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(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for producing a honeycomb structure (10) from strip material (2) comprising a
supply and forming device (32), which forms a structured strip (2e, 2f) from the strip material (2) and additionally determines a
conveying speed of the structured strip (2e, 21), and a stop device (34) comprising a feed channel (34a), wherein the stop device (34)
is disposed downstream of the forming device (32) such that the structured strip (2e, 2f) can be supplied to the feed channel (34a),
and wherein the honeycomb structure (10) comprises a stop edge (10a), which runs parallel to the feed channel (34a), and wherein
the stop device (34) comprises a stop (27) and stop means (21a, 21b), which are designed in a movable manner such that the
structured strip (2e, 2t) can be connected to a stop edge (10a) of the honeycomb structure (10).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Vorrichtung (1) zum Herstellen einer Wabenstruktur (10) aus Streifenmaterial (2), umfasst eine Zufiithr- und
Umformvorrichtung (32) welche aus dem Streifenmaterial (2) einen strukturierten Streifen (2e,2f) bildet und zudem eine
Férdergeschwindigkeit des strukturierten Streifens (2e,2f) bestimmt, sowie umfasst eine Anschlagvorrichtung (34) mit einem
Eintragskanal (34a), wobei die Anschlagvorrichtung (34) der Umformvorrichtung (32) derart nachgelagert angeordnet ist, dass der
strukturierte Streifen (2e,2f) dem Fintragskanal (34a) zufiihrbar ist, und wobei die Wabenstruktur (10) eine Anschlagkante (10a)
aufweist, welche parallel zum Eintragskanal (34a) verlduft, und wobei die Anschlagvorrichtung (34) einen Anschlag (27) und
Anschlagmittel (21a,21b) umfasst, welche derart beweglich ausgestaltet sind, dass der strukturierte Streifen (2e,2f) mit einer
Anschlagkante (10a) der Wabenstruktur (10) verbindbar ist
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG
EINER WABENSTRUKTUR SOWIE WABENSTRUKTUR

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen einer Wabenstruktur gemaéss
dem Oberbegriff von Anspruch 1. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Herstellen einer Wabenstruktur geméss dem Oberbegriff von Anspruch 19. Die
Erfindung betrifft weiter eine Wabenstruktur gemiss dem Oberbegriff von Anspruch
32.

Stand der Technik

Es ist bekannt wabenformige Kernmaterialien bei der Herstellung von
Konstruktionselementen wie Tiiren, Béden, Seitenwanden oder Deckenwinden zu
verwenden. Ublicherweise wird das wabenformige Kernmaterial einseitig oder
beidseitig mit einer Deckschicht verbunden, um derart ein plattenférmiges
Konstruktionselement zu bilden. Die Waben sind als sechseckige Waben

ausgestaltet, welche auch als honigwabenformige Waben bezeichnet werden.

Das Dokument W02008/003015 offenbart eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer Wabenstruktur. Die darin offenbart Wabenstruktur weist den
Nachteil auf, dass diese nur eine beschriankte Stabilitdt aufweist. Die
Einsatzmoglichkeiten von mit derartigen Wabenstrukturen hergestellten

Leichtbauwinden sind daher beschriankt.
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Darstellung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es wirtschaftlich vorteilhaftere Wabenstrukturen zu
bilden, die insbesondere kostengiinstig herstellbar sind, die eine erhéhte Stabilitit
aufweisen, und die insbesondere die Herstellung von vorteilhafteren

Leichtbauwédnden erméglichen.

Diese Aufgabe wird insbesondere geldst mit einer Vorrichtung zum Herstellen einer
Wabenstruktur aus Streifenmaterial, umfassend eine Zufiihr- und
Umformvorrichtung welche aus dem Streifenmaterial einen strukturierten Streifen
bildet und zudem eine Férdergeschwindigkeit des strukturierten Streifens bestimmt,
sowie umfassend eine Anschlagvorrichtung mit einem Eintragskanal, wobei die
Anschlagvorrichtung der Umformvorrichtung derart nachgelagert angeordnet ist,
dass der strukturierte Streifen dem Fintragskanal zufiihrbar ist, und wobei die
Wabenstruktur eine Anschlagkante aufweist, welche parallel zum Eintragskanal
verlauft, und wobei die Anschlagvorrichtung einen Anschlag und Anschlagmittel
umfasst, welche derart beweglich ausgestaltet sind, dass der strukturierte Streifen mit

einer Anschlagkante der Wabenstruktur verbindbar ist.

Die Unteranspriiche 2 bis 18 betreffen weitere, vorteilhafte Ausfithrungsformen von

Vorrichtungen.

Die Aufgabe wird weiter insbesondere geldst mit einem Verfahren zum Herstellen
einer Wabenstruktur aus Streifenmaterial wobei das Streifenmaterial zu einem
strukturierten Streifen geformt wird, und wobei der strukturierte Streifen einer
Anschlagkante einer Wabenstruktur zugefiihrt wird, und wobei der strukturierte
Streifen mit der Anschlagkante verbunden wird, sodass der strukturierte Streifen ein

Teil der Wabenstruktur wird.
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Die Unteranspriiche 20 bis 30 betreffen weitere, vorteilhaft ausgestaltete

Verfahrensschritte.

Die Aufgabe wird weiter gelost mit einer Wabenstruktur umfassend eine Vielzahl
von strukturierten Streifen, wobei jeder Streifen Kontaktabschnitte aufweist, und
wobei gegeniiber liegende Kontaktabschnitte zweier benachbarter strukturierter
Streifen unter Ausbildung einer thermoplastischen oder duroplastischen Verbindung
gegenseitig verbunden sind, und wobei der strukturierte Streifen im
Ubergangsbereich zwischen den Kontaktabschnitten bogenformig verlaufende

Umlenkungen jedoch keine Knickstellen aufweist

Die erfindungsgemaisse Herstellungsvorrichtung ist in einer bevorzugten
Ausgestaltung in gewisser Weise dhnlich einer Webmaschine ausgestaltet. Ein mit
einer Webmaschine hergestelltes Gewebe weist Kettfiden und Schussfaden auf,
wobei die Schussfaden durch die Kettfiden zusammengehalten werden. In
webmaschinentechnischer Terminologie entspricht der erfindungsgemasse,
einzutragenden strukturierte Streifen einem Schussfaden. Die Funktion der Kettfiden
wird bei der erfindungsgeméssen Herstellungsvorrichtung bezichungsweise bei der
hergestellten Wabenstruktur durch das feste Verbinden des jeweils eingetragenen
strukturierten Streifens mit der Wabenstruktur iibernommen, wobei diese
Verbindung als eine thermoplastische Verbindung, eine duroplastische Verbindung
oder eine Klebeverbindung ausgestaltet sein kann. Auf Grund der relativ grossen
Ahnlichkeit zwischen der erfindungsgemisse Herstellungsvorrichtung sowie einer
Webmaschine, wie zum Beispiel einer Luft- oder Greiferwebmaschine, weist die
erfindungsgemasse Herstellungsvorrichtung eine Vielzahl von Eigenschaften auf,
wie diese bisher einzig bei Webmaschinen bekannt waren. Ahnlich wie bei
Webmaschinen erlaubt es die erfindungsgemassen Herstellungsvorrichtung eine
Vielzahl méglicher, auch unterschiedlicher strukturierter Streifen einzutragen, wobei
sich die strukturierten Streifen zum Beispiel beziiglich Struktur, Gewicht, Breite B,

Farbe oder Material unterscheiden konnten. Nebst strukturierten Streifen konnen
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auch eine Vielzahl andere Materialien oder Strukturen eingetragen werden, zum
Beispiel ein Kanalelement aufweisend einen Kanal. Die Struktur der
erfindungsgemassen Wabenstruktur wird vorzugsweise aus streifenformigem
Material enthaltend Zellulose bezichungsweise Papier gebildet. Falls erforderlich ist
es jedoch méglich zusdtzliche, andere Materialien in die Wabenstruktur
aufzunchmen. In erster Ndherung kann davon ausgegangen werden, dass solche
Materialien mit der Anschlagkante der Wabenstruktur verbunden werden kénnen,
welche sich mit der Anschlagkante der Wabenstruktur fest verbinden lassen, z.B.

auch durch Kleben.

Die erfindungsgemisse Herstellungsvorrichtung umfasst zumindest eine
Zufiihrvorrichtung, welche einen strukturierten Streifen der Anschlagvorrichtung
zuftihren kann. Die Anschlagvorrichtung umfasst einen Eintragskanal, in welche der
strukturierte Streifen eintragbar ist und danach an eine Anschlagkante einer
Wabenstruktur anschlagbar ist. Mit der erfindungsgeméssen Herstellungsvorrichtung
sind eine Vielzahl méglicher Wabenstrukturen herstellbar, da die erfindungsgemésse

Herstellungsvorrichtung eine ausserordentlich hohe Flexibilitat aufweist.

Die erfindungsgemisse Wabenstruktur weist den Vorteil auf, dass diese aus einer
Vielzahl von strukturierten Streifen besteht, welche tiber eine thermoplastische
Verbindung oder eine duroplastische Verbindung gegenseitig miteinander verbunden

sind. Daher weist diec Wabenstruktur eine vorteilhafte mechanische Stabilitit auf,

Das erfindungsgemaisse Verfahren weist den Vorteil auf, dass die Wabenstruktur
kostengiinstig herstellbar ist. Zudem ist die Wabenstruktur in einer Vielzahl
moglicher Formen und Breiten herstellbar. Die Waben kénnen in einer Vielzahl
moglicher geometrischen Formen hergestellt werden. In einem weiteren vorteilhaften
Verfahren werden in einem ersten Teilverfahrensschritt linear beziechungsweise
geradlinig verlaufende Wabenstreifen hergestellt, und in einem zweiten

Teilverfahrensschritt die linear verlaufenden Wabenstreifen zum Beispiel durch
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Kleben derart miteinander verbunden, dass eine flichenformige Wabenstruktur
ausgebildet wird. Dieses Verfahren erlaubt es die einzelnen Wabenstreifen in einer
Vielzahl méglicher geometrischer Formen herzustellen, weshalb auch die
Wabenstrukturen in einer Vielzahl méglicher Strukturen herstellbar sind. Die
Wabenstreifen bezichungsweise die strukturierten Streifen sind in unterschiedlichster
Breite herstellbar, wobei diese Breite die Hohe der Wabenstruktur bestimmt, weshalb
auf schr einfache Weise Wabenstrukturen unterschiedlicher, konstanter Hohe
herstellbar sind. Zudem ist es moglich Wabenstreifen oder strukturierte Streifen mit
verdnderlicher Breite herzustellen, was es erméglicht eine Wabenstruktur mit

veranderlicher Hohe herzustellen.

Das erfindungsgemaisse Verfahren erméglicht es ausgehend von einem
Streifenmaterial bezichungsweise ausgehend von einem streifenférmigen Material
Wabenstrukturen oder Wabenstreifen herzustellen. Vorteilhafterweise wird als
Streifenmaterial Zellulose verwendet, wobei das Streifenmaterial vorzugsweise mit
einem Thermoplasten oder einem Duroplasten versehen oder beschichtet ist, oder
wobei das Streifenmaterial vorgingig mit einem Thermoplasten oder einem
Duroplasten getrankt wird, bevor aus dem Streifenmaterial die Wabenstruktur
gefertigt werden. Das Streifenmaterial kann auch aus einem anderen Material

bestehen, beispielsweise einem Kunststoff.

Es kann sich als vorteilhaft erweisen das Streifenmaterial und/oder die
Wabenstruktur mit einem Silikat zu versehen, indem diese z.B. in ein Silikat getaucht
oder mit Silikat bespriiht werden, was die Herstellung von feuerfesten

bezichungsweise flammhemmenden Wabenstreifen oder Streifenmaterial und daher

auch die Herstellung von Wabenstrukturen mit derartigen Eigenschaften erméglicht.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die Wabenstreifen oder die
strukturierten Streifen auch dreidimensional verlaufend hergestellt werden, wobei

eine Wabenstrukturen, umfassend eine Vielzahl derartiger Wabenstreifen oder
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strukturierter Streifen, ebenfalls einen dreidimensionalen Verlauf aufweist. Das
erfindungsgemésse Verfahren erlaube es somit Wabenstrukturen je nach Erfordernis

in einer Vielzahl moéglicher dreidimensional verlaufender Struktur herzustellen.

Das erfindungsgeméisse Verfahren bezichungsweise die erfindungsgemass
Vorrichtung zur Herstellung von Wabenstrukturen ermdéglich es die Wabenstrukturen
sehr kostengiinstig herzustellen, und erméglicht es zudem die Wabenstrukturen in
einer Vielzahl von Formen und Dicken, sowie mit einer Vielzahl méglicher
Wabengeometrien herzustellen. Die erfindungsgeméssen Wabenstrukturen kénnen
als Kernmaterial dienen. Die erfindungsgemassen Wabenstrukturen konnen auch
beidseitig mit einer Deckplatte versehen werden, um insbesondere Leichtbauwinde
mit einem Sandwichaufbau herzustellen, wobei die Leichtbauwinde aus einem Kern
mit Wabenstruktur sowie beidseitig der Wabenstruktur angeordneten Deckplatten

bestehen.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand von Ausfithrungsbeispielen im Detail

erlautert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die zur Erlduterung der Ausfithrungsbeispiele verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische, perspektivische Darstellung einer
Herstellungsvorrichtung;

Fig. laeine schematische, perspektivische Darstellung einer weiteren
Herstellungsvorrichtung;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer Erwdrmungsvorrichtung;

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer Umformvorrichtung;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer Verbindungsvorrichtung;

Fig. 5, 5a, 5b mehrere Ausfilhrungsbeispiele eines ersten Pragerades;
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Fig.
Fig.

Fig.
Fig.
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Fig.

Fig.

Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Fig.
Fig.
Fig.

6, 6a, 6b, 6¢C mehrere Ausfiihrungsbeispiele eines strukturierten Streifens;
7, 7a zwel Ausfithrungsbeispiele eines Wabenstreifens;
8a,8b,8¢,8d,8¢,8funterschiedlich ausgestaltete strukturierte Streifen;
9a,9b,9¢,9d,9¢  unterschiedlich ausgestaltete Wabenstreifen;

10 schematisch eine Seitenansicht einer Herstellungsvorrichtung;

10a schematisch eine Seitenansicht einer weiteren
Herstellungsvorrichtung;

10b eine Detailansicht der in Figur 10a dargestellten Anpressvorrichtung;

10c ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel einer Umform- und
Zufiihrvorrichtung;

10d ein Ausfiihrungsbeispiel einer Leitvorrichtung mit Anschlag;

10e eine Detailansicht der in Figur 10d dargestellten Anpressvorrichtung;

10f, 10g, 10h, 101 verschiedene Verfahrenszustinde wiahrend dem
Verbinden cines strukturierten Streifens mit einer Wabenstruktur;

10k schematisch eine Draufsicht auf eine Anschlagvorrichtung;

101, 10m, 10n, 100 verschiedene Verfahrenszustinde wiahrend dem Verbinden
eines strukturierten Streifens mit einer Wabenstruktur in einer Draufsicht auf
die Anschlagvorrichtung;

10p schematisch eine Draufsicht auf eine Anschlagvorrichtung aufweisend eine
Vorrichtung zum Unterstiitzen des Eintrages mit Hilfe eines gasformigen
Fluides;

11 schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Umformvorrichtung;

12 schematisch eine Fithrungsvorrichtung zum Formen eines Wabenstreifens;

13 eine Seitenansicht einer dreidimensional geformten Wabenstruktur;

14 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer zweidimensional geformten
Wabenstruktur;

15 eine Detailansicht der Verbindung einer Wabenstruktur mit einer Deckplatte;

16 cine Seitenansicht durch eine mit Deckschichten versechene Wabenstruktur;

17 schematisch eine Seitenansicht einer weiteren Herstellungsvorrichtung;
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Fig.

Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Fig.
Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.
Fig.

18 eine Draufsicht auf eine Schneidvorrichtung, insbesondere zur Herstellung
schmalerer Streifen;

19¢in weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Herstellungsvorrichtung;

20 ¢in weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Pressvorrichtung;

21 ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Herstellungsvorrichtung;

22 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Herstellungsvorrichtung;

23 schematisch eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer
Herstellvorrichtung;

24 eine Seitenansicht einer hergestellten Wabenstruktur;

24a eine Draufsicht einer hergestellten Wabenstruktur;

25 eine Seitenansicht einer Streifens;

25a eine Draufsicht einer weiteren hergestellten Wabenstruktur;

25b eine Ansicht der Stirnseite der in Figur 25a dargestellten
Wabenstruktur;

26 eine Seitenansicht eines ersten Pragerades mit einem ferromagnetischen
Zahnkranz;

26a eine perspektivische Ansicht des in Figur 26 dargestellten Priagerades;

26b eine Detailansicht des Ineinandergreifens der Priagezihne des ersten
und zweiten Prigerades;

26¢ einen Schnitt entlang der Linie C-C des in Figur 26 dargestellten
Priagerades;

26d eine Seitenansicht eines weiteres Ausfliihrungsbeispiels eines
Priagezahns;

27 eine schematische Seitenansicht von zwei nebeneinander angeordneten
Priageriddern;

28 ein Streifen mit vorgegebener Form mit vorstehenden Laschen;

28a eine Draufsicht auf den in einer Wabenstruktur angeordneten Streifen
gemdss Figur 28;

29 eine schematische Draufsicht einer weiteren Herstellungsvorrichtung;

29a eine Seitenansicht einer Sandwichplatte wihrend derer Herstellung;
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Fig. 29b eine schematische Draufsicht einer weiteren Herstellvorrichtung;
Fig. 29¢ eine Seitenansicht einer weiteren Sandwichplatte wihrend derer

Herstellung.

Grundsitzlich sind in den Zeichnungen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen

versehen.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

Fig. 1 zeigt schematisch und dreidimensional eine Vorrichtung 1 zur kontinuierlichen
Herstellung einer Wabenstruktur 10. Die Wabenstruktur 10 liegt auf einem sich in
Foérderrichtung 9a bewegenden Forderband 9 auf, wobei dem in Foérderrichtung 9a
hinteren Ende der Wabenstruktur 10 fortlaufend Wabenstreifen 13 zugeflihrt werden
und am Ende an die Wabenstruktur 10 angeklebt werden, sodass der angeklebte
Wabenstreifen 13 zu einem Teil der Wabenstruktur 10 wird, und daraufhin ein
weiterer Wabenstreifen 13 an die Wabenstruktur 10 angeklebt werden kann. Die
dargestellte Herstellvorrichtung 1 umfasst zwei nicht sichtbare Haltevorrichtungen
20 mit Vorratsrollen, auf denen ein Streifenmaterial 2, insbesondere Papierstreifen
beziehungsweise Zellulosestreifen, gespeichert sind. Das Streifenmaterial 2 weist
vorzugsweise eine konstante Breite B auf, wobei die Breite B vorzugsweise im
Bereich zwischen 2 cm und 25 c¢m liegt. Die Breite B bestimmt die Bauhéhe der
Wabenstruktur 10, sodass je nach gewiinschter Héhe der Wabenstruktur 10 ein
entsprechend breites Streifenmaterial 2 zur Herstellung der Wabenstreifen 13

verwendet wird.

Das Streifenmaterial 2 ist vorzugsweise mit einem Polymerwerkstoff vorimprégniert
bezichungsweise getrankt oder beschichtet. Das Streifenmaterial 2 besteht
vorzugsweise aus Zellulose, insbesondere Papier oder Altpapier. Das
Streifenmaterial 2 konnte jedoch auch als Gewebe ausgestaltet sein, insbesondere als

Glasfasergewebe. Das Streifenmaterial 2 konnte auch als Glasflies oder als
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Keramikpapier ausgestaltet sein. Das Streifenmaterial 2 kénnte auch aus einem

Kunststoff bestehen, insbesondere einem Thermoplasten.

Als Polymerwerkstoff ist insbesondere ein Duroplast geeignet. Zu den Duroplasten
zdhlen die Aminoplaste und die Phenoplaste, die beide iiber Methylenbriicken (—
CH;—) oder Methylenetherbriicken miteinander verbunden sind, aber auch
Kunstharze wie Melaminharz, Phenolharz oder cinem Melaminharz-Phenolharz-
Derivat, Epoxidharze, vernetzte Polyacrylate und weitere vernetzte Polymere. Als
Polymerwerkstoff ist jedoch auch ein Thermoplast geeignet, auch Plastomere
genannt, die sich in einem bestimmten Temperaturbereich verformen lassen. Zu den
Thermoplasten zdhlen z. B. Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polyamide (PA),
Polylactat (PLA), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC),
Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polystyrol
(PS), Polyetherketon (PEEK) und Polyvinylchlorid (PVC).

Das in Figur 1 dargestellte Ausfithrungsbeispiel einer Vorrichtung 1 verwendet zur
Herstellung der Wabenstruktur 10 Streifenmaterial 2,2a,2b bestehend aus einem
kunstharzbeschichteten bezichungsweise einem Duroplast beschichteten
Papierstreifen bzw. Zellulosestreifen. Das Streifenmaterial 2 ist auf nicht
dargestellten Vorratsrollen gespeichert. Den Vorratsrollen nachfolgend ist eine
Erwédrmungsvorrichtung 3 angeordnet, welche das von den Vorratsrollen abgezogene
Streifenmaterial 2, 2a, 2b erwarmt, bevor das derart erwéarmte Streifenmaterial 2¢, 2d
in die Umformvorrichtung 4, 5 gelangt, welche aus den vormals unstrukturierten
Streifen 2¢,2d durch Umformung strukturierte Streifen 2e,2f erzeugt. Die sich nach
diesem Verarbeitungsschritt ergebenden strukturierten Streifen 2e, 2f werden einer
Verbindungsvorrichtung 6 zugefiihrt, in welcher die beiden Streifen 2e,2f beziiglich
deren Verlaufsrichtung derart gegenseitig positioniert zusammengefiihrt und
ancinandergepresst werden, dass sich gegeniiberliegende Flidchen 2h, 21, auch als
Kontaktabschnitte bezeichnet, gegenseitig berithren. Eine chemische Reaktion des

Duroplasten hat zur Folge, dass die beiden Kontaktabschnitte 2h, 2i der beiden
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Streifen 2e,2f eine duroplastische Verbindung ausbilden, welche nach dem Abkiihlen
eine durch thermische Einfliisse nicht mehr plastifizierbare Verbindung ausbildet.
Die beiden derart miteinander verbunden Streifen 2¢,2f bilden eine Wabenstruktur 2g
aus, welche mit Hilfe einer Schneidvorrichtung 7 geschnitten wird, sodass die
Wabenstruktur 2g nach dem Schneider zu einem Wabenstreifen 13 wird. Im
dargestellten Ausfithrungsbeispiel liegt der Wabenstreifen 13 auf einer Auflage 8

auf, welche um ein Drehzentrum 8b in Drehrichtung 8a schwenkbar gelagert ist. Es
kann sich als vorteilhaft erweisen, die sich auf der Auflage 8 befindliche
Wabenstruktur 2g bzw. den Wabenstreifen 13 mit Hilfe einer Kiihlvorrichtung 11 zu
kiihlen, beispielsweise mit zugefiihrter Luft 11a, um dadurch den erwidrmten

Wabenstreifen 13 abzukiihlen.

Das Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen einer Wabenstruktur 10, kann somit
dadurch erfolgen, dass zwei mit einem Polymerwerkstoff versehene
Streifenmaterialien 2a,2b zu strukturierten Streifen 2e,2f geformt werden; dass die
beiden strukturierten Streifen 2e,2f zusammengefiihrt und miteinander zu einer
Wabenstruktur 2g verbunden werden, wobei zwischen den beiden strukturierten
Streifen 2¢,2f eine thermoplastische oder duroplastische Verbindung ausgebildet
wird, dass die Wabenstruktur 2g in einer vorbestimmten Linge zu einem
Wabenstreifen 13 geschnitten wird, dass der Wabenstreifen 13 eine zum Anschlag an
eine Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 bestimmte Anschlagseite 13b
aufweist, dass die Anschlagseite des Wabenstreifens 13 und/oder die Anschlagkante
10a der Wabenstruktur 10 mit einem Klebstoff versechen wird, und dass die
Anschlagseite 13b des Wabenstreifens 13 der Anschlagkante 10a der Wabenstruktur
10 zugefiihrt und mit dieser verklebt wird, sodass der Wabenstreifen 13 Teil der
Wabenstruktur 10 bildet, wobei der zuletzt zugefiihrte und angeklebte Wabenstreifen
13 eine Anschlagkante 10a ausbildet, an welcher der ndchst folgende Wabenstreifen

13 angeklebt wird.
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Figur 2 zeigt die in Figur 1 dargestellte Erwdrmungsvorrichtung 3 im Detail. Diese
umfasst sechs beheizbare, drehbare Rollen 3a, 3b, 3¢, 3d, 3e, 3f, wobei jeweils zwei
gegeniiberliegend angeordnete Rollen jeweils einen gegenseitigen Anpressdruck
erzeugen, um eine Anpresskraft auf das Streifenmaterial 2 auszuiiben. Das
zugefuhrte Streifenmaterial 2 wird in der Erwérmungsvorrichtung 3 einerseits
erwiarmt und andererseits unter Druck gepresst, so dass der Kunstharz erwérmt wird
und das Streifenmaterial 2 vorzugsweise vollstindig vom Kunstharz durchtrankt
wird. In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die Oberflichen der Rollen 3a bis 3f
mit einer Schmutz abweisenden Schicht beschichtet bzw. mit einer antiadhdsiven
Oberfliache versehen. Die Rolle 3a bis 3f konnte beispiclsweise aus Chromstahl
gefertigt sein und eine Oberflichenbeschichtung aus Nanopartikeln aufweise, welche
ein Anhaften von Verunreinigungen wie das Kunstharz verhindern.
Vorteilhafterweise ist zudem eine Reinigungsvorrichtung 19 vorgesehen, welche in
Figur 2 nur schematisch dargestellt ist, und welche dazu dient insbesondere die
Oberflachen der Rollen 3a bis 3f, welche mit dem Streifenmaterial 2, 2a, 2b in

Kontakt gelangen, von Verunreinigungen zu reinigen.

Figur 3 zeigt ein Ausfithrungsbeispiel einer Umformvorrichtung 4 im Detail. Das
erwiarmte und dadurch besonders flexible und einfach verformbare Streifenmaterial
2¢ wird der Umformvorrichtung 4 zugefiihrt und weist danach die durch die Form
der Umformvorrichtung 4 vorbestimmte Struktur auf. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel werden dazu jeweils zwei gegeniiber liegende Prigeridder 4a, 4b
verwendet, ein erstes Prigerad 4a, das in ein zweite Prigerad 4b eingreift. Die
Priagerdder 4a, 4b sind als Zahnrdder ausgestaltet mit in Umfangsrichtung
beabstandet angeordneten Pragezéhnen 4c, wobei in Umfangsrichtung zwischen den
Pragezdhnen 4¢ Vertiefungen 4d bezichungsweise Grundflichen 4d mit
anschliessenden Seitenflichen 4g angeordnet sind. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist das zweite Priagerad 4b gegengleich zum ersten Prigerad 4a
ausgestaltet, so dass jeweils ein Priagezahn 4c¢ des ersten Priagerades 4a in eine

Vertiefung 4d des zweiten Priagerades 4b eingreift und umgekehrt, so dass, wie in
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Figur 3 dargestellt, das Streifenmaterial 2¢ in die durch die Geometrie der
Priagezidhne 4¢ bestimmte Form umgeformt wird, so dass ein strukturierter Steifen 2¢
entsteht, mit einer unteren Flache 21, einer oberen Flache 2h und Seitenflichen 2k.
Da die Struktur des strukturierten Streifens 2e durch die Geometrie der Pragerdder
4a, 4b bestimmt wird, ist es auf sehr einfache Weise méglich strukturierte Streifen 2¢
mit unterschiedlichster Struktur dadurch zu erzeugen, dass Pragerdder 4a, 4b mit
einer unterschiedlich gestalteten Umfangsflache verwendet werden. Beispiclsweise
kann die in Umfangsrichtung verlaufende Oberflache des ersten Prigerades 4a
dadurch verindert werden, dass der Priagezahn 4c in Umfangsrichtung eine breitere
oder schmilere Oberfliche aufweist, oder dass die Grundfliche 4d eine in
Umfangsrichtung breitere oder schmélere Oberflidche aufweist, oder dass der
Prigezahn 4¢ eine andere Form aufweist und zum Beispiel rund ausgestaltet ist, oder
dass die Seitenfldche 4g beziiglich Form oder auch beziiglich Tiefe unterschiedlich
ausgestaltet sind. Zudem kann der Gesamtdurchmesser des Prigerades 4a je nach
Erfordernis gewéhlt werden, was zur Folge hat, dass durch die unterschiedlichsten
Anordnungsmoglichkeiten und Ausgestaltungsmoglichkeiten der Pragezidhne 4¢
strukturierte Streifen 2¢ in einer grossen Vielfalt von Formen herstellbar sind, wie

dies beispiclhaft in den Figuren 8a bis 8f dargestellt ist.

Die in Figur 1 dargestellte Umformvorrichtung 5 ist identisch ausgestaltet wie die in

Figur 1 und 3 dargestellte Umformvorrichtung 4.

Die Figuren 9a bis 9¢ zeigen Ausfiihrungsbeispiele von unterschiedlich
ausgestalteten Wabenstreifen 13, welche aus je zwei zusammengefiihrten und
miteinander verbundenen strukturierten Streifen 2e bestehen. Figur 9a zeigt eine
grosse Wabenstruktur. Figur 9b zeigt eine Wabenstruktur, welche dieselbe Form
aufweist wie die in Figur 9a dargestellte Wabenstruktur, wobei die Wabenstruktur
gemiss Figur 9b beziiglich Dimension wesentlich kleiner ausgestaltet ist. Figur 9¢
zeigt eine weitere Wabenstruktur 13, die jedoch im Vergleich zur Ausfiihrung

gemiss 9b in Verlaufsrichtung eine wesentlich grossere Lange aufweist, was dadurch
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erzielbar ist, dass der Prigezahn 4c¢ in Umfangsrichtung wesentlich langer
ausgestaltet ist als der zur Herstellung der Struktur gemaéss Figur 9b verwendete
Priagezahn 4c. Figur 9d zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines strukturierten
Streifens 2e, welcher einen halbrunden Verlauf aufweist. Auch diese Struktur kann
durch einen entsprechend gestalteten Oberfldchenverlauf des ersten und zweiten
Priagerades 4a, 4b erzeugt werden. Figur 9¢ zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel,
bei welchem im Unterschied zum Ausfiihrungsbeispiel geméss Figur 9¢ rundliche
Ubergangsstellen gepriigt wurden. Durch eine entsprechende Ausgestaltung der in
Umfangsrichtung verlaufenden Oberfliche des ersten und zweiten Priagerades 4a, 4b
kénnen somit strukturierte Streifen 2¢ in einer Vielzahl méglichen Strukturen und

geometrischer Dimensionen hergestellt werden.

Figur 4 zeigt eine Verbindungsvorrichtung 6 im Detail. Die beiden erwérmten
strukturierten Streifen 2¢, 2f werden der Verbindungsvorrichtung 6 zugefiihrt. Die
Aufgabe der Verbindungsvorrichtung 6 ist es die beiden strukturierten Streifen 2e, 2f
gegenseitig in deren Verlaufsrichtung zu Positionieren und gegenseitig miteinander
zu verschweissen. Die gegenseitige Positionierung in Verlaufsrichtung erfolgt
vorzugsweise wie dargestellt derart, dass ein unterer Abschnitt 2i des ersten
strukturierten Streifens 2e mit einem oberen Abschnitt 2h des zweiten strukturierten
Streifens 2f in gegenseitigen Kontakt gebracht wird, um dadurch eine gegenseitige
Verbindung der beiden Streifen 2e,2f zu bewirken, und derart eine Wabenstruktur 2g
bzw. einen Wabenstreifen 13 zu erzeugen. Die Verbindungsvorrichtung 6 weist ein
erstes und ein zweites Fiihrungsrad 6a, 6b auf. Die Fiihrungsriader 6a, 6b sind als
Zahnrader mit Zahnen 6f ausgestaltet, wobei diese Zahne 6f an deren Stirnseite eine
Pressflidche 6¢ ausbilden, wobei zwischen in Umfangsrichtung benachbarten Zahen
6f eine Vertiefung 6d mit Seitenwénden 6¢ angeordnet ist. Die Geometrie der
Pressflichen 6¢, der Vertiefungen 6d sowie der Seitenwénde 6¢ ist entsprechend der
Geometrie der strukturierten Streifen 2e, 2f angepasst ausgestaltet, so dass der
Abschnitt 21 des ersten strukturierten Streifens 2e sowie der Abschnitt 2h des zweiten

strukturierten Streifens 2f vorzugsweise einander gegeniiberliegend angeordnet und
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dabei gegeneinander verpresst und dadurch verbunden werden, sodass die
Wabenstruktur 2g ausgebildet wird. Die in Figur 4 dargestellte
Verbindungsvorrichtung 6 weist einerseits den Vorteil auf, dass die warmen und
flexiblen strukturierten Streifen 2¢, 2f mit Hilfe der in die Streifen 2¢,2f
eingreifenden Zahne 6f in Verlaufsrichtung der Streifen 2e, 2f gegenseitig sehr genau
positioniert werden kdnnen, und weist andererseits den Vorteil auf, dass die sich
gegenseitig berithrenden Abschnitte 21,2h der beiden Streifen 2¢,2f durch die von den
Zihne 6f bewirkte Presskraft gegeneinander gepresst werden, sodass sich eine
besonders vorteilhafte Verbindung ausbildet, indem die beiden Streifen 2¢,2f an den
gemeinsamen Bertihrungsstellen nach der erfolgten Polymerisation gegenseitig fest
verbunden sind. Nachfolgend wird diese Verbindung auch als ein gegenseitiges
,verschweissen* bezeichnet. In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist wiederum
eine nur schematisch dargestellte Reinigungsvorrichtung 19 vorgesehen um die
Oberflidchen des ersten und zweiten Fiihrungsrades 6a, 6b vor Verschmutzungen,

insbesondere vor Resten des Epoxiharzes oder des Kunstharzes zu reinigen.

Figur 5 zeigt das erste Pragerad 4a mit einer Mehrzahl in Umfangsrichtung
beabstandet angeordneter Zahne 4c im Detail. Figur 6 zeigt beispiclhaft einen
Abschnitt des ersten strukturierten Streifes 2e, der mit der in Figur 3 dargestellten
Umformvorrichtung 4 hergestellt wurde, im Detail. Der erste Strukturierte Streifen
2e weist obere Abschnitte 2h, untere Abschnitte 21 und Seitenabschnitte 2k auf.
Zudem weist der Streifen 2¢ Ubergangsbereiche 2m auf, welche als Knickstellen 2n
ausgebildet sind. Figur 7 zeigt einen Abschnitt einer Wabenstruktur 2g
bezichungsweise einen Abschnitt eines Wabenstreifens 13 im Detail. Der erste
strukturierte Streifen 2e sowie der zweite strukturierte Streifen 2f sind tiber die
polymerisierten Beriihrungsstellen 2s, nachfolgend auch als ,,Schweissstellen®

bezeichnet, gegenseitig fest miteinander verbunden.

Die Figuren 5a und 5b zeigen weitere Ausfithrungsbeispicle von ersten Prigeriddern

4a, welche im Unterschied zu der in Figur 5 dargestellten Ausfithrungsform
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Priagezidhne 4¢ mit in Umfangsrichtung rundlich verlaufender Geometrie aufweisen,
sodass sich insbesondere an den Ubergangsstellen von Prigezahn 4c zu Seitenfliche
4g und von Seitenfliche 4g zu Vertiefung 4d ein rund bezichungsweise bogenformig
verlaufender Ubergang ergibt, ohne Knickstelle. Im Ausfiihrungsbeispiel gemiiss
Figur 5b fehlen in Umfangsrichtung gewisse Prigezdhne 4c¢. Der in Figur 8f
dargestellten Streifen 2¢ konnte beispielsweise mit einer Umformvorrichtung 4
geformt werden, welcher das in Figur 5b dargestellte erste Priagerad 4a sowie ein
nicht dargestelltes zweites Pragerad 4b umfasst, wobei die Oberflidche des zweiten
Priagerades 4b in Umfangsrichtung gegengleich zur Oberflache des ersten Prigerades
4a ausgestaltet ist, um den in Figur 8f dargestellten strukturierten Streifen 2e zu

formen.

Eine Umformvorrichtung 4 umfassend zwei ineinander greifende Priagerdder 4a, wie
eines davon in Figur 5a dargestellt ist, weist den Vorteil auf, dass sich auf Grund der
abgerundeten Prigezéhne 4c strukturierte Streifen 2¢ ausbilden lassen, wie diese in
den Figuren 6a oder 6¢ dargestellt sind. Diese strukturierte Streifen 2e weisen im
Ubergangsbereich 2m keine Knickstelle 2n auf, sondern weisen im
Ubergangsbereich 2m eine Kriimmung beziehungsweise einen bogenformigen

Verlauf auf, zum Beispiel eine Kriimmung mit einem Kriimmungsradius 2r.

Figur 6a zeigt eine perspektivische Ansicht eines strukturierten Streifens 2¢ welcher,
im Unterschied zu dem in Figur 6 dargestellten strukturierten Streifen 2e,
bogenformige Ubergangsbereiche 2m aufweist, das heisst Ubergangsbereiche 2m
ohne Knickstellen 2n. Figur 6¢ zeigt in einer Seitenansicht ein weiteres
Ausfiihrungsbeispiel eines strukturieren Streifens 2¢ mit bogenformig
beziehungsweise gekriimmt verlaufenden Ubergangsbereichen 2m. Der strukturierte
Streifen 2¢ weist ebenfalls obere Abschnitte 2h, untere Abschnitte 21 sowie
Seitenflichen 2k auf. Der dargestellte Streifen 2e weist zudem Wendepunkte 2q auf,
an welchem der eine bogenformige Ubergangsbereich 2m in den nichstfolgenden

bogenformigen Ubergangsbereich 2m iibergeht. Zwischen den beiden
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bogenformigen Ubergangsbereichen 2m konnte auch ein geradlinig verlaufender
Abschnitt angeordnet sein, sodass zwischen nacheinander folgenden
Ubergangsbereichen 2m kein eindeutiger Wendepunkt 2q ausgebildet ist. Der in
Figur 6¢ dargestellte Streifen 2e weist somit einen geschwungenen Verlauf auf, das
heisst einen Verlauf ohne Knickstellen.

Figur 6b zeigt in einer Seitenansicht einen Teilabschnitt des in Figur 6 dargestellten
strukturieren Streifens 2e mit Knickstellen 2n. Nachteilig an diesem strukturierter
Streifen 2¢ ist die Tatsache, dass eine Bewegung oder Belastung des Streifens 2e in
Richtung 20 zur Folge hat, dass die Knickstellen 2n stark belastet werden, da die
nacheinander folgenden Teilabschnitte des Streifens 2e sich auch in
Bewegungsrichtung 2p gegenseitig bewegen, was z.B. eine Schwichung oder einen
Bruch der Knickstellen 2n zur Folge hat. Ganz im Gegensatz dazu weist der in Figur
6¢ dargestellte strukturierte Streifen 2e mit bogenformigen Ubergangsbereichen 2m
den Vorteil auf, dass sich bei einer Bewegung oder Belastung des Streifens 2¢ in
Richtung 20 keine eindeutige Belastungsstelle ausbildet, weil der Streifen 2e an
verschiedensten Stellen, dhnlich wie eine Feder verformbar ist. Bei einem
strukturierten Streifen 2e¢ mit bogenformigen Ubergangsbereichen 2m, wie zum
Beispiel in den Figuren 6a und 6¢ dargestellt, ergeben sich im Ubergangsbereich 2m
keine Knickstellen 2n und somit auch keine Schwichungen oder Briiche. Ein
strukturierter Streifen 2e mit bogenformigen Ubergangsbereichen 2m weist daher
beziiglich Briiche ein wesentlich verbessertes Langzeitverhalten. Eine
Sandwichplatte aufweisend einen Wabenkern mit wie in Figur 6¢ dargestellt,
geschwungen verlaufenden strukturierten Streifen 2e, weist daher auch eine
verbesserte Zugbelastung und eine verbesserte Vibrationsbelastung auf.

Figur 7a zeigt einen Abschnitt einer Wabenstruktur 2g bezichungsweise einen
Abschnitt eines Wabenstreifens 13 im Detail, wobei diese aus strukturierten Streifen
2e,2f mit bogenformigen Ubergangsbereichen 2m ausgebildet ist. Der erste
strukturierte Streifen 2e sowie der zweite strukturierte Streifen 2f sind tiber die
polymerisierten Bertihrungsstellen 2s gegenseitig fest miteinander verbunden

bezichungsweise verschweisst.
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Figur 10 zeigt ein Detail der Herstellungsvorrichtung 1 in einer Seitenansicht. Die
herzustellende Wabenstruktur 10 liegt auf einer Auflagefldche 9 auf, wobei die
Auflagefliche 9 in Forderrichtung 9a bewegt wird. Die Wabenstruktur 2g wird
wihrend des Herstellungsprozesses jeweils vorerst auf die Auflage 8 geschoben, und
dabei in einer bevorzugten Ausfithrungsform mit Hilfe einer Kiihlvorrichtung 11
durch zustromende Kiihlluft 11a abgekiihlt. Sobald diec Wabenstruktur 2g die
vorgesechene Linge erreicht hat wird diese mit der Schneidvorrichtung 7 abgetrennt,
sodass ein Wabenstreifen 13 ausgebildet wird. Der Wabenstreifen 13 weist eine
Anschlagseite 13b auf, welche mit Hilfe einer Klebstoffzufiihrvorrichtung 12 mit
einem Klebstoff versehen wird, wobei insbesondere die mit der Wabenstruktur 10 in
Bertihrung gelangenden Flachen mit Klebstoff versorgt werden. Die Auflage 8 ist in
Drehrichtung 8a drehbar gelagert, so dass der Wabenstreifen 13a wie dargestellt um
90° gedreht und danach auf die Auflagefliche 9 gelegt wird. Ein Stdssel 17 schiebt
daraufhin den Wabenstreifen 13a in Verschiebungsrichtung 9a zur Anschlagkante
10a der Wabenstruktur 10 hin, bis der Wabenstreifen 13a mit seiner Anschlagseite
13b an der Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 anliegt, so dass dieser an die
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 angeklebt wird und der Wabenstreifen 13
zu einem Teil der Wabenstruktur 10 wird. Dieser somit angeklebte Wabenstreifen
10b bildet nun eine Anschlagkante 10a fiir einen nichstfolgenden Wabenstreifen 13a,
so dass durch diesen fortlaufenden Prozess die Wabenstruktur 10 in
Verschieberichtung 9a immer langer wird und derart die Wabenstruktur 10 gebildet

wird.

Fig. 1a zeigt schematisch und dreidimensional ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Vorrichtung 1 zur kontinuierlichen Herstellung einer Wabenstruktur 10. Im
Unterschied zu dem in Figur 1 dargestellten Ausfithrungsbeispiel verwendet die in
Figur 1a dargestellte Herstellungsvorrichtung 1 jeweils nur einen strukturierten
Streifen 2e, der in Forderrichtung 21 zugefiihrt wird, wobei der strukturierte Streifen

2¢ mit Hilfe der Umformvorrichtung 4 umfassend ein erstes und ein zweites
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Priagerad 4a,4b erzeugt wird. Sobald die vollstindig erforderliche Linge des
Streifens 2e¢ auf die Auflage 8 eingetragen ist wird dieser mit der Schneidvorrichtung
7 geschnitten, und der strukturierte Streifen 2e danach an die Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 angeschlagen. Der Umformvorrichtung 4 ist eine Vorratsrolle mit
Streifenmaterial 2 vorgeordnet, wobei das Streifenmaterial 2 eine
Erwédrmungsvorrichtung 3 durchléduft, und danach als unstrukturierter Streifen 2¢ der
Umformvorrichtung 4 zugeleitet ist, wonach der strukturierte Streifen 2¢ ausgebildet

wird.

Das Anschlagen des strukturierten Streifens 2e an die Anschlagkante 10a erfolgt in
einer moglichen Ausfiihrungsform wie bereits in Figur 10 beschrieben dadurch, dass
der strukturierte Streifen 2¢ der Auflage 8 zugefiihrt wird, danach der strukturierte
Streifen 2e mit der Schneidvorrichtung 7 geschnitten wird und mit einem Klebstoff
versehen wird, danach der strukturierte Streifen 2¢ auf die Auflagefliche 9
geschwenkt wird, und danach der strukturierte Streifen 2e, z.B. mit Hilfe eines
Stossels 17 der Anschlagkante 10a zugefiihrt wird, sodass der strukturierte Streifen
2¢ an die Wabenstruktur 10 geklebt wird, sodass der soeben angeklebte strukturierte
Streifen 2e nun eine Anschlagkante 10a fiir einen weiteren zuzufiihrenden

strukturierten Streifen 2¢ ausbildet.

Ein einzelner strukturierter Streifen 2e, bezichungsweise eine Mehrzahl von
zumindest zwei gegenseitig bereits verbundener strukturierter Streifen 2e, hierin
auch als Wabenstreifen 13 bezeichnet, kann auf unterschiedlichste Weise der
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 zugefiihrt werden. Figur 10a zeigt
schematisch ein strukturierter Streifen 2e bezichungsweise einen Wabenstreifen 13,
welcher auf einer Auflageflache 9 aufliegt und von einem in Richtung 17a
beweglichen Stdssel 17 der Anschlagkante 10a zufiihrbar ist. Unterhalb der
Auflagefliche 9 ist eine Anpressvorrichtung 21 angeordnet, welche Stempel 21a, 21b
umfasst, die in vertikaler Richtung 21c¢ und in horizontaler Richtung 21d

verschiebbar gelagert sind. Figur 10b zeigt in einer Draufsicht das Anschlagen eines
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strukturierten Streifens 2e an die Anschlagkante 10a mit Hilfe der
Anpressvorrichtung 21. Vorerst wird der strukturierte Streifen 2e an der
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 zugefiihrt. Danach werden die Stempel
21a, 21b in vertikaler Richtung 21c angehoben, und danach in horizontaler Richtung
21d gegeneinander verpresst, sodass der strukturierte Streifen 2e an die
Anschlagkante 10a gedriickt wird. Danach werden die Stempel 21a, 21b in
horizontaler Richtung 21d leicht zuriickbewegt, und danach in vertikaler Richtung
21c bewegt, bis diese unterhalb der Auflagefliche 9 angeordnet sind. Der
strukturierte Streifen 2e ist danach mit der Wabenstruktur 10 verbunden, bildet ein
Teil der Wabenstruktur 10, und bildet zudem die Anschlagkante 10a fiir einen
nédchstfolgenden, anzuschlagenden strukturierten Streifen 2e. An Stelle eines
strukturierten Streifens 2e konnte auf dieselbe Weise auch ein Wabenstreifen 13 an
die Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 angeschlagen werden. Die in Figur 10b
dargestellte Anordnung weist den Vorteil auf, dass die Anpressvorrichtung 21 tiber
die Stempel 21a,21b eine derartige Kraft auf die Anschlagkante 10a sowie den
strukturierten Streifen 2¢ austiben kann, sich der strukturierte Streifen 2e gut mit der
Anschlagkante 10a verbinden. In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist fiir diese
Verbindung kein Klebstoff erforderlich, weil sich zwischen der Anschlagkante 10a
und dem diese beriihrenden strukturierten Streifen 2e eine thermoplastische oder
duroplastische Verbindung ausbildet. In einer Vorteilhaften Ausgestaltung sind die
Stempel 21a, 21b beheizbar, um die Anschlagkante 10a sowie den strukturieren
Streifen 2e an der angreifenden Stelle zu erwidrmen und dadurch die gegenseitige

Verbindung zu verbessern.

Die in Figur 1a dargestellte Herstellungsvorrichtung 1 fiir Wabenstrukturen 10
umfasst insbesondere eine Zufiihrvorrichtung 32, eine Anschlagvorrichtung 34, eine
Ansteuer- und Regelungsvorrichtung 30 sowie eine Auflagefliche 9. Die
Zufiihrvorrichtung 32 umfasst insbesondere eine Umformvorrichtung 4, eine
Erwarmungsvorrichtung 3, sowie eine Schneidvorrichtung 7. Die

Anschlagvorrichtung 34 umfasst alle erforderlichen Mittel, um den strukturierten
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Streifen 2¢ an die Wabenstruktur 10 anzuschlagen, damit der strukturierte Streifen 2¢
zu einem Teil der Wabenstruktur 10 wird. Die fiir die Anschlagvorrichtung 34
erforderlichen Mittel werden in nachfolgenden Figuren dargestellt.

Die Regelungsvorrichtung 30 ist fiir den Betrieb der Herstellungsvorrichtung 1 von
besonderer Bedeutung. In einer méglichen Ausgestaltung regelt die
Regelungsvorrichtung 30 die von der Erwadrmungsvorrichtung 3 erzeugte Warme
sowie die Drehzahl der Umformvorrichtung 4. Die Drehzahl der Umformvorrichtung
4 ist von besonderer Bedeutung, da diese einerseits die Eintraggeschwindigkeit des
strukturierten Streifens 2e in Forderrichtung 21 in die Anschlagvorrichtung 34
bestimmt. Zudem bestimmt die Drehzahl der Umformvorrichtung 4 die
Abzugsgeschwindigkeit des Streifenmaterials 2 von der Vorratsrolle sowie die
Geschwindigkeit des unstrukturierten Streifens 2¢. Diese Geschwindigkeit bestimmt
zudem die Verweildauer des unstrukturierten Streifens 2¢ in der
Erwiarmungsvorrichtung 3. In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung weist die
Umformvorrichtung 4 zudem eine Heizvorrichtung auf, welche iiber die
Regelungsvorrichtung 30 ansteuerbar ist.

Im dargestellten Ausfiithrungsbeispiel ist die Regelungsvorrichtung 30 iiber eine
elektrische Leitung 31a mit einem nicht dargestellten Geschwindigkeitssensor
verbunden, um die Geschwindigkeit des unstrukturierten Streifens 2¢ zu messen.
Eine elektrische Leitung 31b ist mit der Erwdrmungsvorrichtung 3 verbundne, um
diese mit einem Sollwert fiir die abzugebende Wérmeenergie zu versorgen und/oder
um die Temperatur in der Erwdrmungsvorrichtung und/oder des unstrukturierten
Streifens 2¢ zu messen. Eine elektrische Leitung 3c ist mit der Umformvorrichtung 4
verbunden, um die Drehzahl der Prigerdder 4a,4b anzusteuern, und um eventuell den
gegenseitigen Anpressdruck der Pragerdder 4a,4b anzusteuern und um eventuell eine
von den Prigerddern 4a,4b abgegebene Wirme anzusteuern. Eine elektrische Leitung
31d steuert einen nicht dargestellten Motor an, welche die Drehbewegung 8a der
Auflage 8 ansteuert. Eine elektrische Leitung 31e steuert einen nicht dargestellten
Motor an, welcher die Verschicbungsgeschwindigkeit der Auflageflidche 9 in

Bewegungsrichtung 9a ansteuert. Eine elektrische Leitung 31f steuert eine



WO 2012/072149 PCT/EP2010/068901

10

15

20

25

30

-29 .

Schneidvorrichtung 7 an, um den strukturierten Streifen 2e zu durchtrennen. Eine
elektrische Leitung 31g erfasst ein Signal eines Sensors 24, welcher die Lage des
strukturierten Streifens 2e erfasst, und welcher insbesondere den vollstindigen
Eintrag des Streifens 2e erfasst. Eine elektrische Leitung 31h steuert eine
moglicherweise vorhandene Schneid- oder Stanzvorrichtung 23 an, welche das
Streifenmaterial 2 durch Schneiden oder Stanzen in seiner Form verdndert. Die
Herstellungsvorrichtung 1 kann noch eine Vielzahl weiterer Sensoren und/oder
Aktuatoren umfassen, welche nicht im Detail dargestellt sind, und welche
insbesondere von der Regelungsvorrichtung 30 tiberwachbar und/oder ansteuerbar

sind.

Figur 10c offenbart Teilkomponenten einer besonders vorteilhaften
Herstellungsvorrichtung 1. Die Zuflihrvorrichtung 32, umfassend die
Erwidrmungsvorrichtung 3, die Umformvorrichtung 4 sowie die Schneidvorrichtung
7 ist derart ausgestaltet und angeordnet, dass der strukturierte Streifen 2¢ derart
ausgerichtet der Auflageflache 9 zugefiihrt wird, dass dieser nicht mehr wie in den
Figuren 1 und 1a dargestellt gedreht werden muss, sondern bereits die erforderliche
Lage zum Anschlagen an eine Anschlagkante 10a aufweist. Der strukturierte Streifen
2e¢ wird tber die Breite der Auflagefliche 9 eingetragen, wobei der Streifen 2¢ eine
aufrechte Lage aufweist, bezichungsweise wobei der Streifen 2e senkrecht zur
Auflagefliche 9 verlduft. In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist eine
Leitvorrichtung 26 vorgeschen, welche die Bewegungsfreiheit des strukturierten
Streifens 2e zumindest einseitig begrenzt, sodass dieser sicher und vorzugsweise
etwa geradlinig verlaufend iiber die Auflageflache 9 eingetragen wird. In einer
vorteilhaften Ausgestaltung umfasst die Leitvorrichtung 26 zudem einen sich zum
Beispiel trichterformig erweiternden Eingangsbereich 26a, 26b, wobei vom

Eingangsbereiche 26b nur die Fussspur dargestellt ist.

Figur 10d zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Leitvorrichtung 26, die als

Anschlag 27 ausgestaltet ist. Der Anschlag 27 weist auf der dem strukturierten
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Streifen 2e zugewandten Seite vorzugsweise eine derartige Struktur auf, dass diese
dem Verlauf des strukturierten Streifens 2e entspricht, das heisst, dass die dem
strukturierten Streifen 2¢ zugewandte Anschlagseite 27h Tiefstellen 27a, Hochstellen
27b und geneigten Stellen 27¢ aufweist, welche dem geometrischen Verlauf des
strukturierten Streifens 2e entsprechen. In einer vorteilhaften Ausgestaltung weist die
Anschlagseite 27h zudem Locher 27d auf, durch welche ein gasférmiges Fluid
ausgelassen oder angesaugt werden kann. In einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung weist die Auflagefliche 9 Durchbrechungen 9b auf, wobei nur eine
Durchbrechung 9b dargestellt ist, wobei vorzugsweise unmittelbar vor jeder
Tiefstelle 27a und unmittelbar vor jeder Hochstelle 27b eine Durchbrechung 9b
angeordnet ist. In der Durchbrechung 9b ist vorzugsweise ein Stempel 21
angeordnet, welcher nachfolgend noch im Detail beschrieben wird.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist die Leitvorrichtung 26
bezichungsweise der Anschlag 27 zumindest in Verlaufsrichtung 27¢ der
Leitvorrichtung 26 oder zumindest in vertikaler Richtung 27b oder zumindest in
Verlaufsrichtung 27g der Auflagefldche 9 beweglich gelagert.

Figur 10e zeigt einen Ausschnitt einer Wabe 10 mit Anschlagkante 10a, wobei ein
strukturierter Streifen 2e mit dieser Anschlagkante 10a verbunden wird. Dazu wird
ein Stempel 21a von unterhalb der Auflagefliche 9 hochgefahren, sodass die
Anschlagkante 10a sowie der strukturierte Streifen 2e zwischen die Hochstelle 27b
des Anschlags 27 und den Stempel 21a zu liegen kommt, wobei der Stempel 21a eine
Anpresskraft in Bewegungsrichtung 21¢ bewirkt, um eine gegenseitige Verbindung
der jeweils zwischen der Hochstelle 27b und dem Stempel 21a liegenden Abschnitte
von Anschlagkante 10a und strukturiertem Streifen 2e zu bewirken. Dieses
Anschlagen des strukturierten Streifens 2¢ an die Anschlagkante 10a wird in den
Figuren 10f bis 101 in vier aufeinander folgenden Verfahrensschritte im Detail
erklért. In Figur 10f befindet sich der Stempel 21a unterhalb der Oberfliache der
Auflagefliche 9. In Figur 10g wird der Stempel 21a durch die Durchbrechung 9b
verlaufend hochgefahren und zudem wird der strukturierte Streifen 2e¢ eingetragen. In

Figur 10h wird der Stempel 21a in Richtung 21c bewegt und der Streifen 2¢ mit der
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Anschlagkante 10a verschweisst, in Figur 10i wird der Stempel 21a wieder nach

unten gefahren.

Die Figuren 10k bis 10p zeigen ein weiteres mogliches Verfahren zum Anschlagen
eines strukturierten Streifens 2e an die Anschlagkante 10a im Detail. Figur 10k zeigt
in einer Draufsicht die zum Anschlagen erforderlichen Elemente. Der Anschlag 27
umfasst Locher 27d fiir ein gasformiges Fluid. Aus den Lochern 27d kann ein Gas
stromen, oder iiber die Locher 27d kann Gas angesaugt werden. Die Anschlagseite
27h weist Tiefstellen 27a, Hochstellen 27b und geneigten Stellen 27¢ aufweist,
wobei gegeniiber den Tiefstellen 27a ein erster Satz von Stempeln 21a angeordnet
ist, und wobei gegeniiber den Hochstellen 27b ein zweiter Satz von Stempeln 21b
angeordnet ist. Zudem ist die Wabenstruktur 10 mit Anschlagkante 10a sowie ein
eingetragener strukturierter Streifen 2e dargestellt. In Figur 10k ist die von oben
erkennbare Anordnung der Stempel 21a, 21b dargestellt, wobei nicht dargestellt ist,
ob sich die Stempel 21a, 21b tber die Auflagefliche 9 vorstehen.

Die Figuren 101 bis 100 zeigen nun ein mégliches Anschlagverfahren im Detail. Die
Stempel 21b stehen iiber die Auflagefliche 9 vor und sind unmittelbar hinter der
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 angeordnet. Zwischen der Anschlagkante
10a und dem Anschlag 27 ist ein Zwischenraum ausgebildet, in welchen der
strukturierte Streifen 2e eingetragen wurde. Im nachfolgenden, in Figur 10m
dargestellten Verfahrensschritt, werden die beiden Stempel 21b in Richtung 21¢ zum
Anschlag 27 hin bewegt, sodass die Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 sowie
der strukturierte Streifen 2e entlang der Lénge des Stempels 21b bezichungsweise
entlang der Linge der Hochstelle 27b gegeneinander gepresst werden. Darauthin
werden die Stempel 21b nach unten gefahren und ein gasformiges Fluid wie Luft aus
den Lochern 27d geblasen, sodass die Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 vom
Anschlag 27 weg geschoben wird. Figur 10n zeigt einen nachfolgenden
Verfahrensschritt, bei welchem die Stempel 21a hochgefahren sind und in die

Wabenstruktur 10 eingreifen. Der gesamte Anschlag 27 ist derart nach links
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verschoben, dass die Hochstellen 27b des Anschlages 27 gegeniiber den Stempeln
21a zu liegen kommen. Zudem wird ein strukturierter Streifen 2e zwischen dem
Anschlag 27 sowie der Anschlagkante 10a eingetragen. Sobald dieser Eintrag erfolgt
ist werden die Stempel 21a in Richtung 21¢ zum Anschlag 27 hin verschoben, wobei
die Hochstellen 27b den Stempeln 21a gegeniiberliegend angeordnet sind, um damit
den strukturierten Streifen 2e entlang des Abschnittes der Stempel 21 an die
Anschlagkante 10a zu pressen und so den strukturierten Streifen 2e mit der
Wabenstruktur 10 zu verbinden. Danach werden die Stempel 21¢ nach unten
verfahren und der Anschlag 27, wie in Figur 101 dargestellt, in Bewegungsrichtung
27¢ wieder nach rechts verfahren, sodass mit dem in Figur 101 dargestellten Zustand

fortgefahren werden kann.

Figur 101 zeigt die Anschlagvorrichtung 34 in einer moglichen Eintragsstellung,
wihrend welcher der strukturierte Streifen 2¢ in Forderrichtung 21 eingetragen wird.
Figur 10p zeigt die Anschlagvorrichtung 34 in einer weiteren moglichen
Eintragsstellung, wihrend welcher der strukturierte Streifen 2¢ in Férderrichtung 21
eingetragen wird. Dabei sind die Stempel 21a in Hochstellung, sodass der
strukturierte Streifen 2e zwischen den Stempeln 21a und dem Anschlag 27 eingefiihrt
wird, und, falls erforderlich, durch die Stempel 21a und den Anschlag 27 gefiihrt
wird. Es kann sich als vorteilhaft erweisen die Stempel 21a und/oder den Anschlag
27 mit Fluid leitenden Kanilen 27h, 21f zu versehen, welche derart angeordnet sind,
dass ein aus diesen Kandlen 27h, 21f ausstromendes gasformiges Fluid eine in
Forderrichtung 21 wirkende Kraft auf den strukturierten Streifen 2e bewirkt. Die
Kanile 27h, 21f verlaufen innerhalb des Anschlages 27 bezichungsweise innerhalb
des Stempels 21a, weshalb die Kanéle 27a, 21f nur andeutungsweise dargestellt sind.
Das ausstromende gasformige Fluid kann den strukturierten Streifen 2¢ je nach
Erfordernis zudem erwérmen oder abkiihlen, in dem die Temperatur und/oder die
Ausstromgeschwindigkeit des gasférmigen Fluides entsprechend gewéhlt wird.

In Figur 101 ist eine weitere Moglichkeit offenbart um den Eintrag des strukturierten

Streifens 2e mechanisch zu unterstiitzen. Dazu wird eine Einzugsvorrichtung 35
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verwendet, welche derart ausgestaltet ist, dass diese den vorderen Teil oder die
Spitze des Streifens 2¢ erfassen kann, und den Streifen 2¢ in Eintragsrichtung 21
durch das gedffnete Fach ziechen kann, im dargestellten Ausfithrungsbeispiel von
rechts nach links, indem der Streifen 2¢ auf der rechten Seite erfasst wird und nach
von der Einzugsvorrichtung 35 nach links durch das geéffnete Fach gezogen wird.
Die Einzugsvorrichtung 35 ist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als ein Greifer
35a ausgestaltet, welcher die Spitze des Streifens 2e erfassen kann. Der Greifer 35a
ist an einer Stange 35b befestigt, welche in Richtung 35¢ verschiebbar ist, derart,
dass der Greifer 35a bis zum Eingangsbereich des gedffneten Fachs, d.h. im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel bis zur rechten Seite der Anschlagvorrichtung 34
verschiebbar ist, sodass der Greifer 35a die Spitze des Streifens 2¢ erfassen kann,
und den Streifen 2e vollstdndig durch das gedffnete Fach zichen kann, indem der
Greifer 35a in Eintragsrichtung 21 bewegt wird. Nach dem vollstdndigen Eintrag des
Streifens 2e lasst der Greifer 35a die Spitze des Streifens 2¢ los, sodass der Greifer
35a fiir den Eintrag eines nachfolgenden Streifens 2e¢ bereit ist. An Stelle eines
Greifers 35a konne auch eine andere Vorrichtung verwendet werden, welche in der
Lage ist die Spitze oder den vorderen Abschnitt des Streifens 2e zu halten, zum

Beispiel kdnnte die Vorrichtung ein Vakuum erzeugen, das den Streifen 2¢ hilt.

Figur 11 zeigt schematisch ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer
Umformvorrichtung 4. An Stelle eines als Zahnrad ausgestalteten Priagerades 4a, 4b
werden in diesem Ausfiihrungsbeispiel zwei gegeniiberliegend angeordnete Stempel
4e, 4f verwendet, welche senkrecht zur Verlaufsrichtung des Streifens 2¢
verschiebbar gelagert sind und dabei den Streifen 2¢ derart verformen kénnen, dass

der strukturierte Streifen 2¢ ausgebildet wird.

Figur 12 zeigt schematisch eine Draufsicht auf eine mogliche Ausfithrungsform einer
Auflage 8, welche im Unterschied zu der in den Figuren 1 und 10 dargestellten
Ausfiihrungsform jedoch nicht linear verlduft sondern eine gekrimmt verlaufende

Fiihrungsvorrichtung 14 mit Seitenfiihrungen 14a, 14b aufweist, so dass die noch
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flexible Wabenstruktur 2g wihrend dem Einfiihren in die Fithrungsvorrichtung 14
eine Kriimmung erféhrt. Der sich nach dem Schneiden mit der Schneidvorrichtung 7

ergebende Wabenstreifen 13 weist somit einen gekriimmten Verlauf auf.

Figur 13 zeigt eine Seitenansicht einer Verbundplatte 21 umfassend eine
Wabenstruktur 10 gebildet aus einer Vielzahl des in Figur 12 dargestellten
Wabenstreifens 13, wobei die Wabenstruktur 10 beidseitig je mit einer unteren

Deckplatte 15 und einer oberen Deckplatte 16 verbunden ist.

Da die in die Fiihrungsvorrichtung 14 zugeflihrte Wabenstruktur 2g noch relativ
weich und verformbar ist, konnen Wabenstrukturen 2g und somit auch
Wabenstreifen 13 mit unterschiedlichsten zwei- oder dreidimensionalen Verldufen
ausgebildet werden, wobei der Verlauf des Wabenstreifens 13 durch die
entsprechende verlaufende Fithrungsvorrichtung 14 bestimmt wird. Figur 14 zeigt
ein weiteres Ausfithrungsbeispiel eines Wabenstreifens 13. Dieser kann sich in
unterschiedlichsten Formen in zwei- oder dreidimensionaler Richtung erstrecken und
kann danach wie in Figur 10 dargestellt jeweils an eine Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 angeschlagen werden. Dabei muss natiirlich die Unterlage 9
entsprechend dem Verlauf der Wabenstruktur 10 ausgestaltet sein. In einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform wird als Unterlage 9, wie in Figur 13 dargestellt, die
untere Deckplatte 15 der herzustellenden Verbundplatte 21 verwendet. Es ist somit
moglich Wabenstrukturen 10 und somit auch Verbundplatten 21 in

unterschiedlichster zwei- oder dreidimensionaler Form herzustellen.

Figur 15 zeigt eine Detailansicht eines Schnittes durch eine Verbundplatte 21 mit
Wabenstreifen 13. Der im Schnitt dargestellte Wabenstreifen 13 ist wie in Figur 7
dargestellt aus zwei Streifen 2¢,2f hergestellt, welche iiber die gegenseitigen
Beriihrungsflidchen 2h,21 gegenseitig fest miteinander verbunden sind. Der
Wabenstreifen 13 ist liber ein fliessfahiges Verbindungsmittel 22, insbesondere ein

Klebstoff, fest mit der unteren Deckplatte 15 verbunden. In einer besonders
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vorteilhaften Ausfiihrungsform ist nicht nur die der Deckplatte 15 zugewandte
Stirnseite des Wabenstreifens 13 mit Klebstoff 22 versehen, sondern es werden
seitliche wulstformige Klebestellen 22a, 22b ausgebildet, welche insbesondere den
Vorteil ergeben, dass der Wabenstreifen 13 beziiglich in Verlaufsrichtung 22¢
wirkenden Kriften besser gehalten ist. Die seitlich angeordneten Klebestellen 22a,
22b erhohen somit die Festigkeit der Verbundplatte 21, insbesondere beziiglich in
Richtung 22¢ wirkenden Scherkriften.

Figur 16 zeigt eine Seitenansicht eines weiteren Ausfithrungsbeispieles einer
Verbundplatte 21 mit Wabenstruktur 10 sowie mit unterer Deckplatte 15 und oberer
Deckplatte 16. Diese Wabenstruktur 10 ist aus einer Vielzahl nebeneinander liegend
angeordneter Wabenstreifen 13 mit teilweise unterschiedlicher Breite gebildet, wobei
die Breite der Wabenstreifen 13 derart gewihlt wurde, dass die Wabenstruktur 10
einen variierenden Hohenverlauf aufweist. In einer vorteilhaften Ausgestaltung
konnte das Streifenmaterial 2 zum Beispiel eine zunechmende Breite B aufwiesen,
sodass mit der in den Figuren 1 und 5 dargestellten Herstellungsvorrichtung 1 auf
einfache Weise der in Figur 16 dargestellte Abschnitt 21a der Verbundplatte 21
hergestellt werden kann, indem die hergestellten Wabenstreifen 13 zunehmend

breiter werden.

Figur 17 zeigt schematisch ein weiterer Ausfiihrungsbeispiel einer
Herstellvorrichtung 1, welche im Unterschied zu der in Figur 10 dargestellten
Herstellvorrichtung 1 gleichzeitig drei Wabenstreifen 13 herstellen kann, indem
diese drei separate Auflagen 8 und jeweils drei separate, vorgelagerte
Verbindungsvorrichtungen 6 sowie drei separate Umformvorrichtungen 4,5 aufweist.
Die hergestellten Wabenstreifen 13 werden nacheinander als Wabenstreifen 13a auf
das Forderband 9 gelegt, wo sie einzeln mit Hilfe eines in Richtung 17b beweglichen
Stossels 17 zur Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 hin verschoben werden und
dort an die Wabenstruktur 10 angeklebt werden. Der Stossel 17 ist iiber eine Stange

17a mit einer Antriebsvorrichtung verbunden. Die Herstellvorrichtung 1 ist in einer
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Vielzahl von Mdglichkeiten ausgestaltbar, so auch in Ausfiihrungsformen mit nur
zwei oder vier oder noch mehr gleichzeitig herstellbaren Wabenstreifen 13. Eine
derartig ausgestaltete Herstellvorrichtung 1 erlaubt ein besonderes schnelles und
leistungsfahiges Herstellen der Wabenstruktur 10.

Anstelle des Stossels 17 oder in Ergédnzung zum Stossel 17 kdnnen weitere
Vorrichtungen hilfreich sein, welche ein sicheres Anfligen und Einfligen der
Wabenstreifen 13 in die Wabenstruktur 10 erméglichen. Als mégliches
Ausfithrungsbeispiel einer derartigen Vorrichtung ist in Figur 21 eine
Anpressvorrichtung 21 dargestellt, welche Stempel 21a, 21b und 21d umfasst, die
derart ausgestaltet sind, dass diese iiber eine Bewegung in Richtung 21¢ in den
Innenraum 21 der Wabenstreifen 13 eingreifen konnen, um zumindest zwei
benachbart angeordnete Wabenstreifen 13 gegenseitig aneinander zu pressen und
dadurch zu verbinden. Vorzugsweise weist die Anpressvorrichtung 21 senkrecht zur
dargestellten Ansicht eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Stempeln 21a,
21b, 21¢ auf, vorzugsweise so viele, dass in jeden Innenraum 21 eines
Wabenstreifens 13 ein Stempel 21a, 21b, 21¢ eingreifen kann. In einer vorteilhaften
Ausgestaltung konnte auch auf den Stdssel 17 verzichtet werden, indem die
Anpressvorrichtung 21 zudem derart bewegt wird, dass die Gruppe der zumindest
zwel miteinander verbundenen Wabenstreifen der Anschlagkante 10a wird und mit

der Wabenstruktur 10 verbunden wird.

Fiir die in Figur 17 dargestellte Herstellvorrichtung 1 kann es sich, wie in Figur 18
dargestellt, als besonders vorteilhaft erweisen ein Streifenband 2 mit der dreifachen
Breite 3B zu verwenden, das in Richtung A abgezogen wird und mit Hilfe von zwei
Schneidvorrichtungen 18 geschnitten wird, sodass nachfolgend drei Streifen 2¢ der
Breite B zur Verfligung stehen, welche je einer Erwdrmungsvorrichtung 3 und den
nachgelagerten Umformvorrichtungen 4,5 sowie den nachgelagerten

Verbindungsvorrichtungen 7 zugefiihrt werden.
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Figur 19 zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel einer Herstellungsvorrichtung 1.
Diese Herstellungsvorrichtung 1 weist zwei Zufiihrungen 20 auf, an welchen ein auf
Rollen gespeichertes Streifenmaterial 2 gelagert ist. Das Streifenmaterial 2a,2b wird
von der Rolle abgezogen und der Umformvorrichtung 4 bezichungsweise der
Umformvorrichtung 5 zugeflihrt, um strukturierte Streifen 2e, 2f zu erzeugen. Die in
Figur 19 dargestellte Herstellungsvorrichtung 1 ist beispielsweise zur Herstellung
von feuerfesten oder brandfesten Wabenstrukturen 10 geeignet. Dazu wird das
Streifenmaterial 2, 2a, 2b mit einem Silikat verschen, indem das Streifenmaterial 2,
2a, 2b mit einem Silikat, beispielsweise einem Zweikomponenten-Silikatharz
getrinkt wird. Als Streifenmaterial 2, 2a, 2b ist beispielsweise ein Papier,
beispielsweise Zellulose, oder ein keramisches Faserpapier oder ein Glasflies
geeignet. Das Streifenmaterial 2, 2a, 2b wird entweder mit Silikat getrinkt, bevor
dieses auf der Rolle gespeichert wird, oder das Streifenmaterial 2 wird nach dem
Abzichen von der Rolle mit Silikat versehen, indem zum Beispiel die
Streifenmaterialien 2a, 2b durch eine Silikatfliissigkeit geleitet werden, bevor diese
den Umformvorrichtungen 4,5 zugefiihrt werden. Die Wabenstruktur 10 wird
ansonsten wie mit Figur 1 beschrieben hergestellt, indem die beiden strukturierten
Streifen 2¢,2f in einer Verbindungsvorrichtung 6 verbunden werden, danach ein

Wabenstreifen 13 erzeugt wird, und dieser an die Wabenstruktur 10 angeklebt wird.

Figur 20 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Pressvorrichtung 3 umfassend
zwel Forderbiander 3h, welche am Umlenkrollen 3g in deren Verlaufsrichtung
beweglich gelagert sind, Die Férderbdander 3h und/oder die Umlenkrollen 3g tiben
eine Presskraft auf das dazwischen verlaufende Streifenmaterial 2 aus. Es kann sich
als Vorteilhaft erweisen zusétzlich eine Pressvorrichtung 31 und/oder eine
Erwiarmungsvorrichtung 3i anzuordnen, um eine zusitzliche Presskraft auf das

Streifenmaterial 2 zu bewirken und/oder um das Streifenmaterial 2 zu erwérmen.

In den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen sind die Heizrollen 3a-3f und/oder die
Priagerdder 4a,4b,5a,5b und/oder die Fiihrungsrider 6a,6b jeweils etwa gleich breit
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ausgestaltet wie das Streifenmaterial 2. Es kann sich jedoch als vorteilhaft erweisen
die genannten Rollen und Réder relativ breit auszugestalten, zum Beispiel 10 cm
oder sogar 25 c¢m breit, damit ein Streifenmaterial 2 unterschiedlicher Breite von bis
zu 10 cm Breite bezichungsweise von bis zu 25 cm Breite verarbeitet werden kann,
ohne die Rollen und Réder auszuwechseln. Die geometrische Ausgestaltung der
Struktur der Streifen 2¢,2f kann auf einfache Weise dadurch geéndert werden, dass
die Pragerdder 4a,4b,5a,5b der Umformvorrichtungen 4,5 ersetzt werden mit
Pragerddern 4a,4b,5a,5b, die derart ausgestaltet sind, dass die Streifen 2¢,2f
entsprechend umgeformt werden kénnen. Die Erfindung weist somit den Vorteil auf,
dass auf einfache Weise die Struktur der Streifen 2¢,2f verdndern werden kann,

indem die Priageridder 4a,4b,5a,5b ausgewechselt werden.

Fig. 22 zeigt schematisch und dreidimensional die Herstellung einer Wabenstruktur
10, wobei die Wabenstruktur 10 auf einem sich in Férderrichtung 9a bewegenden
Forderband 9 aufliegt. Die Wabenstruktur 10 weist eine Anschlagkante 10a auf,
welcher auf nicht dargestellte Weise strukturierte Streifen 2e zugefiihrt und daran
angeschlagen werden. Das Zufiihren der Streifen 2e kénnte mit einer
Anschlagvorrichtung 34 wie in den Figuren 101 bis 100 dargestellt erfolgen. Die
hergestellte Wabenstruktur 10 weist einen 10f Zwischenraum auf, sowie eine erste
Teilwabenstruktur 10g und eine zweite Teilwabenstruktur 10h. die erste
Teilwabenstruktur 10g ist beispielsweise mit Hilfe eines in Figur 101 dargestellten
Greifers 35 moglich, indem dieser Greifer 35 den fiir die ersten Teilwabenstruktur
10g bestimmten strukturierten Streifen 2¢ an der Anschlagkante 10a des ersten
Teilwabenstruktur 10a positioniert, sodass dieser dort angeschlagen werden kann.
Das Erzeugen eines Zwischenraumes 10f weist beispielsweise den Vorteil auf, dass
eine Sandwichkonstruktion, deren Wabenkern 10 mit einer Deckschicht bedeckt ist,
innerhalb des Wabenkerns 10 einen Hohlraum aufweist, nimlich den Zwischenraum

2f.
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Figur 23 zeigt schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemaissen
Herstellungsvorrichtung 1 zum Herstellen einer Wabenstruktur 10. Die
Herstellungsvorrichtung 1 umfasst zumindest eine Zufiihrvorrichtung 32 zum
Zufiihren eines strukturierten Streifens 2e, und umfasst eine Anschlagvorrichtung 34
um den strukturierten Streifen 2e vor der Anschlagkante 10a zu positionieren und
anschliessend mit dem Wabenkern 10 zu verbinden. Die Anschlagvorrichtung 34
bildet einerseits einen Eintragskanal 34a aus, um den strukturierten Streifen 2¢
ausgehend von der Zufiihrvorrichtung 32 einzutragen und vor der Anschlagkante 10a
zu positionieren. Die Anschlagvorrichtung 34 umfasst zudem Anschlagmittel wie die
Stempel 21a,21b, um den strukturierten Streifen 2¢ mit der Anschlagkante 10a zu
verbinden, sodass der Streifen 2e Teil der Wabenstruktur 10 wird. Die
erfindungsgemisse Herstellungsvorrichtung 1 hat Ahnlichkeit mit einer
Webmaschine. Ein mit einer Webmaschine hergestelltes Gewebe weist Kettfiden
und Schussfaden auf, wobei die Schussfidden durch die Kettfaden zusammengehalten
werden. In webmaschinentechnischer Terminologie entspricht der einzutragenden
strukturierten Streifen 2¢ einem Schussfaden. Die Funktion der Kettfiden wird bei
der erfindungsgeméssen Herstellungsvorrichtung 1 bezichungsweise bei der
hergestellten Wabenstruktur 10 durch das feste Verbinden des jeweils eingetragenen
strukturierten Streifens 2e mit der Wabenstruktur 10 iibernommen, wobei diese
Verbindung als eine thermoplastische Verbindung, eine duroplastische Verbindung
oder eine Klebeverbindung ausgestaltet ist. Auf Grund der relativ grossen
Ahnlichkeit zwischen der erfindungsgemisse Herstellungsvorrichtung 1 sowie einer
Webmaschine, wie zum Beispiel einer Luft- oder Greiferwebmaschine, weist die
erfindungsgemasse Herstellungsvorrichtung 1 eine Vielzahl von Eigenschaften auf,
wie diese bisher einzig bei Webmaschinen bekannt waren. Ahnlich wie bei
Webmaschinen erlaubt es die erfindungsgemassen Herstellungsvorrichtung 1 eine
Vielzahl méglicher, auch unterschiedlicher strukturierter Streifen 2¢,2f einzutragen,
wobei sich die strukturierten Streifen 2¢,2f zum Beispiel beziiglich Struktur,
Gewicht, Breite B, Farbe oder Material unterscheiden konnten. Nebst strukturierten

Streifen 2¢,2f konnen auch cine Vielzahl andere Materialien oder Strukturen
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28a,28b,28¢ eingetragen werden, zum Beispiel ein Kanalelement 28a aufweisend
einen Kanal 28, wie in Figur 24 und 24a dargestellt. Die Struktur der
erfindungsgeméssen Wabenstruktur 10 wird vorzugsweise aus streifenformigem
Material enthaltend Zellulose bezichungsweise Papier gebildet. Falls erforderlich ist
es jedoch méglich zusitzliche, andere Materialien in die Wabenstruktur 10
aufzunehmen. In erster Nidherung kann davon ausgegangen werden, dass solche
Materialien mit der Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 verbunden werden
konnen, welche sich mit den Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 fest verbinden
lassen, z.B. auch durch Kleben. Sofern die Wabenstruktur 10 jedoch beispielsweise
zusitzlich mit der Auflagefliche 9 verbunden ist, indem die Auflagefliche 9
beispielsweise als untere Deckplatte ausgestaltet ist, oder indem die Wabenstruktur
10 zusétzlich mit einer oberen Deckplatte bedeckt wird, so kann diese untere
und/oder obere Deckplatte die Funktion von ,,Kettfaden* zumindest teilweise
iibernehmen, sodass eingetragene Materialien nicht unbedingt mit iiber die
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 verbunden werden miissen. Es wére somit
sogar moglich einen wie in Figur 22 dargestellten Zwischenraumes 10f auszubilden,
wobei dieser Zwischenraum 10f, im Unterschied zu der in Figur 22 dargestellten
Ausfiihrungsform, senkrecht zur Verschiebungsrichtung 9a verlaufen wiirde.

Die in Figur 23 dargestellte Herstellungsvorrichtung 1 weist auf beiden Seiten je eine
Zufiihrvorrichtung 32 auf, welche je einen strukturierten Streifen 2¢, 2f der
Anschlagvorrichtung 34 zufithren kann. Es konnten eine Mehrzahl von
Zufuhrvorrichtungen 32 vorgesehen sein, wobei die einzelnen Zufiihrvorrichtungen
32 beispielsweise geometrisch unterschiedliche ausgestaltete strukturierte Streifen
ausbilden, z.B. strukturierte Streifen unterschiedlicher Breite B. Zudem kénnen auch
Zufuhrvorrichtungen vorgesehen sein um andere Materialien oder anderer Strukturen

28a, 28b, 28¢ zuzufiihren der Anschlagvorrichtung 34.

Figur 24 zeigt in einer Seitenansicht und Figur 24a in einer Draufsicht eine Auswahl
aus einer Vielzahl von Moglichkeiten der Herstellung von Wabenstrukturen 10 mit

der erfindungsgemaissen Herstellungsvorrichtung 1. Die Verschiebungsrichtung
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wihrend dem Herstellen der Wabenstruktur 10 erfolgt in Richtung 9a, weshalb der
Aufbau der dargestellten Wabenstruktur 10 mit dem zuerst eingetragenen Streifen,
dem rechts dargestellten Streifen 2e begonnen wird. Dabei ist zu bemerken, dass im
Zusammenhang mit der Beschreibung der Figur 24 und 24a die Bezeichnung
Streifen’ verwendet wird, obwohl die Wabenstruktur 10 keine Streifen mehr
aufweist, sondern eine Gesamtstruktur ausbildet. Mit dem Begriff , Streifen* wird
nachfolgend nur erklire, wie die Wabenstruktur 10 aufgebaut wurde, wobei die
dargestellte Wabenstruktur 10 an sich keine ,,Streifen® mehr aufweist, da diese fest
miteinander verbunden bezichungsweise miteinander verschmolzen oder
verschweisst sind. Beginnen von rechts wurde die Wabenstruktur 10 derart erzeugt,
dass zuerst ein Streifen 2¢ und nachfolgend ein Streifen 2f und ein Streifen 2¢
angeschlagen wurde. Danach wurde ein Durchgangselement 28a angeschlagen,
welches einen durchgehenden Kanal 10e aufweist, und welches beispielsweise aus
einem Kunststoff oder aus einem Metall besteht. Nachfolgend wurde ein Streifen 2f
und nachfolgend ein Metallstreifen 28c eingetragen. Nachfolgend wurde ein
schmalerer Streifen 2f1 eingetragen, wobei dieser mit der Wabenstruktur 10 oben
biindig angeschlagen wurde, sodass sich unten eine Vertiefung 10d ergibt. Um den
schmalen Streifen 2f1 derart anzuschlagen ist es vorgéngig erforderlich diesen in
horizontaler Richtung genau am Anschlag 27 anzuordnen. Dies kann beispielsweise
mit Hilfe der in Figur 10d dargestellten Anordnung derart erfolgen, dass der schmale
Streifen 2f1 auf der Auflagefliche 9 aufliegend am Anschlag 27 an den Tiefstellen
27a, Hochstellen 27b und geneigten Stellen 27¢ anliegt. Darauthin wird iiber die
Lochern 27d ein Vakuum erzeugt, sodass der schmale Streifen 2f1 fest am Anschlag
27 anliegt. Daraufhin wird der Anschlag 27 in Bewegungsrichtung 27f nach oben
bewegt, und daraufhin der schmale Streifen 2f1 beispielsweise wie in Figur 10e
dargestellt an die Anschlagkante 10a angeschlagen und somit mit der Wabenstruktur
10 verbunden. An Stelle des Anschlages 27 konnte natiirlich auch die Auflageflidche
9 und/oder diec Wabenstruktur 10 in vertikaler Richtung verschoben werden, um den
Streifen 2f1 beziiglich der Wabenstruktur 10 zu positionieren. Die Verschiebung des

Anschlages 27 in Verschiebungsrichtung 27f weist den Vorteil auf, dass ein vom
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Anschlag 27 gehaltener Streifen 2e schnell und prizise beziiglich der Wabenstruktur
10 positioniert und angeschlagen werden kann. Zuriick zur Figur 24 wurde
nachfolgend dem schmalen Streifen 2f1 zwei schmale Streifen 2e2 und 212
angeschlagen, wobei zum Anschlagen dieser schmalen Streifen 2e2 und 212 keine
Hoéhenverstellung des Anschlages 27 erforderlich ist, da diese Schreifen auf der
Auflagefliche 9 aufliegen und daher Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10
positioniert sind. Nachfolgend wurde ein Streifen 2e angeschlagen. Nachfolgend
wurde vorerst der schmale Streifen 2f1 angeschlagen, auf gleiche Weise wie der
vorgéngig bereits beschriebene schmale Streifen 2f1. Nachfolgend wurde der
schmale Streifen 2¢2 auf der Auflagefliche 9 aufliegt eingefiihrt und ebenfalls, wie
in Figur 10e dargestellt, an die Anschlagkante 10a angeschlagen und somit mit der
Wabenstruktur 10 verbunden. Im Ausfiihrungsbeispiel gemiss Figur 24 wurde dieser
Vorgang wiederholt, danach ein Metallstreifen 28 eingetragen, und danach ein
strukturierter Streifen 2f eingetragen, welcher die Anschlagkante 10a ausbildet.
Zwischen den Streifen 2f1 und 2¢2 wurde ein durchgehender Hohlraum 10¢
ausgebildet, welcher beispielsweise als ein Kanal verwendet werden kann, zum
Beispiel zum Durchfiihren von Leitungen wie Elektrisch oder Wasser.

Die schmalen Streifen 2f1,2f2 und/oder 2¢2 kénnen tiber eine Zufiihrvorrichtung 32
zur Verflgung stehen, indem dieser eine Vorratsrolle mit Streifenmaterial 2 dieser
schmalen Breite nachgelagert ist. Eine weitere Mdglichkeit die schmalen Streifen
211, 212, 2e2 herzustellen besteht darin das Streifenmaterial 2 mit einer in Figur la
dargestellten Schneidvorrichtung 23 zu bearbeiten, sodass ausgehend von einem
Streifenmaterial 2 mit vorgegebener Breite B schmalere Streifen mit der jeweils
erforderliche Breite erzeugt werden konnten.

Mit Hilfe einer Schneid- oder Stanzvorrichtung 23 kann ein Streifenmaterial 2 mit
vorgegebener Breite B auf eine Vielzahl von Mdéglichkeiten veréndert werden, um
im Streifenmaterial 2 gewiinschte ausgeschnittene Stellen 2u oder Durchbrechungen
2v zu erzeugen. Figur 25 zeigt beispielhaft ein unstrukturierten Streifen 2, 2a mit
einer ausgeschnittenen Stelle 2u sowie einer Durchbrechung 2v. Figur 25a zeigt eine

Draufsicht auf eine Wabenstruktur 10, bei welcher die in Figur 25 dargestellten
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unstrukturierten Streifen 2a verwendet wurde, indem diese nachfolgend der
Umformvorrichtung 32 zugefiihrt wurden und danach als strukturierte Streifen 2e der
Anschlagvorrichtung 34 zugefiihrt wurden und an die Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 angeschlagen wurden. Falls alle unstrukturierten Streifen 2a mit
identisch angeordneten ausgeschnittenen Stellen 2u und/oder Durchbrechungen 2v
erzeugt wiirden, dann wiirden diese in Figur 25a genau in Verlaufsrichtung 9a
verlaufen. Im Ausfihrungsbeispiel geméss Figur 25a wurde die Lage der
ausgeschnittenen Stelle 2u sowie der Durchbrechung 2v derart nacheinander folgend
verdndert, dass sich in der Wabenstruktur 10 der dargestellte Verlauf der
ausgeschnittenen Stelle 2u beziechungsweise die Durchbrechung 2v ausbildet. Figur

25b zeigt eine Stirnansicht der in Figur 25a dargestellten Wabenstruktur 10.

Figur 26b zeigt einen Ausschnitt der Umformvorrichtung 4, ndmlich das
Ineinandergreifen von Zihnen 4c¢ des ersten und zweiten Pragerades 4a, 4b, um
dadurch den unstrukturierten Streifen 3¢ in einen strukturierten Streifen 2e zu
formen. In einer besonders vorteilhafien Ausgestaltung ist die Oberfliche der Zahne
4c¢ in Umfangsrichtung der Pragerdder 4a,4b derart verlaufend ausgestaltet, dass sich
wihrend dem Abrollen der Pragerdder 4a,4b eine linien- oder flichenformige
Anpressstelle 4p ergibt, welche kontinuierlich entlang des unstrukturierten Streifens
2c verlauft. In einer vorteilhaften Ausgestaltung befindet sich die Ubergangsstelle
zwischen unstrukturiertem Streifen 2¢ und strukturiertem Streifen 2e an der
Anpressstelle 4p. In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Anpressstelle 4p in
Umfangsrichtung der Priagerdder 4a,4b relativ kurz, und weist vorzugsweise eine
Lange 4u zwischen 1 mm und 10 mm auf. Je kiirzer die Lange 4u der Anpressstelle
4p ist, um so hoher ist die an der Anpressstelle 4p auf den Streifen 2¢,2¢ bewirkte
Flachenpressung. Fine hohe Fliachenpressung ergibt den Vorteil, dass sich die
Zellulose im Streifen 2¢,2¢ gut mit dem thermoplastischen oder duroplastischen
Material vernetzt. Die Flichenpressung weist beispielsweise einen Druck im Bereich

zwischen 10 bis 50 Bar auf, insbesondere von etwa 20 Bar.
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Figur 26 zeigt in einer Seitenansicht ein erstes Priagerad 4a, dessen dusserer Teil 4q
aus einem ferromagnetischem Material besteht, und dessen innerer Teil 4r auf einem
nicht ferromegnetischen Material oder einem elektrisch nicht leitenden Material
besteht. Figur 26a zeigt das in Figur 26 dargestellte erste Pragerad 4a in
dreidimensionaler Ansicht. Figur 26¢ zeigt einen Schnitt durch das erste Prigerad 4a
entlang der Schnittlinie C-C, wobei insbesondere der dussere Teil 4q und der innere
Teil 4r ersichtlich ist. In Verlaufsrichtung des dusseren Teil 4a sowie beabstandet zur
Priagerad 4a sind beidseitig je eine Induktionsvorrichtung 4n angeordnet, welche im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Helmholzspulen ausgebildet sind. Diese
Induktionsvorrichtung 4n bildet zusammen mit dem dusseren Teil 4q eine
Induktionsheizung, wobei die im dusseren Teil 4q erzeugte Warme iiber den den
Helmholzspulen zugefiihrten Strom und die Frequenz ansteuerbar ist. In einer
vorteilhaften Ausgestaltung besteht der innere Teil 4a aus einem gut Wirme
leitenden Material, sodass die im dusseren Teil 4q erzeugte Warme auch wieder
schnell abfiihrbar ist. Es kann sich als vorteilhaft erweisen zudem eine
Kiihlvorrichtung vorzusehen, zum Beispiel ein neben dem Préigerad 4a angeordneten
Ventilator. Die in Figur 26¢ dargestellte Anordnung erlaubt ein schnelles und sehr
prazises Heizen des dusseren Teils 4q bezichungsweise ein sehr schnelles und sehr
prizises Erwédrmen oder auch abkiihlen des sich zwischen den Préagerddern 4a,4b
befindlichen Streifens 2¢,2e. Sofern das Prigerad 4a zusitzlich mit einer
Kiihlvorrichtung versehen ist kann die Erwdrmung bezichungsweise eine Kiihlung
des Streifens 2¢,2e noch genauer erfolgen. Die Temperatur ist nebst dem Druck der
wichtigste Parameter zur Beeinflussung der im Streifen 2¢,2¢ ablaufenden
chemischen Reaktion, welche auf Grund der Polymerisation stattfindet. Die
Temperatur wird vorzugsweise derart geregelt, dass der sich im Préagerad 4a,4b
befindliche Streifen 2¢,2¢ eine Temperatur im Bereich zwischen 120 °C und 180 °C

aufweist.

Figur 26d zeigt in einer Seitenansicht ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer

besonders vorteilhaften Ausgestaltung eines Priagezahns 4¢ des Priagerades 4a. Im
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Unterschied zu den in Figur 26 oder 26b dargestellten Pragezihnen 4c weist der in
Figur 26d dargestellte Prigezahn 4c eine Vertiefung 4s aus, welche in
Umfangsrichtung eine Linge 4t aufweist. In einer besonders vorteilhaften
Ausgestaltung eines Pragerades 4a weist jeder Pragezahn 4c¢ eine Vertiefung 4s mit
derselben Liange 4t auf, wobei die geometrische Form der Vertiefung 4s von
untergeordneter Bedeutung ist. Die Vertiefung 4s hat zur Folge, dass sich wéahrend
dem Abrollen der Priagerdder 4a in Verlaufsrichtung des Streifens 2¢,2¢
abschnittweise keine Druckstelle 4p ausbildet, tiberall dort, wo die Vertiefung 4s des
einen Prigerades 4a,4b an das gegeniiberliegende Pragerad 4b,4a zu liegen kommt,
sodass sich in diesem Abschnitt kein oder nur ein sehr geringer Druck auf den
Streifens 2¢,2¢ einwirkt. In Figur 6¢ sind in einem méglichen Ausfiihrungsbeispiel
solche Abschnitte mit 2x bezeichnet. Falls der Aussenteil 4q beheizt ist hat dies
zudem zur Folge, dass der Streifen 2¢,2¢ im Abschnitt der Linge 4t bezichungsweise
im Abschnitt 2x einer tieferen Temperatur ausgesetzt ist, da der Streifen 2¢,2¢ an
dieser Stelle weniger erwirmt wird. Dies hat zur Folgen, dass die Vernetzung
bezichungsweise die im Streifen 2¢,2¢ ablaufende chemische Reaktion nicht oder
weniger schnell erfolgt. Somit kann ein strukturierter Streifen 2e hergestellt werden,
der in Verlaufsrichtung Abschnitte mit unterschiedlichem Polymerisationszustand
aufweist, zum Beispiel Abschnitte wie beispielsweise die Seitenflichen 2k, in
welchen die Polymerisation weiter fortgeschritten ist, und Abschnitte wie die
Abschnitte 2x, in welchen die Polymerisation und/oder die Vernetzung der Zellulose
mit Thermoplast oder Duroplast noch nicht weit fortgeschritten oder kaum oder noch
gar nicht erfolgt ist. Ein derartiger strukturierter Streifen 2e ldsst sich besonders
vorteilhaft an der Anschlagkante 10a mit der Wabenstruktur 10 verbinden, da, wie in
Figur 10e dargestellt, die sich zwischen dem Anschlag 27 und dem Stempel 21a
befindlichen Abschnitte dem Abschnitt 2x geméss Figur 6¢ entsprechen. In einer
besonders bevorzugten Ausgestaltung werden die Stempel 21a und der Anschlag 27
erwirmt, vorzugsweise ebenfalls mit einer Induktionsheizung. Zudem wird
vorzugsweise iiber den Stempel 21a ein Druck auf dies sich zwischen dem Anschlag

27 und dem Stempel 21a befindlichen Abschnitte ausgetibt, sodass die
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Polymerisation und/oder die Vernetzung der Zellulose mit Thermoplast oder
Duroplast erfolgt und die beiden sich zwischen Anschlag 27 und Stempel 21a
befindlichen Abschnitt sich gegenseitig gut verbinden, bezichungsweise miteinander
verschweisst werden. Dies ergibt eine besonders vorteilhafte Verbindung, sodass der
zugefiihrte strukturierte Streifen 2e zum einem Bestandteil der Wabenstruktur 10

wird.

Figur 27 zeigt in einer Seitenansicht schematisch eine Umformvorrichtung 4
umfassend ein erstes Pragerad 4a welches an einer Nabe 4k gelagert ist und welches
von einer Antriebsvorrichtung 4h, z.B. einem Elektromotor, angetriecben ist. Ein
zweites Pragerad 4b ist an einer Nabe 41 gelagert, und ist von einer
Antriebsvorrichtung 41, z.B. einem Elektromotor, angetricben. In einer vorteilhaften
Ausgestaltung sind die beiden Naben 4k, 41 iber eine Druckerzeugungsvorrichtung
4m, vorzugsweise iiber eine elektrisch ansteuerbare Druckerzeugungsvorrichtung 4m
miteinander verbunden, um durch eine entsprechende Ansteuerung dieser
Druckerzeugungsvorrichtung 4m die auf den Streifen 2¢,2¢ bewirkte Presskraft an
der in Figur 26b dargestellten Druckstelle 4p zu beeinflussen. In einer méglichen
Ausgestaltung sind zumindest die Antriebsvorrichtungen 4h, 4i von einer
Regelungsvorrichtung 30 ansteuerbar, um die Drehzahl, sowie das Erhéhen und
Reduzieren der Drehzahl anzusteuern. In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
ist zudem zumindest an einem der Pragerdder 4a,4b eine Induktionsvorrichtung 4n
angeordnet, um die Prageridder 4a,4b wie in Figur 26¢ beschrieben zu erwdrmen. Die
Induktionsvorrichtung 4n ist vorzugsweise ebenfalls von der Regelvorrichtung 30
ansteuerbar, wobei insbesondere auch noch nicht dargestellte Temperatursensoren
mit der Regelvorrichtung 30 verbunden sein konnten, wobei diese
Temperatursensoren z.B. die Temperatur der Prigerdder 4a,4b oder die Temperatur
der Streifen 2¢,2¢ erfassen, um derart mit Hilfe der Induktionsvorrichtung 4n eine
ansteuerbare Induktionsheizung auszubilden, welche es ermoglichst die Erwidrmung
des Streifens 2¢,2e genau zu steuern. In einer weiteren mogliche Ausgestaltung

konnten zudem noch Kiihlvorrichtungen 4o vorgesehen sein, insbesondere auch
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ansteuerbare Kiithlvorrichtungen 40, um die Prageridder 4a.4b auch zu kiihlen,

vorzugsweise iiber die Regelvorrichtung 30 zu kiihlen.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist die Umformvorrichtung 4 derart
ausgestaltet, dass die Prigerdder 4a,4b ersetzt werden kénnen, zum Beispiel durch
Priagerdder 4a,4 b mit demselben Durchmesser aber einer anderen Breite D und/oder
Priagerdder 4a,4b mit anders angeordneten oder geometrisch anders ausgestalteten
Zihnen, wie z.B. in den Figuren 5a und 5b dargestellt, und/oder Prigerdder 4a,4b mit
einem grosseren oder kleineren Durchmesser. In einer besonders vorteilhaften
Ausgestaltung ist die Umform- und Zufiihrvorrichtung 32 sowie die
Anschlagvorrichtung 34 derart ausgestaltet, dass diese eine Maximalbreite B eines
Streifens 2¢,2¢ sowie schmalere Streifen 2¢,2¢ verarbeiten kdnnten, zum Beispiel
indem die Hohe des Anschlages 27 zur Verarbeitung eines Streifens mit
Maximalbreite B ausgestaltet ist. Die erfindungsgemaisse Herstellungsvorrichtung 1
weist somit den Vorteil auf, dass die Streifen 2¢,2¢, welche mit derselben
Herstellungsvorrichtung 1 verarbeitet werden kdnnten, eine beliebige Breite
unterhalb der Maximalbreite B aufweisen konnen. Die mit der Umformvorrichtung 4
erzeugte Struktur eines strukturierten Streifens 2e kann auf einfache Weise durch
einen Austausch der beiden Pragerdder 4a,4b verdndert werden. Die
erfindungsgemasse Herstellungsvorrichtung 1 ist daher ausserordentlich flexibel,
weil in einer vorteilhaften Ausfiihrungsform einzig die Pragerdder 4a,4b
auszutauschen sind, um unterschiedlichste Wabenstrukturen 10 zu bilden. Sofern
eine Schneidvorrichtung 23 verwendet wird kann die Breite B der Streifen 2¢ tiber
die Schneidvorrichtung 23 bestimmt werden. Um allenfalls Schneidabfille zu
vermeiden kann es sich jedoch als vorteilhaft erweisen mit dem Austausch der
Priagerdder 4a,4b auch das Streifenmaterial 2 auszutauschen, um ein Streifenmaterial

geeigneter Breite zu verwenden, sodass kein Schneiden erforderlich ist.

Figur 28 zeigt eine Aufsicht auf einen unstrukturierten Streifen 2a. Dieser weist

ausgeschnittene Stellen 2u auf bezichungsweise vorstehende Laschen 2w. Figur 28a
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zeigt einen aus dem Streifen 2a gemaiss Figur 28 gebildeten strukturierten Streifen 2¢
in einer Draufsicht, wobei der Streifen 2e auf einer Grundplatte 9 aufliegt, und wobei
nur die unteren, vorstehenden, auf der Grundplatte 9 aufliegenden Laschen 2w
dargestellt sind. Diese Laschen 2w weisen zum Beispiel den Vorteil auf, dass eine
besonders vorteilhafte Verbindung zwischen dem Streifen 2¢ und der Grundplatten 9

moglich ist.

Figur 29 zeigt in einer Draufsicht und Figur 29a in einer Seitenansicht die
Herstellung einer doppelschichtigen Sandwichstruktur 33 aufweisend eine
Grundschicht 33a, eine erste Wabenstruktur 33b, 10, eine Zwischenschicht 33¢, eine
zweite Wabenstruktur 33d, 10 sowie eine Deckschicht 33¢. An den Anschlagkanten
10a werden strukturierte Streifen 2¢,2f mit Hilfe der Zuflihrvorrichtung 32 zugefiihrt
mit Hilfe der Anschlagvorrichtung 34 eingefiihrt und angeschlagen, wie in Figur 29
dargestellt, sodass die erste und zweite Wabenstruktur 33b,33d ausgebildet wird.
Zudem ist an den Achsen 33f, 33h je eine Rolle mit Zwischenschicht 33 und
Deckschicht 33e gelagert, sodass diese, wie in Figur 29a dargestellt, auf die
entsprechende Wabenstruktur 33b, 33d aufgelegt werden.

Figur 29b zeigt in einer Draufsicht und Figur 29¢ in einer Seitenansicht die
Herstellung einer weiteren doppelschichtigen Sandwichstruktur 33 aufweisend eine
Grundschicht 33a, eine erste Wabenstruktur 33b, 10, eine Zwischenschicht 33¢, eine
zweite Wabenstruktur 33d, 10 sowie eine Deckschicht 33e. An der Anschlagkante
10a wird ein strukturierter Streifen 2e¢ mit Hilfe der Zufiihrvorrichtung 32 zugefiihrt
und mit Hilfe der Anschlagvorrichtung 34 eingefiihrt und angeschlagen, wie in Figur
29b dargestellt. Auf die erste Wabenstruktur 33b wird eine Zwischenschicht 33¢
aufgebracht indem diese oberhalb an einer Achse 33f als Vorratsrolle 33g drehbar
gelagert ist. Nach der vollstandigen Herstellung der ersten Wabenstruktur 33b und
dem Bedecken mit der Zwischenschicht 33¢ wird darauthin mit Hilfe einer
Zufiihrvorrichtung 32 ein strukturierter Streifen 2f eingetragen um eine zweite
Wabenstruktur 33d auszubilden, wobei der Streifen 2f senkrecht zum strukturierten

Streifen 2e verlduft. Somit wird eine Sandwichstruktur 33 ausgebildet mit zwei
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gegenseitig senkrecht zueinander verlaufenden Wabenstrukturen 33b, 33d. Es ist
beispielsweise auch méglich gewisse Streifen 2¢ wegzulassen, um dadurch eine
Vertiefung 10d beziehungsweise ein durchgehender Kanal 10d in der

Sandwichstruktur 33 auszubilden.

Ein mogliches Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen einer Wabenstruktur 10 ist
dadurch gekennzeichnet, dass zwei mit einem Polymerwerkstoff oder einem Silikat
versehene Streifenmaterialien 2a,2b zu strukturierten Streifen 2¢,2f geformt werden;
dass die beiden strukturierten Streifen 2e,2f zusammengefiithrt und miteinander zu
einer Wabenstruktur 2g verbunden werden, wobei zwischen den beiden
strukturierten Streifen 2¢,2f eine thermoplastische oder duroplastische Verbindung
oder eine Silikatverbindung ausgebildet wird,

dass die Wabenstruktur 2g in einer vorbestimmten Linge zu einem Wabenstreifen 13
geschnitten wird,

dass der Wabenstreifen 13 eine zum Anschlag an eine Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 bestimmte Anschlagseite 13b aufweist,

dass die Anschlagseite des Wabenstreifens 13 und/oder die Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 mit einem Klebstoff versechen wird,

und dass die Anschlagseite 13b des Wabenstreifens 13 der Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 zugefiihrt und mit dieser verklebt wird, sodass der Wabenstreifen
13 Teil der Wabenstruktur 10 bildet, wobei der zuletzt zugefiihrte und angeklebte
Wabenstreifen 13 eine Anschlagkante 10a ausbildet, an welcher der néchst folgende

Wabenstreifen 13 angeklebt wird.

In einem weiteren moglichen Verfahren wird das Streifenmaterial 2a,2b mit einem
Polymerwerkstoff versehen ist, und das Streifenmaterial 2a,2b vor dem Strukturieren

erwarmt.

Eine mégliche Vorrichtung 1 zum kontinuierlichen Herstellen einer Wabenstruktur
10, umfasst eine Zufiihrung 20 fiir zumindest zwei Streifenmaterialien 2a,2b, umfasst

eine Umformvorrichtung 4, 5 zur Strukturierung jedes Streifenmaterials 2a,2b zu
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einem strukturierten Streifen 2e,2f, umfasst eine Verbindungsvorrichtung 6 zum
gegenseitigen Positionieren und Zusammenfiihren der beiden strukturierten Streifen
2¢,2f zu einer Wabenstruktur 2g, umfasst eine Schneidvorrichtung 7 zum Schneiden
der Wabenstruktur 2g zu einem Wabenstreifens 13, umfasst eine Auflagefliche 9 zur
Ablage des Wabenstreifens 13, umfasst eine Klebemittelzufithrungsvorrichtung 12
zum Verschen einer Anschlagseite 13b des Wabenstreifens 13 und/oder einer
Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 mit einem Klebemittel, sowie umfasst eine
Zufuhrungsvorrichtung 17 um den Wabenstreifen 13 mit dessen Anschlagseite 13b
der Anschlagkante 10a der Wabenstruktur 10 zuzufiihren, um dadurch den

Wabenstreifen 13 mit der Wabenstruktur 10 zu verkleben.

Eine mogliche Wabenstruktur umfasst eine Vielzahl von Wabenstreifen, wobei jeder
Wabenstreifen aus zwei Streifen umfassend Kontaktabschnitte besteht, und wobei
gegeniiber liegende Kontaktabschnitte der zwei Streifen unter Ausbildung einer
thermoplastischen Verbindung, einer duroplastischen Verbindung oder einer
Silikatverbindung gegenseitig verbunden sind, und wobei jeder Wabenstreifen
jeweils eine Anschlagkante 10a und eine Klebefliche 13b aufweist, und wobei
jeweils eine Anschlagkante 10a und eine Klebefliche 13b von zwei benachbart
angeordneten Wabenstreifen 13 iiber eine Klebeverbindung 22 fest miteinander

verbunden sind.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung umfasst die Vorrichtung 1 zum Herstellen einer
Wabenstruktur 10 aus Streifenmaterial 2, eine Zufiihr- und Umformvorrichtung 32
welche aus dem Streifenmaterial 2 einen strukturierten Streifen 2¢,2f bildet und
zudem eine Fordergeschwindigkeit des strukturierten Streifens 2¢,2f bestimmt, sowie
umfasst eine Anschlagvorrichtung 34 mit einem Eintragskanal 34a, wobei die
Anschlagvorrichtung 34 der Umformvorrichtung 32 derart nachgelagert angeordnet
ist, dass der strukturierte Streifen 2e¢,2f dem Eintragskanal 34a zuflihrbar ist, und
wobei die Wabenstruktur 10 eine Anschlagkante 10a aufweist, welche parallel zum
Eintragskanal 34a verlduft, und wobei die Anschlagvorrichtung 34 einen Anschlag

27 und Anschlagmittel 21a,21b umfasst, welche derart beweglich ausgestaltet sind,
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dass der strukturierte Streifen 2e¢,2f mit einer Anschlagkante 10a der Wabenstruktur

10 verbindbar ist.

Vorteilhafterweise umfasst die Zufiihr- und Umformvorrichtung 32 ein erstes und ein
zweites Pragerad 4a,4b mit gegenseitig ineinander greifenden Pragezahnen 4c, wobei
das erste und zweite Prigerad 4a,4b derart gegenseitig angepasst ausgestaltet sind,
dass das Streifenmaterial 2 zwischen dem ersten und zweiten Priagerad 4a,4b
verlaufend angeordnet werden kann und wihren dem Rotieren des ersten und
zweiten Prigerad 4a,4b zu dem strukturierten Streifen 2e,2f formbar ist, wobei die
Drehzahl des ersten und zweiten Pragerades 4a,4b zudem die Fordergeschwindigkeit

des strukturierten Streifens 2¢,2f bestimmit.

Der der Anschlag 27 und die Anschlagmittel 21a, 21b sind vorzugsweise derart
beweglich ausgestaltet sind, dass der Anschlag 27 und die Anschlagmittel 21a, 21b
den strukturierte Streifen 2¢,2f und die Anschlagkante 10a von je einer Seite
umfassen, sodass der strukturierte Streifen 2¢,2f und die Anschlagkante 10a

gegeneinander pressbar sind.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die Pragerdder 4a,4b in Umfangsrichtung
derart verlaufend ausgestaltet, dass der strukturierte Streifen 2¢,2f nur bogenfoérmig

verlaufende Umlenkungen 2m jedoch keine Knickstellen aufweist.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind das erste und zweite Prigerad 4a,4b
austauschbar angeordnet, wobei eine Mehrzahl von Sétzen eines ersten und zweiten
Priagerades 4a,4b zur Verfiigung stehen, wobei mit jedem Satz eines ersten und

zweiten Pragerades 4a,4b ein anders strukturierter Streifen 2e,2f erzeugbar ist.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind entlang des Eintragskanals 34a Luftdiisen
und/oder Auslassoffnungen 27h fiir ein gasformiges Fluid angeordnet sind, welche
derart ausgerichtet sind, dass diese den Eintrag des strukturierten Streifens 2¢,2f in

den Eintragskanal 34a unterstiitzen.
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In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird mit einer Regelungsvorrichtung 30
zumindest die Drehzahl der Pragerdder 4a,4b sowie die Erwdrmungsvorrichtung 3
und/oder die Induktionsvorrichtung 4n derart ansteuert, dass der strukturierte Streifen
2¢,2f in der Zufithr- und Umformvorrichtung 32 eine vorherbestimmte Temperatur

aufweist.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist den Prigerddern 4a,4b ecine ansteuerbare
Schneidvorrichtung 7 nachgeordnet, welche den strukturierten Streifen 2¢,2f
insbesondere derart schneidet, dass die Lange des strukturierten Streifens 2¢,2f im

Wesentlichen der Breite der Wabenstruktur 10 entspricht.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist zwischen den Prigeriddern 4a,4b und dem
Eintragskanal 34a ein Speicher 36 angeordnet zum voriibergehenden Speichern des

von den Prigerddern 4a,4b zugeforderten strukturierten Streifens 2¢,2f.

In einem vorteilhaften Verfahren zum Herstellen einer Wabenstruktur 10 aus
Streifenmaterial 2 wird das Streifenmaterial 2 zu einem strukturierten Streifen 2¢,2f
geformt, wobei der strukturierte Streifen 2¢,2f einer Anschlagkante 10a einer
Wabenstruktur 10 zugefiihrt wird, und wobei der strukturierte Streifen 2¢,2f mit der
Anschlagkante 10a verbunden wird, sodass der strukturierte Streifen 2¢,2f ein Teil

der Wabenstruktur 10 wird.

In einem vorteilhaften Verfahrenschritt werden die Pragerdder derart schnell rotiert,
dass das Streifenmaterial 2 und/oder die Prigerdder 4a,4b derart erwidrmt werden,
dass die strukturierten Streifen 2¢,2f zwischen den Pragerddern 4a,4b oder nach dem

Verlassen der Pragerdder 4a,4b eine vorherbestimmte Temperatur aufweisen.

In einem vorteilhaften Verfahrenschritt wird durch die Rotationsgeschwindigkeit der
Prigerdder 4a,4b die Fordergeschwindigkeit des strukturierten Streifens 2e,2f

bestimmt.
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In cinem vorteilhaften Verfahrensschritt werden im strukturierten Streifen 2¢,2f
Abschnitte 2x erzeugt, auf welche die Priagerdder 4a,4b keine oder eine reduzierter

Presskraft ausgeiibt haben.

In cinem vorteilhaften Verfahrensschritt wird der strukturierte Streifen 2¢,2f
synchron zur Drehzahl der Priagerdder 4a,4b der Anschlagkante 10a der
Wabenstruktur 10 zugefiihrt.

In einem weiteren vorteilhaften Verfahrenschritt werden die Prigerdder (4a,4b)

kontinuierlich betrieben.

In einem weiteren vorteilhaften Verfahrensschritt wird der strukturierte Streifen 2¢,2f
geschnitten, wobei der nach dem Schneiden von den Pragerddern 4a,4b zugeforderte
strukturierte Streifen 2e,2f zwischengespeichert wird zumindest bis der sich
vorgéngig im Eintragskanal 34a befindliche strukturierte Streifen 2¢,2f aus dem
Eintragskanal 34a entfernt ist, und wobei der nachfolgende, teilweise gespeicherte

strukturierte Streifen 2¢,2f danach in den Eintragkanal 34a eingefiihrt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Vorrichtung (1) zum Herstellen einer Wabenstruktur (10) aus
Streifenmaterial (2), umfassend eine Zufiihr- und Umformvorrichtung (32)
welche aus dem Streifenmaterial (2) einen strukturierten Streifen (2¢,2f)
bildet und zudem eine Fordergeschwindigkeit des strukturierten Streifens
(2¢,2f) bestimmt, sowie umfassend eine Anschlagvorrichtung (34) mit einem
Eintragskanal (34a), wobei die  Anschlagvorrichtung (34) der
Umformvorrichtung (32) derart nachgelagert angeordnet ist, dass der
strukturierte Streifen (2e,2f) dem Eintragskanal (34a) zufiihrbar ist, und
wobei die Wabenstruktur (10) eine Anschlagkante (10a) aufweist, welche
parallel ~zum  Eintragskanal (34a) verlduft, und wobei die
Anschlagvorrichtung (34) einen Anschlag (27) und Anschlagmittel (21a,21b)
umfasst, welche derart beweglich ausgestaltet sind, dass der strukturierte
Streifen (2¢,2f) mit einer Anschlagkante (10a) der Wabenstruktur (10)

verbindbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr- und
Umformvorrichtung (32) ein erstes und ein zweites Priagerad (4a,4b) mit
gegenseitig ineinander greifenden Prigezdhnen (4c) umfasst, wobei das erste
und zweite Prigerad (4a,4b) derart gegenseitig angepasst ausgestaltet sind,
dass das Streifenmaterial (2) zwischen dem ersten und zweiten Prégerad
(4a,4b) verlaufend angeordnet werden kann und wihren dem Rotieren des
ersten und zweiten Prigerad (4a,4b) zu dem strukturierten Streifen (2e,2f)
formbar ist, wobei die Drehzahl des ersten und zweiten Prigerades (4a,4b)
zudem die Fordergeschwindigkeit des strukturierten Streifens (2e,2f)

bestimmt.
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. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Anschlag (27) und die Anschlagmittel (21a, 21b)
derart beweglich ausgestaltet sind, dass der Anschlag (27) und die
Anschlagmittel (21a, 21b) den strukturierte Streifen (2¢,2f) und die
Anschlagkante (10a) von je einer Seite umfassen, sodass der strukturierte

Streifen (2¢,2f) und die Anschlagkante (10a) gegeneinander pressbar sind.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Zufiihr- und Umformvorrichtung (32) eine Erwédrmungsvorrichtung
(3) zum Erwidrmen des Streifenmaterials (2) umfasst, und dass die
Erwiarmungsvorrichtung (3) beziiglich der Forderrichtung vorgingig den

Priagerddern (4a,4b) angeordnet ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest die Prigezihne (4c) der Prigerdder (4a,4b) aus ecinem
ferromagnetischen Material bestehen, und dass beim Prigerad (4a,4b) eine
Induktionsvorrichtung (4n) angeordnet ist, um die Prédgezdhne (4c) zu

erwarmen.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

die Priagerdder (4a,4b) in Umfangsrichtung derart verlaufend ausgestaltet
sind, dass der strukturierte Streifen (2e,2f) nur bogenformig verlaufende

Umlenkungen (2m) jedoch keine Knickstellen aufweist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

die Priagerdder (4a,4b) in Umfangsrichtung derart verlaufend ausgestaltet
sind, dass dic beiden gegenseitig am Streifenmaterial (2) anliegenden
Prigerdder (4a,4b) cine linien- oder flichenférmige Druckstelle (4p)
ausbilden, welche wihrend dem Rotieren der Priagerdder (4a,4b)

kontinuierlich entlang des Streifensmaterials (2) verlduft.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Priagezdhne (4c) eine in Umfangsrichtung entlang eines Teilabschnittes
(4t) verlaufende Ausnehmung (4s) aufweisen, um auf das Streifenmaterial
(2), welches entlang des Teilabschnittes (4t) verlauft, nur eine geringe oder
gar keine Presskraft zu bewirken, sodass der strukturierte Streifen (2e,2f)
Abschnitte (2x) aufweist, welche mit geringerer Presskraft beaufschlagt

wurden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste und zweite Prigerad (4a,4b) austauschbar sind, wobei eine Mehrzahl
von Sitzen eines ersten und zweiten Priagerades (4a,4b) zur Verfligung
stehen, und dass mit jedem Satz eines ersten und zweiten Pragerades (4a,4b)

ein unterschiedlich strukturierter Streifen (2¢,2f) erzeugbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlagvorrichtung (34) einen Anschlag (27) mit
einer Anschlagseite (27h) umfasst, wobei die Anschlagseite (27h) in deren
Verlaufsrichtung eine Mehrzahl der Gruppe von nacheinander folgend eine
Hochstelle (27b), eine Ubergangsstelle (27¢), eine Tiefstelle (27a) und eine
Ubergangsstelle (27¢) aufweist, welche im Wesentlichen dem geometrischen

Verlauf des strukturierten Streifens (2¢) entsprechend verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anschlagseite (27h) Locher (27d) aufweist, iiber welche ein gasformiges
Fluid zu- oder abfiihrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass vor Hochstellen (27b) ein als Stempel ausgestaltetes Anschlagmittel
(21b) derart beweglich angeordnet ist, dass das Anschlagmittel (21b) gegen
die jeweilige Hochstelle (27b) pressbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass vor Tiefstellen (27a) ein als Stempel ausgestaltetes Anschlagmittel (21a)
angeordnet ist, dass der Anschlag (27) in dessen Verlaufsrichtung (27¢)
beweglich gelagert ist, um eine Hochstelle (27b) gegeniiber dem
Anschlagmittel (21a) zu positionieren, und dass das Anschlagmittel 21a
derart beweglich angeordnet ist, dass das Anschlagmittel (21a) gegen die
jeweilig gegeniiberliegende Hochstelle (27b) pressbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass entlang des Eintragskanals (34a) Luftdiisen und/oder
Auslassoffnungen (27h) fiir ein gasformiges Fluid angeordnet sind, welche
derart ausgerichtet sind, dass diese den FEintrag des strukturierten Streifens

(2¢,2f) in den Eintragskanal (34a) unterstiitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abschnitte (2x) derart im strukturierten Streifen (2e,2f) angeordnet
sind, dass diese an der Anschlagseite (27h) an die Hochstellen (27b) und

Tiefstellen (27a) zu liegen kommen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Regelungsvorrichtung (30) zumindest die Drehzahl der Priagerider
(4a,4b) sowie die  Erwdrmungsvorrichtung (3) und/oder die
Induktionsvorrichtung (4n) derart ansteuert, dass der strukturierte Streifen
(2¢,2f) in der Zufiihr- und Umformvorrichtung (32) eine vorherbestimmte

Temperatur aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass den Prédgerddern (4a,4b) eine ansteuerbare
Schneidvorrichtung (7) nachgeordnet ist, welche den strukturierten Streifen

(2¢,2f) insbesondere derart schneidet, dass die Lidnge des strukturierten
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Streifens (2¢,2f) im Wesentlichen der Breite der Wabenstruktur (10)

entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Priagerddern (4a,4b) und dem
Eintragskanal (34a) ein Speicher (36) angeordnet ist zum voriibergehenden
Speichern des von den Prédgerddern (4a,4b) zugeforderten strukturierten

Streifens (2¢,2f).

Verfahren zum Herstellen einer Wabenstruktur (10) aus Streifenmaterial (2)
wobei das Streifenmaterial (2) zu einem strukturierten Streifen (2¢,2f)
geformt wird, und wobei der strukturierte Streifen (2¢,2f) einer
Anschlagkante (10a) einer Wabenstruktur (10) zugefiihrt wird, und wobei der
strukturierte Streifen (2¢,2f) mit der Anschlagkante (10a) verbunden wird,
sodass der strukturierte Streifen (2¢,2f) ein Teil der Wabenstruktur (10) wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass das

Streifenmaterial (2) vor und/oder wihrend dem Formen erwéirmt wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenmaterial (2) mittels zweier ineinander greifender Priagerider

(4a,4b) zu einem strukturierten Streifen (2e,2f) geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die Priagerdder (4a,4b) derart schnell rotiert werden, und dass
Streifenmaterial (2) und/oder die Pragerdder (4a,4b) derart erwéirmt werden,
dass die strukturierten Streifen (2e,2f) nach dem Verlassen der Priagerider

(4a,4b) cine vorherbestimmte Temperatur aufweisen.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Rotation der Priageridder (4a,4b) die Fordergeschwindigkeit des

strukturierten Streifens (2¢,2f) bestimmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der strukturierte Streifen (2e,2f) derart von den Préagerddern (4a,4b)
geformt wird, dass der strukturierte Streifen (2¢,2f) bogenférmig verlaufende

Umlenkungen (2m) jedoch keine Knickstellen aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass im strukturierten Streifen (2¢,2f) Abschnitte (2x) erzeugt werden, auf

welche die Prigerdder (4a,4b) keine oder eine reduzierter Presskraft ausgeiibt
haben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass der strukturierte Streifen (2e,2f) derart geschnitten wird, dass der
vollstindig im Eintragskanal (34a) eingetragene strukturierte Streifen (2e,2f)
der Breite der Wabenstruktur (10) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass der strukturierte Streifen (2¢,2f) synchron zur Drehzahl der Pragerdder
(4a,4b) der Anschlagkante (10a) der Wabenstruktur (10) zugefthrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 27, dadurch gekennzeichnet,

dass die Pragerdder (4a,4b) kontinuierlich betricben werden.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass der strukturierte
Streifen (2¢,2f) geschnitten wird, dass der nach dem Schneiden von den

Prigerddern  (4a,4b)  zugeforderte  strukturierte  Streifen  (2¢,2f)
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zwischengespeichert wird zumindest bis der sich vorgédngig im Eintragskanal
(34a) befindliche strukturierte Streifen (2¢,2f) aus dem Eintragskanal (34a)
entfernt ist, und dass der nachfolgende, teilweise gespeicherte strukturierte

Streifen (2¢,2f) danach in den Eintragkanal (34a) eingefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass der strukturierte Streifen (2e,2f) mit Unterstiitzung eines gasformigen

Fluides gefordert wird.

Wabenstruktur (10) hergestellt nach einem Verfahren nach einem der

Anspriiche 19 bis 30.

Wabenstruktur (10) umfassend eine Vielzahl von strukturierten Streifen
(2¢,21), wobei jeder Streifen (2¢,2f) Kontaktabschnitte (2h,21) aufweist, und
wobei gegeniiber liegende Kontaktabschnitte (2h,2i) zweier benachbarter
strukturierter Streifen (2¢,2f) unter Ausbildung einer thermoplastischen oder
duroplastischen Verbindung gegenseitig verbunden sind, und wobei der
strukturierte Streifen (2e,2f) im Ubergangsbereich (2k) zwischen den
Kontaktabschnitten (2h,21) bogenformig verlaufende Umlenkungen (2m)
jedoch keine Knickstellen aufweist.

Wabenstruktur (10) nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass diese

einen kanalformig verlaufenden Hohlraum (10¢) aufweist.

Leichtbauwand umfassend eine Wabenstruktur (10) nach Anspruch 31 oder

32.
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