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(54) MASCHINE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BECHERS

(57)  Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) und ein
Verfahren zur Herstellung eines Bechers (100) aus einer
AuBenhille (101) und einem Innenbecher (102). Die Ma-
schine (1) umfasst dabei mehrere erste Haltevorrichtun-
gen (2) und mehrere zweite Haltevorrichtungen (4). Wei-
terhin ist zumindest eine im Bereich der ersten Haltevor-
richtungen (2) angeordnete erste Arbeitsstation zur Aus-
fuhrung von Arbeitsschritten (A1..A4) und zumindest ei-
ne im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) ange-
ordnete zweite Arbeitsstation zur Ausfiihrung von Ar-
beitsschritten (B1..B5) vorgesehen. Schliel3lich umfasst

Fig.15

die Maschine (1) eine Ubergabestation (6) zur Ubergabe
(A4, B1) einer fertigen AulRenhiille (101) von einer ersten
Haltevorrichtung (2) an eine zweite Haltevorrichtung (4).
Eine Vorbereitungsstation dient zur Ausfiihrung von Ar-
beitsschritten (D1..D4) und umfasst eine einem Nahtbe-
reich zugewendete Dise (23) zum Auftragen (D4) von
Klebstoff, welche parallel beziglich einer Férderebene
(27) sowie in senkrechter Richtung beziiglich der For-
derrichtung einer Abwicklung quer verstellbar geflihrt ist.
Die Querverstellung der Duse (23) erfolgt gleichzeitig mit
der Férderbewegung der Abwicklung.

D1
3 / ’m 0?2
/

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 147 115 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial, namlich aus einer
AuBenhille und einem Innenbecher, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Bechers, wie dies in den
Ansprichen 1 und 13 beschrieben ist.

[0002] Die EP 1990 184 A1 beschreibt eine Vorrichtung zur Herstellung einer konischen Hulse fur Becher und/oder
eines konischen Papierbechers. Hier umfasst die Vorrichtung ein Maschinengestell und wenigstens zwei drehbar mit
dem Maschinengestell verbundene und taktweise antreibbare Sternréder, wobei ein erstes Sternrad mehrere konische
Dorne aufweist, auf denen jeweils eine Hiilse aus einem flachliegenden Zuschnitt formbar ist. Die Sternrader sind in
einer Ebene liegend angeordnet und Uber horizontal ausgerichtete Antriebswellen an einer vertikalen Wand des Ma-
schinengestells angeordnet. Dabei erfolgt im Bereich des ersten Stemrades die Formgebung der Hiilse ausgehend von
einem ebenflachigen Zuschnitt. So werden einer ersten Bearbeitungsstation flach liegende Zuschnitte zugefiihrt, wobei
dies durch eine Vereinzelungsvorrichtung ausgehend von einem Zuschnittstapel erfolgt. Der flach liegende Zuschnitt
wird in den nachfolgenden Bearbeitungsstationen um den konischen Dorn gewickelt, an seiner Léngsseite versiegelt
und bildet dann eine konische Hiilse. Im Bereich einer Ubergabestation wird die fertige Hiilse an einen Hohldorn des
zweiten Sternrades (ibergeben. Dieser Hohldorn nimmt die Hiilse von auRen auf. Im Moment der Ubergabe ist der
Hohldorn in der Bearbeitungsstation genau koaxial zu dem konischen Dorn der Bearbeitungsstation im Bereich des
ersten Sternrades ausgerichtet. So kann die Hiilse in einer linearen Bewegung direkt vom ersten Sternrad auf das zweite
Sternrad iibergeben werden. Im Bereich des zweiten Sternrades wird nach der Ubergabe der Hiilse von einem dritten
Sternrad ein vorgefertigter Papierbecher oder ein vorgefertigter Kunststoffbecher zugefiihrt und in die im Hohldorn
befindliche Hlse eingesetzt. In einer nachfolgenden Bearbeitungsstation wird der in die Hiilse eingesetzte Innenbecher
in einem eigenen Arbeitsschritt mit der Hiilse verbunden. Dies kann beispielsweise durch Eindriicken oder ein Verkleben
erfolgen. Nach diesem Verbindungsvorgang kann der fertige Becher entnommen werden.

[0003] Aus der DE 195 17 394 A1 ist ein Verfahren und eine Maschine zum Herstellen eines warmegedammten
Becherbehalters bekannt geworden, der einen gewellten AuBenmantel und einen Innenbecher aufweist, die separat
geformt und zusammengesetzt werden. Der AulRenmantel wird zunachst aus einem glatten Zuschnitt zu einem glatten
und kegelstumpfférmigen Rohling verarbeitet und anschlieRend gewellt. In einer Maschine zum Herstellen von Becher-
behaltern kénnen die Pragungen des AuRenmantels und das Zusammensetzen desselben mit dem Innenbecher in einer
und derselben Formbuchse erfolgen, von denen eine Mehrzahl an einem Drehstern angeordnet sind. Dabei wird im
Bereich einer Vorbereitungsstation auf den Zuschnitt ein Klebemittel aufgebracht und anschliefend an den Wickeldorn
Uibergeben, welcher an einem Drehstern angeordnet ist. Das Aufbringen des Klebemittels erfolgt mit einem radférmigen
Leimwerk, wobei das Auftragen in paralleler Richtung beziiglich der Férderrichtung des jeweiligen Zuschnitts erfolgt.
Nach dem Bilden der Hiilse erfolgt die Ubergabe an eine Hohlform eines weiteren Drehsterns, in welchem die Pragung
des AuBenmantels erfolgt. In einer nachsten Station wird Leim aufgetragen, um in einer nachsten Arbeitsstation den
Innenbecher in die so vorbereitete und bereits umgeformte Hiilse einzusetzen. In einer nachfolgenden Fixier- und
Kuhlstation erfolgt die endglltige Verbindung zwischen dem Innenbecher und der gewellt ausgebildeten AuRenhiille.
In der letzten Station erfolgt die Entnahme des fertigen Behalters.

[0004] Die US 6,663,926 B1 beschreibt einen hitzeisolierenden Behalter, der einen becherférmigen Innenbehalter
sowie eine diesen umgebende konische Aulenhille umfasst. Dabei erfolgt die Zufiihrung der Zuschnitte tber eine
eigene Zuflhrvorrichtung, welche aus parallel nebeneinander angeordneten Férderbandern mit Mithehmerelementen
gebildet ist. In dieser Vorbereitungsstation erfolgt auch der Klebstoffauftrag mittels einer Klebstoff-Auftragswalze auf
ein Ende des Zuschnitts. Auch hier erfolgt wiederum das Auftragen des Klebstoffs in paralleler Richtung beziglich der
Forderrichtung des jeweiligen Zuschnitts. Dieser vorbereitete Zuschnitt wird an ein Sternrad mit einer in vertikaler Rich-
tung ausgerichteten Drehachse ibergeben. Am Sternrad sind kegelstumpfférmige Dorne angeordnet, an welchen die
Formgebung des Zuschnitts hin zur Hiille erfolgt. Die Formgebung der Hulle erfolgt durch zangenférmige Greifarme,
welche den flachen Zuschnitt um den kegelstumpfformigen Dorn wickeln und so die Hulle oder eine Manschette bilden.
[0005] Einwegbecher sind aus der heutigen Zeit nicht mehr wegzudenken, zumeist um fliissige, pastdse oder aber
auch pulverférmige Stoffe von einer Produktionsstatte oder Abgabestelle zum Verbraucher zu beférdern und letzterem
den Konsum des Becherinhalts zu ermdglichen. Als Produktionsstatten kommen beispielsweise Hersteller von Joghurt,
Fertiggerichten sowie Getranken in Betracht. Als Abgabestellen sind zum Beispiel Gaststatten, Imbissstande oder Kaf-
feehauser denkbar, die den Becherinhalt in aller Regel unverschlossen oder unversiegelt weitergeben.

[0006] Die Fig. 1 zeigt einen an sich bekannten Becher 100 aus Verbundmaterial, nAdmlich aus einer AuRenhiille 101,
inderein Innenbecher 102 angeordnetist. Dabei kann auch von einem Kombi-Verpackungsbehalter gesprochen werden,
da bevorzugt der Innenbecher 102 und die aus einem Zuschnitt bzw. einer Abwicklung gebildete AuRenhille 101 aus
zueinander unterschiedlichen Werkstoffen gebildet sind. Derartige Becher 100 weisen weiters einen offene sowie einen
geschlossenen Endbereich auf, wobei Ublicher Weise eine Querschnittsabmessung im offenen Endbereich gréRer ist
als jenen im geschlossenen Endbereich. Der offen ausgebildete Endbereich weist auch zumeist einen flanschférmigen
Randstreifen auf, welcher mit einer Verschlussvorrichtung verbunden, insbesondere versiegelt werden kann. Auch
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kénnen beliebigste Querschnittsformen Anwendung finden, welche zueinander auch noch unterschiedlich ausgebildet
sein kénnen.

[0007] Prinzipiell gibt es mehrere Verfahren, diesen Becher 100 herzustellen. Eine Mdéglichkeit ist, die AuRenhiille
101 umdenfertigen Innenbecher 102 zu wickeln. Dabeiwird der Innenbecher 102 zumeist von einem Dorn aufgenommen,
welcher die Halterung und Abstltzung wahrend dem Wickelvorgang Gbernimmt.

[0008] Eine weitere Moglichkeit besteht darin, Innenbecher 102 und AuRenhiille 101 unabhangig voneinander herzu-
stellen und dann ineinander zu schieben. Der Innenbecher 102 weist dazu im Bodenbereich meist einen Wulst auf, der
das Herunterrutschen der Au3enhiille 101 vom zumeist konisch bzw. kegelférmig verjingenden Innenbecher 102 ver-
hindert, wenn diese nicht oder nur leicht mit dem Innenbecher 102 verklebt ist.

[0009] Eine andere Mdoglichkeit besteht noch darin, dass zuerst die Auf3enhiille 101 aus dem Zuschnitt bzw. der
Abwicklung hergestellt wird und diese noch vor dem Fertigungsvorgang des Innenbechers 102 in den fiir diesen Form-
gebungsvorgang vorgesehenen Formhohlraum des Formwerkzeuges eingelegt wird. Die Herstellung des Innenbechers
102 erfolgt aus Kostengriinden bevorzugt in einem Tiefziehvorgang ausgehend von einer folienartigen Lage aus einem
tiefziehfahigen Werkstoff.

[0010] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf jene Herstellungsvariante, bei der eine fertige AuRenhille 101 und
ein fertiger Innenbecher 102 ineinander geschoben werden.

[0011] DerInnenbecher 102 und die Auf3enhdille 101 werden Ublicherweise aus verschiedenen Materialen hergestellt.
Beispielsweise besteht der Innenbecher 102 haufig aus Kunststoff oder einem anderen tiefziehfahigen Werkstoff und
die AuBRenhtlle 101 aus Papier oder Karton. Diese kdnnen so noch vor dem Zusammenbau bzw. dem Bilden der
AuBenhille aus der Abwicklung oder dem Zuschnitt noch bedruckt werden. Denkbar ist beispielsweise auch, dass der
Innenbecher 102 aus foliertem Karton hergestellt ist. Weiterhin kann die AuRenhdlle 101 ebenfalls aus Kunststoff,
insbesondere aus geschdumtem Kunststoff bestehen. Darliber hinaus kann die AuRenhiille 101 nicht nur in Form einer
Manschette ausgestaltet sein, sondern auch die Form eines Bechers haben. In diesem Fall werden zwei Becher, namlich
der Innenbecher 102 und ein die Auenhille 101 bildender AuRenbecher, ineinander geschoben. SchlieRlich ist auch
vorstellbar, dass der Becher 100 aus drei ineinander angeordneten Materialien besteht, etwa einem Innenbecher 102
aus (glattem) Kunststoff, einem Zwischenbecher aus geschdumten Kunststoff und einer Auf3enhdille 101 aus Papier.
[0012] Die verschiedenen Materialien eines Bechers erfiillen Gblicherweise auch unterschiedliche Funktionen. Bei-
spielsweise sollte der Innenbecher 102 ein Auslaufen einer darin enthaltenen Flissigkeit verhindern, wahrend die Au-
Renhille 101 gut bedruckbar sein sollte und gegebenenfalls auch eine thermische Abschirmung gegeniiber dem Be-
cherinhalt erflllen sollte. SchlieRlich spielt auch der Umweltschutzgedanke beim Einsatz eines Bechers aus Verbund-
material eine maRgebliche Rolle.

[0013] Die Massen an Einwegbechern, die tagtaglich bendtigt werden, bedingen hoch automatisierte Fertigungsver-
fahren beziehungsweise Maschinen zur Herstellung derselben. Zwar erfiillen die derzeit bekannten Verfahren bezie-
hungsweise Maschinen den bestehenden Bedarf, jedoch ist Raum fiir Verbesserungen gegeben, insbesondere um auch
den zukiinftigen - aller Voraussicht nach gestiegenen - Bedarf an Einwegbechern bewaltigen zu kénnen oder aber auch
die Zahl der parallel arbeitenden Maschinen zu verringern.

[0014] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Maschine und ein Verfahren anzugeben, welche eine verbesserte
Herstellung von Bechern aus Verbundmaterial und insbesondere eine Verkirzung der Taktzeiten ermdglicht.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Maschine zur Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial, ndmlich
aus einer Auf3enhille und einem Innenbecher, nach dem Anspruch 1 geldst, namlich mit einer Maschine, umfassend:

- mebhrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem ersten drehbar gelagerten stem- oder radartigen Haltevorrich-
tungstrager angeordnet sind,

- mehrere zweite Haltevorrichtungen, welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevor-
richtungstrager angeordnet sind,

- zumindesteineim Bereich der ersten Haltevorrichtungen angeordnete erste Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest
eines der Schritte: Bereitstellen einer Abwicklung zur Bildung der Auenhlille, Aufwickeln der Abwicklung auf oder
in eine erste Haltevorrichtung, Verpressen und/oder Verkleben der Enden der auf oder in eine erste Haltevorrichtung
gewickelten Abwicklung,

- eine Ubergabestation zur Ubergabe einer fertigen AuRenhiille von einer ersten Haltevorrichtung an eine zweite
Haltevorrichtung und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen angeordnete zweite Arbeitsstation zur Ausfiihrung zu-
mindest eines der Schritte: Eindriicken der AufRenhdille in oder des Innenbechers auf eine zweite Haltevorrichtung,
Eindriicken eines fertigen Innenbechers in die fertige AuBenhiille oder Aufdriicken einer fertigen Auf3enhiille auf
den fertigen Innenbecher, Kontrolle der fertigen Becher, Aussortieren von mangelhaften Bechern, Entfernen des
fertigen Bechers aus der zweiten Haltevorrichtung.

[0016] Die Aufgabe der Erfindung wird auch mit einem Verfahren zur Herstellung eines Bechers aus Verbundmaterial,
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namlich aus einer AufRenhiille und einem Innenbecher, nach dem Anspruch 13 geldst, ndmlich mit einem Verfahren,
umfassend die Schritte:

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen einer Abwicklung der Auenhiille, Aufwickeln der Abwicklung
auf oder in eine erste Haltevorrichtung, Verpressen und/oder Verkleben der Enden der auf oder in eine erste Hal-
tevorrichtung gewickelten Abwicklung, in zumindest einer im Bereich einer ersten Haltevorrichtung, welche auf
einem ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnetist, angeordneten ersten
Arbeitsstation,- Ubergeben einer fertigen AuRenhiille von einer ersten Haltevorrichtung an eine zweite Haltevor-
richtung, welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet
ist, im Bereich einer Ubergabestation und

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Eindriicken der AuRenhdlle in oder des Innenbechers auf eine zweite
Haltevorrichtung, Eindriicken eines fertigen Innenbechers in die fertige AuBenhille oder Aufdriicken einer fertigen
AuBenhille auf den fertigen Innenbecher, Kontrolle der fertigen Becher, Aussortieren von mangelhaften Bechern,
Entfernen des fertigen Bechers aus der zweiten Haltevorrichtung in zumindest einer im Bereich der zweiten Halte-
vorrichtung angeordneten zweiten Arbeitsstation.

[0017] Erfindungsgemal wirken vorteilhaft mehrere erste Haltevorrichtungen, welche auf einem ersten drehbar ge-
lagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungstrédger angeordnet sind, mit mehreren zweiten Haltevorrichtungen,
welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stem- oder radartigen Haltevorrichtungstrager angeordnet sind, zusam-
men. Auf den ersten Haltevorrichtungen wird eine AuRenhiille soweit vorbereitet, dass sie an einer Ubergabestation an
die zweiten Haltevorrichtungen Gibergeben werden kann und dort mitdem Innenbecher zusammengefiihrt wird. Vorteilhaft
ist, dass die Maschine aufgrund der Verwendung von rad- oder sternartigen Haltevorrichtungstréagern relativ kompakt
ist. Auch sind rad- oder sternartige Strukturen relativ einfach herstellbar und wenig fehleranfallig. Erfindungsgeman
ergibt sich somit eine robuste, kompakte und wenig fehleranféllige Maschine, die noch dazu sehr kurze Taktzeiten
ermoglicht.

[0018] "Fertig" bedeutet im Rahmen der Erfindung nicht zwangslaufig "vollstédndig fertig", sondern bezeichnet die
Erreichung mindestens des Zustands der Auf3enhiille / des Innenbechers / des Bechers, der fir die Durchfihrung des
gerade anstehenden Arbeitsschrittes unbedingt nétig ist. Beispielsweise kann die AuRenhiille vor dem Verkleben noch
unbedruckt sein und (irgendwann) spater bedruckt werden. "Fertig" flir das Verkleben bedeutet beispielsweise, dass
die Auf3enhlille gewickelt ist und die Klebelaschen mit Klebstoff bestrichen sind.

[0019] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen sowie
aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren der Zeichnung.

[0020] Eine vorteilhafte Variante der erfindungsgemaRen Maschine umfasst folgende Bestandteile:

- mebhrere dritte Haltevorrichtungen, welche auf einem dritten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrich-
tungstrager angeordnet sind,

- zumindest eineim Bereich der dritten Haltevorrichtungen angeordnete dritte Arbeitsstation zur Ausfiihrung zumindest
eines der Schritte: Vereinzeln der fertigen Innenbecher von einem Stapel, Auftragen von Klebstoff auf die Aufenseite
des Innenbechers und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe eines fertigen Innenbechers von einer dritten Haltevorrichtung an eine zweite
Haltevorrichtung.

[0021] Auf diese Weise kdnnen Innenbecher, die noch nicht soweit vorbereit an die erfindungsgemale Maschine
angeliefert werden, um unmittelbar mit der Auenhille verbunden zu werden, noch innerhalb der erfindungsgemafien
Maschine vorbereitet werden. Beispielsweise kann auf den Innenbecher ein Klebstoff aufgetragen werden, sodass er
sich gut mitder AuBenbhiille verbindet In einer besonders vorteilhaften Variante der Erfindung besteht die Ubergabestation
aus einer Druckluftdiise in einer dritten Haltevorrichtung, mit deren Hilfe der Innenbecher von einer dritten an eine zweite
Haltevorrichtung tibergeben werden kann. Prinzipiell kénnen auch andere Ubergabestationen aus einer Druckluftdiise
bestehen, beispielsweise die Ubergabestation zwischen der ersten und zweiten Haltevorrichtung. Dies funktioniert dann
besonders gut, wenn die AuRenhiille ebenfalls in Form eines (Aul3en)Bechers gestaltet ist.

[0022] Ginstig ist es, wenn die ersten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt sind. Diese Variante ist insofern von
Vorteil, als die Abwicklung einer Auf3enhdille relativ einfach um einen Dorn gewickelt werden kann, um damit die Au-
Renhdlle zu formen.

[0023] Vorteilhaftist es, wenn an den als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen jeweils an dem in Drehrich-
tung des ersten Haltevorrichtungstragers gesehen vorderen Umfangsbereich zumindest eine erste Offnung einer im
Dorn angeordneten Leitung miindet und diese mit einem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung
steht. Dadurch kann ohne zusatzliche Hebel die Halterung des Zuschnitts am Haltevorrichtungstrager einfach realisiert
werden.
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[0024] Gunstig ist es, wenn an der als Dorn ausgebildeten ersten Haltevorrichtung jeweils an seinem dem Haltevor-
richtungstragers naher liegenden Endbereich eine in axialer Richtung bezliglich des Doms verschiebbar gelagerte Hiilse
angeordnet ist, um die am Dorn aufgewickelte AuRenhillle fiir die Ubergabe an der Ubergabestation vom Dorn zu I&sen.
Dadurch kann auch bei enger gewickelten AuRenhiillen eine einwandfreie Ubergabe vorbereitet und ein Verklemmen
am Dorn verhindert werden.

[0025] Giunstig ist es weiterhin, wenn an den als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen jeweils an deren
Umfang zumindest eine erste Ausstromoéffnung miindet und diese mit einem Druckerzeuger, insbesondere flr Druckluft,
leitungsverbunden ist. Dadurch kann nicht nur die Lsbewegung vom Haltevorrichtungstréger unterstitzt, sondern zu-
sétzlich auch noch die Ubergabebewegung zwischen den beiden Haltevorrichtungstriagern ausgefiihrt werden.

[0026] Vorteilhaft ist es, wenn Uiber den Umfang der als Dorne ausgebildeten ersten Haltevorrichtungen gesehen
mehrere erste Ausstroméffnungen angeordnet sind, weil dadurch eine gleichmaRigere und gerichtete Ubergabe erfolgen
kann.

[0027] Gunstig ist es auch, wenn im Bereich der ersten Ausstromoffnung bzw. ersten Ausstréméffnungen ein umfang-
lich verlaufender Kanal in der als Dorn ausgebildeten Haltevorrichtung angeordnet ist und die erste Ausstrémoffnung
in den Kanal miindet. Dadurch wird ein voll umfanglich verlaufender Kanal fir die Anstrémung der am Dorn gewickelten
Abwicklung geschaffen. So kann eine noch gleichméRigere Ubergabebewegung erzielt werden.

[0028] Vorteilhaft ist es, wenn die erste Ausstromoéffnung und/oder der Kanal derart ausgerichtet ist, dass diese eine
auf die vom Zentrum des ersten Haltevorrichtungstragers abgewendete Seite gerichtete Ausstrémrichtung aufweist bzw.
aufweisen, weil dadurch nicht nur der Lésevorgang der Abwicklung vom Haltevorrichtungstrager durchgefiihrt werden
kann sondern auch gleichzeitig damit die Ubergabebewegung erfolgen kann.

[0029] Gunstig ist es auch, wenn die zweiten Haltevorrichtungen als Hiilsen oder Ringe ausgefiihrt sind. Bei dieser
Variante werden die fertigen Auflenhdllen in Ringe oder Hiilsen eingeschoben und sitzen dort vergleichsweise sicher
fur die nachsten Arbeitsschritte.

[0030] Gunstigistes weiterhin, wenn in einem innen liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder Ring ausgebildeten
zweiten Haltevorrichtung zumindest eine zweite Ausstréméffnung angeordnet ist. Dadurch kann ausgehend von der als
Aufnahme dienenden Haltevorrichtung ohne zusétzlicher Diisen bzw. Leitungen das Auslangen gefunden werden. So
kénnen nicht nur Bauteile eingespart sondern auch ein stérungsanfalligerer Aufbau vermieden werden.

[0031] Vorteilhaftist es, wenn die zweite Ausstrémoéffnung derart ausgerichtet ist, dass diese eine hin in Richtung auf
die erste Haltevorrichtung des ersten Haltevorrichtungstrégers gerichtete Ausstromrichtung aufweist. Dadurch kann
ausgehend von der als Aufnahme dienenden Haltevorrichtung der zum Transport dienende Mediumstrom direkt hin auf
den Dorn abgegeben werden.

[0032] Ginstig ist es auch, wenn die auf die erste Haltevorrichtung gerichtete Ausstrémrichtung der zweiten Aus-
stromdéffnung auf das Zentrum des Doms gerichtet ist, weil so auch noch eine Gegenstrémung durch entsprechende
Umlenkung des Mediumstroms an der Stirnseite des Doms erzielt werden kann.

[0033] Vorteilhaft ist es, wenn in einem innen liegenden Umfangsbereich der als Hiilse oder Ring ausgebildeten
zweiten Haltevorrichtung zumindest eine zweite Offnung einer in der Hiilse oder dem Ring angeordneten Leitung miindet
und diese miteinem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung steht. Damit kann nach der erfolgten
Ubernahme der AuRenhiille eine Halterung derselben erzielt werden.

[0034] Giunstig ist es weiterhin, wenn die dritten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt sind. Bei dieser Variante
der Erfindung werden die Innenbecher fertig oder vorgefertigt an die erfindungsgemafie Maschine angeliefert und dort
auf Dorne aufgesteckt, um sie noch weiter bearbeiten zu kénnen, beispielsweise um Klebstoff aufzutragen.

[0035] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die ersten Haltevorrichtungen als Dorne, die zweiten Haltevorrichtungen als
Hulsen oder Ringe und die dritten Haltevorrichtungen als Dorne ausgefiihrt sind. Diese Variante der Erfindung stellt
eine Kombination der drei zuletzt genannten Varianten dar. Dabei wird eine AuRenhiille auf einem Dorn (erste Halte-
vorrichtung) geformt und sodann in einen Ring oder eine Hiilse (zweite Haltevorrichtung) eingesetzt. Zwischenzeitlich
werden die Innenbecher auf Domen (dritte Haltevorrichtung) vorbereitet und dann in die AuRRenhiille eingesetzt. Die
genannte Kombination sorgt dabei fiir einen besonders reibungslosen Ablauf bei der Herstellung eines Bechers aus
Verbundmaterial.

[0036] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die Arbeitsstation zum Aufwickeln der Abwicklung der AuRenhille auf eine
als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung Birsten umfasst, welche die Abwicklung bei Drehung des ersten Halte-
vorrichtungstragers U-formig auf den Dorn aufstreifen bzw. wenn die Arbeitsstation zum Aufwickeln der Abwicklung der
AuBenhille auf die als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung Hebel umfasst, welche die U-férmig vorgebogene
Abwicklung vollstdndig um den Dorn wickeln. Hierbei wird die Abwicklung der AuRRenhiille bei der Drehung des ersten
Haltevorrichtungstrégers durch seitlich angeordnete Biirsten U-férmig vorgebogen. Hebel ergreifen sodann die noch
nicht gebogenen Enden der Abwicklung, biegen sie vollstdndig um den Dorn und verpressen diese. Durch die Birsten
erfolgt ein besonders schonendes Biegen der Abwicklung, womit einer Beschadigung der haufig empfindlichen AufRen-
oberflachen der AuRenhillen vorgebeugt wird. Die Birsten stehen vorteilhaft still, kénnen aber auch bewegt werden.
Aus dieser Variante der Erfindung wird Gberdies deutlich, dass die Ausfihrung eines ProzeRschrittes nicht notwendi-
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gerweise lokal auf eine Arbeitsstation beschrankt ist, an der eine erste Haltevorrichtungstrager anhalt. Vielmehr kann
ein ProzeRschritt, wie dargestellt wurde, auch wahrend der Drehung desselben erfolgen.

[0037] Gunstigistes auch, wenn die Birsten sowie die beiden Hebel ortsfest beziiglich des ersten Haltevorrichtungs-
tragers am Maschinengestell der Maschine gehaltert sind. Damit werden an gewissen Stellen Arbeitsstationen festgelegt,
an denen vorbestimmte Arbeitsschritte durchgefiihrt werden. Damit kann mit weniger Maschinenteilen das Auslangen
gefunden werden.

[0038] Vorteilhaft ist es, wenn jeder der ersten Haltevorrichtungen ein eigener Klemmhebel zugeordnet ist und der
Klemmhebel am ersten Haltevorrichtungstréager schwenkbar bezlglich der ersten Haltevorrichtung gelagert ist. Dadurch
kann wahrend der weiteren Umdrehung des Haltevorrichtungstrégers bis hin zur geplanten Ubergabe eine Verpressung
der Klebernaht erfolgen.

[0039] Giunstig ist es auch, wenn die Klemmhebel beziiglich der als Dorne ausgebildeten Haltevorrichtungen jeweils
an dem in Drehrichtung des ersten Haltevorrichtungstragers gesehen hinteren Umfangsbereich der Dorne angeordnet
sind und die Klemmhebel mit ihren Stempeln von einer vom Dorn distanzierten Stellung in eine am Dorn anliegende
Stellung verstellbar sind. Damit wird erst nach erfolgter vollstandiger Wicklung des Zuschnitts die Klebernaht verpresst.
Bis dort hin kann der Wickelvorgang ungehindert durchgefiihrt werden und es werden komplizierte Mechanismen dafir
vermieden.

[0040] In einer vorteilhaften Variante der Erfindung sind die Achsen der ersten und/oder zweiten und/oder dritten
Haltevorrichtungen sternférmig auf dem jeweiligen Haltevorrichtungstrager ausgerichtet. Diese Anordnung bietet viel
Raum fur die Arbeitsstationen, die im Wesentlichen radial zur Drehachse eines Haltevorrichtungstragers ausgerichtet
werden kénnen, insbesondere dann, wenn die Haltevorrichtungen von innen nach auRen weisen. Prinzipiell ist aber
auch moglich, dass die Haltevorrichtungen von aulen nach innen ausgerichtet sind.

[0041] In einer weiteren vorteilhaften Variante der Erfindung sind die Achsen der ersten und/oder zweiten und/oder
dritten Haltevorrichtungen nach Art eines Revolvermagazins auf dem jeweiligen Haltevorrichtungstréger ausgerichtet.
Diese Anordnung fiihrt unter Umsténden zu einer kompakteren Bauform der Maschine, da die Arbeitsstationen im
Wesentlichen parallel zur Achse eines Haltevorrichtungstrégers ausgerichtet sind. Selbstverstandlich kdnnen sternférmig
angeordnete Haltevorrichtungen auch mit Haltevorrichtungen nach Art eines Revolvermagazins kombiniert werden.
[0042] Giunstig ist es, wenn die Maschine eine Vorbereitungsstation zur Ausfiihrung zumindest eines der folgenden
Schritte vor dem Bereitstellen der Abwicklung der AuRRenhiille aufweist: Vereinzeln einer Abwicklung einer AuRenhdille
von einem Stapel, Vorbiegen des Nahtbereichs (insbesondere des spater innen liegenden Nahtbereichs), Erhitzen eines
Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung, Auftragen von Klebstoff im Nahtbereich. Insbesondere wenn die Auf3en-
hillen nicht soweit vorbereitet angeliefert werden, dass sie unmittelbar um eine erste Haltevorrichtung gewickelt werden
kénnen, kdnnen im Bereich der erfindungsgemalen Maschine noch die dazu nétigen Vorbereitungen getroffen werden.
Die aufgefiihrten Schritte sind dabei als demonstrative Beispiele zu sehen. Selbstverstandlich sind auch andere oder
zusatzliche Schritte moglich.

[0043] Giunstig ist es weiterhin, wenn die Station des Vorbiegens des Nahtbereiches an jener Seite der Vorbereitungs-
station angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen Auenhiille im Nahtbereich innen liegende Ende der Abwicklung
vorbeigeférdert wird. Damit wird die Formgebung auf die innen liegende Seite der AuRenhiille verlagert, wodurch eine
bessere Rundheit der AuRenhiille erzielbar ist.

[0044] Vorteilhaft ist es, wenn die Vorbereitungsstation zusammenwirkende Paare von Férderbandern umfasst und
die Paare in Foérderrichtung gesehen quer zur Férderrichtung voneinander distanziert angeordnet sind und dabei eine
Forderebene aufspannen. Damit wird eine eindeutige Klemmung der zu transportierenden noch ebenflachigen Abwick-
lungen erzielt. So werden die abgestapelten und vereinzelten Abwicklungen sicher und taktgenau zu den einzelnen
Arbeitsstationen gefordert.

[0045] Ginstig ist es auch, wenn die Vorbereitungsstation an dem dem ersten Haltevorrichtungstrager zugewendeten
Ende der Férderbander einen Zufuhrschlitten mit Mittel zur Halterung der Abwicklung zur Bildung der AuRenhiille umfasst
und der Zufuhrschlitten von einer die Abwicklung von den Férderbandern libernehmenden Stellung in die die Abwicklung
bereitstellende Position hin zur ersten Haltevorrichtung des ersten Haltevorrichtungstréger verstellbar ist. Damit kann
eine eindeutige Vorpositionierung der zu tibergebenden Abwicklung erfolgen und diese nach deren Vorbereitung an die
Wickelstation tGbergeben werden. Durch die Verstellbewegung ist auch noch eine relative Platzierung bezlglich der
Haltevorrichtung méglich, wodurch einfach die GroRRenverhaltnisse der AuRenhiille festlegbar sind.

[0046] Gunstigist es weiterhin, wenn die Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten durch in Querrichtung
bezlglich der Bewegungsrichtung des Zufuhrschlittens voneinander distanzierte Auflageflachen gebildet sind, in denen
Ansaug6ffnungen miinden und diese mit einem Saugeingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung stehen.
Damit wird der Zuschnitt an seiner optisch ansprechenden Auf3enseite schonend festgehalten, ohne dass dabei Be-
schadigungen zu befilrchten sind.

[0047] Vorteilhaft ist es, wenn zwischen den in Querrichtung voneinander distanzierten Auflageflachen des Zufuhr-
schlittens in diesem eine Aussparung ausgebildet ist, durch welchen beim Bereitstellen der Abwicklung zur Bildung der
AuBenhille zumindest die ersten Haltevorrichtungen hindurch bewegt werden kénnen. Damit wird bis hin zur Halterung
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der Abwicklung an der Haltevorrichtung eine eindeutig vorpositionierte Halterung méglich.

[0048] Gunstig ist es auch, wenn die Vorbereitungsstation zum Auftragen von Klebstoff im Nahtbereich zumindest
eine dem Nahtbereich zugewendete Dise umfasst und diese parallel bezlglich der Férderebene sowie quer bezlglich
der Forderrichtung der Abwicklung verstellbar gefiihrt ist oder die Querverstellung der Dise in senkrechter Richtung
bezuglich der Férderrichtung der Abwicklung erfolgt. Damit wird im Zusammenwirken mit dem Zuschnitt der Kleberauftrag
wesentlich erleichtert.

[0049] Gunstig ist es weiterhin, wenn die Querverstellung der Dise zum Auftragen des Klebstoffes gleichzeitig mit
der Forderbewegung der Abwicklung erfolgt. Durch diese Relativbewegung zueinander kann mit geringsten Platzbedarf
fur die Disenanordnung das Auslangen gefunden werden.

[0050] Vorteilhaft ist es weiters, wenn die Maschine eine Klebstoff-Auftragsdiise aufweist, die in einer Ruhestellung
von einem befeuchteten, rotierenden Schwamm sauber gehalten wird. Mit der Zeit kann es auf einer Klebstoffdiise zu
Ablagerungen von Klebstoff kommen, die deren ordnungsgemaRe Funktion beeintrachtigen oder sogar zu einer Funk-
tionsuntlchtigkeit derselben flihren kdnnen. Aus diesem Grund ist es prinzipiell von Vorteil, die Dise zwischen den
Klebstoffauftragen zu reinigen. Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn dies mit einem rotierenden, befeuchteten
Schwamm erfolgt, der - wie Versuche gezeigt haben - besonders gut fiir diese Aufgabe geeignet ist. Insbesondere wenn
Kalt- oder Heilleim aufgetragen wird, kann die Dlse auf diese Weise stets sauber gehalten werden.

[0051] Vorteilhaft ist es schlieRlich, wenn die Station zum Auftragen von Klebstoff auf den Nahtbereich an jener Seite
der Vorbereitungsstation angeordnet ist, an welcher das bei der fertigen AuRenhille im Nahtbereich auflen liegende
Ende der Abwicklung vorbeigefoérdert wird. Dabei kann dann das Aufwickeln des Zuschnitts einfach erfolgen, ohne dass
dabei wahrend dem Wickelvorgang der aufgetragene Kleber abgestreift wird.

[0052] Andieser Stelle wird darauf hingewiesen, dass die zu der erfindungsgemaRen Maschine genannten Varianten
und Méglichkeiten sowie die daraus resultierenden Vorteile selbstverstandlich sinngemaf auch fiir das erfindungsge-
mafe Verfahren gelten.

[0053] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung kdnnen auf beliebige Art und Weise kombiniert
werden.

[0054] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert.
[0055] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Becher aus Verbundmaterial nach dem Stand der Technik;

Fig. 2 eine Variante einer erfindungsgemafien Maschine mit sternférmig angeordneten Haltevorrichtungen;

Fig. 3 eine Zuliefereinheit fur Innenbecher mit Hilfe eines Férderbandes;

Fig. 4 ein Detail der Zuliefereinheit nach Fig. 3;

Fig. 5 eine mogliche Zuliefereinheit fiir die Abwicklungen von Auflenhdillen mit Hilfe eines Férderbandes in Seiten-
ansicht;

Fig. 6 die Zuliefereinheit nach Fig. 5, in Draufsicht;

Fig. 7 das Aufwickeln einer Abwicklung zur Bildung einer AuRenhille mit Hilfe von Blrsten in einer ersten Position;

Fig. 8 eine weitere Position wdhrend dem Aufwickeln der Abwicklung;

Fig. 9 eine weitere fortgeschrittenen Position wahrend dem Aufwickeln der Abwicklung;

Fig. 10  die zur AuBenhille aufgewickelte Abwicklung an der ersten Haltevorrichtung;

Fig. 11 eine Variante einer erfindungsgemafen Maschine mit Haltevorrichtungen, die nach Art eines Revolverma-

gazins angeordnet sind;

Fig. 12  eine Variante einer erfindungsgemafen Maschine mit sternférmig angeordneten Haltevorrichtungen sowie
Haltevorrichtungen, die nach Art eines Revolvermagazins angeordnet sind;

Fig. 13  eine erste Haltevorrichtung in Form eines Doms mit nach innen klappbaren Segmenten;

Fig. 14  eine Variante der Erfindung, bei der die Klebstoffdiise mit Hilfe eines rotierenden Schwamms sauber gehalten
wird;

Fig. 15 eine andere mdgliche Zuliefereinheit fir die Abwicklungen von AulRenhillen mit Hilfe von Férderbandern in
Draufsicht;

Fig. 16  die Zuliefereinheit nach Fig. 15, in Seitenansicht;

Fig. 17  eine mogliche Ausbildung der ersten Haltevorrichtung als Dorn, in Seitenansicht, teilweise geschnitten;

Fig. 18  eine mdgliche Ausbildung einer zweiten Haltevorrichtung als Ring bzw. Hiilse, in Seitenansicht geschnitten.

Fig. 19  eine weitere Variante einer erfindungsgemafien Maschine mit sternférmig angeordneten Haltevorrichtungen.

[0056] Einfiihrend wird festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschrei-
bung enthaltenen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen Ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung
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sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiterhin kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen
aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemafie Losungen darstellen.

[0057] Die Fig. 2 zeigt eine erste Variante einer erfindungsgemaflen Maschine 1 in stark vereinfachter Darstellung.
Die Maschine 1 umfasst erste Haltevorrichtungen 2, hier in Form von Dornen, welche auf einem ersten stern- bezie-
hungsweise radférmigen Haltevorrichtungstrager 3 angebracht sind. Die Maschine 1 umfasst weiterhin zweite Halte-
vorrichtungen 4, hier in Form von Hilsen oder Ringen, welche auf einem zweiten stern- beziehungsweise radférmigen
Haltevorrichtungstréger 5 angebracht sind.

[0058] Im Folgenden wird ein Teil des Herstellungsprozesses eines Bechers 100 erlautert. Zuvor wird jedoch darauf
hingewiesen, dass die hierzu erforderlichen Arbeitsschritte bloR symbolhaft dargestellt sind, da eine Darstellung der
jeweils zugeordneten Arbeitsstationen der Maschine 1 in allen Einzelheiten der Ubersichtlichkeit schaden wiirde. Im
Folgenden wird nur auf Arbeitsschritte Bezug genommen, selbstverstandlich sind bei den folgenden Erlauterungen aber
auch die jeweils zugeordneten, gegenstandlichen Arbeitsstationen gemeint.

[0059] Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass sich zwischen den Arbeitsschritten der erste beziehungsweise der
zweite Haltevorrichtungstrager 3 und 5 um eine Position weiterdreht. Die Drehbewegung ist also diskontinuierlich. Die
Drehbewegung stoppt vorteilhaft jeweils bloR fiir eine gewisse Zeitdauer, welche dem Zeitbedarf fir den langst andau-
ernden Arbeitsschritt entspricht. Besonders vorteilhaft ist es daher auch, lang andauernde Schritte in mehrere Einzel-
schritte aufzuteilen:

In einem ersten Arbeitsschritt A1 beziehungsweise bei einer entsprechenden Arbeitsstation wird eine Abwicklung
bzw. ein Zuschnitt zur Bildung einer Auenhiille 101, welche im Nahbereich mit Klebstoff benetzt ist, angeliefert
und ausgerichtet (siehe hierzu auch Fig. 5 und 6). Die Fixierung der Abwicklung auf dem die erste Halvorrichtung
2 bildenden Dorn erfolgt hier mit Hilfe einer Klemmleiste (siehe hierzu auch Fig. 7 bis 10). In einem zweiten Arbeits-
schritt A2 wird die genannte Abwicklung um den Dorn gewickelt. Hierfir kénnen beispielsweise zangenférmig be-
wegte Hebel zum Einsatz kommen, welche die Abwicklung gegen den Dorn driicken. In einer besonders vorteilhaften
Variante wird die Abwicklung wahrend der Drehbewegung des ersten Haltevorrichtungstragers 3 mit Hilfe von
Birsten um den Dorn gewickelt (siehe dazu Fig. 7 bis 10). An diesem Beispiel wird deutlich, dass die Herstellungs-
schritte nicht notwendigerweise bloR im Stillstand eines Haltevorrichtungstrégers 3 und/oder 5, sondern auch wah-
rend deren Bewegung erfolgen kdnnen. In einem dritten Arbeitsschritt A3 wird die Nahtder AuRenhiille 101 verpresst.
Dazu ist ein beweglicher Stempel, insbesondere ein beheizter Stempel, vorgesehen, der die beiden Enden der
Abwicklung der AuRenhiille 101 gegeneinander und an die erste Haltevorrichtung 2, insbesondere den Dorn, driickt.
Die folgenden zwei Stationen sind leer und dienen der Aushartung des Klebers. Denkbar ist auch, dass an diesen
Positionen optionale Arbeitsstationen nachgerustet werden kénnen.

[0060] DerStempelkann,wenn er Teil einer Arbeitsstation ist, gelést werden, sobald der Klebstoff genligend Klebekraft
aufbringt, um ein Auseinanderfallen der AuRenhiille 101 zu verhindern. Der Stempel kann aber auch Teil einer ersten
Haltevorrichtung 2 sein. In diesem Fall kann er mit einem Klemmhebel 26 verbunden sein, welcher verstellbar, insbe-
sondere schwenkbar am ersten Haltevorrichtungstrager 3 gefuihrt bzw. gelagert ist. Da der Klemmhebel 26 bzw. der
Stempel ja mit den Haltevorrichtungen 2 mit bewegt wird, bleibt dieser bis zum Aushérten des Klebers geschlossen und
driickt somit die beiden zu verbindenden und einander Uberlappenden Enden der Abwicklung zur Bildung der aufge-
richteten AuRenhille 101 aneinander und diese an die erste Haltevorrichtung 2 bzw. deren Dorn. Diese Variante ist
insofern von Vorteil, als die Taktzeiten wegen der Aushértung des Klebers nicht unnétig verlangert werden. In einem
vierten Arbeitsschritt A4 wird die fertige Aulenhllle 101 an eine zweite Haltevorrichtung 4 ibergeben. Diese kann durch
einen Ring oder eine Hilse gebildet sein. Der vierte Arbeitsschritt A4 ist zugleich der erste Arbeitsschritt B1 im Bereich
des zweiten Haltevorrichtungstragers 5. Die Ubergabe kann beispielsweise durch einen verschiebbaren Ring bzw. einen
hiilsenférmigen Schieber (bildet in diesem Beispiel die Ubergabestation 6) erfolgen, welcher die fertige AuRenhiille 101
vom Dorn zumindest 16st oder sogar davon abstreift und gegebenenfalls gleichzeitig in die zweite Haltevorrichtung 4,
insbesondere den Ring einschiebt. Dabei kann die Ubergabe bzw. die Ubernahme der AuRenhiille 101 auch durch einen
gerichteten Mediumstrom, insbesondere einen Luftstrom erfolgen, wie dies nachtraglich noch beschrieben wird.
[0061] Gegebenenfalls kann die AuRenhille 101 auch mit Hilfe eines Vakuums in den Ring gezogen werden. Denkbar
ist aber auch, dass die Auenhille 101 mit Hilfe einer Zange vom Dorn genommen wird.

[0062] Im nachsten Arbeitsschritt B2 wird die AuRenhdlle 101 nachgesetzt, das heildt korrekt in die Aufnahme der
zweiten Haltevorrichtung 4, insbesondere den Ring eingeschoben, da deren korrekter Sitz an der Ubergabestation 6
nichtimmer gewahrleistet werden kann. Vorteilhaft verhindern Fiihrungsstangen 7 ein Herausfallen der AuRenhiille 101,
sollte diese nicht korrekt der zweiten Haltevorrichtung 4 sitzen und so einen sicheren Halt durch das Vakuum verhindern.
In einem nachsten Arbeitsschritt B3 wird der vorgefertigte Innenbecher 102 in die AuRBenhiille 101 eingesetzt.

[0063] In einer vorteilhaften Variante wird der Innenbecher 102 dazu mit Hilfe von Druckluft aus einem Rohr gedriickt
und kann so in die vorpositioniert gehaltene AuRenhiille 101 verbracht werden.
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[0064] Weiters ware es auch noch méglich, dass die zur Ubergabe bzw. Ubernahme vorbereiteten Innenbecher 102
an deren Boden erfasst werden und so ausgehend vom zweiten Haltevorrichtungstrager 5 in die dort gehaltene AulRen-
hille 101 hineingezogen werden. Eine mégliche Anordnung eines Transfermittels 41 ist in der nachfolgenden Fig. 18
vereinfacht dargestellt. So kann beispielsweise dieses stangenférmig ausgebildet sein, wobei an dessen dem Boden
des Innenbechers 102 zugewendetem Ende eine Unterdruckhalterung angeordnet ist. Dies kann z.B. ein Saugnapf mit
einem Saugeingang einer Unterdruckeinheit sein. So kann das Transfermittel 41 von einer den Becherboden erfassenden
und dabei durch den Ring der zweiten Haltevorrichtung 4 hindurch ragenden Stellung in die innerhalb des zweiten
Haltevorrichtungstréger 5 angeordnete Stellung verstellt werden.

[0065] Ineinem nachsten Arbeitsschritt B4 wird der Innenbecher 102 nachgesetzt beziehungsweise in die AuRenhiille
101 einrastend eingedriickt, falls im Zuge des Einsetzvorganges noch keine vollstdndige Verrastung zwischen dem
Woulst des Innenbechers 102 und der dem Boden zugewendeten Unterkante der AuRenhiille 101 erfolgt ist. Durch
Druckbeaufschlagung oder mit Hilfe eines nicht dargestellten Stempels kann erreicht werden, dass sich der Boden des
Innenbechers 102 insbesondere nach auRen wélbt und so das Einrasten des am Innenbecher 102 angebrachten Wulstes
erleichtert wird, da so die AuRenabmessung desselben soweit verringert wird, dass der lichte Durchtrittsquerschnitt an
der AuBenhiille 101 nicht Gberdehnt werden muss. Optional oder zusatzlich kann der Innenbecher 102 bereits mit
Klebstoff benetzt angeliefert werden. Gegebenenfalls kann der Wulst im Bodenbereich des Innenbechers 102 entfallen,
wenn der Klebstoff dafiir Sorge tragt, dass die Auf3enhiille 101 zuverldssig am Innenbecher 102 haftet. Letzteres ist
aber insofern nachteilig als dies die Milltrennung nach dem Gebrauch des Bechers 100 erschwert. Optional kann auch
das Nachsetzen entfallen. So kdnnen die Arbeitsschritte B3 und B4 also auch zusammengefasst werden, beispielsweise
wenn der Innenbecher 102 mit hoher Geschwindigkeit in die Au3enhdlle 101 eingesetzt wird.

[0066] In einem weiteren Arbeitsschritt B5 wird Gberprift ob der Becher 100 ordnungsgemaf hergestellt wurde (hier
mit einer Kamera symbolisiert). Trifft dies nicht zu, wird der Becher 100 in einen Abfallbehélter befordert, beispielsweise
Uiber ein Rohrsystem im Arbeitsschritt B6. Wenn der Becher 100 in Ordnung ist, wird er in einem letzten Schritt B7 vom
Ring genommen. Dies kann beispielsweise mit Hilfe eines Druckluftstol3es erfolgen, der den Becher 100 beispielsweise
in ein angeschlossenes Forderrohr blast. Eine der Arbeitsstationen, hier im vorliegenden Fall die Arbeitsstation B8, ist
mit keinem eigenen Arbeitsschritt belegt und somit frei. Es ware aber auch mdglich, diese freie Station an anderer Stelle
vorzusehen bzw. bei einem notwendigen zusétzlichen Arbeitsschritt diese damit zu belegen. Diese Reihenfolge ist nur
beispielhaft gewahlt und kann je nach Bedarf frei daran angepasst werden.

[0067] Wie erwahnt kann der Innenbecher 102 bereits mit Klebstoff benetzt angeliefert werden. Diese Vorbereitung
kann aber auch in der Maschine 1 erfolgen. Im Folgenden werden die hierfir ndtigen Arbeitsschritte erlautert:

In einem ersten Arbeitsschritt C1 werden die in einem Stapel angelieferten Innenbecher 102 vereinzelt auf eine
dritte Haltevorrichtung 8 aufgeschoben, welche auf einem dritten Haltevorrichtungstrager 9 angeordnet ist. Das
Vereinzeln kann dabei mit Hilfe von Walzen mit einer spiralférmigen Nut, in welche der Becherrand eingreift, erfolgen
(siehe hierzu auch Fig. 3 und 4). Der dritte Haltevorrichtungstrager 9 bewegt sich im Takt der beiden anderen
Haltevorrichtungstrager 3 und 5 und bewegt so den Innenbecher 102 zur ndchsten Arbeitsstation vor. In einem
zweiten Arbeitsschritt C2 wird der Innenbecher 102 mit Hilfe von Disen mit Klebstoff benetzt, insbesondere mit
heillem Klebstoff. Die nachste Arbeitsstation ist wiederum leer dargestellt. In einem letzten Arbeitsschritt C3 wir
nun der mit Klebstoff benetzte Innenbecher 102 von der dritten Haltevorrichtung 8, welche beispielsweise ebenfalls
durch einen Dorn gebildet ist, in die bereitgestellten AuRenhiille 101 eingeschoben. Der Schritt C3 entspricht somit
dem Schritt B3.

[0068] Wie erwdhntkann die Abwicklungder AuRBenhiille 101 ebenfalls bereits mit Klebstoff benetzt angeliefert werden.
Die Vorbereitung der Abwicklung kann aber auch in der Maschine 1 erfolgen. Im Folgenden werden die hierfir nétigen
Arbeitsschritte erlautert:

In einem ersten Arbeitsschritt D1 werden die in einem Stapel angelieferten Abwicklungen vereinzelt und auf einem
Drehteller 10 abgelegt. Das Vereinzeln kann dabei durch Auffachern des Stapels mittels Pressluft und Ansaugen
der untersten Abwicklung erfolgen. Der Drehteller 10 bewegt sich wiederum im Takt der Haltevorrichtungstrager 3,
5und 9. In einem zweiten Arbeitsschritt D2 kann die Klebelasche (insbesondere die spater innenliegende Lasche)
vorgebogen werden, sodass die AuRenflache die AuRenhiille 101 in deren Uberlappungsbereich spater méglichst
eben im Sinne der Rundheit wird. In einem nachsten Arbeitsschritt D3 wird die Abwicklung beheizt oder es werden
nur deren zu verklebende Laschen beheizt, um den spateren Klebevorgang zu beschleunigen. Optional kann die
Abwicklung auch gepragt werden. Ist die Pragepresse beheizt, kann darliber hinaus ein gesonderter Schritt zum
Beheizen entfallen. In einem vierten Schritt D4 erfolgt der Klebstoffauftrag, hier mit einer Dise. Vorteilhaft ist es
dabei, wenn die Dise linear tiber den Nahtbereich verfahrt, dabei Klebstoff ausstoRt und in ihrer Ruhe- oder Park-
stellung mit Hilfe eines rotierenden, feuchten Schwamms, gesdubert und damit offen gehalten wird (siehe hierzu
auch Fig. 14). Denkbar ist natirlich auch, den Kleber beispielsweise mit einer Rolle aufzutragen. Gegebenenfalls
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wird der Kleber auch mit erhéhter Temperatur aufgetragen. In einem letzten Schritt D5 erfolgt schlieRlich die Uber-
gabe in den Bereich des ersten Haltevorrichtungstragers 3. Der Schritt D5 entspricht somit dem Schritt A1. Der
Drehteller 10 weist zu diesem Zweck Aussparungen auf, durch die sich die Dorne hindurch bewegen kénnen.

[0069] An dieser Stelle wird angemerkt, dass die Drehachsen der Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 sowie des Dreh-
tellers 10 nicht notwendigerweise - wie in Fig. 2 dargestellt - parallel sein missen. Denkbar ist beispielsweise, dass die
Drehachse des Drehtellers 10 vertikal und die Drehachsen der Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 horizontal angeordnet
sind. Die Drehachsen der Haltevorrichtungstrager 3, 5 und 9 sowie des Drehtellers 10 kénnen auch jeden beliebigen
Winkel zueinander einnehmen, solange dafiir Sorge getragen wird, dass die Achsen der Haltevorrichtungen 2, 4 und 8
an den Ubergabestationen fluchten oder wenigstens so angeordnet sind, dass eine reibungslose Ubergabe der AuRen-
hille 101 oder des Innenbechers 102 gewahrleistet ist.

[0070] Die Fig. 3 und 4 zeigen nun, dass die Benetzung der Innenbecher 102 mit Klebstoff nicht zwingend auf einem
Haltevorrichtungstrager 9 durchgefiihrt werden muss. Stattdessen kann beispielsweise ein Férderband 11 vorgesehen
sein, auf dem die in einem Rohr 12 angelieferten Innenbecher 102 einzeln abgelegt, mit Klebstoff benetzt und an eine
zweite Haltevorrichtung 4 tbergeben werden (Hinweis: der zweite Haltevorrichtungstrager 5 ist in der Fig. 3 der Ein-
fachheit halber nur mit einer Haltevorrichtung 4 ausgestattet dargestellt). Das Vereinzeln kann beispielsweise mit Hilfe
von Walzen 13 oder Radern erfolgen, die eine spiralférmige Nut aufweisen, in die der Rand beziehungsweise Deckel-
flansch des Innenbechers 102 eingreift (siehe hierzu die Detailansicht - Fig. 4). Bei Drehung der Walze 13 wird der
unterste Innenbecher 102 vom Stapel getrennt bis er schlieRlich aus der Nut heraus auf das Férderband 11 fallt. Die
Arbeitsschritte C1 bis C3 entsprechen den bereits dargelegten Arbeitsschritten und werden daher nicht naher erlautert.
[0071] Die Fig. 5 (Seitenansicht) und 6 (Draufsicht) zeigen nun, dass die Vorbereitung der Abwicklung der AuRenhillle
101 ebenfalls nicht zwingend auf einem Drehteller 10 durchgefiihrt werden muss. Stattdessen kénnen die von einem
Stapel vereinzelten Abwicklungen zur Bildung der Au3enhtille 101 zwischen einem Arbeitstisch 14 und einem Forderband
15 eingeklemmt und so beférdert werden. Wahrend der (diskontinuierlichen) Bewegung des Férderbandes 15 werden
die Abwicklungen vorgebogen, beheizt, mit Klebstoff benetzt und in eine Ubergabeposition gebracht. Dabei bewegen
sich die Abwicklungen wegen ihrer hohen Geschwindigkeit auch ohne den Antrieb durch das Férderband 15 noch tber
den Arbeitstisch 14 weiter, werden von den Borsten einer Bremsbirste 16 sanft abgebremst und bewegen sich dann
noch langsam mit Hilfe der Fihrungsschienen 17 auf die Anschlagklétze 18 zu. Dort werden sie mit Hilfe eines Vakuums,
das durch Lécher auf dem Arbeitstisch 14 auf die Abwicklung wirkt, festgehalten. Von dieser Position werden sie von
einer ersten Haltevorrichtung 2 lbernommen, die sich durch eine Aussparung im Arbeitstisch 14 hindurchbewegt. Sobald
die Abwicklung der AulRenhllle 101 mit der ersten Haltevorrichtung 4, insbesondere dem Dorn, in Kontakt ist, wird sie
hier mit Hilfe einer Klemmleiste an dieser festgehalten (siehe hierzu auch Fig. 7 und 8). Die Arbeitsschritte A1 bis A4
entsprechen den bereits dargelegten Arbeitsschritten und werden daher nicht ndher erldutert. (Hinweis: der erste Hal-
tevorrichtungstrager 3 ist in den Fig. 5 und 6 der Einfachheit halber nur mit einer Haltevorrichtung 2 ausgestattet).
[0072] Die Fig. 7 bis 10 zeigen den Ablauf, wenn die Abwicklung der AuRenhiille 101 mit Hilfe von Birsten um die
durch den Dorn gebildete erste Haltevorrichtung 2 gewickelt wird (Schritt A2). Die Fig. 7 zeigt dazu schematisch den
Dorn und die Bewegungsrichtung desselben, zwei bevorzugt feststehende Birsten 19, zwei Hebel 20 in ihrer Ruhepo-
sition sowie eine Klemmleiste 21, welche die Mitte der Abwicklung der AufRenhiille 101 (hier in Seitenansicht und in der
Fig. 7 noch eben dargestellt) gegen den Dorn driickt. Der Dorn befindet sich dabei noch in einer ersten Ruhestellung,
das heilt der diskontinuierlich bewegte erste Haltevorrichtungstrager 3 steht hier fiir den Ubernahmevorgang der be-
reitgestellten Abwicklung noch still.

[0073] In Fig. 8 hat sich der Dorn aufgrund der Drehbewegung des Haltevorrichtungstrager 3 bereits etwas weiterbe-
wegt, sodass die Abwicklung der Auf3enhiille 101 zwischenzeitlich in Kontakt mit den beiden seitlich bezlglich der
Bewegungsebene des ersten Haltevorrichtungstragers 3 angeordneten Birsten 19 gekommen ist und von diesen um
den Dorn herum gebogen wird.

[0074] InderFig.9hatsichderDornin eine weitere Zwischenstellung bewegt. Durch diese Relativbewegung zwischen
dem Haltevorrichtungstragers 3 mit seinen ersten Haltevorrichtungen 2 und den hier ortsfest bezliglich der Maschine 1
angeordneten Birsten 19 wird der Zuschnitt ausgehend von seinen Enden an den Dorn der Haltevorrichtung 2 angelegt.
Die Biirsten 19 haben dabei die Abwicklung der AuRenhiille 101 in dieser Stellung bereits U-férmig um den Dorn gebogen.
Es erfolgt eine Weiterbewegung bis die dargestellte Position der Fig. 10 erreicht wird, welche eine weitere kurze Ruhe-
stellung fir den bewegten ersten Haltevorrichtungstréager 3 darstellt.

[0075] Die Fig. 10 zeigt nun den Zustand, in welchem auch die Hebel 20 ihre zangenférmige Bewegung durchgefiihrt
und beendet haben. Dabeiwurde der Zuschnitt bzw. die Abwicklung vollstandig um die erste Haltevorrichtung 2 gewickelt.
Somit kénnen die beiden Enden der Abwicklung in einer Uberlappungsnaht miteinander zur AuRenhiille 101 im Zusam-
menwirken mit dem zuvor aufgebrachten Kleber verbunden werden. Das Andriicken der Giberlappten Enden an die erste
Haltevorrichtung 2, insbesondere dessen Dorn, erfolgt durch den zuvor beschriebenen Klemmhebel 26 bzw. Stempel.
Die einzelnen Klemmhebel 26 sind bezuglich der als Dorne ausgebildeten Haltevorrichtungen 2 dem in Drehrichtung
des ersten Haltevorrichtungstrager 3 gesehen hinteren Umfangsbereich der Dorne angeordnet. Diese sind gegebenen-
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falls mit den daran angeordneten Stempeln von einer vom Dorn distanzierten Stellung in eine am Dorn anliegende
Stellung verstellbar, insbesondere verschwenkbar. Sind die beiden Enden der Abwicklung derart gegeneinander fixiert,
kénnen die beiden Hebel 20 in ihre Ausgangslage zuriickverstellt werden, wobei dann die Weiterbewegung des ersten
Haltevorrichtungstragers 3 in die nachste vorbestimmte Halteposition erfolgt. Der Klemmhebel 26, gegebenenfalls mit
seinem Stempel, bleibt auch wahrend der Weiterbewegung des ersten Haltevorrichtungstragers 3 in seiner anliegenden
Stellung am Dorn und wird gemeinsam mit dem ersten Haltevorrichtungstrager 3 mitbewegt. Dabei ist jeder der ersten
Haltevorrichtungen 2 ein eigener Klemmhebel 26 bzw. Stempel zugeordnet. Die vollstandige Aushértung des Klebers
kann dann wahrend der weiteren Bewegung des Haltevorrichtungstragers 3 erfolgen.

[0076] Sobald die Klebekraft des Klebers ausreicht, um ein Auseinanderfallen der nun fertigen AuRenhiille 101 wegen
der inneren Spannungen zu verhindern, kann der Klemmhebel 26 wieder in seine Ruhestellung bewegt werden. Dies
erfolgt bevorzugt erst sehr spat, um einen méglichst lang andauernden Pressdruck auf die Uberlappungsnaht aufrecht
zu erhalten. Bevorzugt erfolgt die Freigabe kurz vor dem Erreichen der Ubergabestation 6. Die Hebel 20 sind im be-
schriebenen Beispiel im Bereich einer Arbeitsstation, also feststehend, angeordnet. Alternativ kénnen die Hebel 20 aber
auch auf einer ersten Haltevorrichtung 2 angeordnet sein und mit dieser bzw. dem ersten Haltevorrichtungstrager 3
mitbewegt werden. Weiterhin sind die Birsten 19 nicht zwangslaufig gekrimmt ausgefiihrt sondern kénnen auch gerade
sein. Schliellich kénnen die Birsten 19 auch bewegt werden, um den Wickelvorgang zu erleichtern. Insbesondere sind
hier rotierende Bursten vorstellbar.

[0077] Die Fig. 11 zeigt, dass die Erfindung keineswegs an die sternférmige Anordnung der Haltevorrichtungen 2, 4
und 8 auf ihren Haltevorrichtungstragern 3, 5 und 9 gebunden ist. Vielmehr kénnen diese - so wie in Fig. 11 dargestellt
- auch nach Art eines Revolvermagazins angeordnet sein. In der Fig. 11 sind dazu beispielhaft erste Haltevorrichtungen
2 in Form von Domen auf einem ersten Haltevorrichtungstrager 3 sowie zweite Haltevorrichtungen 4 in Form von Hilsen
auf einem zweiten Haltevorrichtungstrager 5 angeordnet. Der zweite Haltevorrichtungstréger 5 ist dabei in Form eines
Rades ausgefihrt. Die Arbeitsstationen kdnnen hier analog zu den in Fig. 2 dargestellten Arbeitsstationen ausgefiihrt
sein und sind daher nicht im Detail dargestellt. Durch die veranderte Stellung der Haltevorrichtungen 2, 4, insbesondere
der Dorne und der Hilsen, ergeben sich unter Umstanden glinstigere Platzverhéltnisse bei der Anordnung der Arbeits-
stationen, sodass die Maschine 1 insgesamt gegebenenfalls kompakter wird. Zusatzlich zu den Arbeitsstationen umfasst
die Maschine 1 auch eine Ubergabestation, an der sich ein Dorn und eine Hiilse gegeniiberstehen, sodass die fertige
AuBenhille 101 von einem Dorn in eine Hiilse eingesetzt bzw. eingeschoben werden kann.

[0078] Die Achsen der Dorne sind in der Fig. 11 parallel zur Drehachse des ersten Haltevorrichtungstragers 3 und
die Achsen der Hilsen parallel zur Drehachse des zweiten Haltevorrichtungstragers 5 ausgerichtet. Dies ist kein zwin-
gender Umstand. Vielmehr ist es auch mdglich, dass die Achsen nach auRen oder innen gekippt sind. Allerdings ist
dabei Sorge zu tragen, dass die Achsen der Dorne und der Hiilsen an der Ubergabestation fluchten, sodass eine
reibungslose Ubergabe der fertigen AuRenhiille 101 méglich ist.

[0079] Fig. 12 zeigt ein weiteres Beispiel ahnlich den in den Fig. 2 und Fig. 11 dargestellten Beispielen, bei dem jedoch
die ersten Haltevorrichtungen 2 sternférmig auf dem ersten Haltevorrichtungstréger 3 und die zweiten Haltevorrichtungen
4 nach Art eines Revolvermagazins auf dem zweiten Haltevorrichtungstrager 5 angeordnet sind. Die Achsen der Hal-
tevorrichtungstrager 3 und 5 sind dabei rechtwinkelig zueinander ausgerichtet. Auch hier kdnnen die ersten und zweiten
Haltevorrichtungen 2 und 4 schrag zur Drehachse des jeweiligen Haltevorrichtungstragers 3 und 5 angeordnet werden.
Der Winkel zwischen den Drehachsen der beiden Haltevorrichtungstrager 3 und 5 ist dann gegebenenfalls anzupassen,
sodass die Achsen der Haltevorrichtungen 2 und 4 an der Ubergabestation fluchten.

[0080] Die Fig. 13 zeigt nun eine abgewandelte Form der ersten Haltevorrichtung 2 in Form eines einklappbaren
Doms. Dabei werden mehrere, drehbar gelagerte Segmente 22 tiber den Umfang des Doms verteilt. In der Wickelstellung
sind die Segmente 22 nach aufen geklappt, sodass deren Einhlllende im Wesentlichen die Innenform der Auf3enhiille
101 beschreibt. In dieser Stellung kann also die Auf3enhiille 101 gefertigt werden. Nachdem die AuRRenhiille 101 fertig
gestelltist und an der Ubergabestation angelangt ist, werden die Segmente 22 nach innen geklappt, sodass die AuRen-
hiille 101 in der Pfeilrichtung verschoben werden kann. An der Ubergabestation kann die AuRenhiille 101 dann auf
einen Innenbecher 102, der auf einer zweiten Haltevorrichtung 4 (hier ein Dorn) sitzt, aufgeschoben werden.

[0081] Der wesentlichste Unterschied zu den bisher dargestellten Maschinen 1 ist daher, dass die erste und die zweite
Haltevorrichtung 2 und 4 als Dorne ausgefiihrt sind und die AuRenhdille 101 auf einen Innenbecher 102 aufgeschoben
und nicht der Innenbecher 102 in eine AulRenhiille 101 eingeschoben wird. Dies kann produktionstechnische Vorteile
haben. Beispielsweise kann der Innenbecher 102 dabei mit Hilfe einer zangenartigen Vorrichtung an seinem Rand
ergriffen und festgehalten werden, sodass der Boden des Innenbechers 102 mit einem Stempel (nicht dargestellt) von
innen nach auflen gedriickt werden kann, um den Montagevorgang der Auenhdlle 101 zu erleichtern.

[0082] Die Fig. 14 zeigt schliellich wie eine Dise 23 zum Klebstoffauftrag (in aller Regel bevorzugt Kalt- und/oder
Heilleim) mit Hilfe eines rotierenden Schwamms 24, welcher in ein Wasserbecken 25 taucht, sauber gehalten werden
kann. Nach dem Klebstoffauftrag (strichliert dargestellt) fahrt die Diise 23 wieder in ihre Ruhestellung, in der tiberschiis-
siger Klebstoff von der Diise 23 gewischt wird.

[0083] In den Fig. 15 und 16 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausfihrungsform einer Vor-
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bereitungsstation zur Bereitstellung einer Abwicklung gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen
bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen
zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 hingewiesen bzw. Bezug
genommen.

[0084] Hier ist eine dhnliche Anordnung zur Bereitstellung eines Zuschnittes gezeigt, wie dies bereits zuvor in den
Fig. 5und 6 erfolgt ist. Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Darstellung wird hier der Zuschnitt bzw. die Abwicklung
durch zusammenwirkende Paare von Forderbandern 15 geférdert, wobei die Paare in Férderrichtung gesehen quer zu
dieser voneinander distanziert angeordnet sind und dabei zwischen sich eine Férderebene 27 fiir den Zuschnitt auf-
spannen. Die einzelnen Abwicklungen zur Bildung der Auf3enhille 101 werden in einem ersten Arbeitsschritt D1 von
einem Stapel vereinzelt und so an die beiden zusammenwirkenden Férderbander 15 Ubergeben. In einer weiteren
Arbeitsstation dieser Vorbereitungsstation kann in einem zweiten Arbeitsschritt D2 die Klebelasche, insbesondere die
spater innen liegende Lasche, vorgebogen werden, wie dies bereits zuvor beschrieben worden ist. In der gleichen
Arbeitsstation ist es auch noch méglich, gleichzeitig damit einen dritten Arbeitsschritt D3 durchzufiihren, in dem die
Abwicklung zumindest beheizt wird. Dabei kann auch nur jener Abschnitt der Abwicklung beheizt werden, welcher die
zu verklebenden Laschen bildet. Die Station des Vorbiegens bzw. Vorbrechens - D2 - des Nahtbereiches ist hier an
jener Seite der Vorbereitungsstation angeordnet, an welcher das bei der fertigen AuRRenhille 101 im Nahtbereich innen-
liegende Ende der Abwicklung vorbeigeférdert wird. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist die Station des Vorbiegens
- D2 - an dem anderen Ende als jenes vom Kleberauftrag angeordnet.

[0085] In einer weiteren, nachfolgenden Arbeitsstation erfolgt im vierten Arbeitsschritt D4 der Klebstoffauftrag.
[0086] Im hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel erfolgt der Klebstoffauftrag im Zuge einer gleichzeitigen Bewegung
sowohl der Duse 23 als auch des Zuschnitts bzw. der Abwicklung in dessen Transportrichtung mittels der Férderbander
15. Die Duse 23 dient zum Auftragen des Klebstoffes im Nahtbereich, wobei diese parallel zur Férderebene sowie quer
bezlglich der Foérderrichtung der Abwicklung verstellbar gefiihrt ist. Die Querverstellung der Dise 23 erfolgt dabei
bevorzugt in senkrechter Richtung beziiglich der Forderrichtung der Abwicklung. Dies ist vereinfacht durch einen Dop-
pelpfeil dargestellt. Diese Querverstellung der Dise 23 zum Auftragen des Klebstoffes erfolgt gleichzeitig und koordiniert
mit der Férderbewegung der Abwicklung. Dadurch kann bei entsprechend abgestimmten Bewegungsgeschwindigkeiten
relativ zueinander zwischen der Dise 23 und der Abwicklung eine bevorzugt durchlaufend ausgebildete Kleberraupe
28 aufgetragen werden.

[0087] Bei bislang bekannten Kleberauftragsvorrichtungen wurde der Weitertransport der Abwicklung im Bereich der
Kleberauftragstation gestoppt und mit Hilfe einer entsprechend der Abwicklung ausgerichteten, winkeligen Bewegung
bezlglich der Foérderrichtung der Kleberauftrag mittels der Diise 23 durchgefihrt.

[0088] In dem hier vorliegenden Fall ist es nunmehr méglich, der ersten Dise 23 auch eine weitere Dise 29 flr den
Kleberauftrag zuzuordnen bzw. unmittelbar daneben anzuordnen und so in einem einzigen, gemeinsamen Bewegungs-
vorgang gleichzeitig zwei derartiger Kleberraupen 28 im Bereich der zu verklebenden Laschen aufzubringen. Die beiden
Kleberraupen 28 sind hier im Bereich jener Lasche aufgetragen, welche im fertig aufgerichteten Zustand der AuRenhtille
101 aulen liegend angeordnet ist. Damit kdnnen die beiden zuvor beschriebenen Hebel 20 ohne Abstreifen des Klebers
die Wickelbewegung flr den vollstandigen Wickelvorgang durchfiihren.

[0089] Nach erfolgtem Kleberauftrag wird die Abwicklung mittels der zusammenwirkenden Férderbander 15 an deren
dem ersten Haltevorrichtungstrager 3 zugewendeten Ende an einen Zufuhrschlitten 30 tGbergeben. An diesem Zufuhr-
schlitten 30 sind bevorzugt wieder die zuvor beschriebenen, seitlichen Fiihrungsschienen 17 sowie die in Férderrichtung
die Position festlegenden Anschlagkldtze 18 angeordnet. Befindet sich Abwicklung in der vorpositionierten Lage am
Zufuhrschlitten 30, sind an diesem Mittel zur Halterung derselben ausgebildet. Dabei ist der Zufuhrschlitten 30 von einer
die Abwicklung von den Férderbadndern 15 ibernehmenden Stellung in die die Abwicklung bereitstellende Position - A1
- hin zur ersten Haltevorrichtung 2 des ersten Haltevorrichtungstragers 3 verstellbar. Damit wird die Abwicklung vom
Bereich der Férderbander 15 in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtungen 2 im Bereich des ersten Haltevor-
richtungstrager 3 beférdert. Diese Ubergebene Position der Abwicklung ist in der Fig. 16 gezeigt. Der Zufuhrschlitten 30
ist hier nur vereinfacht in strichlierten Linien angedeutet.

[0090] Die zuvor beschriebenen Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zufuhrschlitten 30 sind hier durch in Quer-
richtung bezliglich der Bewegungsrichtung des Zufuhrschlittens 30 voneinander distanzierte Auflageflachen 31 gebildet,
in denen Ansaug6ffnungen 32 miinden. Diese sind mit einem nicht ndher dargestellten Saugeingang eines Unterdru-
ckerzeugers leitungsverbunden. Durch den aufgebauten Unterdruck wird die von den Férderbandern 15 transportierte
Abwicklung ibernommen und in der positionierten Lage am Zufuhrschlitten 30 gehalten. In dieser vorpositionierten und
gehaltenen Lage erfolgt die Verstellung des Zufuhrschlittens 30 in den Schwenkbereich der ersten Haltevorrichtung 2.
[0091] Weiters ist hier noch vereinfacht dargestellt, dass zwischen den in Querrichtung zueinander distanzierten
Auflageflachen 31 des Zufuhrschlittens 30 in diesem eine Aussparung 33 ausgebildet ist, durch welche beim Bereitstellen
- A1 - der Abwicklung zur Bildung der Auf3enhille 101 zumindest die ersten Haltevorrichtungen 2 hindurchbewegt werden
kénnen. Damit werden fiir die Ubergabe der Abwicklung vom Zufuhrschlitten 30 hin auf die erste Haltevorrichtung 2 die
Abwicklungen solange gehalten, bis dass die Ubernahme von der ersten Haltevorrichtung 2 erfolgt, wie dies bereits
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zuvor beschrieben worden ist. Unmittelbar anschlieRend an die Ubernahme der Abwicklung vom Zufuhrschlitten 30 hin
auf die erste Haltevorrichtung 2 erfolgt die Formgebung des Zuschnitts hin zur fertig gerollten Auenhdlle 101, wie dies
in den Fig. 7 bis 10 bereits beschrieben worden ist.

[0092] Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Halterung der Abwicklung an der ersten Haltevorrichtung 2, insbe-
sondere dem Dorn, mittels der Klemmleiste 21, erfolgt hier die Halterung der Abwicklung am Dorn durch zumindest eine
im Umfangsbereich der ersten Haltevorrichtung 2 miindende Offnung 34. Bevorzugt sind jedoch mehrere dieser Off-
nungen 34 vorgesehen, die mit einer im Dorn angeordneten Leitung 35 in Strdmungsverbindung stehen. Diese Leitung
35 und damit die Offnungen 34 stehen weiters mit einem Saugeingang eines nicht naher dargestellten Unterdrucker-
zeugers in Leitungsverbindung. Die im Dorn angeordneten Offnungen 34 sind dabei an den ersten Haltevorrichtungen
2 jeweils an dem in Drehrichtung des ersten Haltevorrichtungstragers 3 gesehenen, vorderen Umfangsbereich ange-
ordnet. In diesem Abschnitt erfolgt auch die erste Anlage der Abwicklung an der Haltevorrichtung 2.

[0093] In der Fig. 17 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstédndige Ausflihrungsform der ersten Halte-
vorrichtung 2, insbesondere dessen Dorn, im Bereich des ersten Haltevorrichtungstréagers 3 gezeigt, wobei wiederum
fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig.1 bis 16 verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 16 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0094] Wie zuvor in der Fig. 2 beschrieben, ist im Bereich der Ubergabestation A4, B1 zwischen dem ersten Halte-
vorrichtungstrager 3 und dem zweiten Haltevorrichtungstriager 5 die Ubergabestation 6 vorgesehen. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel ist an der als Dorn ausgebildeten, ersten Haltevorrichtung 2 jeweils an seinem dem Haltevorrich-
tungstrager 3 naher liegenden Endbereich eine in axialer Richtung beziiglich des Doms verschiebbar gelagerte Hiilse
36 angeordnet. Diese Hulse 36 kann gemafR eingetragenem Doppelpfeil axial beziglich des Doms verstellt werden.
Dies kann bevorzugt zum Lésen der aus dem Zuschnitt gebildeten AuRenhille 101 vom Wickeldorn erfolgen. Durch
diesen Lésevorgang wird aufgrund der Konizitdt des Wickeldorns ein Freiraum zwischen der Innenseite der AulRenhille
101 und dem Dorn geschaffen und kann so im Bereich der Ubergabe - A4, B1 - an den zweiten Haltevorrichtungstrager
5, insbesondere der als Ring ausgebildeten, zweiten Haltevorrichtung 4, Gibergeben werden.

[0095] Um die Ubergabe der fertig gewickelten AuRenhiille 101 zu erleichtern, ist es vorteilhaft, wenn an der als Dorn
ausgebildeten, ersten Haltevorrichtung 2 jeweils an deren Umfang zumindest eine erste Austritts6ffnung 37 miindet und
diese mit einem hier nicht ndher dargestellten Druckerzeuger, insbesondere fir Druckluft, leitungsverbunden ist. Um
eine gleichméRigere Ubergabe zu erreichen, ist es vorteilhaft, wenn iiber den Umfang der als Dorne ausgebildete, erste
Haltevorrichtungen gesehen, mehrere derartiger Ausstromdéffnungen 37 vorgesehen bzw. angeordnet sind. Besonders
bevorzugt kann im Bereich der ersten Ausstromdéffnung 37 bzw. der ersten Ausstroméffnungen 37 ein umfanglich ver-
laufender Kanal 38 in der als Dorn ausgebildeten, ersten Haltevorrichtung 2 angeordnet sein. Dabei mindet/miinden
die erste Ausstroméffnung 37 bzw. die Ausstrdméffnungen 37 in den Kanal 38 ein. Um eine gerichtete Ubergabe,
ausgehend von der ersten Haltevorrichtung 2 hin auf die zweite Haltevorrichtung 4, zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn
die erste Ausstromoéffnung 37 und/oder der Kanal 38 derart ausgerichtet ist, dass diese eine auf die vom Zentrum des
ersten Haltevorrichtungstragers 3 abgewendete Seite gerichtete Ausstromrichtung aufweisen. Dadurch wird es mdéglich
die gewickelte AuRenhiille 101 in die Aufnahme der zweiten Haltevorrichtung 4 zu iibergeben.

[0096] In der Fig. 18 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstandige Ausfihrungsform der zweiten Halte-
vorrichtung 4, insbesondere des Rings bzw. Hohldorns, gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen
bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 17 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen
zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 17 hingewiesen bzw. Bezug
genommen.

[0097] Die hier ringférmig ausgebildete, zweite Haltevorrichtung 4 dient zur Aufnahme der in der ersten Arbeitsstation
gewickelten AuBenhlle 101 und in weiterer Folge zum Einsetzten des Innenbechers 102 zur Komplettierung des Bechers
100.

[0098] Um die Ubergabe bzw. Ubernahme der AuRenhiille 101 von der ersten Haltevorrichtung 2 zu erleichtern, ist
es vorteilhaft in einem innen liegenden Umfangsbereich, der hier als Hilse oder Ring ausgebildeten, zweiten Haltevor-
richtung 4 zumindest eine zweite Ausstrémdéffnung 39 anzuordnen bzw. vorzusehen. Bevorzugt werden mehrere der-
artiger zweiter Ausstroméffnungen 39 gleichmaRig liber den Umfang verteilt angeordnet und kénnen Uber einen Ver-
teilkanal mit einem Druckerzeuger, insbesondere fir Druckluft, leitungsverbunden sein.

[0099] Die zweiten Ausstréomdéffnungen 39 sind derart ausgerichtet, dass diese jeweils eine hin in Richtung auf die
erste Haltevorrichtung 2 des ersten Haltevorrichtungstréagers 3 gerichtete Ausstromrichtung aufweisen. Bevorzugt wird
jedoch die Ausstromrichtung hin auf das Zentrum des Doms gerichtet. Durch entsprechende Lenkung des Mediumstroms
ausgehend von der zweiten Ausstrémoéffnung 39 hin auf den Dorn 2 und Umlenkung desselben, erfolgt in Art einer
Gegenstrombewegung die Ubergabe der AuRenhiille 101 in die zweite Haltevorrichtung 4.

[0100] Weiters ist hier noch dargestellt, dass an dem innen liegenden Umfangsbereich, der als Hilse oder Ring
ausgebildeten, zweiten Haltevorrichtung 4 zumindest eine zweite Offnung 40 einer in der Hiilse oder dem Ring ange-
ordneten Leitung miindet, welche gegebenenfalls unter Zwischenschaltung eines Verteilkanals mit einem Saugeingang
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eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung steht. Dadurch kann die in die zweite Haltevorrichtung 4 eingesetzte
AuBenhiille 101 an deren AuRenumfang fixiert gehalten werden. Diese Ubergabe bzw. Ubernahme der Auenhiille 101
von der ersten Haltevorrichtung 2 hin zur zweiten Haltevorrichtung 4 erfolgt an der Schnittstelle der Arbeitsstationen A4,
B1. Das zuvor beschriebene Nachsetzen der AuRenhille 101 bzw. Positionieren derselben in der zweiten Haltevorrich-
tung 4 sowie die weiteren, nachfolgenden Arbeitsschritte knnen analog der Beschreibung, wie diese detailliert zuvor
erfolgt ist, durchgefiihrt werden.

[0101] Die zuvor beschriebene Ubergabe des Zuschnitts bzw. der Abwicklung von dem Zufuhrschlitten 30 hin zur
ersten Haltevorrichtung 2 kann je nach gewahlter, relativer Endposition des Zufuhrschlittens 30 zum Dorn der ersten
Haltevorrichtung 2 das GroéRenverhaltnis der herzustellenden AuRenhiille 101 festgelegt werden. Je weiter der Zufuhr-
schlitten 30 hin zum Zentrum des ersten Haltevorrichtungstragers 3 verstellt wird, desto groRer wird die AuRenhille 101
in ihrer Umfangsabmessung, insbesondere deren Durchmesser, hergestellt. Erfolgt eine nicht so weite Verstellung, wird
die Umfangsabmessung entsprechend verkleinert. Durch diese bewusste Einstellméglichkeit, kann nicht nur der Flige-
vorgang zwischen dem Innenbecher 102 und der Auenhille 101 variiert werden, sondern auch die Klemmkraft der
AuBenhille 101 am Innenbecher 102 festgelegt werden. Je enger bzw. kleiner die AuRenhille 101 hergestellt wird,
desto fester sitzt diese am Innenbecher 102.

[0102] In der Fig. 19 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstdndige Ausfihrungsform der Maschine 1
gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
genen Fig. 1bis 18 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung
in den vorangegangenen Fig. 1 bis 18 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0103] Der Haltevorrichtungstrager 3 mit seinen zur Herstellung der AuRenhillen 101 aus den Abwicklungen daran
angeordneten, ersten Haltevorrichtungen 2 kann analog ausgebildet sein, wie dies bereits in der Fig. 2 beschrieben
worden ist. Die Drehachse des ersten Haltevorrichtungstragers 3 ist dabei bevorzugt horizontal liegend angeordnet.
[0104] Der zweite Haltevorrichtungstrager 5 mit seinen zweiten als Hilsen bzw. Ringen ausgebildeten, zweiten Hal-
tevorrichtungen weist ebenfalls eine bevorzugt horizontal liegende Drehachse auf. Im Gegensatz zu den zuvor beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiel, sind zwar die beiden Drehachsen der ersten und zweiten Haltevorrichtungstrager 3, 5
parallel zueinander ausgerichtet, jedoch sind im Bereich der Ubergabestation 6 - A4, B1 - die Langsachsen der beiden
Haltevorrichtungen 2, 4 einander kreuzend, insbesondere rechtwinkelig, zueinander ausgerichtet.

[0105] Die Ubergabe erfolgt hier durch eine eigene Ubergabevorrichtung 42, welche beispielsweise durch einen Hebe-
und Schwenkmechanismus gebildet ist. Die Ubergabevorrichtung 42 weist beispielsweise einen Vakuumsauger auf und
zieht mit diesem die fertige AufRenhille 101 von der ersten Haltevorrichtung 2 in axialer Richtung soweit ab, bis dass
eine Schwenkbewegung um einen Winkel von z.B. 90° durchfiihrbar ist. Damit wird im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
ein Schwenkwinkel erreicht, welcher der relativen Ausrichtung der zweiten Haltevorrichtung 4 mit ihrer Ladngs- bzw.
Aufnahmeachse entspricht. Bei einem anderen Neigungswinkel der beiden Langsachsen der ersten Haltevorrichtung
2 bzw. der zweiten Haltevorrichtung 4 zueinander, ist der durchzufiihrende Schwenkwinkel entsprechend darauf abzu-
stimmen.

[0106] In der zur Aufnahme in die zweite Haltevorrichtung 4 befindlichen Lage der AufRenhdlle 101 wird diese von
einer schematisch vereinfacht dargestellten Greifzange 43 an deren dufleren Umfang umfasst. Da die Auf3enhille 101
aus einem umfanglich relativ instabilen Material gebildet ist, kann diese zusétzlich noch von einer durch die zweite
Haltevorrichtung 4 in axialer Richtung derselben hindurch verstellbare Spannzange 44, welche die AuRRenhille 101 an
deren Innenseite anliegend aufnimmt, innen abgestitzt werden. Mittels dieser Spannzange 44 wird dann die von der
Greifzange 43 vorpositioniert gehaltene AuRenhiille 101 Gbernommen, und in die zweite Haltevorrichtung 4 eingesetzt
bzw. hineingezogen. Nachfolgend an diesen Einsetzvorgang kann wiederum das vorpositionierte Eindriicken in einer
eigenen Arbeitsstation erfolgen, wie dies zuvor flr die Arbeitsstation B2 beschrieben worden ist. AnschlielRend daran,
kann das Einsetzten des Innenbechers 102 in die vorpositionierte AulRenhille 101 erfolgen. Dies kann mittels eines
dritten Haltevorrichtungstragers 9 und daran angeordneten, dritten Haltevorrichtungen 8 erfolgen, wie dies ebenfalls in
der Fig. 2 zuvor beschrieben worden ist. Diese Ubergabestation ist mit B3, C3 bezeichnet. Das Bestiicken der dritten
Haltevorrichtungen 8 mit den Innenbechern 102 kann analog erfolgen, wie dies bereits zuvor detailliert beschrieben
worden ist.

[0107] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten einer erfindungsgemafen Maschine, wobei
an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben
eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiuhrungsvarianten untereinander
moglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandliche
Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denk-
baren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiih-
rungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0108] Der Ordnung halber sei abschlielRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéandnis des Aufbaus der
Maschine 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafistablich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt
wurden.
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[0109] Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschreibung entnom-

men werden.

[0110] Vorallem kénnen die einzelnen in den Fig. 2; 3,4, 5,6;7, 8, 9, 10; 11; 12; 13; 14; 15, 16; 17; 18; 19 gezeigten
Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemafien Lésungen bilden. Die diesbezlglichen, erfin-
dungsgemafien Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung

1 Maschine 41
2  erste Haltevorrichtung 42
3  erster Haltevorrichtungstrager 43
4  zweite Haltevorrichtung 44
5  zweiter Haltevorrichtungstrager
100
6  Ubergabestation 101
7 Fihrungsstange 102
8  dritte Haltevorrichtung
9  dritter Haltevorrichtungstrager A1.A4
10 Drehteller B1..B7
C1..C3
11 Forderband D1..D5
12 Rohr
13 Walze

14 Arbeitstisch
15 Forderband

16 Bremsbrste

17 Fihrungsschiene
18  Anschlagklotz

19 Birste

20 Hebel

21 Klemmleiste
22  Segment

23 Duse

24 Schwamm

25  Wasserbecken

26 Klemmhebel
27 Forderebene
28 Kleberraupe
29 Duse

30 Zufuhrschlitten

31 Auflageflache
32  Ansaugdffnung
33  Aussparung

34  erste Offnung

35 Leitung

36  Hulse

37 erste Ausstromoffnung
38 Kanal

39  zweite Anstromoffnung

15

Transfermittel
Ubergabevorrichtung
Greifzange
Spannzange

Becher
AuRenhiille
Innenbecher

erste Arbeitsstationen
zweite Arbeitsstationen
dritte Arbeitsstationen
vierte Arbeitsstationen
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(fortgesetzt)
40  zweite Offnung

Patentanspriiche

1.

2,

3.

Maschine (1) zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial, nAmlich aus einer Au3enhille (101) und
einem Innenbecher (102), umfassend:

- mehrere erste Haltevorrichtungen (2), welche auf einem ersten drehbar gelagerten stern- oder radartigen
Haltevorrichtungstrager (3) angeordnet sind,

- mehrere zweite Haltevorrichtungen (4), welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen
Haltevorrichtungstrager (5) angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der ersten Haltevorrichtungen (2) angeordnete erste Arbeitsstation zur Ausfiihrung
zumindest eines der Schritte: Bereitstellen (A1) einer Abwicklung zur Bildung der AuRenhiille (101), Aufwickeln
(A2) der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2), Verpressen und/oder Verkleben (A3) von Enden
der auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2) gewickelten Abwicklung unter Bildung eines Nahtbereichs,

- eine Ubergabestation (6) zur Ubergabe (A4, B1) einer fertigen AuRenhiille (101) von einer ersten Haltevor-
richtung (2) an eine zweite Haltevorrichtung (4) und

- zumindest eine im Bereich der zweiten Haltevorrichtungen (4) angeordnete zweite Arbeitsstation zur Ausfiih-
rung zumindest eines der Schritte: Eindriicken (B2) der AuRRenhiille (101) in oder des Innenbechers (102) auf
eine zweite Haltevorrichtung (4), Eindriicken (B3, B4) eines fertigen Innenbechers (102) in die fertige AuRenhillle
(101) oder Aufdriicken einer fertigen Auenhtlle (101) auf den fertigen Innenbecher (102), Kontrolle (B5) der
fertigen Becher (100), Aussortieren (B6) von mangelhaften Bechern (100), Entfernen (B7) des fertigen Bechers
(100) aus der zweiten Haltevorrichtung (4), und

- eine Vorbereitungsstation zur Ausfihrung zumindest eines der folgenden Schritte vor dem Bereitstellen (A1)
der Abwicklung der AuRenhiille (101): Vereinzeln (D1) einer Abwicklung einer AuRenhille (101) von einem
Stapel, Vorbiegen (D2) des Nahtbereichs, Erhitzen (D3) eines Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung,
Auftragen (D4) von Klebstoff im Nahtbereich,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Vorbereitungsstation zum Auftragen (D4) von Klebstoff im Nahtbereich zumindest eine dem Naht-
bereich zugewendete erste Dlse (23) umfasst und diese parallel beziiglich einer Férderebene (27) sowie quer
bezlglich der Férderrichtung der Abwicklung verstellbar gefiihrt ist,

- dass die Querverstellung der ersten Duse (23) in senkrechter Richtung bezuglich der Férderrichtung der
Abwicklung erfolgt, und

- dass die Querverstellung der ersten Duse (23) zum Auftragen des Klebstoffes gleichzeitig mit der Férderbe-
wegung der Abwicklung erfolgt.

Maschine (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch

- mehrere dritte Haltevorrichtungen (8), welche auf einem dritten drehbar gelagerten stern- oder radartigen
Haltevorrichtungstrager (9) angeordnet sind,

- zumindest eine im Bereich der dritten Haltevorrichtungen (8) angeordnete dritte Arbeitsstation zur Ausfiihrung
zumindest eines der Schritte: Vereinzeln (C1) der fertigen Innenbecher (102) von einem Stapel, Auftragen (C2)
von Klebstoff auf die AuRRenseite des Innenbechers (102) und

- eine Ubergabestation zur Ubergabe (B3, C3) eines fertigen Innenbechers (102) von einer dritten Haltevor-
richtung (8) an eine zweite Haltevorrichtung (4).

Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsstation zum
Aufwickeln (A2) der Abwicklung der AuRenhiille (101) auf eine als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung (2)
Birsten (19) umfasst, welche die Abwicklung bei Drehung des ersten Haltevorrichtungstragers (3) U-formig auf den
Dorn aufstreifen.

Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsstation zum
Aufwickeln (A2) der Abwicklung der AuRenhille (101) auf die als Dorn ausgebildete erste Haltevorrichtung (2) Hebel
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(20) umfasst, welche die U-formig vorgebogene Abwicklung vollstdndig um den Dorn wickeln.

Maschine (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Birsten (19) sowie die beiden Hebel
(20) ortsfest beziiglich des ersten Haltevorrichtungstragers (3) am Maschinengestell der Maschine (1) gehaltert sind.

Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbereitungssta-
tion zusammenwirkende Paare von Forderbandern (15) umfasst und die Paare in Férderrichtung gesehen quer zur
Forderrichtung voneinander distanziert angeordnet sind und dabei die Forderebene (27) aufspannen.

Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbereitungssta-
tion an dem dem ersten Haltevorrichtungstrager (3) zugewendeten Ende der Férderbander (15) einen Zufuhrschlitten
(30) mit Mittel zur Halterung der Abwicklung zur Bildung der Aufenhlle (101) umfasst und der Zufuhrschlitten (30)
von einer die Abwicklung von den Férderbandern (15) ibernehmenden Stellung in die die Abwicklung bereitstellende
Position (A1) hin zur ersten Haltevorrichtung (2) des ersten Haltevorrichtungstrager (3) verstellbar ist.

Maschine (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Halterung der Abwicklung am Zu-
fuhrschlitten (30) durch in Querrichtung bezlglich der Bewegungsrichtung des Zufuhrschlittens (30) voneinander
distanzierte Auflageflachen (31) gebildet sind, in denen Ansaugdéffnungen (32) miinden und diese mit einem Sau-
geingang eines Unterdruckerzeugers in Leitungsverbindung stehen.

Maschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den in Querrichtung voneinander
distanzierten Auflageflachen (31) des Zufuhrschlittens (30) in diesem eine Aussparung (33) ausgebildet ist, durch
welche beim Bereitstellen (A1) der Abwicklung zur Bildung der AuRRenhille (101) zumindest die ersten Haltevor-
richtungen (2) hindurch bewegt werden kénnen.

Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar neben der ersten Diise (23) eine
weitere Duse (29) fur den Kleberauftrag (D4) angeordnet ist.

Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Dise zum Klebstoffauftrag (D4) von
Kalt- und/oder Heillleim ausgebildet ist.

Maschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Station zum Auf-
tragen (D4) von Klebstoff auf den Nahtbereich an jener Seite der Vorbereitungsstation angeordnet ist, an welcher
das bei der fertigen AuRenhille (101) im Nahtbereich auen liegende Ende der Abwicklung vorbeigeférdert wird.

Verfahren zur Herstellung eines Bechers (100) aus Verbundmaterial, ndmlich aus einer AuRenhille (101) aus einem
ersten Material und einem Innenbecher (102) aus einem zweiten Material, umfassend die Schritte:

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Bereitstellen (A1) einer Abwicklung der AuRenhiille (101), Aufwickeln
(A2) der Abwicklung auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2), Verpressen und/oder Verkleben (A3) von Enden
der auf oder in eine erste Haltevorrichtung (2) gewickelten Abwicklung unter Bildung eines Nahtbereichs, in
zumindest einer im Bereich einer ersten Haltevorrichtung (2), welche auf einem ersten drehbar gelagerten stern-
oder radartigen Haltevorrichtungstrager (3) angeordnet ist, angeordneten ersten Arbeitsstation,

- Ubergeben (A4, B1) einer fertigen AuBenhiille (101) von einer ersten Haltevorrichtung (2) an eine zweite
Haltevorrichtung (4), welche auf einem zweiten drehbar gelagerten stern- oder radartigen Haltevorrichtungs-
trager (5) angeordnet ist, im Bereich einer Ubergabestation (6),

- Ausfiihren zumindest eines der Schritte: Eindriicken (B2) der AuRRenhille (101) in oder des Innenbechers
(102) auf eine zweite Haltevorrichtung (4), Eindriicken (B3, B4) eines fertigen Innenbechers (102) in die fertige
AuBenhille (101) oder Aufdriicken einer fertigen AuRenhdille (101) auf den fertigen Innenbecher (102), Kontrolle
(B5) der fertigen Becher (100), Aussortieren (B6) von mangelhaften Bechern (100), Entfernen (B7) des fertigen
Bechers (100) aus der zweiten Haltevorrichtung (4) in zumindest einer im Bereich der zweiten Haltevorrichtung
(4) angeordneten zweiten Arbeitsstation, und

- Ausfliihren zumindest eines der folgenden Schritte vor dem Bereitstellen der Abwicklung der AuRenhdille (101)
in einer Vorbereitungsstation: Vereinzeln (D1) einer Abwicklung einer Aufenhille (101) von einem Stapel,
Vorbiegen (D2) des Nahtbereichs, Erhitzen (D3) eines Nahtbereichs oder der gesamten Abwicklung, Auftragen
(D4) von Klebstoff im Nahtbereich,

dadurch gekennzeichnet,
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- dass das Auftragen (D4) des Klebstoffs mit zumindest einer dem Nahtbereich zugewendeten ersten Dulse
(23) durchgefuhrt wird, wobei die zumindest eine erste Diise (23) parallel beziglich einer Férderebene (27)
sowie quer beziiglich der Forderrichtung der Abwicklung geflhrt verstellt wird,

- dass die Querverstellung der ersten Duse (23) in senkrechter Richtung bezuglich der Férderrichtung der
Abwicklung durchgeflhrt wird, und

- dass die Querverstellung der ersten Duse (23) zum Auftragen des Klebstoffes gleichzeitig mit der Férderbe-
wegung der Abwicklung durchgefiihrt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar neben der ersten Diise (23) eine weitere
Duse (29) fur den Kleberauftrag (D4) angeordnet ist und so in einem einzigen, gemeinsamen Bewegungsvorgang

gleichzeitig zwei Kleberraupen (28) aufgebracht werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass von der Diise beim Klebstoffauftrag (D4)
Kalt- und/oder Heillleim aufgetragen wird.
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