet, in die der in der Matrize 5 umgeformte
Material-Zuschnitt 3 vom Stempel 6 eingedrückt wird.
[0037] Hierin werden die beim Umformen entstehen-
den kleinen Falten in der Wand des gebildeten Teils ega-
lisiert, so dass eine glatte Wand gebildet wird.
[0038] Der Gegenkolben 8 dient dann als Auswerfer
des fertigen Teils aus der Vorrichtung 4.
[0039] In der Kalibriereinrichtung 9 kann die Wand des
gebildeten Teils am oberen Ende aufgeweitet werden.
[0040] Es ist aber auch möglich einen glatten Siegel-
rand oder eine Mundrolle anzuformen.
[0041] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass in
den fertigen Gegenstand zu verpackende Gegenstände

unmittelbar anschließend oder später eingebracht wer-
den.
[0042] Desweiteren können die zu verpackenden Ge-
genstände beispielsweise durch eine Umreifung oder
Umhüllung sowohl inline als auch später fixiert werden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (4) zum Umformen eines flachliegenden
Material-Zuschnittes (3) aus insbesondere Naturfa-
sern, wie z.B. Papier oder Karton, in einen schalen-
bzw. becherförmigen Gegenstand, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Zuführeinrichtung für das
flachliegende Material vorgesehen ist, an welche ei-
ne Umformeinrichtung mit einem Stempel (6) und
einer Matrize (5) anschließt, und dass mit geringem
Abstand von der Matrize (5) ein sogenannter Falten-
halter (7) vorgesehen ist, wobei zwischen beiden der
flachliegende Zuschnitt (3) einspannbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Faltenhalter (7) eine Anpress-
einrichtung angreift, welche den Faltenhalter kon-
trolliert gegen die Matrize (5) und damit gegen den
flachliegenden Zuschnitt (3) zu pressen vermag.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Faltenhalter (7) wenigstens eine
Druckfeder angreift, welche den Faltenhalter (7) ge-
gen die Matrize (5) und damit gegen den Material-
Zuschnitt (3) presst und/oder dass die am Faltenhal-
ter (7) angreifende Anpresseinrichtung hydraulisch
oder pneumatisch angetrieben ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
pressdruck des Faltenhalters (7) geregelt oder ge-
steuert ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Umformeinrichtung eine Stanzeinrichtung (2) vorge-
sehen ist, welche Einzel-Zuschnitte (3) aus einer Ma-
terial-Bahn (1) auszustanzen vermag.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung zum wenigstens einseitigen Befeuchten
des umzuformenden Materials (1,3) vorgesehen ist
und/oder dass eine Heizeinrichtung zum Aufheizen
des umzuformenden Materials (1,3) vorgesehen ist,
wobei die Heizeinrichtung als Strahlungsheizung
ausgebildet sein kann.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stempel (6) und/oder der Faltenhalter (7) und/oder
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die Matrize (5) beheizt sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ka-
libriereinrichtung (9) vorgesehen ist, in welche der
Stempel (6) den bereits vorgeformten Gegenstand
einführt und in Zusammenwirkung von Stempel (6)
und Kalibriereinrichtung (9) verpresst.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Stempel (6) gegenüber liegend ein Gegenkolben (8)
angeordnet ist, der gegen die Unterseite des Mate-
rial-Zuschnittes (3) in dessen eingespanntem Zu-
stand zu pressen vermag.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Auf-
weiteinrichtung vorgesehen ist, in welcher das obere
Ende des Gegenstandes aufgeweitet werden kann.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung zum Umformen des oberen Randabschnit-
tes des Gegenstandes zu einem Siegelrand oder
dergleichen vorgesehen ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aus-
werfer (8) vorgesehen ist, der den fertigen bzw. teil-
weise fertigen Gegenstand auszuwerfen vermag.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß in den fer-
tigen Gegenstand zu verpackende Gegenstände
eingebracht werden.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die zu verpackenden Gegenstände
beispielsweise durch eine Umreifung oder Umhül-
lung fixiert werden.
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