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(57)  Eswird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Verbinden eines Endes (2) einer ablaufenden Faserstoff-
bahn (3) mit einem Anfang (4) einer zulaufenden Faser-
stoffbahn (5) angegeben, bei dem der Anfang (4) und
das Ende (2) StoR an Stol3 aneinandergelegt und mit-

Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden von zwei Faserstoffbahnen

einander verbunden werden.

Man mdchte eine kostenglinstige Verbindung von
zwei Faserstoffbahnen ermdglichen.

Hierzu ist vorgesehen, dass man einen tragerfreien
Klebstoff (10) auf mindestens eine Oberflache beider Fa-
serstoffbahnen (3, 5) auftragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
binden eines Endes einer ablaufenden Faserstoffbahn
mit einem Anfang einer zulaufenden Faserstoffbahn, bei
dem der Anfang und das Ende StoR? an StoR} aneinan-
dergelegt und miteinander verklebt werden.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Verbinden eines Endes einer ablaufenden Faser-
stoffbahn mit dem Anfang einer zulaufenden Faserstoff-
bahn mit einer StoRstellenerzeugungseinrichtung zur Er-
zeugung eines StoRes und einer Klebstoffauftragsein-
richtung.

[0003] Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind aus DE 197 53 870 A1 bekannt. Man durchtrennt
die beiden Faserstoffbahnen so, dass sie mit ihren Stirn-
seiten aneinander angelegt werden kénnen und somit in
der gleichen Ebene liegen. Danach wird ein Klebeband
Uber die so gebildete Stol3stelle gefiihrt, so dass das En-
de der einen Faserstoffbahn und der Anfang der anderen
Faserstoffbahn miteinander verbunden sind.

[0004] Eine derartige Vorgehensweise benétigt man
vielfach dann, wenn die Faserstoffbahnen, also insbe-
sondere Bahnen aus Papier oder Karton, von einer Rolle
abgezogen werden und danach einer Verarbeitungsein-
richtung, beispielsweise einer Druckmaschine, zugefihrt
werden. Die Rolle kann nur eine endliche Menge der Fa-
serstoffbahn aufnehmen. Wenn diese Lange abgewik-
kelt worden ist, dann méchte man den Anfang einer neu-
en Rolle mit dem Ende der alten Rolle verbinden kénnen,
um zu vermeiden, dass man die neue Faserstoffbahn
erneut in die Vorrichtung einfadeln oder auf andere Wei-
se auffihren muss.

[0005] Esistauch bekannt, den Anfang und das Ende
der beiden Faserstoffbahnen tiberlappend zu verbinden.
Hier ergibt sich jedoch ein Verbindungsbereich mit einer
vergrofRerten Dicke. Je nach Sorte der Faserstoffbahn
kann es hierbei zu einem erheblichen "Sto3" in einer
Druckmaschine kommen, der nach Mdglichkeit zu ver-
meiden ist.

[0006] Die Verbindung von zwei Faserstoffbahnen
Stol3 an Stol hat dementsprechend Vorteile. Sie ist aber
auch mit Nachteilen behaftet. So ist beispielsweise der
Vorrat des Klebebandes auf eine Vorratsrolle begrenzt.
GroRere Klebebandrollen haben zwar eine Lange von
etwa 50 m. Wenn die Faserstoffbahn jedoch 10 m breit
ist, dann reicht die Klebebandrolle nur fir finf Verbin-
dungen aus und muss danach erneuert werden. Dabei
mussen die Abroll- und Andriickwalzen fir das Klebe-
band genau ausgerichtet werden. Dies hat einen hohen
Wartungsaufwand und damit hohe Personalkosten zur
Folge. Darlber hinaus steht das Klebeband vielfach an
denbeiden Langskanten tber die Faserstoffbahnen tiber
und muss abgeschnitten werden. Dies verursacht zu-
séatzliche Personalkosten bzw. Automatisierungskosten
zum Abschneiden. Daneben entstehen je nach vorlie-
gender Maschinenbreite vielfach auch hohe Ausschus-
skosten, weil auf der Kleberolle verbleibende Restmeter
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nicht vollstéandig verbraucht werden kdnnen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kostenglinstige Verbindung von zwei Faserstoffbahnen
zu ermoglichen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass man einen
tragerfreien Klebstoff auf mindestens eine Oberflache
beider Faserstoffbahnen auftragt.

[0009] Ein "tragerfreier Klebstoff" ist ein Klebstoff, der
vor dem Auftragen nicht auf einem anderen Medium ab-
gestltzt ist, sondern beispielsweise aus einem Vorrats-
gefall entnommen werden kann. Erst nach dem Auftra-
gen auf die Oberflachen am Anfang und am Ende der
Faserstoffbahnen ergibt sich dann eine Anordnung aus
einem oder mehreren Klebstoffgebilden, die die beiden
Faserstoffbahnen zusammenhalten. Durch Verzicht auf
den Tragerlasst sich Klebstoff flir eine gréfRere Lauflange
in dem Vorratsgefall unterbringen. Man ist in der Ge-
schwindigkeit beim Verbinden der beiden Faserstoffbah-
nen freier, weil man nicht mehr darauf achten muss, ob
der Trager beispielsweise von einer Rolle tiberhaupt mit
der gewulinschten Geschwindigkeit abgezogen werden
kann. Durch Verzicht auf den Trager ist es vielfach auch
moglich, die Verbindungsnaht zwischen den beiden Fa-
serstoffbahnen mit einer geringeren Dicke auszubilden,
so dass die Verbindungsnaht beim Durchlaufen einer
Druckmaschine oder einer anderen Maschine, die die
Faserstoffbahn verarbeitet, weniger stort.

[0010] Vorzugsweise tragt man den Klebstoff in Form
eines Stranges auf, der den Anfang und das Ende Uber-
deckt. Der Strang aus Klebstoff haftet also am Anfang
und am Ende der beiden Faserstoffbahnen. Der Klebstoff
selbst Ubertragt dann die Zugkréfte, die beim Bewegen
der Faserstoffbahnen auftreten.

[0011] Hierbeiist von Vorteil, dass der Strang den An-
fang und das Ende abwechselnd iberdeckt. Man erhalt
also einen Strang mit einer Vielzahl von Abschnitten, von
denen jeder am Anfang der einen Faserstoffbahn und
am Ende der anderen Faserstoffbahn anhaftet.

[0012] Bevorzugterweise tragtman den Strangin einer
Zick-Zack- oder Wellenform auf. Dies ist eine einfache
Auftragsmoglichkeit. Die Einrichtung, die den Klebstoff
auf die beiden Faserstoffbahnen auftragt, muss quer
Uber die Faserstoffbahnen bewegt werden und dabei in
Langsrichtung der Faserstoffbahnen hin und her bewegt
werden. Sie kann den Klebstoff durchgehend ausgeben,
was die Ausgabe erheblich vereinfacht.

[0013] Ineineralternativen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass man den Strang in einer Spiralform auftragt.
Bei diesem Auftrag wird die Auftragseinrichtung auch in
der Bewegung Uber die Breite der Faserstoffbahnen hin-
weg hin und her bewegt, wobei die Bewegungen in die
eine Richtung stets groRer sind als die Bewegungen in
die entgegengesetzte Richtung.

[0014] SchlieRlich ist es mdglich, dass man den Kleb-
stoff flachig auftragt. So ist es beispielsweise moglich,
den Klebstoff in Form einer Klebstoffraupe aufzutragen,
die sich beidseits des StofRes auf den beiden Faserstoff-
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bahnen erstreckt.

[0015] Vorzugsweise tragt man Gber die Breite der Fa-
serstoffbahnen gleichzeitig in mehreren Bereichen Kleb-
stoff auf, wobei die Bereiche unterschiedliche Entfernun-
gen zu einer Langskante der Faserstoffbahnen aufwei-
sen. Damit wird die Zeit, die man zum Auftragen des
Klebstoffs Uiber die gesamte Breite der Faserstoffbahnen
bendtigt, verkirzt. Dies ist insbesondere bei Faserstoff-
bahnen mit einer gréReren Breite von Vorteil. Wenn man
beispielsweise Klebstoff an drei Stellen, die tUber der
Breite der Bahn gleichmaRig verteilt sind, gleichzeitig
auftragt, dann kann man die Auftragszeit auf ein Drittel
verkirzen.

[0016] Vorzugsweise tragt man den Klebstoff beriih-
rungslos auf. Die Klebstoffausgabeeinrichtung berihrt
also die Faserstoffbahnen beim Auftrag des Klebstoffs
nicht. Dies halt den Verschleil} klein und vermindert dar-
Uber hinaus das Risiko von Verschmutzungen.

[0017] Bevorzugterweise beaufschlagt man den Kleb-
stoff nach dem Auftragen mit einem Druck senkrecht zur
Oberflache der Faserstoffbahnen. Damit kann man zwei
Vorteile erreichen. Zum einen wird die Verbindung zwi-
schen dem Klebstoff und den Oberflachen der Faser-
stoffbahnen verstarkt. Zum anderen kann man die Dicke,
mit der der Klebstoff aufgetragen worden ist, verringern.
[0018] Vorzugsweise bringt man den Druck mit Hilfe
einer Walze auf, deren Oberflache zum Klebstoff einen
geringeren Haftreibungsbeiwert als die Oberflache der
Faserstoffbahnen aufweist. Damit bleibt der Klebstoff an
den

Oberflachen der Faserstoffbahnen hiangen und nicht an
der Walze. Die Walze kann (ber den Klebstoff hinweg-
bewegt werden und rollt dabei ab. Man kann also mit
vergleichsweise kleinen Kraften eine relativ hohe Druck-
spannung erzeugen, um auf den Klebstoff einzuwirken.
Vorzugsweise nimmt man nach dem Auftragen des Kleb-
stoffs eine Aushartebeschleunigung vor. Diese Aushar-
tebeschleunigung kann beispielsweise unter Verwen-
dung von UV-Strahlung oder von Kalte erfolgen. Insbe-
sondere bei der Verwendung von HeilRkleber ist ein
schnelles Abkuhlen von Vorteil, um eine schnelle Ver-
bindung der beiden Faserstoffbahnen zu erreichen.
[0019] Bevorzugterweise verwendet man einen Kleb-
stoff, der in Langsrichtung der Faserstoffbahnen gese-
hen eine Zugfestigkeit von mindestens 6 N/cm Breite der
Faserstoffbahnen aufweist. Diese Belastbarkeit ist viel-
fach ausreichend, um die Faserstoffbahn mit der Verbin-
dungsstelle durch eine nachfolgende Verarbeitungsma-
schine hindurchzuziehen.

[0020] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch gel6st, dass die Klebstoff-
auftragseinrichtung eine Klebstoffdiise aufweist, die
durch einen Hauptantrieb im Bereich der Stof3stelle Gber
die Bahn verfahrbar ist.

[0021] Mit einer derartigen Duse lasst sich ein trager-
freier Klebstoff in Richtung auf die Oberflachen der Fa-
serstoffoahnen ausgeben. Er Uberlappt dabei die
StoRstelle, so dass die beiden Faserstoffbahnen mitein-
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ander durch den Klebstoff verbunden werden. Der Kleb-
stoff kann dabei beispielsweise in Pastenform ausgege-
ben werden. Es ist auch mdglich, den Klebstoff aufzu-
spriihen oder in fliissiger Form aufzubringen. In den letz-
ten Fallen kann es sinnvoll sein, eine Art Rakel zu ver-
wenden, um den ausgegebenen Klebstoff in gewlinsch-
ter Weise zu verteilen.

[0022] Vorzugsweise weist die Klebstoffdiise einen
Zusatzantrieb auf, durch den sie in Langsrichtung der
Bahn hin und her bewegbar ist. Der Zusatzantrieb lber-
lagert also der Bewegung der Klebstoffdlse in Breiten-
richtung der Faserstoffbahnen eine Bewegung in Langs-
richtung, so dass man den Klebstoff zick-zack- oder wel-
lenférmig auftragt. Die beiden Faserstoffbahnen sind
dann durch eine Vielzahl von Klebstofflinien oder
—strédngen miteinander verbunden.

[0023] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass der Hauptantrieb eine Bewegung erzeugt, bei
der Bewegungsabschnitte in eine Richtung von einer er-
sten Langskante zu einer zweiten Langskante der Fa-
serstoffbahn sich abwechseln mit Stillstandszeiten oder
kiirzeren Bewegungsabschnitten in eine Richtung von
der zweiten Langskante zur ersten Langskante. Damit
I&sst sich ein spiralférmiger Klebstoffauftrag erzeugen.
[0024] Vorzugsweise weist die Klebstoffauftragsein-
richtung eine Andruckeinrichtung auf, die Uber den auf-
getragenen Klebstoff verfahrbar ist. Als Andruckeinrich-
tung lasst sich beispielsweise eine Walze verwenden,
die unter Druck uber den aufgetragenen Klebstoff ver-
fahren wird. Die Andruckeinrichtung verbessert die Ver-
bindung zwischen dem Klebstoff und den Faserstoffbah-
nen. Sie kann dariber hinaus die Dicke des Klebstoff-
auftrags vermindern, so dass die Verbindungsnaht spa-
ter weniger stort.

[0025] Bevorzugterweise weist die Klebstoffauftrags-
einrichtung eine Aushartebeschleunigungseinrichtung
auf. Die Aushéartebeschleunigungseinrichtung kann in
Abhangigkeit von dem verwendeten Klebstoff beispiels-
weise eine UV-Strahlungserzeugungseinrichtung auf-
weisen, eine Geblaseeinrichtung zur Ausgabe eines ge-
kiihlten Luftstroms oder dergleichen. Auch kann man die
Andruckeinrichtung kiihlen, um das Ausharten des Kleb-
stoffs zu beschleunigen.

[0026] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben.

[0027] Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Verbinden zweier Faserstoffbahnen,

Fig. 2 eine abgewandelte Ausfliihrungsform einer
Verbindungsstelle,

Fig. 3 eine dritte Ausfiihrungsform einer Verbin-
dungsstelle,

Fig. 4 eine vierte Ausfuhrungsform einer Verbin-
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dungsstelle.

[0028] Fig. 1 zeigt in stark schematisierter Form eine
Vorrichtung 1 zum Verbinden eines Endes 2 einer ab-
laufenden Faserstoffbahn 3 mit einem Anfang 4 einer
zulaufenden Faserstoffbahn 5. Die Faserstoffbahnen 3,
5 sind Bahnen aus Papier oder Karton.

[0029] Vordem Verbinden sind die beiden Faserstoff-
bahnen 3, 5 mit jeweils einer geraden Schnittkante 6, 7
versehen worden, so dass sie, wie in Fig. 1 dargestellt,
StoR an Stold zueinander ausgerichtet werden kdnnen.
Bei dieser Ausrichtung beriihren sich die beiden Schnitt-
kanten 6, 7 oder sie weisen, wie dargestellt, eine kleine
Lucke 8 zwischen sich auf. Das Ende 2 und der Anfang
4 werden von einer Unterlage 9 unterstitzt. Die Schnitt-
kanten 6, 7 verlaufen im vorliegenden Fall unter einem
rechten Winkel zur Langsrichtung der Faserstoffbahnen
3, 5. Dies ist aber nicht zwingend. Sie kdnnen mit der
Langsrichtung auch einen spitzen oder stumpfen Winkel
einschlieRen.

[0030] Zum Verbinden der beiden Faserstoffbahnen
3, 5 wird ein tragerfreier Klebstoff 10, der in einem Vor-
ratsgefall 11 aufgenommen ist, auf die Oberflachen bei-
der Faserstoffbahnen 3, 5 aufgebracht. Der Klebstoff 10
kann dabei in fliissiger oder pastdser Form vorliegen.
[0031] Das Vorratsgefal 11 ist mit einer Klebstoffauf-
tragseinrichtung 12 verbunden (iber einen Kanal 13. Der
Kanal 13 kann als starre Rohrverbindung ausgebildet
sein, wenn das Vorratsgefald 11 mit der Klebstoffauf-
tragseinrichtung 12 gemeinsam bewegt wird. Er kann
auch als Schlauch ausgebildet sein, wenn das Vorrats-
gefal 11 stationar ist und nur die Klebstoffauftragsein-
richtung 12 bewegt wird.

[0032] Der Klebstoff 10 wird durch eine Dosierpumpe
14 zu einer Ausgabeeinrichtung 15 geférdert. Die Aus-
gabeeinrichtung 15 weist eine Klebstoffdise 16 auf,
durch die der Klebstoff 10 letztendlich auf die Oberfla-
chen derbeiden Faserstoffbahnen 3, 5 ausgegeben wird.
[0033] Die Ausgabeeinrichtung 15 mit der Klebstoff-
dise 16 wird durch einen durch einen Doppelpfeil sym-
bolisierten Hauptantrieb 17 von den ersten Langskanten
18 zu den zweiten Langskanten 19 der Faserstoffbahnen
3, 5 bewegt. Zusatzlich wird die Klebstoffdliise 16 durch
einen durch einen weiteren Doppelpfeil symbolisierten
Zusatzantrieb 20 parallel zur Langsrichtung der beiden
Faserstoffbahnen 3, 5 hin und her bewegt, so dass der
Klebstoff 10 in einem Strang 21 ausgegeben wird, der
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 eine Zick-Zack-
Form hat, also eine Abfolge von Klebstoffabschnitten 22
aufweist, von denen jeder unter einem Winkel zu den
Langskanten 18, 19 der Faserstoffbahnen 3, 5 verlauft.
[0034] Der Strang 21 ist zwischen seinen Umkehr-
punkten und den Schnittkanten 6, 7 jeweils mit den Ober-
flachen der Faserstoffbahnen 3, 5 verbunden. Er

ist so ausgebildet, dass er eine Zugkraft von mindestens
6 N/cm Breite der Faserstoffbahnen 3, 5 aufnehmen
kann. Mit einer derartigen Belastbarkeit ist er ausrei-
chend stabil, um die beiden Faserstoffbahnen 3, 5 jeden-
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falls so lange zu verbinden, bis die StoRstelle an den
beiden Schnittkanten 6, 7 durch eine Verarbeitungsein-
richtung (nicht ndher dargestellt) gefiihrt worden ist.
[0035] InBewegungsrichtung hinter der Klebstoffdiise
16 ist eine Andruckwalze 23 angeordnet. Wenn die Kleb-
stoffdlise 16 quer Uber die beiden Faserstoffbahnen 3,
5 bewegt wird, dann driickt die Andruckwalze 23 den
Strang 21 des Klebstoffs 10 zusammen. Damit wird der
Klebstoff 10 des Stranges 21 noch besser mit den Ober-
flachen der Faserstoffbahnen 3, 5 verbunden. Dariiber
hinaus wird die Dicke des Stranges 21 vermindert. Der
Strang 21 wird sozusagen breitgequetscht. Damit &ndert
sich die fiir die Ubertragung einer Zugkraft zur Verfiigung
stehende Querschnittsflache des Strangs 21 praktisch
nicht, da mit abnehmender Dicke des Stranges 21 eine
VergréRerung der Breite der einzelnen Abschnitte 22 er-
folgt.

[0036] Weiterhin ist an der Klebstoffauftragseinrich-
tung 12 eine Aushartebeschleunigungseinrichtung 24
angeordnet, die beispielsweise eine UV-Strahlung auf
den Strang 21 des Klebstoffs 10 richtet und dazu beitragt,
dass der Klebstoff schneller aushartet. Hierzu ist lediglich
erforderlich, dass man einen Klebstoff 10 verwendet, der
unter UV-Strahlung schneller aushartet.

[0037] Wenn man einen anderen Klebstoff verwendet,
beispielsweise einen Heil3kleber, dann kann man die An-
druckwalze 23 kiihlen, um eine Beschleunigung der Aus-
hértung zu erreichen.

[0038] Innichtdargestellter Weise kann man diein Fig.
1 erlauterte Klebstoffauftragseinrichtung 12 (ber die
Breite der Faserstoffbahnen 3 verteilt mehrfach anord-
nen und gleichzeitig in Betrieb setzen. Hierzu reicht es
dann in der Regel aus, wenn sie einen gemeinsamen
Hauptantrieb 17 und einen gemeinsamen Zusatzantrieb
20 aufweisen. Jede Klebstoffauftragseinrichtung 12 be-
aufschlagt dann einen Teilbereich der Breite der Faser-
stoffbahnen 3, 5.

[0039] BeiderAusgestaltung nach Fig. 1istder Strang
21 des Klebstoffs 10 zick-zack-formig ausgebildet. Die
Fig. 2 und 3 zeigen nun abgewandelte Ausgestaltungen.
So ist bei der Ausgestaltung nach Fig. 2 der Strang 21
wellenférmig angeordnet. Hierbei kann es sinnvoll sein,
die durch den Hauptantrieb 17 verursachte Bewegung
der Klebstoffauftragseinrichtung 12 jeweils kurzzeitig zu
unterbrechen und zwar so lange, bis ein Abschnitt 22
des Stranges 21 praktisch parallel zur Langserstreckung
der Faserstoffbahnen 3, 5 gelegt worden ist.

[0040] BeiderAusgestaltung nach Fig. 3istder Strang
21 spiralférmig angeordnet. Dieser Begriff ist aus Grin-
den der Anschaulichkeit gewahlt. "Spiralférmig" meint
hier verkurzt eine schraubenférmig gefiihrte Linie, die in
einer Ebene flach gedrickt ist. Hier muss der Hauptan-
trieb 17 jeweils kleine Bewegungen vor und zuriick quer
zur Langserstreckung der Faserstoffbahnen 3, 5 durch-
fuhren, wobei die Bewegungen vor, d.h. von den ersten
Langskanten 18 zu den zweiten Langskanten 19 der Fa-
serstoffbahnen 3, 5 stets gréRer sind als die Bewegun-
gen zuriick. Gleichzeitig wird die Klebstoffdiise 16 durch
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den Zusatzantrieb 20 hin und her bewegt.

[0041] Beider Ausgestaltung nach Fig. 4 ist der Kleb-
stoff flachig aufgetragen, im vorliegenden Fall in Form
einer Raupe 25, die das Ende 2 und den Anfang 4 der
Faserstoffbahnen 3, 5 jeweils flachig Gberdecki.

[0042] DerKlebstoff 10 kann, wie erwahnt, pastos aus-
gebildet sein, so dass der Strang 21 sozusagen Faden
zieht, die die beiden Faserstoffbahnen 3, 5 stoffschliissig
miteinander verbinden. Er kann auch flissig ausgebildet
sein und bildet dann nach dem Auftragen eine Klebstoff-
schicht, die in sich zusammenhangt und eine Verbindung
zwischen den beiden Faserstoffbahnen 3, 5 bildet.
[0043] Die Walze 23 weist eine Oberflache auf, die
zum Klebstoff einen geringeren Haftreibungsbeiwert hat
als die Oberflache der Faserstoffbahnen. Dementspre-
chend bleibt der Klebstoff an den Faserstoffbahnen haf-
ten und wird nicht von der Walze 23 wieder abgerissen.
[0044] Von den dargestellten Ausflihrungsformen
kann in vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0045]

1 Vorrichtung

2 Ende einer Faserstoffbahn
3 Faserstoffbahn

4 Anfang einer Faserstoffbahn
5 Faserstoffbahn

6 Schnittkante

7 Schnittkante

8 Licke

9 Unterlage

10  Klebstoff

11 Vorratsgefaly

12 Klebstoffauftragseinrichtung
13  Kanal

14  Dosierpumpe

15  Ausgabeeinrichtung

16  Klebstoffdise

17  Hauptantrieb
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18 Léngskante

19 Langskante

20  Zusatzantrieb

21  Strang

22  Klebstoffabschnitt

23  Walze

24  Aushéartebeschleunigungseinrichtung

25 Raupe

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden eines Endes (2) einer ab-

laufenden Faserstoffbahn (3) mit einem Anfang (4)
einer zulaufenden Faserstoffbahn (5), bei dem der
Anfang (4) und das Ende (2) Stof3 an Stol aneinan-
dergelegt und miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

man einen tragerfreien Klebstoff (10) auf mindestens
eine Oberflache beider Faserstoffbahnen (3, 5) auf-
tragt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

man den Klebstoff (10) in Form eines Stranges (21)
auftragt, der den Anfang (4) und das Ende (2) tiber-
deckt.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Strang (21) den Anfang (4) und das Ende (2)
abwechselnd Uberdeckt.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

man den Strang (21) in einer Zick-Zack- oder Wel-
lenform auftragt.

Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
man den Strang (21) in einer Spiralform auftragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
man den Klebstoff (10) flachig auftragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

man Uber die Breite der Faserstoffbahnen (3, 5)
gleichzeitig in mehreren Bereichen Klebstoff (10)
auftragt, wobei die Bereiche unterschiedliche Ent-
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fernungen zu einer Langskante (18) der Faserstoff-
bahnen (3, 5) aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
man den Klebstoff (10) berlihrungslos auftragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

man den Klebstoff (10) nach dem Auftragen mit ei-
nem Druck senkrecht zur Oberflache der Faserstoff-
bahnen (3, 5) beaufschlagt.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

man Druck mit Hilfe einer Walze (23) aufbringt, deren
Oberflache zum Kilebstoff (10) einen geringeren
Haftreibungsbeiwert als die Oberflache der Faser-
stoffbahnen (3, 5) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

man nach dem Auftragen des Klebstoffs (10) eine
Aushértebeschleunigung vornimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

man einen Klebstoff (10) verwendet, der in Langs-
richtung der Faserstoffbahnen (3, 5) gesehen eine
Zugfestigkeit von mindestens 6 N/cm Breite der Fa-
serstoffbahnen (3, 5) aufweist.

Vorrichtung zum Verbinden eines Endes (2) einer
ablaufenden Faserstoffbahn (3) mit dem Anfang (4)
einer zulaufenden Faserstoffoahn (5) mit einer
StolRstellenerzeugungseinrichtung zur Erzeugung
eines StoRes und einer Klebstoffauftragseinrich-
tung,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Klebstoffauftragseinrichtung (12) eine Klebstoff-
dise (16) aufweist, die durch einen Hauptantrieb
(17) im Bereich der Stol3stelle Uber die Faserstoff-
bahnen (3, 5) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Klebstoffdiise (16) einen Zusatzantrieb (20) auf-
weist, durch den sie in Langsrichtung der Faserstoff-
bahnen (3, 5) hin und her bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Hauptantrieb (17) eine Bewegung erzeugt, bei
der Bewegungsabschnitte in eine Richtung von einer
ersten Langskante (18) zu einer zweiten Langskante
(19) der Faserstoffbahnen (3, 5) sich abwechseln
mit Stillstandszeiten oder kiirzeren Bewegungsab-
schnitten in eine Richtung von der zweiten Langs-
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10
kante (19) zur ersten Langskante (18).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Klebstoffauftragseinrichtung (12) eine Andruck-
einrichtung (23) aufweist, die Uber den aufgetrage-
nen Klebstoff verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Klebstoffauftragseinrichtung (12) eine Ausharte-
beschleunigungseinrichtung (24) aufweist.
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