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Beschreibung

Technisches Gebiet:

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Strei-
fenmaterialausrichte- und -spleissvorrichtung und –
verfahren, und insbesondere eine solche Vorrichtung 
und ein solches Verfahren, die dazu verwendet wer-
den, um auf effiziente Weise eine Mehrzahl von Strei-
fen, die dadurch erhalten werden, indem ein kontinu-
ierliches Streifenmaterial auf eine vorbestimmte Län-
ge geschnitten wird, auf einem Förderband auszu-
richten und zu verspleissen.

Hintergrund der Erfindung:

[0002] Die Mantelschicht eines Luftgürtelreifens 
wird z. B. auf eine Weise hergestellt, indem ein band-
förmiger Körper großer Breite, der eine Anzahl von 
ausgerichteten Verstärkungskorden aufweist, die mit 
nicht-vulkanisiertem Gummi bzw. mit Kautschuk im-
prägniert sind, schräg unter einem vorbestimmten 
Winkel und Breite geschnitten wird, wobei die schräg 
geschnittenen Bandstreifen seitlich miteinander ver-
spleisst werden, und dadurch ein längliches Gürtelm-
aterial gebildet wird, das um eine Zelle gewickelt 
wird, um so vorübergehend aufbewahrt werden zu 
können. Dieses Gürtelmaterial wird zum Zeitpunkt 
des Bildens der Mantelschicht aus der Zelle gezogen 
und in Längsrichtung der Verstärkungskorden auf 
eine Länge geschnitten, die der Umfangslänge der 
Mantelschicht entspricht, und dabei wird ein Mantel-
material für einen Reifen erhalten.
[0003] Die Breite und die Länge des Mantelmaterial 
für einen Reifen unterscheiden sich jedoch voneinan-
der, abhängig von der Größe des Reifens, und der 
Kordenwinkel ist ebenso unterschiedlich, abhängig 
von den Spezifikationen des Reifens, so dass es not-
wendig ist, die auf die oben beschriebene Weise her-
gestellten Mantelmaterialien in Abhängigkeit der un-
terschiedlichen Größen und der Reifenspezifikatio-
nen aufzubewahren. Um eine große Anzahl verschie-
dener Mantelmaterialien als Zwischenelemente vor-
zubereiten, so gab es entsprechend bisher das Pro-
blem, dass ein großes Volumen zum Aufbewahren 
der Reifenmaterialien erforderlich war.
[0004] Als Gegenmaßnahme gegen das oben be-
schriebene Problem schlug der Erfinder der vorlie-
genden Erfindung ein Verfahren zum Bilden eines 
Mantelmaterials für einen Reifen vor, bei dem ein 
Streifenmaterial mit kleiner Breite, das eine Mehrzahl 
von Verstärkungskorden umfasst, die mit Kautschuk 
beschichtet sind, einem Förderband zugeführt wird, 
und anschließend das Streifenmaterial unter einem 
vorbestimmten Schneidwinkel geschnitten wird, um 
eine Mehrzahl von Streifen zu erhalten, von denen je-
der eine vorbestimmte Länge besitzt, und eine vorbe-
stimmte ganzzahlige Anzahl der geschnittenen Strei-
fen verspleisst werden, um ein Mantelmaterial für ei-
nen Reifen zu erhalten, so dass die Probleme ver-

mieden werden, eine Anzahl von verschiedenen 
Mantelmaterialien vorzubereiten. Da die Breite des 
Streifenmaterials weniger als 60 mm betragen kann, 
so ist jedoch die seitliche Festigkeit des Streifenma-
terials gering, und wenn das Streifenmaterial dem 
Förderband auf die oben beschriebene Weise zuge-
führt wird, so kann es deshalb vorkommen, dass die-
ses verschoben oder deformiert wird, so dass es 
schwierig ist, die Streifen nach dem Schneiden des 
Streifenmaterials auf genaue Weise auszurichten 
und zu verspleissen. Entsprechend hat es bis jetzt 
das Problem gegeben, dass das Produktion des 
Mantelmaterials größtenteils dadurch beeinflusst 
wird, ob die Spleissgenauigkeit oder die Spleisseffizi-
enz günstig ist oder nicht.
[0005] Die US-A-3 682 222 offenbart eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Ausrichten und Spleis-
sen von Abschnitten eines ein Band enthaltenden 
Verstärkungsfilaments entsprechend dem Oberbe-
griff der Ansprüche 1, 8, 5 bzw. 12. Das Band wird 
durch ein oder mehrere Zuführrollen einem Mecha-
nismus zugeführt, welcher das Band in Abschnitte 
vorbestimmter Länge schneidet, und die Längsseite 
der Bandabschnitte mit Hilfe einer Heftmaschine 
bzw. Nähmaschine zusammen verbindet. Das Füh-
ren des Bandes wird durch eine Positionierstange er-
reicht, die fest parallel zur Zuführrichtung des Bandes 
positioniert ist, und die vorzugsweise unterschnitten 
ist, um so der abgewinkelten Kante des Bandes zu 
entsprechen. Das Schneiden wird hier vor dem Hef-
ten benachbarter Bandabschnitte durchgeführt.
[0006] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 
es, eine Streifenmaterialausrichte- und -spleissvor-
richtung und -verfahren vorzusehen, bei dem Strei-
fen, die aus einem kontinuierlichen Streifenmaterial 
auf eine vorbestimmte Länge geschnitten sind, auf 
genaue und effiziente Weise ausgerichtet und ver-
spleisst werden können.

Offenbarung der Erfindung:

[0007] Die Streifenmaterialausrichte- und -spleiss-
vorrichtung und -verfahren, die die oben erwähnte 
Aufgabe lösen, sind in den unabhängigen Ansprü-
chen 1, 8 bzw. 5, 12 beschrieben. Bevorzugte Aus-
führungsformen sind in den abhängigen Ansprüchen 
beschrieben.
[0008] Die Streifenmaterialausrichte- und -spleiss-
vorrichtung entsprechend einer Ausführungsform der 
vorliegenden Erfindung, die die oben beschriebene 
Aufgabe löst, funktioniert derart, dass ein kontinuier-
liches Streifenmaterial zu einer Mehrzahl von Strei-
fen geschnitten wird, von denen jeder eine vorbe-
stimmte Länge aufweist, während das Streifenmate-
rial schrittweise in einer Richtung quer zu einem För-
derband zugeführt wird, und anschließend die ge-
schnittenen Streifen nacheinander in einer Förder-
richtung ausgerichtet und verspleisst werden, wäh-
rend schrittweise das Fördermittel bewegt wird, um 
so ein Mantelmaterial zu bilden, wobei die Vorrich-
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tung gekennzeichnet ist durch das Vorsehen einer 
ersten Führung, die eine Bodenplatte zum Lagern der 
hinteren Kante des Streifenmaterials entlang einer 
Zuführbahn, über die das Streifenmaterial dem För-
derband zugeführt wird, und eine Seitenplatte zum 
Regulieren der hinteren Endposition des Streifenma-
terials aufweist, und einer zweiten vertikal bewegba-
ren Führung, die eine Seitenplatte zum Regulieren 
der vorderen Kantenposition des Streifenmaterials 
aufweist, und durch eine Spleissingpresse, die ent-
lang der zweiten Führung in vertikaler Richtung be-
wegbar ist.
[0009] Des Weiteren ist das Streifenmaterialaus-
richte- und -spleissverfahren entsprechend einer 
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite der Zuführ-
bahn, die durch die erste und zweite Führung regu-
liert wird, im Wesentlichen gleich der Breite des Strei-
fenmaterials ist, und dass die aus dem Streifenmate-
rial geschnittenen Streifen entlang der zweiten Füh-
rung unter Verwendung der oben beschriebenen 
Streifenmaterialausrichte- und -spleissvorrichtung 
ausgerichtet werden.
[0010] Aufgrund des Vorsehens der ersten Führung 
zum Führen der hinteren Kante des kontinuierlichen 
Streifenmaterials und der in vertikaler Richtung be-
wegbaren zweiten Führung zum Führen der vorderen 
Kante des Streifenmaterials und der in vertikaler 
Richtung entlang der zweiten Führung bewegbaren 
Spleissingpresse kann das Streifenmaterial auf di-
rekte Weise auf das Förderband gebracht werden, 
ohne dass es verschoben oder verbogen wird, wäh-
rend es von der ersten und der zweiten Führung ge-
führt wird, und die von dem Streifenmaterial geschnit-
tenen Streifen können nacheinander in Förderrich-
tung ausgerichtet und auf die vorherigen Streifen ge-
drückt und verspleisst werden. Entsprechend werden 
die Streifen auf genaue und effiziente Weise ausge-
richtet und verspleisst.
[0011] Die Streifenmaterialausrichte- und -spleiss-
vorrichtung entsprechend einer weiteren Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung dient dazu, die 
oben beschriebene Aufgabe zu lösen, und funktio-
niert derart, dass ein kontinuierliches Streifenmaterial 
in eine Mehrzahl von Streifen geschnitten wird, die je-
weils eine vorbestimmte Länge aufweisen, während 
das Streifenmaterial schrittweise in einer Richtung 
quer zu einem Förderband zugeführt wird, und an-
schließend die Streifen nacheinander in Förderrich-
tung ausgerichtet und verspleisst werden, während 
das Förderband schrittweise bewegt wird, um so ein 
Mantelmaterial zu bilden, wobei die Vorrichtung ge-
kennzeichnet ist durch das Vorsehen einer ersten 
Führung, die zumindest eine Bodenplatte aufweist 
zum Lagern der hinteren Kante des Streifenmaterials 
entlang einer Zuführbahn, entlang derer das Streifen-
material zugeführt wird, einer in vertikaler Richtung 
bewegbaren zweiten Führung, die eine Seitenplatte 
aufweist zum Regulieren der vorderen Kantenpositi-
on des Streifenmaterials, und einer entlang der zwei-

ten Führung in vertikaler Richtung bewegbaren 
Spleissingpresse, wobei die erste Führung in Rich-
tung senkrecht zur Seitenoberfläche derselben vor 
und zurück bewegbar ist.
[0012] Ferner ist das Streifenmaterialausrichte- und 
-spleissverfahren entsprechend einer anderen Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung dadurch 
gekennzeichnet, dass die Breite der Zuführbahn, die 
durch die erste und die zweite Führung reguliert wird, 
größer als die des Streifenmaterials eingestellt wird 
unter Verwendung der oben beschriebenen Ausrich-
te- und Spleissvorrichtung, und nach Beendigen des 
Zuführens des Streifenmaterials wird die erste Füh-
rung zur zweiten Führung hin bewegt, um so das 
Streifenmaterial entlang der zweiten Führung auszu-
richten.
[0013] Um den Reibungswiderstand zwischen den 
Seitenplatten der ersten und der zweiten Führung 
und dem Streifenmaterial zu minimieren, so kann die 
Breite der Zuführbahn derart eingestellt werden, dass 
sie größer ist als die Gesamtbreite des Streifenmate-
rials. In diesem Fall wird die erste Führung zur zwei-
ten Führung hin bewegt, nachdem das Streifenmate-
rial zugeführt wurde, so dass das Streifenmaterial an 
die innere Seitenoberfläche der zweiten Führung an-
grenzt und aufgrund des Reibungswiderstands der 
Bodenplatte der ersten Führung und des Streifenma-
terials ausgerichtet wird, oder aufgrund des Kontakts 
des Streifenmaterials mit der Seitenplatte, die an die 
erste Führung angebracht ist, und anschließend das 
Streifenmaterial unter Druck mit einem vorhergehen-
den Streifen mit Hilfe der Spleissingpresse versplis-
sen wird. Deshalb ist es möglich, die Genauigkeit des 
Verspleissens der Streifen zu erhöhen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen:

[0014] Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer 
Vorrichtung zum Bilden eines Mantelmaterials für ei-
nen Luftgürtelreifen, wobei die Ansicht ein Beispiel 
der Verwendung einer Streifenmaterialausrichte- und 
-spleissvorrichtung entsprechen der vorliegenden Er-
findung zeigt.
[0015] Fig. 2 ist eine Ansicht, das im Detail eine 
Streifenmaterialausrichte- und -spleissvorrichtung 
entsprechend einer Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung zeigt.
[0016] Fig. 3 ist eine Ansicht, die im Detail eine 
Streifenmaterialausrichte- und -spleissvorrichtung 
entsprechend einer weiteren Ausführungsform der 
vorliegenden Erfindung zeigt.
[0017] Fig. 4 ist eine Ansicht, die im Detail eine 
Streifenmaterialausrichte- und -spleissvorrichtung 
entsprechend einer weiteren Ausführungsform der 
vorliegenden Erfindung zeigt.
[0018] (Es wird darauf hingewiesen, dass in den 
Fig. 2 bis 4 das Förderband und die Spleissvorrich-
tung zum einfacheren Verständnis der Anordnung 
derart angeordnet dargestellt sind, dass sie einen 
Schneidwinkel von θ = 90° einstellen, während sie 
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normalerweise einen Schneidwinkel von θ = 15–45°
einstellen.)
[0019] Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht eines 
Streifenmaterials.

Beschreibung der bevorzugten Ausführungsformen

[0020] In Fig. 1 bezeichnet das Bezugszeichen 1 ei-
nen Spulenstand zum Zuführen einer Mehrzahl von 
Verstärkungskorden f aus Stahlkorden, das Bezugs-
zeichen 2 bezeichnet eine Gummibeschichtungsein-
heit zum Beschichten der Verstärkungskorden f mit 
Gummi bzw. Kautschuk, um ein Streifenmaterial S 
herzustellen, das Bezugszeichen 3 bezeichnet eine 
Abzugseinheit zum Abziehen des Streifenmaterials 
S, das Bezugszeichen 4 bezeichnet eine Halteeinheit 
zum vorübergehenden Halten des Streifenmaterials 
S, das Bezugszeichen 5 bezeichnet eine vorbe-
stimmte Längenzuführeinheit zum schrittweisen Zu-
führen des Streifenmaterials S, das Bezugszeichen 6
bezeichnet eine Schneideinheit zum Schneiden des 
Streifenmaterials S in eine vorbestimmte Länge und 
unter einem vorbestimmten Winkel, das Bezugszei-
chen 7 bezeichnet ein Förderband, das eine Anzahl 
von Streifen S' aufnimmt, die jeweils auf eine vorbe-
stimmte Länge geschnitten sind, und das schrittwei-
se diese einer Formtrommel ("forming drum") F als 
ausgerichtetes und verspleisstes Mantelmaterial zu-
führt, und das Bezugszeichen 10 bezeichnet eine 
Ausrichte- und Spleissvorrichtung zum Ausrichten 
und Verspleissen der Streifen S' auf dem Förderband 
7.
[0021] Auf dem Spulenstand 1 sind eine Mehrzahl 
von Spulen befestigt, um die jeweils die Verstär-
kungskorden f gewickelt sind. Die Gummibeschich-
tungseinheit 2 richtet die Mehrzahl der Verstärkungs-
korden f, die von dem Spulenstand 1 abgewickelt 
sind, parallel zueinander unter einem vorbestimmten 
Abstand aus und extrudiert Kautschuk auf die ausge-
richteten Korden f, um so diese mit Gummi zu be-
schichten, so dass ein Streifenmaterial S mit: vorbe-
stimmter Breite nacheinander gebildet werden kann, 
das einen parallelogrammförmigen Querschnitt be-
sitzt und abgeschrägte Oberflächen an beiden Quer-
schnittsenden aufweist. Die Breite A des Streifenma-
terials 5 kann im Bereich von 5–60 mm liegen, oder 
vorzugsweise im Bereich von 10–30 mm. Mit der Be-
schichtungseinheit 2 ist eine Abzieheinheit 3 verbun-
den.
[0022] Die Abzieheinheit 3 wickelt die Verstärkungs-
korden f nacheinander von dem Spulenstand 1 ab, 
und nachdem die Verstärkungskorden f in das Strei-
fenmaterial S durch die Gummibeschichtungseinheit 
2 geformt sind, werden diese nacheinander in Rich-
tung des Pfeils X abgezogen. Mit der Abzieheinheit 3
ist eine Halteeinheit ("festooner") 4 verbunden. Die 
Halteeinheit 4 ist derart angeordnet, um den Unter-
schied zwischen der Abzugsgeschwindigkeit der Ab-
zieheinheit 3 und der schrittweisen Zuführgeschwin-
digkeit der vorbestimmten Längenzuführeinheit 5

auszugleichen. Das Streifenmaterial S wird in einem 
zwischen den Rollen 4a und 4b der Halteeinheit 4 ge-
bildeten Raum 4c aufgehängt und in einer Schlaufen-
form stehengelassen, wobei die Drehgeschwindig-
keit der Rollen 4a und 4b abhängig von der Menge 
des stehengelassenen Streifenmaterials S gesteuert 
wird. Die vorbestimmten Längenzuführeinheit 5 ist 
mit dieser Halteeinheit 4 über ein freies Rollenförder-
band oder einen Tisch C verbunden.
[0023] Die vorbestimmte Längenzuführeinheit 5 ist 
derart aufgebaut, dass sie schrittweise das Streifen-
material S jede vorbestimmte Länge der Breite des 
Mantels zuführt. Ferner ist die vorbestimmte Längen-
zuführeinheit 5 derart aufgebaut, dass sie zu beiden 
Seiten hin, wie dies durch den Pfeil Y angezeigt ist, 
um eine Position 0 auf einer Schneidlinie 6a auf der 
Seite der Schneideinheit 6 schwenken kann, und der 
Winkel, unter dem das Streifenmaterial S dem För-
derband 7 zugeführt wird, eingestellt werden kann. 
Ferner kann die Einheit 5 auf ihre schrittweise Zuführ-
länge eingestellt werden.
[0024] Die Schneideinheit 6 schneidet das zu einer 
Seite des Förderbandes 7 durch die vorbestimmte 
Längenzuführeinheit 5 für jede vorbestimmte Länge 
beförderte Streifenmaterial S nacheinander in Strei-
fen S' unter einem vorbestimmten Schneidwinkel θ in 
Bezug auf die Förderrichtung. Das Streifenmaterial S 
wird entlang einer Richtung parallel zur Bewegungs-
richtung des Förderbandes 7 geschnitten. Dieser 
Schneidwinkel θ wird derart bestimmt, wobei davon 
ausgegangen wird, dass die Umfangslänge der Man-
telschicht eines Reifens gleich L ist, die Breite des 
Streifenmaterials S gleich A ist, und die Anzahl der 
Streifen S', die die Mantelschicht bilden, pro Reifen 
gleich N ist, wobei die Gleichung θ = sin–1 (N × A/L) 
erfüllt ist, wobei N eine ganze Zahl ist.
[0025] Ausgehend davon, dass z. B. die Umfangs-
länge L der Mantelschicht für jeden Reifen gleich 
1800 mm und die Breite A des Streifenmaterials S 
gleich 10 mm ist, so beträgt die Gesamtanzahl N der 
Streifen gleich 73 und der Schneidwinkel θ gleich 
23,9°. Ferner wird angenommen, dass die Umfangs-
länge L der Mantelschicht für jeden Reifen gleich 
1800 mm und die Breite A des Streifenmaterials S 
gleich 20 mm ist, und so beträgt die Gesamtanzahl 
der Streifen gleich 37, wobei der Schneidwinkel θ
gleich 24,3° beträgt. In Fällen, bei denen die Mantel-
spezifikationen geändert sind, um so den Reifenspe-
zifikationen zu entsprechen, so wird die gleiche Ein-
stellung vorgenommen. Entsprechen ist es möglich, 
ein Mantelmaterial für die Mantelschicht eines Rei-
fens zu bilden, das eine Umfangslänge L besitzt, in-
dem eine ganzzahlige Anzahl von Streifen S' mitein-
ander versplissen werden. Der Schneidwinkel θ kann 
im Bereich von 15–45°, oder vorzugsweise im Be-
reich von 20–30°, liegen.
[0026] Das Förderband 7 ist derart aufgebaut, dass 
es auf wechselnde Weise schrittweise synchron mit 
der vorbestimmten Längenzuführeinheit 5 bewegt 
wird, und derart angepasst ist, um die Streifen S' jede 
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vorbestimmte Länge schrittweise zur Mantelform-
trommel F zuzuführen. Die Zuführlänge P der Strei-
fen entspricht der Länge der geschnittenen Oberflä-
che jedes der Streifen S' und erfüllt dabei die Glei-
chung P = A/sin θ. Wie in Fig. 2 gezeigt ist, sind in-
nerhalb eines Förderbandes 7a und ringförmig vor-
beilaufend zwischen Antriebs- und Drehvorrichtun-
gen eine Mehrzahl von Magneten 7b vorgesehen, die 
die verspleissten Streifen S' auf dem Förderband 7a
magnetisch halten. Oberhalb der Fördereinrichtung 7
ist eine Ausrichte- und Spleissvorrichtung 10 ange-
ordnet.
[0027] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, ist die Ausrichte- 
und Spleissvorrichtung 10 entlang einer Zuführbahn 
zum Zuführen des Streifenmaterials S quer zur För-
dereinrichtung 7 angeordnet, und ist mit einer ersten 
Führung 11, die eine Bodenplatte 11a zum Lagern 
der hinteren Kante des Streifenmaterials S und einer 
Seitenplatte 11b zum Regulieren der Position der hin-
teren Kante des Streifens S aufweist, und mit einer 
zweiten Führung 12 versehen, die eine Seitenplatte 
12a zum Regulieren der Position der vorderen Kante 
des Streifenmaterials S aufweist. Die erste Führung 
11 ist nach vorne und nach hinten in einer Richtung 
senkrecht zur Seitenoberfläche der ersten Führung 
bewegbar durch Betätigen eines Zylinders 15, der an 
dem Halterahmen 14 angebracht ist. Die zweite Füh-
rung 12 ist in vertikaler Richtung bewegbar durch Be-
tätigung eines Zylinders 16, der an dem Halterahmen 
14 angebracht ist.
[0028] Zwischen der. ersten Führung 11 und der 
zweiten Führung 12 ist eine Spleissingpresse 13 zum 
Druckspleissen der Streifen S' angeordnet. Die 
Spleissingpresse 13 ist in vertikaler Richtung entlang 
der Seitenplatte 12a der zweiten Führung 12 durch 
Betätigung eines Zylinders 17, der an dem Halterah-
men 14 angebracht ist, bewegbar. Das Bezugszei-
chen 18 bezeichnet einen Pressaufnahmetisch, der 
innerhalb des Förderbandes 7a angeordnet ist.
[0029] Hinsichtlich der ersten und der zweiten Füh-
rung 11 und 12 und der Spleissingpresse 13 kann der 
Abstand c zwischen den Seitenplatten 11b und 12a
gleich oder sehr viel größer als die Gesamtbreite g 
des Streifenmaterials S sein, und die Gesamtlänge (d 
+ e) der Breite d der Bodenplatte 11a und der Breite 
e der Spleissingpresse 13 kann gleich oder sehr viel 
kleiner als die Gesamtbreite g des Streifenmaterials 
S sein.
[0030] Der Halterahmen 14 ist um die Position 0 auf 
der Schneidlinie 6a auf der Seite der Schneideinheit 
6 schwenkbar, falls der Schneidwinkel θ der 
Schneideinheit 6 durch Schwenken der Einheit 5 ver-
ändert wird, so dass die Verlängerungsrichtung der 
ersten und zweiten Führung 11 und 12 die Förder-
bandrichtung Z durchquert, und die Verlängerungs-
richtung der Spleissingpresse 13 und die Zuführrich-
tung der vorbestimmten Längenzuführeinheit 5 im-
mer zusammenfallen.
[0031] Mit Hilfe der Vorrichtung, die den oben be-
schriebenen Aufbau aufweist, werden eine Mehrzahl 

von Verstärkungskorden f auf kontinuierliche Weise 
durch die Abzieheinheit 3 von den Spulen, die von 
dem Spulenstand 1 gelagert werden, abgezogen und 
mit Kautschuk durch die Gummibeschichtungseinheit 
2 beschichtet, wodurch das Streifenmaterial S mit 
vorbestimmter Breite, das einen parallelogrammför-
migen Querschnitt besitzt, gebildet wird. Das so ge-
bildete Streifenmaterial S mit vorbestimmter Breite 
wird von der Abzieheinheit 3 zur Halteeinheit 4 zuge-
führt, wo es vorübergehend gelagert wird, und an-
schließend wird es schrittweise mit vorbestimmter 
Länge durch die vorbestimmte Längenzuführeinheit 
5 zur Fördereinrichtung 7 gebracht. Die vorbestimm-
te Längenzuführeinheit 5 bringt eine vorbestimmte 
Länge, entsprechend der Breite des Bandes, des 
Streifenmaterials S von der Schneidposition 6a der 
Schneideinheit 6 zur Fördereinrichtung 7.
[0032] Der Endabschnitt Sa des Streifenmaterials 
S, das von der vorbestimmten Längenzuführeinheit 5
zur Fördereinrichtung 7 zugeführt wurde, bewegt sich 
auf der Bodenplatte 11a, ohne dass es verschoben, 
deformiert oder verbogen wird, während es durch die 
Seitenplatten 11b und 12a der ersten und zweiten 
Führung 11 und 12 geführt wird.
[0033] Anschließend wird der Endabschnitt Sa des 
Streifenmaterials S auf eine vorbestimmte Länge von 
der Schneideinheit 6 unter einem Schneidwinkel θ
geschnitten. Nach Beenden des Schneidens wird die 
Spleissingpresse 13 abgesenkt, um die vordere Kan-
te eines geschnittenen Streifens S'1 in Förderband-
richtung (zum linken Seitenende) auf dem Förder-
band 7a zu pressen, und dabei wird bewirkt, dass es 
zwischen der Spleissingpresse 13 und dem Förder-
band 7a geklemmt wird. Die erste Führung 11 bewegt 
sich in einer Richtung senkrecht zur Seitenoberfläche 
derselben zurück und platziert den Streifen S'1 auf 
dem Förderband 7a derart, dass der Streifen S'1 auf 
dem Förderband 7a auf magnetische Weise mit Hilfe 
der Magneten 7b auf dem Förderband 7a gehalten 
wird.
[0034] Wenn der Streifen S'1 auf das Förderband 7a
platziert worden ist, so wird die Spleissingpresse 13
angehoben, um in einer wie in Fig. 2 gezeigten 
Stand-by-Position zu sein, während die zweite Füh-
rung 12 sich zu einer oberen Stand-by-Position an-
hebt.
[0035] Anschließend wird die Fördereinrichtung 7
betrieben, um den Streifen S'1 darauf zur Formtrom-
mel F zu bringen, und zwar um eine Länge, die der 
Länge P der geschnittenen Oberfläche entspricht, die 
unter einem Schneidwinkel θ abgewinkelt ist. Nach 
dem Fördern des Streifens S'1 wird die zweite Füh-
rung 12 zur in Fig. 2 gezeigten Führungsposition ab-
gesenkt, während die erste Führung 11 sich zur in 
Fig. 2 gezeigten Führungsposition in Richtung senk-
recht zur Seitenoberfläche derselben vorwärtsbe-
wegt.
[0036] Wenn beide Führungen 11 und 12 jeweils in 
ihre Führungspositionen bewegt worden sind, so wird 
der Endabschnitt des Streifenmaterials S nochmals 
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von der Schneidposition 6a zur Fördereinrichtung 7
um eine vorbestimmte Länge durch die vorbestimmte 
Längenzuführeinheit 5 bewegt, während es von der 
ersten und zweiten Führung 11 und 12 geführt wird, 
und der Endabschnitt des Streifenmaterials S wird 
anschließend in einen Streifen S'2 von der 
Schneideinheit 6 geschnitten.
[0037] Anschließend wird die Spleissingpresse 13
abgesenkt, um die vordere Kante des vorauseilen-
den Streifens S'2 zu pressen. Da der vorhergehende 
Streifen S'1 auf dem Förderband 7 zur Formtrommel 
F um eine Länge bewegt wird, die gleich der Länge 
der geschnittenen Oberfläche derselben ist, so wird 
in diesem Fall die vordere Endoberfläche A in Förder-
richtung des Streifens S'2, die einen parallelogramm-
förmigen Querschnitt aufweist, gegen die hintere 
Endoberfläche b in Förderrichtung des vorhergehen-
den Streifens S'1 angestoßen, so dass beide Streifen 
miteinander unter Druckaufwendung verspleisst wer-
den.
[0038] Nachdem die beiden Streifen S'1 und S'2 zu-
sammen verspleisst worden sind, so behält die erste 
Führung 11 ihre Führungsposition bei, während die 
Spleissingpresse 13 und die zweite Führung 12 in 
ihre Stand-by-Positionen angehoben werden, um so 
die verspleissten Streifen S'1 und S'2 auf dem För-
derband 7a zur Formtrommel F um einen Betrag zu 
bewegen, der der Länge der geschnittenen Oberflä-
che eines jeden Streifens entspricht. Ist die zweite 
Führung 12 in ihre Führungsposition bewegt worden, 
so wird das Streifenmaterial S zwischen die erste und 
zweite Führung 11 und 12 durch die vorbestimmte 
Längenzuführeinheit 5 bewegt. Anschließend wer-
den die oben beschriebenen Schritte des Schnei-
dens der vorbestimmten Länge, des Verbindens und 
des Zuführens der vorbestimmten Länge wiederholt. 
Die Streifen werden nacheinander auf dem Förder-
band 7a der Fördereinrichtung 7 in Förderrichtung 
ausgerichtet und verspleisst, wodurch ein Mantelma-
terial Q gebildet wird, das eine ganzzahlige Anzahl 
von Streifen S'1, S'2, S'3, ... mit gleicher Breite und 
einer Länge aufweist, die der Umfangslänge L der 
Mantelschicht eines Reifens entspricht.
[0039] Das verspleisste Mantelmaterial Q, das ei-
nem Reifen zugeordnet wird, wird an sich zur Form-
trommel F zugeführt, und wird um den Außenumfang 
der Trommel F gewickelt, und das vordere und das 
hintere Ende desselben wird versplissen, um einen 
ringförmigen endlosen Mantel zu bilden.
[0040] Entsprechend der vorliegenden Erfindung 
wird so der Endabschnitt Sa des Streifenmaterials S 
zur Fördereinrichtung 7 durch die erste Führung 11, 
die die Bodenplatte 11a zum Lagern der hinteren 
Kante des kontinuierlichen Streifenmaterials S und 
die Seitenplatte 11b zum Regulieren der Position des 
hinteren Endes des Streifenmaterials S aufweist, und 
durch die zweite Führung 12, die die Seitenplatte 12a
zum Regulieren der vorderen Kante des Streifenma-
terials S aufweist, gebracht, und auf der Förderein-
richtung 7 können die Seiten der Streifen S', die auf 

die vorbestimmte Länge von der Schneideinheit 6 ge-
schnitten sind, durch die Spleissingpresse 13 ver-
spleisst werden. Deshalb wird das Streifenmaterial S 
nicht verschoben oder deformiert, wenn es auf die 
Fördereinrichtung 7 zugeführt wird, und es ist mög-
lich, die Streifen sehr rasch zu verspleissen, während 
diese auf genaue, rasche und einfache Weise positi-
oniert werden können. Dadurch wird das genaue 
Ausrichten und das effiziente Verspleissen der Strei-
fen ermöglicht.
[0041] In der oben beschriebenen Ausführungsform 
der vorliegenden Erfindung wird die erste Führung 11
zurückbewegt, wenn der erste Streifen S'1 auf dem 
Förderband 7a platziert ist, und anschließend behält 
die erste Führung ihre Führungsposition bei. Verrut-
schen die verspleissten Streifen auf dem Förderband 
7a, so werden die verspleissten Streifen jedoch auf 
dem Förderband 7a magnetisch gehalten, indem die 
erste Führung 11 zurückbewegt wird, wie in dem Fall 
des ersten Streifens S'1.
[0042] Anschließend wird eine weitere Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung mit Bezug auf 
die Fig. 3 und 4 beschrieben. Es wird in diesem Zu-
sammenhang darauf hingewiesen, dass lediglich die 
Merkmale, die sich von der ersten Ausführungsform 
unterscheiden, beschrieben werden, und die Teile, 
die identisch zu denjenigen in der Fig. 2 sind, sind mit 
den gleichen Bezugszeichen bezeichnet, während 
eine detaillierte Beschreibung dieser Teile weggelas-
sen wird.
[0043] Die in Fig. 2 gezeigte Ausführungsform be-
schreibt einen Fall, bei dem die Breite der Zuführ-
bahn für das Streifenmaterial S, die durch den Ab-
stand c zwischen der Seitenplatte 11b der ersten 
Führung 11 und der Seitenplatte 12a der zweiten 
Führung 12 bestimmt ist, im Wesentlichen gleich der 
Gesamtbreite g des Streifenmaterials S ist. In Fällen, 
in denen die Breite der Zuführbahn für das Streifen-
material S im Wesentlichen gleich der Gesamtbreite 
g des Streifenmaterials S ist, so entsteht gelegentlich 
das Problem, dass das Streifenmaterial S entlang der 
Oberfläche derselben aufgrund eines Reibungswi-
derstandes zwischen der ersten und zweiten Füh-
rung 11 und 12 und dem Streifenmaterial S verbogen 
und deformiert wird, falls die Festigkeit der Verstär-
kungskorden F des Streifenmaterials S gering ist.
[0044] In Fällen, in denen das Zuführen des Strei-
fenmaterials S aufgrund eines großen Gleitreibungs-
widerstandes zwischen der Seitenplatte 11b der ers-
ten Führung 11 und der Seitenplatte 12a der zweiten 
Führung 12 und dem Streifenmaterial S einge-
schränkt ist, so kann der Spalt zwischen den Seiten-
platten 11b und 12a in ausreichendem Maße größer 
als die Gesamtbreite g des Streifenmaterials S einge-
stellt werden. In diesem Fall, um die Spleissgenauig-
keit zu erhöhen, nachdem das Streifenmaterial S zu-
geführt wurde, so wird die erste Führung 11 zur zwei-
ten Führung 12 hin bewegt. Nachdem Ausrichten des 
Streifenmaterials S durch die innere Seitenoberflä-
che der zweiten Führung 12 wird es unter Druck mit 
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dem vorhergehenden, zugeführten Streifen S' durch 
die Spleissingpresse 13 verspleisst.
[0045] Genauer gesagt, wie in den Fig. 3 und 4 ge-
zeigt ist, wird das Streifenmaterial S, das zwischen 
die Seitenplatte 11b der ersten Führung 11 und die 
Seitenplatte 12a der zweiten Führung 12 zu bewegen 
ist, hinsichtlich seiner Position in Querrichtung unsta-
bil, obwohl der Reibungswiderstand zwischen den 
Seitenplatten 11b und 12a reduziert ist. Indem die 
erste Führung 11 zur zweiten Führung 12 hin nach 
Zuführen des Streifenmaterials S bewegt wird, so 
wird, wie in Fig. 3 gezeigt, das Streifenmaterial S 
deshalb entlang der zweiten Führung 12 ausgerich-
tet, indem der Reibungswiderstand zwischen der Bo-
denplatte 11a der ersten Führung 11 und dem Strei-
fenmaterial S ausgenutzt wird. Alternativ, wie in 
Fig. 4 gezeigt ist, wird die erste Führung 11 zur zwei-
ten Führung 12 hin bewegt, nachdem das Streifen-
material S zugeführt wurde, so dass das Streifenma-
terial S in Kontakt mit der Seitenplatte 11b der ersten 
Führung 11 gebracht wird, um so das Streifenmateri-
al S entlang der zweiten Führung 12 auszurichten.
[0046] Wie oben beschrieben, indem die Zuführ-
bahn für das Streifenmaterial S in ausreichendem 
Maße größer als die Gesamtbreite g des Streifenma-
terials S ist, so ist es möglich, eine Deformierung des 
Streifenmaterials S selbst dann zu verhindern, wenn 
die Festigkeit des Streifenmaterials S gering ist. Da 
das Streifenmaterial S entlang der zweiten Führung 
12 durch Bewegen der ersten Führung 11 nach vorne 
ausgerichtet wird, so ist es des Weiteren möglich, die 
Spleissgenauigkeit auf einem hohen Niveau zu hal-
ten.
[0047] Entsprechend der vorliegenden Erfindung 
kann der Zeitpunkt des Schneidens des Streifenma-
terials S auf geeignete Weise entsprechend der Fes-
tigkeit der Verstärkungskorden F des Streifenmateri-
als S verhindert werden. Falls die Festigkeit des 
Streifenmaterials S hoch ist, so kann das Streifenma-
terial S, das entlang der zweiten Führung 12, wie 
oben beschrieben, ausgerichtet ist, in einen Streifen 
S' mit vorbestimmter Länge geschnitten werden, und 
anschließend kann der so geschnittene Streifen S'
mit einem vorhergehenden Streifen S' ohne Problem 
verspleisst werden.
[0048] Andererseits, falls die Festigkeit des Strei-
fenmaterials S gering ist, und falls das Streifenmate-
rial S zum Zeitpunkt des Schneidens bewegbar ist, so 
verschiebt sich das Streifenmaterial S aufgrund einer 
Scherkraft, so dass die Spleissgenauigkeit reduziert 
ist. In Fällen, in denen die Festigkeit des Streifenma-
terials S gering ist, so ist es deshalb bevorzugt, dass 
das Streifenmaterial S, das entlang der zweiten Füh-
rung 12 ausgerichtet ist, mit einem vorhergehenden 
Streifen S' durch die Spleisspresse 13 verspleisst 
wird, und dass anschließend das Streifenmaterial S 
zu einem Streifen S' vorbestimmter Länge geschnit-
ten wird.
[0049] Indem das Streifenmaterial S in einem Zu-
stand geschnitten wird, in dem das Streifenmaterial S 

von der Spleissingpresse 13 gepresst oder mit dem 
vorhergehenden Streifen S' verspleisst wird, so ist es 
auf diese Weise möglich, ein Mantelmaterial mit 
gleichbleibender Qualität selbst dann herzustellen, 
wenn die Festigkeit des Streifenmaterials S reduziert 
ist.

Gewerbliche Anwendbarkeit:

[0050] Die vorliegende Erfindung, die die oben be-
schriebenen ausgezeichneten Wirkungen besitzt, 
kann vorzugsweise dazu verwendet werden, um mit 
Hilfe der Ausrichte- und Spleissvorrichtung und -ver-
fahren ein Mantelmaterial für einen Luftgürtelreifen 
zu bilden, aber sie ist nicht darauf beschränkt, son-
dern kann effizient zum Bilden eines vorbestimmten 
Mantelmaterials mit Hilfe der Ausrichte- und Spleiss-
vorrichtung und -verfahren verwendet werden, indem 
die Seiten der Streifen, die eine geringe Breite auf-
weisen und auf eine vorbestimmte Länge geschnitten 
sind, verspleisst werden.

Patentansprüche

1.  Eine Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung (10) zum Bilden eines erwünschten Gürtelm-
aterials derart, dass ein kontinuierliches Streifenma-
terial (S) nacheinander in eine Mehrzahl von Streifen 
(S') geschnitten wird, von denen jeder eine vorbe-
stimmte Länge aufweist, während das Streifenmate-
rial (S) schrittweise in einer Richtung quer zu einem 
Fördermittel (7) zugeführt wird, und geschnittene 
Streifen (S') in Förderrichtung nacheinander ausge-
richtet und verspleißt werden, während das Förder-
mittel (7) schrittweise bewegt wird, wobei die Vorrich-
tung entlang einer Zuführbahn, entlang der das Strei-
fenmaterial (S) zu dem Fördermittel (7) gebracht 
wird, mit einer ersten Führung (11), die eine Boden-
platte (11a) zum Unterstützen einer hinteren Kante 
des Streifenmaterials (S), und einer Seitenplatte 
(11b) zum Regulieren der Position der hinteren Kan-
te, und einer Splicingpresse (13), die vertikal beweg-
bar ist, versehen ist,  
gekennzeichnet durch  
eine vertikal bewegbare zweite Führung (12), die 
eine Seitenplatte (12a) zum Regulieren der Position 
einer vorderen Kante des Streifenmaterials (S) auf-
weist, und dadurch, dass die Splicingpresse (13) ent-
lang der zweiten Führung (12) vertikal bewegbar ist.

2.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung nach Anspruch 1, wobei die erste Führung 
(11) vorwärts und rückwärts in einer Richtung senk-
recht zur Seitenführungsoberfläche derselben be-
wegbar ist.

3.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Vorrich-
tung (10) mit einer Mehrzahl von Magneten (7b) ver-
sehen ist, die auf magnetische Weise die Streifen (S') 
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auf dem Fördermittel (7) halten, und die Streifen eine 
Mehrzahl von Stahlkorden (f) aufweisen, die mit 
nicht-vulkanisiertem Kautschuk beschichtet sind, und 
die eine vorbestimmte Breite aufweisen.

4.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei die 
Vorrichtung (10) in der Lage ist, das Streifenmaterial 
(S), welches einen parallelogrammförmigen Quer-
schnitt mit spitz zulaufenden Oberflächen an beiden 
Endabschnitten aufweist, in deren Breitenrichtung zu 
handhaben.

5.  Ein Streifenmaterialausrichte- und -spleißver-
fahren zum Bilden eines erwünschten Gürtelmateri-
als, umfassend die Schritte: Schneiden eines konti-
nuierlichen Streifenmaterials (S) in eine Mehrzahl 
von Streifen (S'), von denen jeder eine vorbestimmte 
Länge aufweist, während ein kontinuierliches Strei-
fenmaterial (S) schrittweise in einer Richtung quer zu 
einem Fördermittel (7) zugeführt wird, und Ausrichten 
und Verspleißen der geschnittenen Streifen (S') 
nacheinander auf dem Fördermittel (7), während das 
Fördermittel (7) schrittweise bewegt wird, um dabei 
das erwünschte Gürtelmaterial zu bilden, wobei das 
Verfahren eine Ausrichte- und Spleißvorrichtung (10) 
verwendet, die eine erste Führung (11) mit einer Bo-
denplatte (11a) zum Unterstützen einer hinteren Kan-
te des Streifenmaterials (S) und eine Seitenplatte 
(11b) zum Regulieren der Position der hinteren Kante 
des Streifenmaterials (S) aufweist, und die entlang ei-
ner Zuführbahn angeordnet ist, entlang der das Strei-
fenmaterial (S) dem Fördermittel 7 zugeführt wird, 
und die eine Spleißpresse (13) aufweist, die vertikal 
bewegbar ist, und wobei die Breite der Zuführbahn im 
Wesentlichen gleich der Breite des Streifenmaterials 
(S) ist,  
dadurch gekennzeichnet , dass  
das Verfahren eine Vorrichtung (10) verwendet, die 
ferner eine vertikal bewegbare zweite Führung (12) 
mit einer Seitenplatte (12a) zum Regulieren der Posi-
tion einer vorderen Kante des Streifenmaterials (S) 
aufweist, wobei die Spleißpresse (13) vertikal entlang 
der zweiten Führung (12) bewegbar ist, und wobei 
die Breite der Zuführbahn durch die erste (11) und 
zweite Führung (12) reguliert wird, und dabei das 
Streifenmaterial (S) entlang der zweiten Führung (12) 
ausgerichtet wird.

6.  Das Streifenmaterialausrichte- und Spleißver-
fahren nach Anspruch 5, wobei nach dem Schneiden 
des Streifenmaterials (S), das entlang der zweiten 
Führung (12) ausgerichtet ist, in einen Streifen (S'2) 
mit einer vorbestimmten Länge der geschnittene 
Streifen (S'2) mit einem vorhergehenden Streifen 
(S'1) durch die Spleißpresse (13) verspleißt wird.,

7.  Das Streifenmaterialausrichte- und Spleißver-
fahren nach Anspruch 5, wobei nach dem Spleißen 
des Streifenmaterials (S), das entlang der zweiten 

Führung (12) ausgerichtet ist, mit einem vorherge-
henden Streifen (S'1) durch die Spleißpresse (13) 
das verspleißte Streifenmaterial in einen Streifen 
(S'2) mit vorbestimmter Länge geschnitten wird.

8.  Eine Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung (10) zum Bilden eines erwünschten Gürtelm-
aterials derart, dass ein kontinuierliches Streifenma-
terial (S) nacheinander in eine Mehrzahl von Streifen 
(S'), von denen jeder eine vorbestimmte Länge auf-
weist, während das Streifenmaterial (S) schrittweise 
in einer Richtung quer zu einem Fördermittel (7) zu-
geführt wird, geschnitten wird, und die geschnittenen 
Streifen (S') nacheinander auf dem Fördermittel (7) 
ausgerichtet und verspleißt werden, während das 
Fördermittel (7) schrittweise bewegt wird, wobei die 
Vorrichtung (10) entlang einer Zuführbahn, entlang 
der das Streifenmaterial (S) dem Fördermittel (7) zu-
geführt wird, mit einer ersten Führung (11), die zu-
mindest eine Bodenplatte (11a) zum Unterstützen ei-
ner hinteren Kante des Streifenmaterials (S), und ei-
ner Spleißpresse (13), die vertikal bewegbar ist, ver-
sehen ist,  
gekennzeichnet durch  
eine vertikal bewegbare zweite Führung (12) mit ei-
ner Seitenplatte (12a) zum Regulieren der Position 
einer vorderen Kante des Streifenmaterials (S), wo-
bei die Spleißpresse entlang der zweiten Führung 
(12) vertikal bewegbar ist, und die erste Führung–(11) 
vorwärts und rückwärts in einer Richtung senkrecht 
zur Seitenführungsoberfläche derselben bewegbar 
ausgestaltet ist.

9.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung nach Anspruch 8, wobei die erste Führung 
(11) mit einer Seitenplatte (11b) zum Regulieren ei-
ner hinteren Endposition des Streifenmaterials (S) 
versehen ist.

10.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleiß-
vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, wobei die Vor-
richtung (10) mit eine Mehrzahl von Magneten (7b) 
zum magnetischen Halten der Streifen (S') auf dem 
Fördermittel (7) versehen ist, und die Streifen (S') 
eine Mehrzahl von Stahlkorden (f) aufweisen, die mit 
nicht-vulkanisiertem Kautschuk beschichtet sind und 
eine vorbestimmte Breite aufweisen.

11.  Die Streifenmaterialausrichte- und -spleißvor-
richtung nach einem der Ansprüche 10 bis 13, wobei 
die Vorrichtung (10) in der Lage ist, das Streifenma-
terial (S), das einen parallelogrammförmigen Quer-
schnitt und spitz zulaufende Oberflächen an beiden 
Endabschnitten aufweist, in deren Breitenrichtung zu 
handhaben.

12.  Ein Streifenmaterialausrichte- und Spleißver-
fahren zum Bilden eines erwünschten Gürtelmateri-
als, umfassend die Schritte: Schneiden eines konti-
nuierlichen Streifenmaterials (S) in eine Mehrzahl 
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von Streifen (S'), von denen jeder eine vorbestimmte 
Länge aufweist, während ein kontinuierliches Strei-
fenmaterial (S) schrittweise in einer Richtung quer zu 
einem Fördermittel (7) zugeführt wird, und die ge-
schnittenen Streifen (S') nacheinander auf dem För-
dermittel (7) ausgerichtet und verspleißt werden, 
während das Fördermittel (7) schrittweise bewegt 
wird, um dabei das erwünschte Gürtelmaterial zu bil-
den, wobei das Verfahren eine Ausrichte- und Spleiß-
vorrichtung (10) verwendet, die eine erste Führung 
(11) mit zumindest einer Bodenplatte (11a) zum Un-
terstützen einer hinteren Kante des Streifenmaterials 
(S), welche entlang einer Zuführbahn angeordnet ist, 
entlang der das Streifenmaterial (S) dem Fördermittel 
(7) zugeführt wird, und eine Spleißpresse (13) auf-
weist, die vertikal bewegbar ist,  
dadurch gekennzeichnet , dass das Verfahren eine 
Vorrichtung (10) verwendet, die ferner eine vertikal 
bewegbare zweite Führung (12) mit einer Seitenplat-
te (12a) zum Regulieren der Position einer vorderen 
Kante des Streifenmaterials (S) aufweist, wobei die 
Spleißpresse (13) vertikal entlang der zweiten Füh-
rung (12) bewegbar ist, und wobei die erste Führung 
(11) vorwärts und rückwärts in einer Richtung senk-
recht zur Seitenführungsoberfläche derselben be-
wegbar ausgestaltet ist, und wobei die Breite der Zu-
führbahn, die durch die erste (11) und zweite Führung 
(12) reguliert wird, größer als die Breite des Streifen-
materials (S) ist, und nach Beenden des Zuführens 
des Streifenmaterials (S) die erste Führung (11) zur 
zweiten Führung (12) hin bewegt wird, wodurch das 
Streifenmaterial (S) entlang der zweiten Führung (12) 
ausgerichtet wird.

13.  Das Streifenmaterialausrichte- und Spleiß-
verfahren nach Anspruch 12, wobei nach dem 
Schneiden des Streifenmaterials (S), das entlang der 
zweiten Führung (12) ausgerichtet ist, in einen Strei-
fen vorbestimmter Länge der geschnittene Streifen 
(S'2) mit einem vorhergehenden Streifen (S'1) durch 
die Spleißpresse (13) verspleißt wird.

14.  Das Streifenmaterialausrichte- und Spleiß-
verfahren nach Anspruch 12, wobei nach dem Ver-
spleißen des Streifenmaterials (S), das entlang der 
zweiten Führung (12) ausgerichtet ist, mit einem vor-
hergehenden Streifen (S'1) durch die Spleißpresse 
(13) das verspleißte Streifenmaterial in einen Streifen 
(S'2) mit vorbestimmter Länge geschnitten wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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