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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines endlosen Wabenbandes.

&) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines endlosen, aus
flach nebeneinanderstehenden, partiell miteinander
verklebten Streifen (16) bestehenden Wabenbandes
(32), das durch Recken in Bandldngsrichtung zu
einer Wabe aussinandergezogen werden kann, wo-
bei von mehreren Coils (2) Folienbahnen (3) jeweils
kontinuieriich abgezogen, auf einer Seite mit in
Bahnidngsrichtung parallel zueinander verlaufenden,
gleichen Abstand voneinander aufweisenden Leim-
streifen (10) versehen und anschliefend Ubereinan-
der gelegt werden, wobei die Leimstreifen (10) der

‘-einen Folienbahn (3) gegeniiber den der darlber
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bzw. darunter liegenden Folienbahn (3) um jewsils

Qginen halben Streifenabstand versetzt angeordnet

sind, worauf dann das mehriagige Folienband zur
gegenseitigen Fixierung seiner einzelnen Lagen
durch Druck und/oder Temperatur behandelt und
schlieBlich quer in Streifen (16) gewlnschter Breite
aufgeteilt wird, die Ubereinander gestapelt und unter
Druck zu dem endlosen Wabenband (32) verprefit
werden. Zur Erzielung einer preiswerten Hersteliung

W ird erfindungsgemds vorgeschlagen, daB die ge-

nannte Beleimung mit Hotmelt erfolgt, der streifen-
frmig auf jede Folienbahn (3) aufgedUst wird, und

daB von dem in Fdrderrichtung (5) vorn liegenden
Ende des Folienbandes (3) nach der genannten Fi-
xierung seiner Lagen Folienbahnabschnitte gleicher
Ldnge abgetrennt werden, die hinsichtlich ihrer Lan-
ge einem Mehrfachen der Streifenbreite entsprechen
und zu Zwischenstapein (20) Ubsreinander geschich-
tet werden, die einen Pufferspeicher bilden und ein-
zeln zu Paketen (22) verpreBt werden, die nachein-
ander in die genannten Streifen (16) aufgeteilt wer-
den, die unter Warmezufuhr (31) zu dem genannten
Wabenband (32) verpreft werden, das anschiieend
abgekihit wird (33).
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines endlosen Wabenbandes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines endlosen, aus flach nebeneinanderste-
henden, partiell miteinander verklebten Streifen be-
stehenden Wabenbandes, das durch Recken in
Bandl#ngsrichtung zu einer Wabe auseinanderge-
zogen werden kann, wobei von mehreren Coils
Folienbahnen jeweils kontinuierlich abgezogen, auf
einer Seite mit in Bahnldngsrichtung parallei zuein-
ander verlaufenden, gleichen Abstand voneinander
aufweisenden Leimstreifen versehen und anschlie-
fend Ubereinander gelegt werden, wobei die Leim-
streifen der einen Folienbahn gegenlber denen der
dariiber bzw. darunter liegenden Folienbahn um
jeweils einen halben Streifenabstand versetzt ange-
ordnet sind, worauf dann das mehrlagige Folien-
band zur gegenseitigen Fixierung seiner einzeinen
Lagen durch Druck und/oder Temperatur behandelt
und schlieflich quer in Streifen gewlinschter Breite
aufgeteilt wird, die Ubereinander gestapelt und un-
ter Druck zu dem endlosen Wabenband verprest
werden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichiung
zur Durchflihrung des vorgenannten Verfahrens.

Das eingangs genannte Verfahren I48t sich der
kanadischen Patentschrift 1 078 296 entnehmen.
Die Verarbeitung erfolgt hier von vier Coils, wobei
die Streifen jeweils von dem vorderen Ende des
mehrlagigen Folienbandes abgetrennt werden.

Ein vergleichbares Verfahren offenbart auch die
US-Patentschrift 3,257,253.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
preiswertes Herstellungsverfahren zu entwickeln,
das sich auf kompakien Anlagen hoher Kapazitit
durchfiihren 138t

Diese Aufgabe wird erfindungsgemip dadurch
geldst, daB die genannte Beleimung vorzugsweise
mit Hotmelt erfolgt, der streifenférmig auf jede Fo-
lienbahn aufgediist wird, und da8 von dem in For-
derrichtung vorn liegenden Ende des Folienbandes
nach der genannten Fixierung seiner Lagen Folien-
bahnabschnitte gleicher Linge abgetrennt werden,
die hinsichtlich ihrer Linge einem Mehrfachen der
Streifenbreite entsprechen und zu Zwischenstapein
{ibereinander geschichist werden, die einen Puffer-
speicher bilden und einzeln zu Paketen verpreft
werden, die nacheinander in die gegenannten Strei-
fen aufgeteilt werden, die unter Wérmezufuhr zu
dem genannten Wabenband verpret werden.

Hinsichtlich der Vorrichtung wird die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe durch folgende
Merkmale gel&st:

a) Vorschubeinrichtungen fir den kontinuier-
lichen Vorschub der beiden Folienbahnen;
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b) fur jede Folienbahn ist ein Hotmeit-Auf-
tragswerk vorgesehen, das zumindest eine Schiitz-
dilse mit auswechselbarer Schlitzmaske zur Erzeu-
gung der Leimstreifen aufweist;

c) eine Kaschierstation zur gegenssitigen Fi-
xierung der einzelnen Lagen des Folienbandes;

d) ein erster Querschneider zum Abtrennen
der Folienbahnabschnitte;

e) eine Wechselmagazinierstation als Puffer-
speicher flir die aus den Folienbahnabschnitten
gebildeten Stapei;

f) ein zweiter Querschneider zum Abtrennen
der Streifen;

g) ein unterhalb vom zweiten Querschneider
angeordneter, eine Stauvorrichtung bildender Preg-
kanal, der an seinem Eintritt einen den jeweils
zuletzt abgetrennten Streifen in den Prefkanal hin-
eindriickenden partiellen Stempel sowie in dessen
Freirdume eingreifende, aussteuerbare Riickhalter
fUr die bereits im Prefkanal befindlichen Sfreifen
aufweist;

h) eine den Prefkanal beaufschlagende
Heizeinrichtung zum Verkleben der Streifen mitein-
ander;

i) eine nachgeschaltete Klhieinrichtung flr
das endlose Wabenband;

Erfindungsgems werden die Leimstreifen so-
mit vorzugsweise aus Hotmelt gebildet, der von
vornhersin in Streifen, nicht aber in wulstartigen
Raupen aufgetragen wird. Sdmtliche Klhlvorrich-
tungen bezwecken, die zum Verkleben aufgeheiz-
ten Materialien vor der Weiterverarbeitung wieder
auf eine vom Handling her zuldssige maximale
Temperatur abzukiihlen. Dabei kénnen die Kiihlvor-
richtungen in die F8rdereinrichtungen integriert
werden. Eine Verschmutzung der Umlenk- bzw.
Druckwalizen durch den Hotmelt wird somit vermie-
den.

Zur Erzielung einer kompakten Anlage geringer
Stéranfélligksit erscheint die Verarbeitung von nur
zwei Coils vorteilhaft. Zur Erzielung einer hohen
Kapazitdt dient die Wechselmagazinierstation, die
die Bildung von Zwischenstapeln und damit eine
hohe Leistung des zweiten Querschneiders erm&g-
licht, obwoh! die Verarbeitung nur von zwei Coils
orfoigt.

Die durch den PreBkanal gebildete Stauvorrich-
tung funktioniert kontinuierlich oder aber im Schritt-
Takt des zweiten Querschneiders; die unter Druck
aufgestauten Streifen werden also kontinuierlich
oder taktweise durch den PreBkanal geférdert.

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteransprliche und werden in Verbin-
dung mit weiteren Vorteilen der Erfindung anhand
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eines Ausflihrungsbeispieles ndher erldutert.

In der Zeichnung ist eine als Beispiel dienende
‘Ausfiihrungsform schematisch dargestellt. Es zei-
gen:

Figur 1 den linken Teil einer Anlage;

Figur 2 den rechten Teil der Anlage gem&a
Figur 1;

Figur 3 in vergréfertem Mafstab und per-
spektivischer Darstellung im Ausschnitt einen Quer-
schneider und

Figur 4 ein Hotmelt-Auftragswerk und

Figur 5 in Draufsicht die Leimstreifen-Bilder
zweier Folienbahnen.

Die Anlage geméB den Figuren 1 und 2 dient
zur Herstellung eines endlosen Wabenbandes und
umfaft von links nach rechts gesehen folgende
Stationen:

Eine Abwicklungsstation 1 umfaBt zwei Coils 2,
von denen kontinuierlich je eine Folienbahn 3 ab-
gezogen wird, bei der es sich um Metallfolien han-
dein kann. Flir die Flihrung der beiden Folienbah-
nen 3 sorgen u.a. Umlenkeinrichtungen 4, die z.B.
aus Walzen o.dergl. bestehen kdnnen. In Fdrder-
richtung 5 der Folienbahnen 3 gesehen folgt der
Abwicklungsstation 1 eine Beschichtungsstation 6.
Diese umfaft fiir jede Folienbahn 3 ein Hotmelt
Aufiragswerk 7, das zumindest eine Schlitzdiise 8
mit auswechselbarer Schiitzmaske 9 (siehe Figur 4)
zur Erzeugung von Leimstreifen 10 jeweils auf der
oben liegenden Folienbahnseite (siehe Figur 5).
Diese Leimstreifen 10 verlaufen in Langsrichtung
der Folienbahn 3; die Leimstreifen 10 liegen paral-
lel zueinander und weisen voneinander einen je-
weils gleichen Abstand auf, wobei die Leimstrei fen
10 der unteren Folienbahn 3 um jeweils einen
halben Streifenabstand versetzt angeordnet sind
gegeniiber den Leimstreifen 10 der oberen Folien-
bahn. Wird die Breite jedes Leimstreifens 10 mit a
bezeichnet, so betrdgt der lichte Abstand zwischen
zwei Leimstreifen 10 vorzugsweise drei a. Dabei
bestimmt die Streifengeomeirie die Gréfe des Wa-
benkerndurchmessers.

Bei Hotmelt handelt es sich um einen Isungs-
mittelireien, umweltfreundlichen, mit Wéarme reakti-
vierbaren Klebstoff, der in Streifen, nicht aber in
wulstartigen Raupen aufgetragen wird. Uber die
Breite der Folienbahn kGnnen z.B. zwei Schlitzdi-
sen vorgesehen sein, deren Schlitzdffnung durch
Bleche, Folien o.dergl. abdeckbar ist, in die die
Offnungen in den Abstdnden eingestanzt sind, die
fir die Leimstreifen 10 gewlinscht sind. Zur Verdn-
derung der herzusteilenden Wabenstruktur brau-
chen somit nur diese Matrizen ausgetauscht zu
werden. Dies bedingt einen geringeren Zeitaufwand
und niedrige Materiaikosten im Vergleich zu Wal-
zenauftragssystemen.

Zur Erzeugung des vorstehend genannten Ver-
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satzes der Leimstreifen 10 zwischen den beiden
Folienbahnen 3 reicht es aus, die eine Schlitzdiise
8 um den halben Leimsireifenabstand in axialer
Richtung gegenliber der anderen Schlitzdlise zu
versetzen, oder aber die Schiitzmasken entspre-
chend auszubilden.

Der Beschichtungsstation 6 ist eine Kihistation
11 flir die beleimten Folienbahnen 3 nachgeschal-
tet. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
diese Kihistation 11 durch Klhlwalzen 12 gebildet,
iber die die Folienbahnen 3 geflihrt werden, und
die den Transport der Folienbahnen sowie deren
Spannung bewirken, die flr einen sauberen Kleber-
auftrag erforderlich ist.

Der Kuhistation 11 nachgeschaltet ist eine Ka-
schierstation 13, die durch ein Walzenpaar 14 ge-
bildet ist, durch das die beiden nunmehr aufeinan-
derliegenden Folienbahnen 3 gleichzeitig gefiihrt
werden, wobei die Umlenkwalzen auf der Einiauf-
seite als Kantensteuerung der Folienbahnen die-
nen. Diese Kaschierstation dient zum Zusammen-
flihren der beiden Folienbahnen 3 und zu deren
gegenseitiger Fixierung, wobei die Verklebung bei-
der Folienbahnen nur insowsit erfoigen soll, als
gine Relativverschiebung zwischen den Folienbah-
nen verhindert wird.

Hinter der Kaschierstation 13 ist ein erster
Querschnsider 15 angeordnet, der als Rotations-
querschneider ausgebildet sein kann, so daB ein
kontinuierlicher Abzug der Folienbahnen 3 von den
Coils 2 beibehalten werden kann. Dieser erste
Querschneider 15 trennt von dem jewesils vorn lie-
genden Ende von der nunmehr doppellagigen Fo-
lienbahn Folienbandabschnitte gleicher Lénge ab,
die hinsichtlich ihrer Linge einem Mehrfachen der
Breite der spéter herzustellenden Streifen 16 ent-
sprechen, wobei die Linge wihibar ist und bei-
spielsweise maximal 1300 mm betragen kann. Die-
se doppeilagigen Folienbandabschnitte werden in
einer Wechselmagazinierstation 17 gestapelt, die
einen Pufferspeicher bildet und eine mit zwei Abla-
geebenen 18,19 versehene Schubladenrutsche auf-
weist. Bei Erreichen der gew&hiten Anzahi von z.B.
zehn doppellagigen Folienbandabschnitten wird
dieser Stapel 20 automatisch einem Heizkalander
21 zugeflihrt, wihrend gieichzeitig in der zweiten
Schubladenebene kontinuierlich doppellagige Fo-
lienbahnabschnitte zu einem Stapel 20 abgestapelt
werden. In dem Heizkalander 21 werden nachein-
ander die aus der jeweiligen Ablageebene 18 bzw.
19 der Wechselmagazinierstation 17 zugeflhrten
Stapel 20 auf die erforderliche Temperatur aufge-
heizt und unter dem erforderlichen Druck zu einem
Paket 22 gepreBt bzw. verbacken.

Das Paket 22 gelangt dann auf sinen nachge-
schalteten Ausiauftisch, der ais Verbindungs- und
Kiihistrecke 23 vom Heizkalander 21 zu einem
zweiten Querschneider 24 dient. Letzterer weist ein
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in einer lotrechten Ebene gesteuertes Trennmesser
25 auf, dem ein oberhalb des Paketes 22 angeord-
neter Messerbalken 26 mit partiellen Stempeln
bzw. Niederhalteleisten 29 und ein unterhalb dieses
Paketes 22 liegendes Gegenmesser 27 zugeordnet
sind. In diesem zweiten Querschneider 24 werden
die angefSrderten Pakete 22 im Bedarfsfaile be-
schnitten und dann in Streifen 16 geschnitten, de-
ren Breite, der schiussendlichen Wabenhdhe ent-
sprechend, frei einstellbar ist. Etwaige An- und
Restschnitte werden automatisch ausgeworfen und
gesammeit.

Unterhalb von dem zweiten Querschneider 24
ist ein eine Stauvorrichtung bildender Prefkanai 28
angeordnet, der an seinem Eintritt einen den je-
weils zuletzt abgetrennten Streifen 16 in den PreS-
kanal hineindrlickenden partiellen Stempel 29 so-
wie in dessen Frei- bzw. Zwischenrdume eingrei-
fende, z.B. elektropneumatisch oder elektromagne-
tisch aussteuerbare Riickhalter 30 aufweist flr die
bereits im PreBkanal 28 befindlichen Streifen 16.
Der PreBSkanal 28 wird von einer Heizeinrichtung 31
zum Verkleben der Streifen 16 miteinander beauf-
schlagt. Das so gebildete endlose Wabenband 32
durchliuft anschliefend eine Kilhleinrichtung 33.

Der Vorschub im Prefkanal 28 kann kontinuier-
lich oder aber schritiweise erfolgen. Der vorzugs-
weise bogenf6rmig ausgebildete Prefkanal 28 bt
auf den vorgefSrderten Strang einen so hohen Ge-
gendruck aus, daB die Ubereinander gestapelten
Streifen 16 unter Hitze und Druck fest miteinander
verklebt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines endiosen,
aus flach nebeneinanderstehenden, partiell mitein-
ander verklebten Streifen (16) bestehenden Wa-
benbandes (32), das durch Recken in Bandldngs-
richtung zu einer Wabe auseinandergezogen wer-
den kann, wobei von mehreren Coils (2) Folienbah-
nen (3) jewsils kontinuierlich abgezogen, auf einer
Seite mit in Bahnldngsrichtung parallel zueinander
verlaufenden, gleichen Abstand voneinander auf-
weisenden Leimstreifen (10) versehen und an-
schliefend Ubersinander gelegt werden, wobei die
Leimstreifen (10) der sinen Folienbahn (3) gegen-
Uber denen der darliber bzw. darunter liegenden
Folienbahn (3) um jeweils einen halben Streifenab-
stand versetzt angeordnet sind, worauf dann das
mehrlagige Folienband zur gegenseitigen Fixierung
seiner einzelnen Lagen durch Druck und/oder Tem-
peratur behandelt und schlieBlich quer in Streifen
(18) gewiinschter Breite aufgeteilt wird, die Uber-
einander gestapelt und unter Druck zu dem endlo-
sen Wabenband (32) verpreft werden, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die genannie Beleimung vor-
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zugsweise mit Hotmeit erfolgt, der streifenfdrmig
auf jede Folienbahn (3) aufgedist wird, und daB
von dem in Fdrderrichtung (5) vorn liegenden Ende
des Folienbandes nach der genannten Fixierung
seiner Lagen Folienbahnabschnitte gleicher Lange
abgetrennt werden, die hinsichtlich ihrer Linge ei-
nem Mehrfachen der Streifenbreite entsprechen
und zu Zwischenstapein Ubereinander geschichtet
werden, die einen Pufferspeicher bilden und ein-
zeln zu Paketen (22) verpreBt werden, die nachein-
ander in die genannten Streifen (16) aufgetsilt wer-
den, die unter Warmezufuhr zu dem genannten
Wabenband (32) verprefit werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verarbeitung von nur zwei
Coils (2) erfoigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die genannte Beleimung je-
weils auf der oben liegenden Folienbahnseite er-
folgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Folienbahnen (3)
nach ihrer Beleimung gekiihlt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
pressen der Stapel (20) zu Paketen (22) nach der
Magazinierung unter Wirmezufuhr erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jedes Paket (22) vor seiner Auf-
teilung in Streifen (16) abgekihlt wird.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) Vorschubeinrichtungen flir den kontinuier-
lichen Vorschub der beiden Folienbahnen (3);

b) flir jede Folienbahn (3) ist ein Hotmelt-
Auftragswerk (7) vorgesehen, das zumindest eine
Schlitzdise (8) mit auswechselbarer Schlitzmaske
(9) zur Erzeugung der Leimstreifen (10) aufweist;

¢) eine Kaschierstation (13) zur gegenseiti-
gen Fixierung der sinzelnen Lagen des Folienban-
des;

d) ein erster Querschneider (15) zum Abtren-
nen der Folienbahnabschnitts;

e) eine Wechselmagazinierstation (17) als
Pufferspeicher fiir die aus den Folienbahnabschnit-
ten gebildeten Stapel (20);

f) ein zweiter Querschneider (24) zum Ab-
trennen der Streifen (16);

g) ein unterhalb vom zweiten Querschneider
(24) angeordneter, eine Stauvorrichtung bildender
PreBkanal (28), der an seinem Einfritt einen den
jeweils zuletzt abgetrennten Streifen (16) in den
Prefkanal hineindriickenden partiellen Stempel (29)
sowie in dessen Freirdume eingreifende, aussteu-
erbare Rickhalter (30) fiir die bersits im PreBkanal
(28) befindlichen Streifen (16) aufweist;
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h) eine den Prefkanal (28) beaufschiagende
Heizeinrichtung (31) zum Verkleben der Streifen
(16) miteinander;

i) eine nachgeschaitete Klhleinrichtung (33)
flir das endlose Wabenband (32); 5

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jedes Hotmelt-Aufiragswerk (7)
auf der der Schiitzdiise (8) abgewandten Seite der
Folienbahn (3) Stlitzwalzen aufweist. 10

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, ge-
kennzeichnet durch eine Kiihl- und Zugstation (11)
flir die beleimten Folienbahnen (3).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Kihistation (11) durch Kihl- 15
walzen (12) gebildet wird, Uber die die Folienbahn
(3) gefiihrt ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf die Kaschier-
station (13) durch ein Walzenpaar (14) gebildet ist, 20
durch das das doppellagige Folienband gefiihrt ist.

12, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf der erste
Querschneider (15) ein Rotationsquerschneider ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 25
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB hinter der
Wechselmagazinierstation (17) ein Heizkalander
(21) zum Verpressen der Stapel (20) zu Paketen
angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 30
gekennzeichnet, daB zwischen dem Heizkalander
(21) und dem zweiten Querschneider (24) eine
Kiihistrecke (23) fir die Pakete (22) vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite 35
Querschneider (24) ein in einer loirechten Ebene
gesteuertes Trennmesser (25) aufweist, dem ein
oberhalb des Paketes (22) angeordneter Messer-
balken (26) mit partiellen Stempein bzw. Niederhal-
teleisten (29) und ein unterhalb dieses Paketes (22) 40
liegendes Gegenmesser (27) zugeordnet sind.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dag die
Wechselmagazinierstation (17) sine Schubladenrut-
sche aufweist mit zwei Ubereinander angeordneten, 45
abwechselnd ansteuerbaren Ablageebenen (18,19).
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