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(57) Abstract

To enhance compressed products and the like, the in-
vention proposes that lamination be not effected in the prior
art manner by actual calender rollers but by means of a con-
trollable pair of laminating rollers. Here, the sheet is applied
in a floating manner with relatively little roller pressure. The
sheet can be conveyed to the laminating rollers without ten-
sion by means of a controllable application mechanism. The
processing rate and the sheet length, for example, can be fed
in by computer, and thus the sequence of the application
power and also that of a wet cutting device can be controlled
via a suitable incremental value generator from the main
control unit. It is immediately possible to set processing rates
of 60 to 100 metres per minute. Even at the highest rates, the
quality is still good.
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Die neue Erfindung schlégt fiir die Veredelung von Druckerzeugnissen und anderen vor, die Kaschierung nicht wie bis an-
hin durch eigentliche Kalader- sondern durch ein steuerbares Kaschierwalzenpaar durchzufiihren. Die Folie wird dabei schwim-

| mend mit relativ wenig Anpress-Walzendruck aufgebracht. Durch ein steuerbares Auftragswerk mit Folienzug-Regeleinrichtung

kann die Folie ohne Zug den Kaschierwalzen zugefiihrt werden. Uber Rechnermittel konnen zum Beispiel Verarbeitungsge-
schwindigkeit und Bogenlénge eingegeben werden. Daraus wird iiber einen entsprechenden Incrementalwertgeber vom Hauptan-
trieb die Sequenz der Anlegerleistung und aber auch die Sequenz einer Nassschneideinrichtung gesteuert. Es konnen damit Ver-
arbeitungsgeschwindigkeiten von 60 - 100 Metern pro Minute ohne weiteres eingestellt werden. Die Qualitét ist selbst bei der

hochsten Geschwindigkeit unverindert gut.
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Verfahren und Vorrichtung sowie Anlage

zur Herstellung von Laminaten

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, eine Vorrichtung
sowie eine Anlage zur Herstellung von Laminaten
beispielsweise von strahlen-hdrtbaren Léminaten, wobei
auf einer dinnen Folie Kleber verteilt aufgetragen und die
Folie mit Einzel- oder Endlosbogen durch ein Kaschierwerk
zu einem Laminat vereinigt wird. Derartige Laminate
werden insbesondere in den Werbemedien oder in der
Verpackungsindustrie eingesetzt.

Stand der Technik

Die relativ diinne Folie aus Kunststoffmaterial wird von
einer Rolle endlos abgenommen. Im Falle von Einzelbdgen
werden die Bdgen von einem Stapel entnommen. Beide
zusammen werden als Laminat dem Kaschierwerk zugefihrt.
Um eine Verschmutzung der Walzen im Kaschierwerk zu

- verhindern, {iberlappt man hdufig die einzelnen aufeinan-

derfolgenden Bogen im Randbereich. Sie werden iiber- oder
unterschuppt mit der Folie iiberzogen. Aber auch ein
Kaschieren der einzelnen Bogen Stoss an Stoss ist denkbar.
Nach dem Kaschieren sind die Einzelbdgen durch die Folie
miteinander verbunden. Vor der Weiterverarbeitung in
einem nachgeschalteten Arbeitsprozess muss das Laminat

wiederum zu einzelnen Laminatbogen vereinzelt werden.
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Die DE-PS Nr. 2 817 917 zeigt eine bekannte LOsung fir die
Anwendung von strahlen-hdrtbaren sogenannten UV-Klebern.
Diese LOsung brachte einen grossen Fortschritt gegeniiber
den konventionellen Losungen bei denen teils mit IR-
Strahlen und Warmluft iUber relativ lange Zeit der Kleber
angetrocknet werden musste. Die Austrocknung des Lami-
nates betragt teils bis zu 24 Stunden bevor eine Weiter-
verarbeitung mdéglich wird. Die Verarbeitungsgeschwin-
digkeit der bekannten Anlagen bei konventionellen Klebern
muss unterhalb von zum Beispiel 40 Metern pro Minute
liegen, da sonst eine erhebliche Zunahme von Betriebs-
stérungen auftraten. 60 Meter pro Minute wurde bisher
gleichsam als "Veljarbeitungs-Schallgrenze" angenommen.

Bei der \Anwendung von UV- oder zum Beispiel ESH- polimeri-
sierbaren beziehungsweise hirtbaren Klebern muss nicht im
eigentlichen Sinne der Kleber getrocknet sondern viel
mehr gehdrtet werden, was nur eine Zeitspanne von Bruch-
teilen einer Sekunde in Anspruch nimmt. Unmittelbar nach
der Hartung kénnen die UV-kaschierten Bdgen ohne Quali-
tédtsverlust zum Beispiel auf einen Stapel aufgeschichtet
oder auf Rollen gelagert werden. Dies ist fiir eine konti-
nuierliche Verfahrensweise eine Voraussetzung. An die
Kaschierung, die an sich eine Verédelung des Tragermate-
riales darstellt, werden je nach der Endbestimmung ganz
verschiedene Anfofderungen gestellt.

Bei einer ersten Kategorie dient die Kaschierung vor allem
der Erhéhung der mechanischen Festigkeit sowie zum Schutz
der Oberfldche des bedruckten Trdgermateriales, welches
hier aus bedrucktem Papier oder Karton bestehen kann.
Daraus werden zum Beispiel Buchhiillen, Imagemappen,
Plakate usw. hergestellt.

Bei einer zweiten Kategorie wird die Kaschierung insbe-

sondere zur Verbesserung beziehungsweise Effektsteiger-
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ung der Wirkung von Farben oder eines Druckes gefordert.
Das Endprodukt ist ein beschichtetes Material, das durch
eine transparente Folie veredelt wurde, zum Beispiel fiir
Prospekte oder - anderen .Werbetrdgern und hochwertigen
Kunstdrucken. Es kommt dabei eine glasartige Wirkung zu
stande. Besonders bei héchsten Ansprﬁéhen wie bei Kunst-
und anspruchsvollsten Werbedrucken muss jeder stérende
Nebeneffekt, wie feinste Luftblasen zwischen Folie und
Tragermaterial, wungenigend verbundene Stellen oder
schlierenartige Effekte in der aufgebrachten Schicht
vermieden werden. Die Aussage des Druckes soll verstarkt
aber niemals durch Nebenerscheinungen bei der Kaschierung
gestdrt werden. Viel mehr sollen vor dem Kaschieren noch
vorhandene Méngelrzum Beispiel wie Oberfldchenrauhig-
keiten verdeckt oder kaschiert werden. Damit werden be-
sonders auch fiir den visuellen Eindruck, héchste Anfor-
derungen gestellt. Bekannt ist, dass das menschliche Auge
in dieser Beziehung ein kaum zu iberbietendes Erkennungs-
vermogen hat, so dass die Anforderungen hier beinahe an
Perfektion grenzen.

Die jilingste Vergangenheit hat gezeigt, dass eine Loésung
gemass DE-PS Nr. 2 817 917 auf optimale Weise eine "Schutz-
Kaschierung" erlaubt und sehr erfolgreich ist. Dagegen
war es nicht mdglich, sinngeméiss eine "Kunst-Kaschierung"
mit der dafiir gesetzten Erwartung kommerziell anzuwenden,
da feinste Sfbreffekte einfach nicht mit geniigender Be-
triebssicherheit vermieden werden konnten. Selbst sehr
grossangelegte und langdauernde Untersuchungen insbeson-
dere auch fiir die Wahl spezifischer Klebemittel, Foliema-
terialien usw. brachten den gewiinschten Durchbruch nicht.
Von der Natur des strahlen-hirtbaren Klebers aus gesehen,'
ist die Kleberbefestigung nun nicht mehr der Hauptfaktor
der die Verarbeitungsgeschwindigkeit begrenzt.
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Darstellung der Erfindung

Der Erfindung wurde deshalb die Aufgabe gestellt,
Verfahren, Vorrichtung und ‘eine Anlage zu verbessern,
insbesondere in Bezug auf die Betriebssicherheit und fir
die Qualitat des Endproduktes auch bei héchsten Verar-
beitungsgeschwindigkeiten, so dass zum Beispiel strahlen-
hidrtbare Laminate auch fiir héchste Anspriiche im Sinne von
"Kunstkaschierung" herstellbar sind.

Eine weitere Teilaufgabe lag darin, auch in den Teilbe-
reichen Verfahren und Vorrichtung zu verbessern, dass zum
Beispiel auch auf der selben Fabrikationslinie alle ent-
sprechenden Kaschierarbeiten o©6konomisch durchfihrbar
sind, mit dem Ziel einer mdglichst fehlerfreien Aufbrin-
gung der Folie auf die Bogen beziehungsweise der fehler-
freien Laminatherstellung fiir Einzelbdégen und Endlosbogen
ganz besonders auch bei hoher Verarbeitungsgeschwindig-
keit. Ferner sollte die Herstellung einer frei wdhlbaren
Bogenfolge fiir die hoéchsten Geschwindigkeiten ohne
Schéden an dem Bogen zum Beispiel durch die Ausricht-
station méglich sein.

Die erfindungsgemdsse Losung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die mit einem Kleber beschichtete Folie schubkraft-
frei, vorzugsweise mit der geringstméglichen Zugkraft,

auf die Boégen "schwimmend" aufgewalzt wird.

In der Fachwelt hatten sich in den letzten Jahren bereits
Stimmen breit gemacht, die das UV-Laminieren fiir hdchste
Anforderungen trotz der enormen produktionstechnischen
Vorteile als ungeniigend verwarfen, da alle entsprechenden
Erfahrungen darauf hinzuweisen schienen. V3llig iiberra-
schend fiir die Erfinder war letzten Endes das Resultat,
welches auf Grund der Erkenntnis gewonnen werden konnte,
dass fir hoéchste Verarbeitungsgeschwindigkeiten beson-
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ders in Bezug auf die physikalischen Gesetze, gerade die
UV-Kaschierungen bis dahin unzweckmédssig angegangen
wurden. Der erste grundsdtzliche Fehlansatz lag darin,
dass man die UV-Kaschierung in Analogie zu den
verbreiteten Klebpapieren zu handhaben versuchte. Die
Erfahrung besagt bei der klassischen Klebung, dass nach
der Benetzung der Klebeschicht und Aufbringen des
Klebschichttrdgers auf einen anderen: Gegenstand, zum
Beispiel beim Zukleben eines Briefumschlages, die
Klebeverbindung sofort wirkt, im Sinne eines "Sekunden-
leims", und bei einer Trennung der Klebeschicht, schon
kurz danach, die Gefahr der Oberfl&chenbeschédigung
besteht. Es wurde ganz offensichtlich Ubersehen, dass
strahlen-hdrtbare Kleber wie UV-Kleber diesbeziiglich ein
v6llig anderes Verhalten haben. Die UV-Klebung entsteht
namlich nicht dadurch, dass das Netzmittel des Klebers
sofort in den Tragerstoff eindringt und durch die damit
bedingte Trocknung eine Klebewirkung erzeugt, sondern
dadurch, dass man die Wirkung der UV-Strahlen zur Hartung
des Klebestoffes ausnutzt. Die strahlen-hirtbaren Kleber
sind gerade nicht Leimstoffe im klassischen Sinne (welche
sofort die Gedankenassoziation mit Klebrigkeit hervor-
rufen) sondern haben vor der Hartung eine eigenartige eher
6lige Wirkung, vergleichbar etwa mit Schmierdl. Legt man
eine diinne Glasscheibe auf eine ebene Flache, mit einer
feinen Schmierdlschicht dazwischen, so kann namlich das
Glas fast ohne Krafteinwirkung parallel zur Flache
verschoben werden.

Diese Erkenntnis machte es mdglich, an einen Kernpunkt der
Erfindung zu kommen, respektive den Grund vieler Fehl-
schlédge in der Vergangenheit zu begreifen. Der Hauptfeh-
ler lag darin, dass die UV-Kaschierung mit der bisher iib-
lichen Praxis der Kalandrierung durchgefiihrt wurde. Gera-
de bei der "Hochglanzkaschierung" hat die Folie vorwie-
gend eine optische Funktion und soll deshalb so glatt wie
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méglich sein. Ein Kalanderwalzenpaar ist dafiir bekannt,
dass es das Gut von den Kalander-Driicken ausgehenden Haft-
und Reibkr&fte mit grossen Krédften einzieht. Bei der kon-
ventionellen Kaschierung wird der Einzugs-Effekt bezie-
hungsweise die entsprechenden grossen Einzugskr&fte be-
nétigt, damit einmal der z&he, "klebrige" Kleber auf die
rauhe Oberfldche des Bogens gewalzt wird besonders aber
auch um das Laminat von der Rohfolienrolle abzuziehen und
durch die Beleimung zu ziehen. Im Gegensatz ‘dazu soll
gemass der neuen Erfindung die Folie mit dem aufgetragenen
strahlen-hédrtbaren Kleber auf den Bogen - wie zuvor das
Glas auf der Fl&che mit Schmier$l dazwischen - "schwim-
mend" aufgebracht werden. Im Falle der Kalandrierung ei-
nes UV-Laminates wirkten zwangsnotwendig zu hohe Ver-
schiebekrdfte zwischen Folie und Bogen. Es traten deshalb
u.a. Verschiebungen, Verspannungen, Schlieren und un-
gleich verbundene Partien auf. Dies war der Grund von fast
allen "Schdnheitsfehlern" bei der bisherigen Kaschierung
mit strahlen-hdrtbaren Klebern. Wurde dagegen die Bedin-
gung der Schubkraftfreiheit sowie die geringst mégliche
Zugkraft auf das Laminat erfillt, konnten zur Uber-
raschung aller Beteiligten fehlerfreie Produkte mit
bisher nicht erreichter Qualitdt hergestellt werden.

Die Erfindung erlaubt ferner eine ganze Anzahl weiterer
ganz besonders vorteilhafter Weiterausgestaltungen. Be-
vorzugt wird die Folie mit geringer Presskraft zwischen
den Walzen, vorzugsweise von weniger als 100 N/cm, beson-
ders vorteilhafterweise von 10 - 50 N/cm,aufgewalzt..Dies
bedeutet, dass die effektiven Druckkrédfte beim Kaschieren
des Laminates zum Beispiel in einer Grossenordnung von 50
- 200 kg liegen, also nicht sehr viel mehr als frither beim
Aufieimen des Bogens von Hand beziehungsweise als ein-
fache Hand-Pressmittel eingesetzt wurden. Diese Press-
drucke liegen in der Grossenordnung von einem Faktor 10

tiefer gegeniiber der klassischen Kalandrierung.
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Die Walzung erfolgt vorzugsweise durch zwei angetriebene
Kaschierwalzen oder eine B&anderkombination, wobei die
untere Stilitzwalze beziehungsweise Kaschierbahn auf das
Ziel einer im wesentlichen identischen Fiithrungsgeschwin-
digkeit von Bogen und Folie geregelt wird. Die diinne Roh-
Folie wird von einer Rolle abgezogen und der Kleber iiber
eine Auftragwalze nass aufgetragen. Anschliessend wird
die Folie glatt aber mdéglichst zugfrei der Kaschierwalze
zugefihrt und der Bogen kaschiert. Die Roh-Folienrolle
wird vor den Kaschierwalzen so positioniert, dass der
Abzug der Folie und die Fihrung bis zu dem Kleberauf-
tragswerk iliber eine Anpresswalze erfolgt. Die mit Nass-
kleber beschichtete Folie wird danach iiber eine Zugaus-

 gleichsrolle in das Kaschierwalzenpaar gefiihrt. Dabei
wird die Zugausgleichsrolle bevorzugt als Messrolle aus-
gebildet, welche eine wichtige Funktion fiir die Mini-
mierung der Zugkrafte auf die Folie zwischen Auftragswerk
und Kaschierwalzenpaar hat. '

Nach einer weiteren besonders vorteilhaften Ausge-
staltung wird fir die Wiederherstellung von Einzel-Bbégen
die Folie unmittelbar nach der Kaschierwalzung in nassem
Zustand geschnitten. Sehr gute Resultate konnten dadﬁrch
erzielt werden, dass die Folie durch ein bewegtes
thermisches Schneidmesser, das sich iiber die ganze Breite
des Laminates erstreckt, geschnitten wird.

Fir besondere Anwendungen ist es méglich, dass die mit
Nasskleber beschichtete Folie gegebenenfalls vor dem
Kaschieren einer Kleberstabilisierung oder Aktivierung
unterworfen und nach dem Kaschieren einer Hiartung
unterworfen wird. Dazu wird auf die DE-PS Nr. 3 665 726
verwiesen, die wvollumfédnglich als Bestandteil des

vorliegenden Patentgesuches erkldrt wird.
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Zweckmidssigerweise werden die unverarbeiteten Bogen auf
der einen Endseite einer Anlage gelagert, im wesentlichen
horizontal i{iber die Verfahrensstrasse zu der anderen
Endseite der Anlage gefiihrt und dier Folienbeleimung und
Zufiihrung oberhalb der Verfahrensstrasse angeordnet. Die
Zufithrung der Folie erfolgt von oben nach unten auf die
Bogen derart, dass Folie und Bogen zugfrei-und mit der
Umlaufgeschwindigkeit der beiden Kaschierwalzen zuge-

fihrt werden.

Die Vorrichtung beziehungsweise Anlage weist ein
Kaschierwerk mit Folienwalze und Bogenwalze, ferner eine
Bogen- und Folienzufihrung auf, und ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl die Folienwalze wie die Bogenwalze
steuer- und oder regelbare Antriebsmittel aufweist, wel-
che fiir eine im wesentlichen identische Fihrungsgeschwin-
digkeit fir Folie und Bogen und die Folienzufihrung als
Folienzugkraft regelbares Folienfiihrwerk ausgebildet
ist. Besonders bevorzugt wird die Folienwalze als Regel-
leitwalze ausgebildet, von welcher aus die Hauptfunktio-
nen der ganzen Anlage koordiniert werden. Ganz besonders
bevorzugt wird dafir von einem Inkrementalgeber der Fo-
lienwalze beziehungsweise des Antriebssystems der Folien-
walze ausgegangen, der einen Basissteuerparamter fir alle

Zufiihrdienste abgibt.

Bei einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemédssen
Verfahrens wird iiber eine Auftragswalze auf einer dilinnen
Folie zum Beispiel strahlen-hdrtbarer, bevorzugt UV-oder
ESH-polimerisierbarer Kleber verteilt aufgetragen und die
Folie mit Einzel- oder Endlosbogen iber eine Kaschier-
walzung zu einem Laminat vereinigt und ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie nach dem Leimauftrag liber eine,
vorzugsweise wegfreie Zug-Messwalze gefiihrt, mit mini-
maler Kraft straff gefiihrt, durch entsprechende Regelung
der Auftragwalzendrehzahl auf die Verarbeitungsgeschwin-
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digkeit gebracht wird. Gemdss einer weiteren bevorzugten
Ausgestaltung des Verfahrens zur Mengen-Dosierung des
kontinuierlichen Kleberauftrages auf eine Folie mit einer
Auftragswalze sowie einer Dosierwalze, wird die Kleber-
menge iiber Dosierwalze und Auftragswalze mit Uberschuss
vordosiert und erst iUber eine zweite einstellbare Ab-
nahmeeinrichtung auf die gewlinschte Kleberauftragmenge
eingestellt. Ganz besonders bevorzugt wird dabei der Kle-
beriiberschuss durch eine unabhdngig in der Drehzahl
einstellbare Verteilwalze abgenommen. Der Kleberiiber-
schuss kann zur Wiederverwendung riickgefiihrt werden. Der
Kleberiberschuss kann aber auch von einer einstellbaren
Rakel abgenommen werden. Der Kleber wird in die Flute
liberdosiert zugefiihrt wobei durch ein Uberfliessen iiber
eine Seitenrakel eine konstante Flutenhdhe aufrechter-
halten wird. Es hat sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn die Anpresskraft der Anpresswalze ﬁnabhéngig der
Walzkraft zwischen Auftragswalze und Dosierwalze und/oder
unabhdngig der wirksamen Kraft der Abnahmeeinrichtung
einstellbar ist. Die Zugspannung der beleimten Folie wird
auf der Abgangsseite der Beleimung geregelt. Die Folie
wird dazu nach dem Kleberauftrag liber eine Messwalze ge-
fihrt, welche iiber eine vorzugsweise wegfreie Kraft-
messung die Zufiihrgeschwindigkeit der Folie zu der Belei-
mung regelt. Bevorzugt in Abhangigkeit des Kraftmess-
wertes der Messwalze die Umlaufgeschwindigkeit der Auf-
tragswalze und/oder der Dosierwalze geregelt. Die Dreh-
zahl der Auftragswalze wird in Abhéngigkeit der Umfangs-
geschwindigkeit der Folienwalze basisgesteuert. Die
Dosierung des Klebers kann tiber die Drehzahl der Dosier-
walze voreingestellt und iUber die Verteilwalze bezie-

hungsweise eine einstellbare Rakel geregelt werden.

Eine weitere Ausgestaltung fir die Herstellung einer
Bogenfolge von Einzelbogen auf einem Bogenzufithrband fiir
einen Verarbeitungsprozess zum Beispiel fiir eine
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Kaschier- oder Lackieranlage oder fiir Druckmaschinen, ist
dadurch gekennzeichnet, dass das effektive Verarbeitungs-
tempo festgestellt iUber Rechnermittel die Sequenz der
Anlegerleistung -ermittelt wund die Bogenfolge iber

gesteuerte mechanische Mittel erzeugt wird.

Bevorzugt weisen die mechanischen Mittel Bogentrans-
portmittel auf, die in Funktion des Verarbeitungstempo
und Bogenfassmittel die in Funktion der Anlegerleistung
gesteuert werden. Dabei werden die Bogentransportmittel
in Abhdngigkeit von dem Bogenzufihrband und die
Bogenfassmittel von dem Anleger her angetrieben. Alle
Druck-, Kratz- oder Reibsch&den an der Bogenoberfliche
kénnen vermieden werden, wenn die Bogen von einer
Zufihrgeschwindigkeit (VA) idber die mechanischen Mittel
sanft auf das Verarbeitungstempo beschleunigt werden.

Eine weitere Ausgestaltung zur Herstellung einer préazisen
Bogenfolge, zum Beispiel einer Uber- oder Unterschuppung
oder einer mit Abstand oder Stoss an Stoss~-Folge und Wei-
tertransport derselben mit wdhlbarem Verarbeitungstempo
ist dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugsweise mit
grosser Schuppung kontinuierlich zugefiihrten Bogen tiiber
einer Beschleunigungswalze mit Fiihrungsrollen mit weniger

als 4 g vorzugsweise weniger als 2 g beschleunigt werden.

Besonders bevbrzugt werden die Bogen iliber eine Wegstrecke
von weniger als einer halben Bogenld@nge auf die Verar-
beitungsgeschwindigkeit sanft beschleunigt. Der jeweils
nachfolgende Bogen wird durch einen Anschlag gestopt und
das Walzenpaar wahrend der Stopzeit auseinandergeriickt,
wobei vorzugsweise das Walzenpaar in einem in Abhén-
gigkeit der Bogenldnge wdhlbaren Zeitpunkt eingeriickt und
die Walzen bis zum Erreichen der Kaschiergeschwindigkeit

zusammen mit dem Bogen beschleunigt werden.
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Es wird vorgeschlagen, die Beschleunigungsstrecke még-
lichst klein zu halten. Die Beschleunigungsstrecke wird
fir die meisten Fé&lle in dem Bereich von 0,1 - 10 vorzugs-
weise 2 - 6 mal l&nger als die Uber- beziehungsweise Unter-
schuppung gewdhlt. In Extremfédllen kann diese aber auch in
einem Bereich zwischen 0,1 und O liegen, insbesondere bei
nur ganz geringfiigigen Geschwindigkeitsdifferenzen be-
ziehungsweise bei sehr tiefen Geschwindigkeiten.

Gemass einem weiteren vorteilhaften Ausgestaltungsgedan-
ken des erfindungsgemédssen Verfahrens zum Trennen eines
Laminates bestehend aus einer bahnférmigen mit Kleber be-
schichteten Folie und aus durch die beschichtete Folie
miteinander verbundenem Einzelbogen wird das Laminat von
einem Kaschierwerk kontinuierlich an eine Schneidstation
vorbeigefithrt. Dabei wird die Schneidstation zwischen dem
Kaschierwerk und einer anschliessenden Laminatverfesti-
gungsstation angeordnet und die Folie, vorzugsweise mit
einem thermischen Schneidmesser nass geschnitten. Das
Schneidwerk wird fiir den Schnitt mit etwa gleicher Ge-
schwindigkeit mit dem Laminat gefithrt und auf das Laminat
zu und weg bewegt. Es konnten auch bei extrem hoher
Schneidkadenz saubere Schnitte dadurch erreicht werden,
dass das Laminat fir den Folienschnitt iiber eine nach-
gibige Auflage, vorzugsweise {iber ein am Anfang und am
Ende des Schneidbereiches aufliegende und mit gleicher
Geschwindigkeit wie das Laminat mitlaufendes Endlosband,
abgestiitzt wird. Das Endlosband kann als Saugband ausge-
bildet werden, so dass das Laminat iiber den Schneidbereich
durch die Saughaftung durchgezogen wird. Das Schneidwerk
wird als vorzugsweise kreisendes Messerwerk ausgebildet,
wobei eine Regelung der Umlaufgeschwindigkeit iiber Re-
chnermittel erfolgt, derart, dass fur jeden Schnitt das
Messerwerk als ein Schneidzyklus auf die Geschwindigkeit
des Laminates beschleunigt, wihrend dem Schnitt mit dem

Laminat etwa mit gleicher Geschwindigkeit mitbewegt und
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danach auf eine tieferen Geschwindigkeit verzdégert wird.
Ganz besonders zweckmdssig ist es, wenn in dem Bereich der
tieferen Geschwindigkeit das Messerwerk einen O-Punkt
beziehungsweise Eichpunkt zur Bewegungskontrolle durch-
fahrt als Ausgangspunkt fir die Errechnung des ndchsten
Zyklus. Das Messerwerk weist bevorzugt nur ein thermi-
sches Schneidmesser auf. Jeder Schneidzyklus kann einer
vollen Umdrehung des Messerwerkes entsprechen. Die O-
Position wird dazu im oberen Bewegungsviertel des
Drehkreises gewéhlt.

Gemdss einem weiteren Ausgestaltungsgedanken wird der auf
die Folie aufgetragene Kleber bedarfsweise vor dem Ka-
schieren einer Stabilisierung oder Aktivierung unter-

worfen und nach dem Kaschieren einer Hartung zugefiihrt.

In der Folge wird nun auf die vcrrichtungsgemdsse Aus-
gestaltung Bezug genommen. Eine erste Ausgestaltung der
Vorrichtung zur Herstellung von Laminaten, bestehend aus
einer dinnen Folie sowie Einzel- oder Endlosbogen, wobei
die Verbindung des Laminates aus strahlen-hdrtbarem Kle-
ber besteht, weist ein Kaschierwerk mit Folienwalze und
Bogenwalze, ferner eine Bogen- und Folienzufidhrung auf
und ist dadurch gekennzeichnet, dass sowohl die Folien-
walze wie die Bogenwalze Antriebsmittel aufweisen, denen
eine Regeleinrichtung zugeordnet ist, fir eine im wesent-
lichen identische Fihrungsgeschwindigkeit fiir Folie und
Bogen, wobei die Folienzufiihrung bevorzugt als Folienzug-
kraft regelbares Folienfiihrwerk ausgebildet ist.

Gemdss einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist die
Folienwalze als Steuerleitwalze ausgebildet, von welcher
aus Uber einen entsprechenden Inkrementalgeber die Kle-
berauftragung und/oder eine Schneidstation und/oder eine
Bogenschuppstation steuer- oder regelbar ist.
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung
zur Mengen-Dosierung des kontinuierlichen Kleberauftra-
ges auf eine Folie mit einer Auftragswalze sowie einer Do~
sierwalze ist dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrag-
walze eine unabhingig einstellbare Kleberabnahmevor-
richtung, welche vorzugsweise als Dosierwalze ausgebildet
und ferner ganz besonders vorzugsweise eine unabhéngig
einstellbare Anpresswalze zugeordnet ist. Der Auftrag-
walze werden Drehzahlsteuermittel zur Basissteuerung zu-
geordnet, welche insbesondere auf Grund einer Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der Folie in der anschliessenden
Verarbeitungsanlage, beziehungsweise auf Grund eines ent-
sprechenden Inkrementalgeber-Signales arbeitet. Der
Drehzahlsteuerung ‘der Auftragswalze wird eine in Ab-
hangigkeit der Zugspannung der beleimten Folie wirksame
Drehzahlregelung iibergeordnet. Eine Auftragswalze und
eine Dosierwalze kdnnen ein erstes einstellbares Walzen-
paar und die Auftragswalze sowie eine Verteilwalze ein
zweites einstellbares Walzenpaar bilden. Ferner wird der
Auftragswalze eine wunabhdngig wvon der Dosierwalze

~ anpressbare Anpresswalze zugeordnet.

Gemass einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung zum
Trennen eines Laminates bestehend aus einer bahnférmigen
mit Kleber beschichteten Folie und aus, durch die be-
schichtete Folie miteinander verbundenen Einzelbogen wird
das Laminat von einem Kaschierwerk kontinuierlich an ei-
ner Schneidstation vorbeigefiihrt. Diese ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidstation ein mit der Ge-
schwindigkeit des Laminates mitbewegbares Schneidmesser
sowie Rechnermittel und einen Drehzahlregel-Antrieb des
Schneidwerkes aufweist, welches vorzugsweise als thermi-
sches Schneidmesser mit kreisendem Messerwerk ausgebildet
ist und ganz besonders vorzugsweise in einem oberen Ver-
z6gerungs- oder Ruhebereich einen O-Positions-Sensor
aufweist.
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Eine weitere ganz besonders vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung zum Herstellen einer Bogenfolge von Einzel-
bogen auf einem Bogenzufithrband fiir einen Verarbeitungs-
prozess zum Beispiel fiir eine Kaschieranlage mit einem
steuerbaren Bogenanleger ist dadurch gekennzeichnet, dass
sie tiiber Rechnermittel steuerbar ist, welche in Funk-
tionsverbindung mit einem Ist-Wert-Aufnehmer des Verar-
beitungstempo vorzugsweise einem Inkrementalgeber steht
sowie eine mechanisch steuerbare Bogenfolge-Erzeugungs-

Vorrichtung beziehungsweise Ausrichtstation aufweist.

Bevorzugt weist die Ausrichtstation Antriebsmittel auf,
sowohl anlegerseitig wie verarbeitungsprozessseitig.
Sehr zweckmdssig ist es, wenn die Ausrichtstation eine Be-
schleunigungswalze sowie Steuermittel fir den Antrieb
der Beschleunigungswalze aufweist, welche vorzugsweise

verarbeitungsprozessseitig antreibbar ist.

Gemdss einer weiteren Ausgestaltung werden der
Beschleunigungswalze ein- und ausriickbare Fihrungsrollen
sowie ein steuerbarer Anschlag zugeordnet, wobei die Ein-
und Ausriickung und der Anschlag vorzugsweise von den
Antriebsmitteln des Anlegers koordiniert steuerbar sind.
Bevorzugt ist das Beschleunigungswalzenpaar iiber eine
steuerbare Rutschkupplung antreibbar, wobei die Rutsch-
kupplung zweifach wirkend einerseits fir die sanfte Be~
schleunigung anderseits fir eine Verzdgerung beziehungs-
weise fiir die Abbremsung der Beschleunigungswalzen

ausgebildet ist.

Bei einer weiteren Ausgestaltung ist die Rutschkupplung
auf einer mittleren Schiebeblichse angeordnet, wobei ge-
gengleich die Beschleunigungs- beziehungsweise Brems-
kupplung angeordnet ist, derart, dass die Rutschkupplung
iber mechanische Mittel betatigbar ist.
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In der Folge wird nun die Erfindung an Hand von mehrern
Ausflhrungsbeispielen mit weiteren Einzelheiten
erldautert.

Kurze Beschreibung der Erfindung

Es zeigen:

die Figur 1 schematisch eine Laminieranlage;

die Figur 2 ein Laminatbogen mit Bogenldnge L;

die Figur 2a sehr vereinfacht das bisherige Krifte-
spiel beim Kaschieren;

die Figur 3a eine Stoss an Stoss Bogenfolge;

die Figur 3b die an sich bekannte ﬁberschuppung:

die Figur 3c die an sich bekannte Unterschuppung;

die Figur 4 zeigt konkreter ein Auftrags -und Ka-
schierwerk;.

die Figur 5 zeigt eine Kaschieranlage;

die Figur 6 zeigt eine gesamte Laminieranlage in zwei
Teilen;

die Figur 7 zeigt die Hauptelemente des Auftragwerkes

die Figur 8 beziehungsweise 8a - 8d zeigen verschie-
dene Stadien der Bogenausrichtung;

die Figur 9 die Steuerungsanordnung fiir die Bogenaus-
richtung;

die Figur 10 ein Querschnitt X - X der Figur 9;

die Figur 11 zeigt eine mechanische Beschleunigungs-
und Bremskupplung ih grosserem Massstab;

die Figur 12 schematisch eine Schneidstation;

die Figur 13 den Geschwindigkeitsverlauf des Schneid-
messers uber dem Weg;

die Figur 14 schematisch die Herstellung eines Lami-
nates und daraus Einzel-Laminatbogen.
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Wege zur Ausfihrung der Erfindung

In der Folge wird nun auf die Figur 1 Bezug genommen. Die
Schneidstation 9 weist auf der Folienseite ein thermi-
sches Schneidmesser 10 auf, das an einem Messerbalken be-
festigt ist und sich iUiber die gesamte Breite des Lamina-
tes erstreckt. Der Messerbalken dreht sich in Pfeilrich-
tung 4, also gleichsinnig zur Vorschubrichtung c des Lami-
nates 8. Das Schneidmesser 10 beschreibt dabei eine Um-
laufbahn. Das Schneidmesser 10 besteht vorzugsweise aus
einem elektrischen Draht oder aus einem feinen Metall-
streifen, der durch elektrischen Wiederstand aufgeheizt
werden kann.

Nach der Schneidstation 9 ist im Vorschubbereich des
Laminates 8 eine Lichtschranke oder irgend ein anderer
geeigneter Messgeber 17 angeordnet, mit dessen Hilfe die
Vorderkante eines Laminatabschnittes ermittelt werden
kann. Durch eine etwas erhShte Geschwindigkeit an der
Transportvorrichtung 11 ist dafiir gesorgt, dass die ge-
trennten Laminatabschnitte 16 sofort abgezogen werden und
dass dadurch zwischen den einzelnen Laminatabschnitten 16
ein Zwischenraum entsteht. Der zurilickgelegte Weg der La-
minatabschnitte 16 wird beispielsweise iiber einen Inkre-
mentalgeber 18 am Kaschierwalzenpaar 7 ermittelt. Auf-
grund der ermittelten Werte aus den Gebern 17 und 18 und in
Abhédngigkeit der vorher in die Steuervorrichtung eingege-
benen Bogenlagen wird jeweils der ndchstfolgende Schneid-
vorgang gesteuert beziehungsweise geregelt. Die Figur 1
zeigt rein schematisch den Vorgang des Kaschierens ein-
zelner Bogen mit einer Folie 1 in einem Kaschierwerk 15.
Die Folie 1 wird als endlose Bahn von einer Rohfolienrolle
3 in Pfeilrichtung a abgezogen und dabei auf einer Seite
mit einem flissigen Kleber beschichtet. Der Kleber 5 wird
iber ein Auftragswerk 4 aufgetragen und verteilt. Es kann
sich dabei um einen UV-polymerisierbaren Kleber handeln.
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Die mit Kleber beschichtete Folie 1 wird anschliessend den
Kaschierwalzen 7 zugefiihrt. Die Einzelbogen 2 werden von
einem Bogenstapel 6 entnommen und mit Hilfe eines Bo-
genanlegers in Pfeilrichtung b hintereinander ebenfalls
in den Walzenspalt der Kaschierwalzen 7 eingefiihrt. Das in
den Kaschierwalzen gebildete endlose Laminat 8 wird mit
dem Schneidmessers 10 der Schneidstation 9 zu Laminat-
bogen getrennt wobei lediglich die Folie 1 durchgeschnit-
ten wird. Die Laminatabschnitte 16 gelangen in Pfeilrich-
tung c dann auf eine Transportvorrichtung 11, auf welcher
sie eine Hartestation 12 durchlaufen, in welcher der
Kleber durch UV-Strahlen ausgehértet wird. Anschliessend
werden die Laminatabschnitte 16 auf einen Laminatstapel
13 gelegt. Die Kaschierwalzen 7 bestehen aus einer oberen
Folienwalze oder Mutterwalze 19 sowie einer unteren Bo-
genwalze oder Gegendruckwalze 20. Selbstverstandlich
konnte die Anlage auch fiir andere Klebverbindungen ausge-
staltet sein. Dabei kénnten 16sungsmittelhaltige Kleber,
Dispersionskleber oder gar vorbeschichtete Folien einge-
setzt werden. Je nach Art des eingesetzten Klebers wiirde
eventuell die Aush&drtestation 12 nach der Schneidstation
9 wegfallen und an deren Stelle wiirde ein Trockner vor die
Kaschierwalzen 7 treten. Die Schneidstation 9 kénnte auch
nach der Aush&drtestation angeordnet sein. Das erfindungs-
gemasse Verfahren erlaubt es jedoch, das Trennen der Folie
unmittelbar nach dem Verlassen des Kaschierwalzenpaares
nass durchzufihren. In bestimmten Fillen ist es vorteil-
haft, das Laminat 8 zun&chst auf eine Rolle aufzuwickeln
und die Rolle zu einem spdteren Zeitpunkt in einer éepa—
raten Vorrichtung zu Einzelabschnitten 16 aufzuteilen.

In der Figur 2 ist ein einzelner Laminatabschnitt 16 durch
Uberzeichnung der Dicke D sowie einer Lange L dargestellt.
Dabei kann der Bogen 2''' ein Papier- oder Kartonbogen
sein. Die Folie 1' wird im Regelfall aus transparentem
Kunststoff bestehen. Beide werden durch eine
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Kleberschicht 5' verbunden. Solange der Kleber im Falle
von strahlen-hdrtbaren Klebern noch nicht gehartet ist,
lasst sich die Folie 1' gemdss Pfeil 21 relativ leicht
gegeniiber dem Bogen 2''' verschieben, was jedoch aus
vielerlei Griinden nicht erwlinscht ist. Zum Beispiel ist es
fiir die weitere Verarbeitung nachteilig, wenn ein
" Folienrand, mit 22 angedeutet, gegeniiber dem Bogen 2'''
vorsteht.

Erfindungsgemdss wird angestrebt, dass die Folie fir die
Kaschierung méglichst zugfrei, damit aber auch méglichst
| spannungsfrei zum Laminat verbunden wird. Viele Versuche
haben gezeigt, dass sich der beim nassen Schneiden
entstehende und abstehende Abrissrand 23 (Figur 2a)
sofort ablegt und die Kleberverbindung, nach der
Aushéartung, an der betreffenden Stelle der ibrigen
Verbindung fast ebenbiirtig ist. In der Figur 2a ist ferner
die eigentliche Kaschierung auch hier zum leichteren
Versténdnis iiberzeichnet durch das Kaschierwalzenpaar 7
beziehungsweise die Folienwalze 19 und die Bogenwalze
resp. Gegendruckwalze 20 strichliert dargestellt. Mit
einem Zeigefinger 24 iber der Folienwalze 19 ist eine .
Schiebekraft "S" von rechts nach links auf die Folie 1
dargestellt. Der Zeigefinger ist mit zwei gekreuzten
Linien markiert, womit zum Ausdruck gebracht werden soll,
dass eine entsprechende Schubkraft "S" gerade nicht
wirken soll, da sonst unkontrollierbare Krdfte, Spannun-

gen usw. in das Laminat gebracht werden.

In der Figur 3a ist ein Laminat 8 Stoss an Stoss, in der Fi-
gur 3b {iberschuppt und in der Figur 3c unterschuppt darge-
stellt, mit einer jeweiligen optimalen Schneideinwirkung

des Schneidmessers 10 zur Trennung des Laminates.

In der Figur 4 ist das Kaschierwerk 15 konkreter darge-

stellt. Die Rohfolie 1 wird von einer antriebslosen, je-
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doch mit einer leichten Riickhaltekraft bewirkenden Brems-
einrichtung 30 von der Rohfolienrolle 3 abgezogen. Dabei
ergibt sich eine variierende Zugkraft "Z", welche von
einer Auftragswalze 31 sowie einer daran andriickbaren An-
presswalze 32 erzeugt wird. Von dem Inkrementalgeber 18,
der Folienwalze 19 wird die Auftragswalze 31 gesteuert.
Damit die mit Kleber versehene Folie 1 auf eine minimale
Spannkraft Ks einstellbar ist, umschliesst die Folie eine
Messwalze 33, welche die Drehzahl der Auftragswalze 31
Ubersteuert beziehungsweise auf die gewiinschte Umfangs-
geschwindigkeit auf Grund eines Spannungsmesswertes re-
gelt. Ein Bogenzufiihrtisch 34 ist ebenfalls auf die wirk-
same Umfangsgeschwindigkeit der Folienwalze 19 gesteu-
ert, so dass Bogen und Folie mit der selben Geschwindig-
keit in das Kaschierwalzenpaar 7 gefithrt werden. Die Folie
1 weist dabei nur gerade eine so grosse Spannung auf, damit
die Folie straff gespannt ist, aber nichf gezogen wird.
Die Kaschierwalzen 7 weisen eine an sich bekannte Lagerung
35 auf, damit sich der Achsabstand mit entsprechend klei-
nen Kraften fir die dickere Schuppenpartie kurzfristig
vorgrdssern kann.

In Figur 5 ist eine Anlage fir die Herstellung von
Endlosbogen dargestellt. Dabei werden sowohl die Folie 1+
wie die Bogen 2+ endlos zugefiihrt. Das ebenfalls endlose
Laminat 8% wird auf einer Laminatrolle 40 aufgerollt. In
der Figur 5 ist ferner nach der Hirtestation 12 eine
Kihlstation 41, liber einem Férderband 42 angeordnet.

Die Figur 6 zeigt eine vollst&ndige Anlage fir das Ka-
schieren von Einzelbogen, in zwei H&alften dargestellt.
Die rohen Bogen 2 werden von einem Bogenstapel 6 durch
einen Anleger 45 einer Ausrichtstation 46 {ibergeben, von
welcher die Bogen in gewiinschter Uber- beziehungsweise
Unterschuppung dann einer Reinigungsbiirste 47 und
anschliessend einem Press- und Reinigungskalander 48 zum
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Pressgldatten der Bogen 2 zugefiihrt werden. Anschliessend
an die Kaschierstation 15 die Schneidstation zur
Leimverfestigung 12 und anschliesend an die Kiihlstation
41 fdr die geharteten.Bﬁgen, befindet sich ein Ableger 49,
in dem die fertigen Bogen zu einem Laminatstapel 13
aufgeschichtet werden.

In der Figur 7 ist das Auftragswerk 4 in vergrossertem
Massstab dargestellt. Der Kleber 5 ist hier als Fluten 50
in dem Einzugsspalt der Auftragswalze 31 sowie einer Do-
sierwalze 51 dargestellt. Vorzugsweise wird die Auftrags-
walze 31 aus_Stahl, die Dosierwaze jedoch mit einem Gummi-
mantel versehen. Die Drehzahl der Auftragswalze 31 wird in
Abhdngigkeit des Inkrementalgebers 18 der Folienwalze 19
gesteuert. Die wesentlich langsamer umlaufende Dosier-
walze 51 (ein Pfeil) richtet sicb sowohl nach der gewlin-
schten Geschwindigkeit der Folie 1 wie auch naéh der je
gewinschten Schichtdicke des Kleberauftrages. Da die Auf-
tragswalze 31 schneller dreht (2 Pfeile) als die
Dosierwalze 51 bleibt der Kleberfilm auf der Auftrags-
walze 31. Die Kleberfilmdicke wird aber bewusst grésser
gewdhlt als die gewilinschte Auftragsdicke auf der Folie 1.
Der Kleberiiberschuss kann entweder durch ein einstell-
bares Rakel 52 oder eine unabhdngig in der Drehzahl
einstellbare Verteilwalze 53 abgenommen werden. Bei der
einstellbaren Rakel 52 erfolgt dies durch die Spaltdicke,
bei der Verteilwalze durch Variiern der Drehzahl und/oder
des Dosierabstandes. Je nach Aufgabenstellung kénnen bei
allen Walzen Reinigungsrakel zum Beispiel auch fir die
seitliche Begrenzung des Kleberauftrages eingesetzt
werden. Wichtig ist jedoch, dass das Geschwindigkeits-
verhdltnis der Auftragswalze 31 zu der Dosierwalze 51
unabhangig einstellbar ist, ebenso der Anpressdruck
beziehungsweise der Dosierspalt zwischen der Auftrags-
walze 31 und der Verteilwalze 53.
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Als weiteren wichtigen Punkt fiir eine optimale
Kleberauftragung hat es sich ferner erwiesen, dass
unabhdngig der "Kleberwalzen" (der Auftragwalze 31, der
Dosierwalze 51 sowie der Verteilwalze 53) die
Anpresswalze 32 Mittel 32' aufweist =zur unabhéngigen
Anpressung der Anpresswalze 32 auf die Auftragswalze 31.
Die Anpresswalze 32 wird vorzugsweise nicht motorisch
angetrieben. Auf diese Weise kann jede Teilfunktion
unabhdngig optimiert werden. Die Messwalze 33 wird
vorzugsweise auf wegfreien Kraftmesslagern 55 gelagert.
Es ist dazu eine Regeleinrichtung vorgesehen, welche
rechnerunterstitzt Uber Rechnermittel 56 die Um-
drehungsge'schwindi_gkeit der Auftragswalze 31 auf eine be-
stimmte vorwdhlbare Spannkraft Ks von zum Beispiel eini-
gen hundert Gramm regelt, damit die Folie zugfrei in die
Kaschierung gefiihrt werden kann. Vom Rechner 56 kénnen
ebenfalls die {ibrigen Steuerbefehle abgegeben werden, zum
Beispiel fiir die Kleberdosier- und Umlaufstation 57. Al-
ler Kleberiiberschuss wird iiber entsprechende Auffang-
trichter 58 iiber eine Pumpleitung wieder in den Klebertank
59 geleitet. Die Flute 50 kann Uber der Auftragswalze 31
und Dosierwalze 51 liber ein Seitenrakel 60 iberfliessen.
Auch dieser Uberschuss geht zuriick in den Klebertank 59.

In der Folge wird nun auf die Figur 14 Bezug genommen. Die
Figur 14 zeigt rein schematisch den Vorgang des Kaschie-
rens einzelher Bogen mit einer Folie 1 in einem
Kaschierwerk 15. Die Folie 1 wird als endlose Bahn von
einer Rohfolienrolle 3 abgezogen und dabei auf einer Seite
mit einem flissigen Kleber beschichtet. Der Kleber wird
iber ein Auftragswerk 4 aufgetragen und verteilt. Es kann
sich dabei um einen UV-polymerisierbaren Kleber handeln.
Die mit Kleber beschichtete Folie 1 wird anschliessend den
Kaschierwalzen 7 zugefiihrt. Die Einzelbogen 2 werden von
einem Bogenstapel 6 entnommen und mit Hilfe eines Bo-
genanlegers 45 in Pfeilrichtung (VA, V1) hintereinander
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ebenfalls in den Walzenspalt der Kaschierwalzen 7 einge-
fiihrt. Das in den Kaschierwalzen gebildete endlose La-
minat 8 wird mit dem Schneidmesser 10 der Schneidstation 9
in Laminatabschnitte 16 getrennt, wobei lediglich die
Folie 1 durchgeschnitten wird. Die Laminatabschnitte 16
gelangen dann auf eine Transportvorrichtung 11, auf wel-
cher sie eine Hartestation 12 durchlaufen, und der Kleber
durch UV-Strahlen ausgehdrtet wird. Anschliessend werden
die Laminatabschnitte 16 auf einen Laminatstapel 13 ge-
legt (Figur 6). Die Kaschierwalzen 7 bestehen aus einer
oberen Folienwalze oder Mutterwalze 19 sowie einer

unteren Bogenwalze oder Gegendruckwalze 20.

Die Schneidstation 9 weist auf der Folienseite ein thermi-
sches -Schneidmesser 10 auf, das an einem Messerbalken be-
festigt ist und sich iliber die gesamte Breite des Lamina-
tes 8 erstreckt. Der Messerbalken dreht sich in Pfeilrich-
tung d, also gleichsinnig zur Vorschubrichtung des Lami-
nates 8. Das Schneidmesser beschreibt dabei eine Umlauf-
bahn. Das Schneidmesser 10 besteht vorzugsweise aus einem
elektrischen Draht oder aus einem feinen Metallstreifen,
der durch elektrischen Wiederstand aufgeheizt werden
kann. Nach der Schneidstation 9 ist im Vorschubbereich des
Laminates 8 eine Lichtschranke oder irgend ein anderer
geeigneter Messgeber 17 angeordnet, mit dessen Hilfe die
Vorderkante eines Laminatabschnitts ermittelt werden
kann. Durch eine etwas erhdhte Geschwindigkeit an der
Transportvorrichtung 11 ist dafiir gesorgt, dass die ge-
trennten Laminatabschnitte 16 sofort abgezogen werden und
dass dadurch zwischen den einzelnen Laminatabschnitten 16
ein Zwischenraum entsteht. Die Geschwindigkeit des La-
minates 8 wird beispielsweise iiber einen Inkrementalge-
ber 18 am Kaschierwalzenpaar 7 ermittelt. Aufgrund der
ermittelten Werte aus den Gebern 17 und 18 und in Abhé&n-
gigkeit der vorher in die Steuervorrichtung eingege-
benen Bogenlagen wird jeweils der nichstfolgende Schneid-
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vorgang gesteuert beziehungsweise geregelt. Erfindungs-
gemass wird angestrebt, dass die Folie fiir die Kaschierung
ohne Schubkréfte und méglichst zugfrei, damit aber auch
moglichst spannungsfrei zum Laminat verbunden wird. Viele
Versuche haben gezeigt, dass ein, beim nassen Schneiden
entstehender und abstehender Abrissrand sich sofort ab-
legt und die Kleberverbindung, nach der Aushdrtung, an der
betreffenden Stelle der iibrigen Verbindung ebenbiirtig
ist. '

Selbstverstdndlich kdnnte die Anlage auch fir andere
Klebverbindungen ausgestaltet sein. Dabei kénnten 16-
suﬁgsmittelhaltige. Kleber, Dispersionskleber oder gar
vorbeschichtete Folien eingesetzt werden. Je nach Art des
ein gesetzten Klebers wiirde eventuell die Aushirtestation
12 (Figur 6) nach der Schneidstation 9 wegfallen und an
deren Stelle kénnte ein “irockner vor die Kaschierwalzen 7
treten. Die Schneidstation 9 kénnte auch nach der Aushéar-
testation angeordnet sein. Das erfindungsgemidsse Verfah-
ren erlaubt es jedoch, das Trennen der Folie unmittelbar
nach dem Verlassen des Kaschierwalzenpaares nass durchzu-
fihren. In bestimmten Fillen ist es vorteilhaft, das Lami-
nat 8 zundchst auf eine Rolle aufzuwickeln und die Rolle zu
einem spédteren Zeitpunkt in einer separaten Vorrichtung
zu Einzelabschnitten 16 aufzuteilen.

Die Rohfolie 1 wird von einer antriebslosen, jedoch mit
einer leichten Riickhaltekraft bewirkenden Brems-
einrichtung von der Rohfolienrolle 3 abgezogen. Dabei
ergibt sich eine variierende Zugkraft "Z", welche von
einer Auftragswalze 31 sowie einer daran andriickbaren An-
presswalze 32 erzeugt wird. Von dem Inkrementalgeber 18
der Folienwalze 19 wird die Auftragwalze 31 gesteuert.
Damit die mit Kleber versehene Folie 1 auf eine minimale
Spannkraft Ks einstellbar ist, umschliesst die Folie eine
Messwalze 33, welche die Drehzahl der Auftragwalze 31
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iibersteuert beziehungsweise auf die gewiinschte Umfangs-
geschwindigkeit auf Grund eines gewinschten Spannungs-
messwertes regelt. Ein Bogenzufiihrband 34 ist ebenfalls
auf die wirksame Umfangsgeschwindigkeit der Folienwalze
19 angetrieben, so dass Bogen und Folie mit der selben
Geschwindigkeit in das Kaschierwalzenpaar 7 gefihrt
werden. Die Folie 1 weist dabei nur gerade eine soO grosse
Spannung auf, damit die Folie straff gespannt ist, aber
nicht gezogen wird. Die Kaschierwalzen 7 weisen eine an
sich bekannte Lagerung auf, damit sich der Achsabstand mit
entsprechend kleinen Kraften fur die dickere
Schuppenpartie kurzfristig vergrfssern kann. Die wesent-
lich langsamer umlaufende Dosierwalze 51 (ein Pfeil)
richtet sich sowohl nach der gewiinschten Geschwindigkeit
der Folie 1 wie auch nach der jé gewiinschten Schichtdicke
des Kleberauftrages. Da die Auftragswalze 31 schneller
dreht (2 Pfeile) als die Dosierwalze 51 bleibt der
Kleberfilm auf der Auftragswalze 31. Die Kleberfilmdicke
wird aber bewusst grosser gewdhlt als die gewlinschte
Auftragsdicke auf der Folie 1. Der Klebertiiberschuss kann
entweder durch ein einstellbares Rakel oder eine
unabhéngig in der Drehzahl einstellbare Verteilwalze 53
abgenommen werden. Bei der einstellbaren Rakel erfolgt
dies durch die Spaltdicke, bei der Verteilwalze durch
Variiern der Drehzahl und/oder des Dosierabstandes. Je
nach Aufgabenstellung kénnen  bei allen Walzen
Reinigungsrakel zum Beispiel auch fir die seitliche
Begrenzung des Kleberauftrages eingesetzt werden. Wichtig
ist jedoch, dass das Geschwindigkeitsverh&ltnis der
Auftragswalze 31 2zu der Dosierwalze 51 unabhdngig
einstellbar ist, ebenso der Anpressdruck beziehungsweise
der Dosierspalt zwischen der Auftragswalze 31 und der
Verteilwalze 53. Als weiteren wichtigen Punkt fir eine
optimale Kleberauftragung hat es sich ferner erwiesen,
dass unabhidngig der "Kleberwalzen" (der Auftragswalze 31,

der Dosierwalze 51 sowie der Verteilwalze 53) die
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Anpresswalze 32 Mittel aufweist =zur unabhdngigen
Anpressung der Anpresswalze 32 auf die Auftragswalze 31.
Die Anpresswalze 32 wird vorzugsweise nicht motorisch
angetrieben. Auf diese Weise kann jede Teilfunktion
unabhdngig optimiert werden. Die Messwalze 33 wird
vorzugsweise auf wegfreien Kraftmesslagern 55 gelagert.
Es ist dazu eine Regeleinrichtung vorgesehen, welche
rechnerunterstiitzt ber Rechnermittel C, die Um-
drehungsgeschwindigkeit der Auftragswalze 31 auf eine be-
‘stimmte vorwédhlbare Spannkraft Ks von zum Beispiel eini-
gen hundert Gramm regelt, damit die Folie zugfrei in die
Kaschierung gefiihrt werden kann. Vom Rechner C, koénnen
ebenfalls die Uibrigen Steuerbefehle abgegeben werden, zum
Beispiel fir eine Kleberdosier— und Auftragstation.

Die Figur 14 zeigt die steuertechnische Koordination der
Hauptfunktionen insbesondere des Anlegers 45 bezie-
hungsweise der Sequenz As, der Auslagegeschwindigkeit V1
beziehungsweise des Kaschierwerkes 15 und der
Schneidstation 9, welche in dem gezeigten Beispiel iiber 2
Rechner C; und C, erfolgt. Der Rechner C; hat als eine
Hauptfunktion die préazise Ermittlung der Sequenz As der
Zubringerleistung des Anlegers 45. Das entsprechende
Steuersignal ist mit JG S, angegeben. Die'Sequenz As
ergibt sich dabei als Funktion von Verarbeitungstempo
(Vvi), der Bogenlénge L, des Messes der Uber-
beziehungsweise Unterschuppung X beziehungsweise eines
allfalligen Folge-Abstandes von Bogen zu Bogen. Da alle
diese Werte exakt messbare, beziehungsweise festlegbare
physikalische Grossen sind, bieten dazu elektronische
Rechnermittel (E-C) ganz besondere Vorteile. Andererseits
hat es sich aber gezeigt, dass das eigentliche "Handling"
der Bogen erfindungsgemdss mit rein mechanischen Mitteln
wesentlich wirtschaftlicher durchfirhbar ist. Ausgehend

von den rechnersteuerbaren Grundgréssen:
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~ das Verarbeitungstempo (V1) sowie

- die Anlegersequenz (As)

wird der Rest mit iiberraschend einfachen mechanischen
Mitteln M-M "erlegigt. Es ist méglich, den Rechner C, als
Hauptrechner zu verwenden und zum Beispiel in dem Bereich
des Ablegers anzuordnen. C, ist damit auch Eingabestation
fiir die Anlage. C; kann auf derselben Komfortstufe aufge-
baut sein, als zweiten Hauptrechner oder als untergeord-
neter Rechner. Wesentlich ist die Koordination. Es kann

aber auch nur ein einziger Rechner verwendet werden.

Die Figuren 8a - 8d zeigen verschiedene Phasen der Aus-
richtstation 46. Ein Herzstiick der Ausrichtstation 46 ist
eine Beschleunigungswalze 70 mit ein- und ausrilickbaren
Klemmrollen 71, sowie einem steuerbaren Anschlag 72. Die
Bogen 2 werden mit grosser Unterschuppung iiber ein F&r-
derband 45' vom Anleger 45 zugefiithrt und gleiten ungehin-
dert mit der 2Zufdordergeschwindigkeit VA {ber die
Beschleunigungswalze 70 (Figur 8a). Die Zufiihrgeschwin-
digkeit VA ist dabei wesentlich tiefer als die
Anlagegeschwindigkeit V1. Die Ausrichtstation 46 hat drei
Haui)taufgaben :

Erstens muss jeder Bogen von seiner ursprilinglichen Ge-
schwindigkeit VA auf die Anlagegeschwindigkeit V1 be-
schleunigt werden. Zweitens muss zum Beispiel eine pra-
zise Uber- beziehungsweise Unterschuppung oder eine Stoss
an Stoss-Anordnung hergestellt werden. Drittens sollen
unkomplizierte, betriebssichere Mittel verwendbar sein.
Dabei diirfen an den Bdgen keinerlei Press-, Klemm- oder
Reibspuren gemacht werden, da diese sonst die Qualitat des
Laminates in Frage stellen. Ein ganz besonderes
Erschwernis liegt darin, dass a) die Anlagegeschwindig-
keit V1 sich nach den Kriterien des Kaschierens richtet
und b) die BOgen jedes beliebigen La&ngenmasses L haben
konnen und c) das Mass der Uber- oder Unterschuppung oder
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gegebenenfalls ein Abstand wdhlbar sein soll. Die von der
Ausrichtstation eingestellte Bogenfolge muss bis zu der
Kaschierstation 15 unveradndert bleiben.

In den Figuren 8a - 8d ist ein volles Taktspiel darge-
stellt. In der Figur 8a bleibt der Anschlag 72 in Stop-
position bis sich eine bestimmte Unterschuppung X von
Bogen 2-2 zu 2-3 einstellt. Die Beschleunigungswalze ist
zu diesem Zeitpunkt {iber eine Bremskupplung arretiert
(ST). Dann wird der Anschlag 72 ausgeklappt: in der
Zwischenzeit verkleinert sich die Unterschuppung XBA, als
Anfang der Beschleunigung des Bogens 2-3 (Figur 8b). Die
Klemmrollen 71 werden eingeriickt und auf die Beschleuni-
gungswalzen 70 leicht angedriickt, gleichzeitig wird ein
Beschleunigungs-Antrieb eingeschaltet und der bis dahin
stillstehende Bogen 2-3 so lange beschleunigt (VB), bis
der Bogen 2-3 die identische Geschwindigkeit (V1) hat, wie
der Bogen 2-2. Gemdss der Figur 8c férdert nun die
Beschleunigungswalze 70 den Bogen 2-3 bis der Bogen 2-3
von einem Fihrungswalzenpaar 73 erfasst worden ist. Die
Figur 8c zeigt das Ende der Beschleunigung und gleich-
zeitig den Zustand der vorgewdhlten Uber- beziehungsweise
Unterschuppung Xii, welche von diesem Zeitpunkt an unver-
andert erhalten bleibt. Die Beschleunigungswalze bewegt
sich nun gleich schnell, wie V1. Die Figur 8d zeigt die
Position, in der der Bogen 2-3 voll unter der Kontrolle des
Fihrungswalzenpaares 73 ist, so dass nun die Klemmrollen
71 ausricken und die Beschleunigungswalzen abgebremst
werden kdnnen. Der ndchste Bogen 2-4 fahrt bereits auf den
Anschlag 72 zu, der in der Zwischenzeit wieder in die
Stopposition gefahren ist. Der Vorgang wiederholt sich
nun entsprechend Figur 8a.

In der Figur 9 sind die Steuergrundfunktionen der Aus-
richtstation 46 dargestellt. Ein Rechner C; ist an einen
Inkrementalgeber JG der nachfolgenden Verarbeitungsanla-
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ge angeschlossen, wobei schematisch nicht dargestellte
Antriebsmittel 74 ein Zufiihrband 34' mit der Geschwin-
digkeit V1 der Verarbeitungsanlage antreibbar ist. Die
Beschleunigungswalze 70 mit einem mechanischen Ubertrieb,
Mittellinie 80 mit den verarbeitungssprozessseitigen
Antrieben 74 direkt verbindbar. Anderseits 1ist der
Anschlag 72, ein Kupplungshebel 91 sowie eine Ein- und
Ausriickmechanik 82 fiir die Fithrungsrollen 71, direkt iber
entsprechende Ubertriebsmittel 83 von einer Antriebs-
einheit 84 des Anlegers 45 beziehungsweise anlegerseitig
steuerbar. Fir alle drei Steuerfunktionen ist eine
gemeinsame Steuerwelle 85 vorgesehen, an welcher
.entsprechend den drei Funktionen drei Kurvenscheiben 86,
87 und 88 angeordnét sind. Die Kurvenscheibe 86 ist in
einem direkten Eingriff mit einer Abgreifrolle 89, einem
Hebelgelenk 90 sowie einem Kupplungshebel 91 fir die
Kupplung 81. Die Kurvenscheibe 87 steuert iber einen Hebel
92 sowie eine Verbindungsstange 93 die Ein- und
Ausrﬁckmechanik 82. Die dritte Kurvenscheibe 88 steuert
iiber einen Hebel 94 einen Dreharm 95 des Anschlages 72.

In der Figur 10 ist die Ausrichtstation gemdss der Figur 3
teilweise als Schnitt und teilweise als Ansicht geméss
Pfeil X - X dargestellt, wobei die Kupplung 81 im Schnitt
dargestellt ist. Uber den Kupplungshebel 91 wird eine
Schiebebiichse 95 horizontal verschoben und kann auf die
linke Seite an die Beschleunigungskupplung 96 gepresst
werden. Damit wird der mechanische Ubertrieb 80 in Ein-
griff mit der Beschleunigungswalze 70 gebracht. Durch
entsprechende Wahl des Rutschkupplungsbelages, der Hebel-
krdfte ein Einfederweg 99 sowie der Vorspannung bezie-
hungsweise der Charakteristik eines Federsystems 97 wird
eine sanfte Beschleunigung fiir die Beschleunigungswalze
und damit fir die Bogen erzeugt, dadurch, dass iiber einem
wihlbaren Umlaufweg eine schleifende Ubertragung gewahlt

wird. Damit die Bewegung der Bogen vollst@ndig unter Kon-
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trolle gehalten bleiben, weist die Kupplung eine Gegen-
halfte auf, welche als Bremskupplung 98 ausgebildet ist
und in Koordination mit den iibrigen Bewegungen im rechten
Zeitpunkt die Beschleunigungswalze 70 still setzt. Durch
Einstellen der entsprechenden Federkraft einer Einstell-
feder 97' fiir die Bremskupplung kann auch hier die Ver-
zbgerungszeit eingestellt werden. Mit einer Feder 97"
wird die Schiebebiichse in einer Bremsbereitschaltstellung

gehalten, auch bei abgeschalteter Steuerung.

In der Figur 11 ist die Kupplung gemé&ss Figur 10 in
grOsserem Massstab nochmals dargestellt.

In der Folge wird nun auf die Figuren 12 und 13 Bezug ge-
nommen, welche die Kaschierung des Laminates sowie der Er-
zeugung der Laminatabschnitte fiir ein Nassschneiden der
Folie zeigen. Das Schneidmesser 10 fithrt beziiglich einer
Drehachse 100 eine hRotationsbewegung aus, wobei der
Wirkkreis des Schneidmessers, das ein an sich bekanntes
thermisches Schneidmesser sein kann, strichpunktiert, mit
einer Kreislinie 101 eingezeichnet ist. Die normale Dreh-
richtung ist mit d angegeben, der Durchmesser des Wirk--
kreises 101 mit DW. Der Antrieb 102 ist nicht dargestellt,
kann eine an sich bekannte Ausfiihrung sein. Der Antrieb
102 muss fir eine sehr prézise und eine extrem wechselnde
Schnelligkeit der Umlaufbewegung des Schneidmessers
ausgelegt und entsprechend von einem Rechner C, aus steu-
erbar sein. Das Laminat bewegt sich von den Kaschierwalzen
7 her horizontal auf einem mit der gleichen Geschwin-
digkeit V1 mitlaufenden Saugband 103, das iiber drei
Umienkrollen 104, 104' beziehungsweise 104" mit einer
geniigenden Vorspannung e gespannt ist. Ein Ventilator:z=d
105 symbolisiert die Funktion eines Unterdruckes fiir eine
kleine Kammer 106. Dadurch wird das Laminat nicht nur vom
Stutzband 103 mitbewegt, sondern gleichzeitig mit einer
entsprechenden Haftkraft des Saugbandes 103 durch die
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Schneidstation 9 gefiihrt. Ausserhalb eines Bereiches 107,
in dem der Schneideingriff des Schneidmessers 10 erfolgt,
sind unterhalb des Stiitzbandes 103 zwei Auflagestellen
108 beziehungsweise 108' angeordnet. Die effektive
Schneidbahn beziehungsweise Kreislinie 101 ist um ein
geringes Mass tiefer, gegeniiber der ungestérten Bewe-
gungsbahn des Laminates, so dass das Schneidmesser 10 das
Laminat entsprechend nach unten drickt, wobei nicht nur
die Warmeeinwirkung sondern gleichzeitig auch eine
geringe mechanische Schneidkraft wirkt.

Die Figur 13 ist ein Beispiel fiir ein Diagramm fir den
Geschwindigkeitsverlauf des Messers iiber einer Umlauf-
bewegung beziehungsweise iber einen ganzen Zyklus 1
wiedergegeben. Dabei bedeuten MB Messerbeschleunigung, Ms
Messerschneidkontakt, Mv, Messerverzdgerung und MR
Messerruhezone. Das Diagramm, das die Geschwindigkeit
iiber dem Weg darstellt, zeigt sehr deutlich, wie das
Messer vor dem Schnitt extrem beschleunigt wird (Vm) bis
zu der Geschwindigkeit V1. Danach muss das Messer mit dem
Laminat gleich schnell mitbewegt werden und geht dann in
eine Verzdgerungsphase VMth tiber. Wichtig ist nun auch
hier, dass nicht nur der Geschwindigkeitsverlauf wahrend
einer Umdrehung insbesondere fiir den Schnitt gesteuert
wird, sondern, dass der Vorgang von einem Inkremental-
geber JG besonders vorzugsweise demselben wie fiir die
Steuerung des Anlegers gesteuert wird, damit die Schneid-
folge genau mit der bearbeiteten Bogenldnge iiberein-
stimmt. Auch fiir das Schneiden treten nun aber im wesent-
lichen die selben variablen Parameter auf, es sind dies
insbesondere die Anlagegeschwindigkeit V1 und die
Bogenldnge L. Bevorzugt wird nun der Antrieb iiber Basis-
programme fir den Bewegungsverlauf gesteuert, welche fiir
die je spezifischen Anlagegeschwindigkeiten und
Bogenldngen rechnerisch angepasst werden.
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Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung von Laminaten,

beispielsweise von strahlen-hdrtbaren Laminaten, wobei
auf einer dinnen Folie Kleber verteilt aufgetragen und
die Folie mit Einzel- oder Endlosbogen durch ein
Kaschierwerk zu einem Laminat vereinigt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mit einem Kleber beschichtete Folie schub-
kraftfrei, (schwimmend) auf die Bégen aufgewalzt wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie mit geringer Presskraft, vorzugsweise mit
weniger als 100 N/cm besonders bevorzugt mit 10 - 50 N/cm
aufgewalzt wird.

3. Verfahren zur Herstellung von Laminaten, wobei iiber
eine Auftragwalze auf einer diinnen Folie strahlen-hart-
bare, bevorzugt UV- oder ESH polimerisierbarer Kleber
verteilt auféetragen. und die Folie mit Einzel- oder
Endlosbogen iiber eine Kaschierwalzung zu einem Laminat
vereinigt wird, vorzugsweise nach einem der Patent-
anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie nach der Beleimung {iber eine, vorzugsweise
wegfreie Zug-Messwalze gefiihrt und mit minimaler Kraft
gestrafft und durch entsprechende Regelung der Auftrag-
walzendrehzahl auf die Kaschiergeschwindigkeit gebracht
wird.
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4. Verfahren zur Mengen-Dosierung des kontinuierlichen
Kleberauftrages auf eine Folie mit einer Auftragwalze
sowie einer Dosierwalze, insbesondere nach einem der
Patentanspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kleber iber Dosierwalze und Auftragwalze mit
Uberschuss vordosiert und iiber eine zweite einstellbare
Abnahmeeinrichtung die gewiinschte Kleberauftragmenge
eingestellt wird, wobei vorzugsweise der Kleberiiberschuss
durch eine wunabhdngig in der Drehzahl regelbare

Verteilwalze abgenommen wird.

5. Verfahren =zum - Herstellen einer Bogenfolge von
Einzelbogen auf einem Bogenzufiihrband fir einen
Verarbeitungsprozess zum Beispiel fiir eine Kaschier- oder
Lackieranlage oder fir Druckmaschinen, vorzugsweise nach
einem der Patentanspriiche 1 - 4,

dadurch gekennzeichmnet,

dass das effektive Verarbeitungstempo (IG) festgestellt
Gber Rechnermittel (Cl) in Abh&ngigkeit der Bogenlénge
die Sequenz der Anlegerleistung (As) ermittelt und die
Bogenfolge uber gesteuerte mechanische Mittel erzeugt
wird.

6. Verfahren nach Patentanspruch 5,

dadurch gekennszeichnet,

dass die mechanischen Mittel Bogentransportmittel aufwei-
sen, die in Funktion des Verarbeitungstempo (IG), sowie
Bogenfassmittel die in Funktion der Anlegerleistung (As)
gesteuert werden, wobei vorzugsweise die Bogentransport-
mittel in Abhdngigkeit von dem nachgeordneten Bogenzu-
fihrband und die Bogenfassmittel von dem Anleger her

angetrieben werden.
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7. Verfahren zur Herstellung einer prézisen Uber-
beziehungsweise Unterschuppung oder einer Stoss an Stoss-
Folge von Bogen, und Zufihrung derselben mit wdhlbarer
Kaschiergeschwindigkeit, vorzugsweise nach einem der
Patentanspriiche 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit grosser Schuppung kontinuierlich und langsa-
mer zugefiihrten Bogen mittels eines regelbaren Walzen-
paares iiber eine Wegstrecke von weniger als einer halben
Bogeléange auf die Kaschiergeschwindigkeit sanft
beschleunigt werden.

8. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 5 - 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der jeweils nachfolgende Bogen durch einen Anschlag
gestopt und das Walzenpaar wahrend der Stopzeit ausein-
andergeriickt wird, wobei vorzugsweise das Walzenpaar in
einem in Abhangigkeit der Bogenlénge wahlbaren Zeitpunkt
eingeriickt und die Walzen bis zum Erreichen der Kaschier-
geschwindigkeit zusammen mit dem Bogen beschleunigt
werden. 7

9. Verfahren zum Trennen eines Laminates bestehend aus
einer bahnfdérmigen mit Kleber beschichteten Folie und aus
durch die beschichtete Folie miteinnader verbundenem
Einzelbogen, wobei das Laminat von einem Kaschierwerk
kontinuierlich an eine Schneidstation vorbeigefiihrt wird
insbesondere nach einem der Patentanspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidstation zwischen dem Kaschierwerk und
einer anschliessenden Strahlenhdrtung angeordnet ist und
die Folie vorzugsweise mit einem thermischen

Schneidmesser nass geschnitten wird.
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10. Verfahren nach Patentanspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidstation mit einem vorzugsweise kreisenden
Messerwerk ausgebildet ist, dessen Umlaufgeschwindigkeit
iiber Rechnermittel gesteuert wird, wobei fir jeden
Schnitt das Messerwerk als einen Schneidzyklus, auf die
Geschwindigkeit des Laminates beschleunigt, wdhrend dem
Schnitt mit dem Laminat etwa mit gleicher Geschwindigkeit
mitbewegt und danach auf eine tiefere Geschwindigkeit
verzdgert wird, wobei vorzugsweise in dem Bereich der
tieferen Geschwindigkeit das Messerwerk einen 0-Punkt
beziehungsweise Eichpunkt durchf&hrt, als Ausgangspunkt
fiir die Errechnung des nachsten Zyklus, wobei ganz
besonders bevorzugt, dass das Messerwerk nur ein
thermisches Schneidmesser aufweist, jeder Schneidzyklus
einer vollen Umdrehung des Messerwerkes entspricht und
die O-Position 6rtlich im oberen Bewegungsviertel des

Drehkreises gewdhlt wird.

11. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der auf die Folie aufgetragene Kleber bedarfsweise
vor dem Kaschieren einer Stabilisierung oder Aktivierung
unterworfen und nach dem Kaschieren einer Hartung

zugefihrt wird.

12. Vorrichtung zur Herstellung von Laminaten bestehend
auf einer dinnen Folie sowie Einzel- oder Endlosbogen,
wobei die Verbindung des Laminates aus strahlen-hirtbarem
Kleber besteht, welche ein Kaschierwerk mit Folienwalze
und Bogenwalze, ferner eine Bogen- und Folienzufihrung
aufweist, insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens

nach einem der Patentanspriiche 1 bis 11,
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dadurch gekennszeichnet,

dass sowohl die Folienwalze wie die Bogenwalze Antriebs-
mittel aufweisen, denen eine Regeleinrichtung zugeordnet
ist, fur eine im wesentlichen identische Fiihrungsge-
schwindigkeit fir Folie und Bogen, wobei die Folien-
zufihrung bevorzugt als Folienzugkraftregelbares
Folienfihrwerk ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach Patentanspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienwalze als Steuerleitwalze ausgebildet ist,
von welcher aus {iber einen entsprechenden Incremental-
geber und Rechnermittel die Kleberauftragung und/oder
eine Schneidstation und/oder ein Anleger und/oder eine

Ausrichtstation steuerbar ist.

14. Vorrichtung zur Mengen-Dosierung des kontinuierlichen
Rleberauftrages auf eine Folie mit einer Auftragwalze
sowie einer Dosierwalze, vorzugsweise nach einem der
Patentanspriche 1 - 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Auftragwalze eine unabhdngig einstellbare Kle-
ber-Abnahmevorrichtung, welche vorzugsweise als Dosier-
walze ausgébildet ist, und ganz besonders VOrzugsweise

eine unabhé&ngig einstellbare Anpresswalze zugeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Patentanspruch 14,

dadurch gekennzeichmnet,

dass der Auftragswalze Drehzahlsteuermittel, insbe-
sondere auf Grund einer Verarbeitungsgeschwindigkeit der
Folie in der anschliessenden Verarbeitungsanlage zur
Basissteuerung zugeordnet sind, wobei vorzugsweise zu der
Drehzahlsteuerung der Auftragwalze eine in Abhéngigkeit
der Zugspannung der beleimten Folie wirksame

Drehzahlregelung ilibergeordnet ist.
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16. Vorrichtung zum Trennen eines Laminates bestehend aus
einer bahnfdérmigen mit Kleber beschichteten Folie und
aus, durch die beschichtete Folie miteinander verbundenen
Einzelbogen, wobei das Laminat von einem Kaschierwerk
kontinuierlich an einer Schneidstation vorbeigefiihrt wird
insbesondere nach einem der Patentanspriiche 1 - 15, da
durch gekennzeichnet,

dass die Schneidstation ein mit der Geschwindigkeit des
Laminates mitbewegbares Schneidmesser sowie Rechenmittel
und einen Drehzahlregel-Antrieb des Schneidwerkes auf-
weist, welches vorzugsweise als thermisches Schneidmesser
mit kreisendem Messerwerk ausgebildet ist und ganz
besonders vorzugsweise in einem oberen Verzdgerungs- oder

Ruhebereich ein 0O-Positions-Sensor aufweist.

17. Vorrichtung zum Herstellen einer Bogenfolge von
Einzelbogen auf einem Bogenzufiihrband fir einen
Verarbeitungsprozess zum Beispiel fiir eine Kaschieranlage
mit einem steuerbaren Bogenleger, insbesondere nach einem
der Patentanspriiche 1 - 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie 1iiber Rechnermittel steuerbar ist, welche in
Funktionsverbindung mit einem Ist-Wert-Aufnehmer des
Verarbeitungstempo vorzugsweise einem Incrementalgeber
der nachfolgenden Verarbeitungsanlage steht sowie eine
mechanisch steuerbare Bogenfolge-Erzeugungs-Vorrichtung
aufweist.

18. Vorrichtung zur Herstellung einer Bogenfolge zum Bei-
spiel einer prédzisen Uber-, beziehungsweise Unterschup-
pung oder einer Stoss an Stoss-Folge von Bogen und
Zufithrung derselben mit wdhlbarer Fordergeschwindigkeit,
insbe- sondere nach Patentanspruch 17, - .
dadurch gekennzeichnet,

dass sie ein ein- und ausriickbares regelbares Beschleu-

nigungswalzenpaar fiir die Bb6gen aufweist.
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19. Vorrichtung nach Patentanspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie einen mechanischen Anschlag aufweist, der
vorzugsweise koordiniert mit den Betdtigungsmitteln der
Ein- und Ausrickvorrichtung steuerbar ist, wobei ganz
besonders bevorzugt das Beschleunigungswalzenpaar iber

eine steuerbare Rutschkupplung antreibbar ist.

20. Anlage insbesondere zum Kaschieren beziehungsweise
fiir die Herstellung eines Laminates bestehend aus einer
diinnen Folie sowie Einzelbogen,
gekennzeichnet

a) durch ein Kaschierwalzenpaar mit Antriebsmitteln fir
eine imnwesentlicheﬁ identischen Fihrungsgeschwindigkeit
beider Walzen und

b) einem Auftragwerk mit einem steuer- beziehungsweise
dosierbaren Kleberauftrag sowie einem folienzugkraft-
regelbaren Folienfiihrwerk '

c) einer Ausrichtstation mit einer mechanisch steuerbaren
Bogenfolge-Erzeugungsvorrichtung

d) sowie einer Nassschneidstation, mit einem in der
Umlaufgeschwindigkeit steuerbaren Messerwerk,

wobei der Anlage Rechnermittel zugeordnet sind, in welche
die Verarbeitungsgeschwindigkeit sowie die Bogenléange
eingebbar ist, wobei iiber einen Incrementalgeber des
Hauptantriebs das Auftragwerk die Ausrichtstation sowie

die Schneidstation steuerbar sind.
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