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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BANDES

(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Bandes (7), welches durch langsseitiges Ver-
schweiBen zumindest zweier einzelner Bander (2, 3)
hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass Ab-
schnitte der einzelnen Bander vor dem Verschwei-
Ben in eine vertikale Richtung (lll) umgelenkt wer-
den, wobei die umgelenkten Abschnitte der Bander
(2, 3) in vertikaler Richtung (lll) an einem SchweiB-
kopfeines SchweiBgerates (6) vorbeigefuhrt und von
diesem miteinander verschweift werden.

DVR 0078018



25 “e  es . 14:53:42  27-04-2011 15/17
. -

Zusammenfassung

Ein Verfahren und eine Vormchtung zur Herstellung eines Bandes (7), welches durch
langsseitiges Verschweillen zumindest zweier einzelner Bander (2, 3) hergestelit wird,
dadurch gekennzeichnet, dass Abschnitte der einzelnen Bénder vor dem Verschweiflen in
eine vertikale Richtung (lll) umgelenkt werden, wobei die umgelenkten Abschnitte der
Bander (2, 3) in vertikaler Richtung (lIl) an einem Schweillkopf eines Schweillgerétes (6)
vorbeigefihrt und von diesem miteinander verschweif}t werden.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfahren zur Herstellung eines Bandes, welches
durch langsseitiges Verschweiflen zumindest zweier einzelner Bénder hergestellt wird.

Darliber hinaus betrifft die Erfindung eine Veorrichtung zur Herstellung eines aus zumin-
dest zwei einzelnen Bandern langsverschweillten Bandes mittels eines Schweilgerates
und zumindest einem Antriebsmittel zum Bewegen der Bander.

Weiters betrifft die Erfindung ein aus einzelnen Bandem durch Verschweillen hergestell-
tes Band.

Bei der Herstellung von Filmen, insbesondere Triacetatfilmen, welche beispielsweise fur
die Produktion von LCD-Bildschirmen verwendet werden, kommen Endlosbénder zum
Einsatz, auf die derartige Filme aufgetragen werden. Die Hersteliung gréBerer Bildschir-
me, macht auch die Verwendung breiterer Endlosbdnder erforderlich. Auch hinsichtlich
der Produktivitatserhthung bei der Herstellung von Filmmaterial ist es von Vorteil, breitere
Binder zu verwenden. Da die Bandbreiten der fir die Hersteliung von Endlosbandemn
verwendeten Rohbénder Gblicherweise bei ca. 2 m liegen, werden zur Erzielung gréRerer
Bandbreiten zwei cder mehrere Rohbander an ihren léngsseitigen Kanten miteinander
verschwailit. Dieses Léngsverschweillen erfolgt Gblicherweise in einer horizontalen Ebe-
ne. Hierzu werden gem#R dem Stand der Technik die zu Rollen gewickelten Rohbander
neben einander abgewickelt und in Bandidngsrichtung entlang ihrer Léngskanten mitei-
nander verschweillt. Die Schweiltnaht wird hierbei in horizontaler Richtung gefihrt. Ein
derartiges Verfahren bzw. ein derartiges Band ist beispielsweise aus der US 3728066
bekannt geworden. Nachteilig an den bekannten Verfahren ist jedoch, dass sich aufgrund
der horizontalen Qrientierung der Bénder bzw. der Schweillnahtfihrung wéhrend des
Verschweilens eine schwerkraftbedingte Asymmetrie in der resultierende Schweiftnaht
ergibt, Dies ist vor allem deshalb problematisch, da die Oberfldche des langsverschweili-
ten Band fiir die Filmherstellung méglichst homogen ausgebildet sein muss und keine
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UnregelmaBigkeiten aufweisen soll. Bei einer asymmetrischen Schweiinaht kann es je-
doch in nachfoigenden Bearbeitungsschritten, wie beispielsweise Schieifen aufgrund ei-
nes ungleichmafigen Materialabtrages zu Inhomogenitédten in der Oberflache des Bandes
kommen.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Herstellung breiter Bénder aus einzelnen
Bandern mit optimalen Oberfiacheneigenschaften zu ermbglichen.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemat
dadurch gel6st, dass Abschnitte der einzelnen Binder vor dem Verschweillen in gine ver-
tikale Richtung umgelenkt werden, wobei die umgelenkien Abschnitte der Bénder in verti-
kaler Richtung an einem Schweilkopf zumindest eines Schweiflgerétes vorbeigefthrt und
von diesem miteinander verschweillt werden.

An dieser Stelle sei angemerkt, dass in diesem Dokument unter dem Begriff vertikal eine
im Wesentlichen rechtwinklig zur Erdoberflache bzw. auf den Erdmittelpunkt gerichtete
Richiung verstanden wird. Somit wird der Begriff vertikal in dem vorliegenden Zusam-
menhang im Sinne von im ,Wesentlichen lotrecht” gebraucht. Es sei jedoch darauf hinge-
wiesen, dass geringfiigige Abweichungen von der Lotrechten, die ohne Einfiuss auf die
erfindungsgemafe Losung sind, hier natGriich ebenfalls unter dem Begriff ,vertikal® sub-
summiert werden.

Durch die vertikale Anordnung der Schweiinaht, kann sich wahrend des Schweillvorgan-
ges entstehende Schmelze aufgrund der Schwerkraft gleichmaBig verteilen und so eine
symmetrische Schweifinaht erhalten werden. Aufgrund der Symmetrie der Schweilinaht
ist auch ein gleichmé&Biger Materialabtrag wéhrend eines nachfelgenden Schleifvorganges
gewdhrieistet. Dadurch wird neben einer Vereinfachung der Bearbeitung auch die Ober-
flaichenqualitét eines aus dem langsverschweilten Band hergesteliten Endlosbandes we-
sentlich verbessert.

Eine vortelthafte Variante der Erfindung sieht vor, dass die einander zugewandten und
miteinander zu verschweilender Kanten der in vertikaler Richtung umgelenkten Abschnit-
te der Bander mittels Drehtelier aufeinander zugetrieben werden, wobei jedem Band zu-
mindest ein Drehteller zugeordnet ist, der in Richtung des anderen Bandes geneigt ist.
Auf diese Weise |&sst sich ein zwischen den miteinander zu verschweiBenden Bandemn
vorhandener Spalt im Bereich der Schweillstelle verringermn und somit der Schweillpro-
zess glnstig beeinflussen. Hierbei hat es sich als besonders vorteithaft erwiesen, wenn
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jeder Drehteller nur in einem der zu verschweillenden Langskante benachbarten Bereich
an der Oberfiache des ihm zugeordneten Bandes anliegt.

Gemal einer besonders vorteilhafien Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein,
dass die miteinander zu verschweifenden einzelnen Béander vor dem Umlenken in verti-
kaler Richtung aus einander entgegengesetzten Forderrichtungen aufeinander zugefthrt
werden. Diese Ausflhrungsform der Erfindung gewéhrleistet einen optimalen Bandverlauf
der beiden einzelnen B&nder. Durch diese Anordnung lassen sich auch gegenseitige
durch Bewegungen der Bénder hervorgerufene Stérungen wéhrend eines horizontalen
Férderns zur Schweifistelle ausschliellen, wie sie bei einer parallelen Anordnung der
Bander wihrend des Forderns zur Schweillstelle bzw. zu einer vor der Schwei’stelle an-
geordneten Umlenkung in vertikaler Richtung aufireten kdnnen.

Die oben genannte Aufgabe Iasst sich auch mit einer Vorrichtung der eingangs genannten
Art erfindungsgemal dadurch I6sen, dass sie zumindest eine Umlenkung aufweist, durch
welche die einzelnen Bénder vor dem Passieren des Schweilkopfes des Schweigerates
in eine vertikale Richtung umgelenkt und in vertikaler Richtung sowie in einer gemeinsa-
men Ebene verlaufend an dem Schweildkopf des Schweilgerédtes vorbeigefibrt sind.

Eine vorteithafte Weiterbildung der erfindungsgeméafen Vorrichtung sieht vor, dass die
Forderrichtungen der mit einander zu verschweilenden einzelnen Bander vor dem Pas-
siaren der zumindest einen Umienkung einander entgegengesetzt sind.

Eine bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, dass die Vorrichtung zwischen der zu-
mindest einen Umlenkung und dem Schweikopf des Schweilgerdtes zumindest zwei
Drehteller aufweist, welche zu den Oberflédchen einzelnen Bénder in Richtung der mitei-
nander zu verschweillenden Lingskanten dieser Bander geneigt angeordnet sind. Be-
sonders glinstig ist es hierbei, wenn die Drehteller um ihre Drehachsen frei drehbar ange-
ordnet sind.

Eine besonders gunstige Weiterblidung der Erfindung besteht darin, dass das Schweiige-
rat ein Laserschweifigerét ist. Wenngleich die erfindungsgemafie Lésung nicht auf die
Verwendung eines Laserschweilgerétes beschrankt ist, sondern auch andere Schweil3-
verfahren, wie beispielsweise WIG Schweilen, MIG/MAG Schweilen, Ultraschall- oder
Reibruhrschweifen, zum Einsatz kommen kénnen, so ist mit der Verwendung eines La-
serschweillgerétes jedoch der Vorteil einer schmalen und schlanken Schweilnahtform
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verbunden. Dies ist in dem vorliegenden Zusammenhang als besonders vorteilhaft anzu-
sehen.

Ein nach dem erfindungsgeméRen Verfahren bzw. mit der erfindungsgeméien Vorrich-
tung hergestelites Band bietet den Vorteil einer grofRen Breite und einer symmetrischen
Schweillnaht. Ein derartiges Band !asst sich besonders gut zu einem hochglanzpolierien
Endlosband mit einer hochhomogenen Struktur und Oberfiachenbeschaffenheit weiter-
verarbeiten.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht einschran-
kender AusfUhrungsbeispiele, welche in den Figuren dargestelit sind, néher erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemalen Vorrichtung,;

Fig. 2 gine Ansicht eines Schweifibereichs aus Richtung V in Fig. 1, wobei eine Halte-
rung flr Drehteller nicht dargestellt ist;

Fig. 3 einen in einem vertikalen Bandveriaufsbereich angeordneten mit einem Band
zusammenwirkenden Drehtelier im néheren Detail;

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Bereich der Vorrichtung aus Fig. 1 aus Richtung V.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamien Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngem&RB auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen hzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Gbertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhiten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemaf auf die neue Lage
zu Obertragen. Weiters knnen auch Einzelmerkmale oder Merkmaiskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fur sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgeméBe Losungen darstelien. Auch sei darauf
hingewiesen, dass die Figuren Gbergreifend beschrieben sind.

Gemaf Fig. 1 weist eine erfindungsgemé&Re Vorrichtung zur Verschweifiung zweier ein-
zelner Bander 2, 3 ein Schweillgerat 6, welches bevorzugter Weise als Laserschweifige-
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rat ausgebildet ist, auf. Auch wenn hier nur ein Schweilgerét 6 dargestellt ist, so kdnnen
die Béinder 2 und 3 auch beidseitig geschweillt werden. In diesem Fall kdnnen zwei oder
auch mehrere Schweillgeréte vorgesehen sein. Die Schweiflgerate kénnen hierbei an
gegeniiberliegenden Breitseiten der Bander 2 und 3 angeordnet sein und gegebenenfalls
auch gleichzeitig die beiden Bénder 2 und 3 der miteinander verschweifen. Durch eine
beidseitige Anordnung der SchweiRgeréte lasst sich eine noch symmetrischere Schweif-
naht erzielen. Die B&nder 2 und 3 kdnnen in der hier gezeigten Ausflhrungsform von auf
Rollen 4 und 5 abgewickelt werden. Die Rollen 4 und 5§ kénnen je mittels eines Antriebs-
mittels, beispielswiese eines axial angeordneten Motors zum Bewegen der Bander 2 und
3 in ihre Férderrichtungen | und Il angetrieben sein. Darliber hinaus kdnnen die Bander 2
und 3 auch in ihre Férderrichtungen | und |l gezogen sein. Hierzu kann eine angetriebene
Roile 8 vorgesehen sein, auf welche ein aus den beiden Bandern 2 und 3 mittels des
Schweiligerites 6 zusammengeschweifites Band 7 aufgewickelt wird.

Zum Umlenken der Bénder 2 und 3 in eine vertikale Richtung Il weist die Vorrichtung 1
Umlenkvorrichtungen 14 und 16 auf. Die Umlenkvorrichiungen 14, 16 kénnen beispiels-
weise als Umlenkrolien ausgefiihit sein.

Entsprechend dem erfindungsgemaien Verfahren zur Herstellung des Bandes 7 durch
langsseitiges VerschweiBen der einzelnen Bander 2, 3 werden Abschnitte der einzelnen
Bénder 2, 3 vor ihrem Verschweillen aus ihren, Forderrichtungen | und Il in eine vertikale
Richtung Il umgelenkt. Die umgelenkten Abschnitte der Bander 2, 3 werden in vertikaler
Richtung Il an einem Schweiltkopf des Schweigerétes 6 vorbeigefUhrt und von diesem
miteinander verschweilt. In diesem Zusammenhang ist es erwahnenswert, dass die ei-
nander zugewandten [.angskanten der beiden Bénder 2 und 3 so miteinander verschweilt
werden, dass ein flachenbiindiges Band 7 entsteht, welches durch eine Schweilnaht 13
zusammengehalten wird. Aufgrund der vertikalen Anordnung der Bénder 2 und 3 in dem
Schweillbereich kann abgeschmolzenes Materialsymmetrisch erstarren. Die hieraus re-
sultierende Schweifinaht 13 zeichnet sich durch eine sehr symmetrische Ausbildung aus.

Wie aus den Figuren 1 und 4 ersichtlich, werden die beiden Bander 2 und 3 bevorzugter
Weise vor ihnrem Umlenken mittels der Umlénkvorrichtungen 14 bzw. 16 aus einander
entgegengesetzten Forderrichtungen | und ii aufeinander zu bewegt. Nach dem Umlen-
ken in die vertikale Richtung liegen die beiden Bander 2 und 3 in einer gemeinsamen
Ebene, wobei die Bewegungsrichtungen der beiden Béander 2 und 3 nach dem Umlenken
paralle! zueinander veriaufen. Wie aus Fig. 4 weiters ersichtlich ist, sind die beiden Ban-

N201141700



25

L 14:51:03 27-04-2011

der 2 und 3 seitlich zueinander versetzt, sodass sie nach dem Umlenken unmittelbar ne-
beneinander angeordnet sind.

Nach dem Verschweilen der Bander 2 und 3 zu dem Band 7 kann eine weitere Umlen-
kung 15, beispielsweise ebenfalls in Form einer Rolle vorgesehen sein, welche das Band
7 zu der Rolle 8 weiter fihrt.

Im Bereich der Schweilstelle kann die Vorrichtung 1 Drehteller aufweisen, die in der Figur
2 mit den Bezugszeichen 8, 10, 11, 12 versehen sind. In Fig. 1 sind hingegen nur die bei-
den Drehteller 11 und 12 ersichtlich. Die Drehteller 9, 10, 11, 12 kdnnen um ihre Dreh-
achsen frei drehbar an einer Halterung 17 befestigt sein, die beispielsweise an einem hier
nicht dargesteliten Maschinenrahmen angeordnet sein kann. Bei der Darsteliung in Fig. 2
ist die Haiterung 17 nicht gezeigt, um die Funktionsweise der Drehteller besser darzuste!-
len.

Abweichend von der in Fig. 2 dargestellten Variante der Erfindung knnen pro Band 2 und
3 auch zumindest zwei einander gegentiberliegende Drehteller vorgesehen sein. D.h., an
jeder der beiden gegeniberliegenden Seiten des Bandes 2 bzw. 3 kann je zumindest ein
Drehteller angeordnet sein, wobei diese Drehteller bevorzugter Weise einander genau
gegeniberliegen.

Die einander zugewandten und miteinander zu verschweiflenden Kanten der in vertikaler
Richtung umgeleniten Abschnitie der Bander 2, 3 werden mittels der Drehteller 9, 10, 11,
12 aufeinander zugetrieben. Die mit einem Band 2, 3 in Berhrung stehenden Drehteller
9, 10, 11, 12 k6nnen hierbei in Richtung des anderen Bandes 2, 3 geneigt sein. D.h., dass
die Drehachsen der Drehteller 8, 10,11,12 in Richtung des Spaltes zwischen den beiden
Bandern 2 und 3 geneigt sind. Besonders vorteithatt ist es, wenn jeder Drehteller 9, 10,
11, 12 nur in einem der zu verschweiflenden Léngskante benachbarten Bereich b an der
Oberfldiche des ihm zugeordneten Bandes 2, 3 anliegt, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist.
GemaR der Darstellung in Fig. 3 ist der Drehteller 12 an seinen von der verschweillenden
Léngskante des Bandes 2 entfemteren Bereichen von der Bandoberflache beabstandet.
Diese Abstande sind in Fig. 3 mit den Bezugszeichen a und ¢ bezeichnet.

Durch eine Abwiértisbewegung der beiden Bénder 2 und 3 werden die Drehteller 9, 10, 11
und 12 angetrieben. Durch die daraus resultierende Drehbewegung der Drehteller 8,
10,11 und 12 werden die beiden Bénder 2 und 3 aufeinander zu getrieben und ein Spait
zwischen den miteinander zu verschweillenden Léngskanten der beiden Béndemn 2 und 3
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verringert, wodurch eine optimaler Abstand zwischen den Bandern 2 und 3 fir den
Schweillprozess erzielt werden kann.

Das langsverschweifite Band 7 kann weiteren nachfolgenden Fertigungsschritten, wie
beispielsweise Schleifen und/oder Polieren unterworfen werden.

Die AusfGhrungsbelspiele zeigen mégliche Ausfiuhrungsvarianten des erfindungsgeméfen
Verfahrens bzw. der erfindungsgeméRe Vorrichtung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei,
dass die Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfithrungsvarianten derselben
eingeschrankt ist, sondem vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiih-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit éufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf
diesem technischen Geblet tdtigen Fachmannes liegt.

Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen
einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungsvarianten mdglich
sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéind-
nis des Aufbaus der erfindungsgeméBen Vorrichtung diese bzw. deren Bestandteile teil-
weise unmaRstéblich und/oder vergrdert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1, Verfahren zur Herstellung eines Bandes (7), welches durch iangsseitiges
Verschweillen zumindest zweier einzeiner Bander (2, 3) hergestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Abschnitte der einzeinen Béander vor dem Verschweiflen in eine verti-
kale Richtung (lll) umgelenkt werden, wobei die umgelenkten Abschnitte der Bénder (2, 3)
in vertikaler Richtung (111} an einem Schweillkopf zumindest eines Schweillgerites (6)
vorbeigeflhrt und von diesem miteinander verschwei3t werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die einander
Zzugewandten und miteinander zu verschweifender Langskanten der in vertikaler Rich-
tung umgalenkten Abschnitte der Bander (2, 3) mittels Drehteller (9, 10, 11, 12) aufeinan-
der zugetrieben werden, wobei jedem Band (2, 3) zumindest ein Drehtelier (9, 10, 11, 12)
zugeordnet ist, der in Richtung des anderen Bandes (2, 3) geneigt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Drehtelier
{9, 10, 11, 12) nur in einem der zu verschweilenden La&ngskante benachbarten Bereich
an der Oberflache des ihm zugeordneten Bandes (2, 3) anliegt

4. Vetfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die miteinander zu verschweilenden einzelnen Bénder vor dem Umienken in vertikaler
Richtung {lll} aus einander entgegengesetzten Forderrichtungen (I, If) aufeinander zuge-
fahrt werden.

5. Vaorrichtung (1) zur Herstellung eines aus zumindest zwei einzelnen Bandern
(2, 3) langsverschweilien Bandes (7) mittels sines Schweillgerates (6) und zumindest
einem Antriebsmittel zum Bewegen der Bander (2, 3), dadurch gekennzeichnet, dass die
Vortichtung {1) zumindest eine Umienkvorrichtung (14, 16) aufweist, durch welche die
einzelnen Bénder (2, 3) vor dem Passieren des Schweillkopfes des Schweilligerétes (6) in
eine vertikale Richtung (I} umgelenkt und in vertikaler Richtung (lll) sowie in einer ge-
meinsamen Ebene verlaufend an dem Schweillkopf des Schweilgerates (6) vorbeigefihrt
sind.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderrich-
tungen der mit einander zu verschweilenden einzelnen Bénder vor dem Passieren der
zumindest einen Umlenkung {(14) einander entgegengesetzt sind.

7. Verrichtung nach Anspruch § oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung {1) zwischen der zumindest einen Umlenkung (14) und dem Schweikopf des
Schweillgerdtes (6) zumindest zwei Drehteller (8, 10, 11, 12) aufweist, welche zu den
Oberflachen einzelnen Bander (2, 3} in Richtung der miteinander zu verschweienden
Langskanten dieser Bénder (2, 3) geneigt angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehteller
(9, 10, 11, 12) um ihre jeweiligen Drehachsen frei drehbar angecrdnet sind.

9, Vorrichtung nach einem der Anspriiche S bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schweillgerst (6) ein Laserschweillgerdt ist.

10. Aus einzelnen Bandem (2, 3) durch Verschweilen hergestelites Band (7},
dadurch gekennzeichnet, dass es nach einem Verfahren der Anspriche 1 bis 4 oder mit
einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 9 hergestellt ist.

Berndorf Band GmbH
durch
Anwiélte r & Partner

Rechtsanwait GmbH
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{Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Hersteliung eines Bandes (7), welches durch langsseitiges
Verschweillen zumindest zweier einzelner Bander (2, 3) hergestelit wird, wobei Abschnitte
der einzelnen Bander vor dem Verschweiflen in eine vertikale Richtung (111) umgelenkt
werden und wobei die umgelenkten Abschnitte der Bander (2, 3) in vertikaler Richtung (I)
an einem Schweiltkopf zumindest eines Schweil3gerates (6) vorbeigeflihrt und von die-
sem miteinander verschweifit werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die einander zugewandten und miteinander zu verschweillender Langskanten der in verti-
kaler Richtung umgelenkten Abschnitte der Bander (2, 3) mittels Drehteller (9, 10, 11, 12)
aufeinander zugetrieben werden, wobei jedem Band (2, 3) zumindest ein Drehteller (9, 10,
11, 12) zugeordnet ist, der in Richtung des anderen Bandes (2, 3) geneigt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Drehteller
(9, 10, 11, 12) nur in einem der zu verschweilenden Langskante benachbarten Bereich
an der Oberfidche des ihm zugeordneten Bandes (2, 3) anliegt

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die miteinander zu verschweilenden einzelnen Bander vor dem Umlenken in vertikaler
Richtung (ll1) aus einander entgegengesetzten Férderrichtungen (I, Il) aufeinander zuge-
fithrt werden.

4. Vorrichtung (1) zur Herstellung eines aus zumindest zwei einzelnen Bandern
(2, 3) langsverschweifiten Bandes (7) mittels eines Schweilgeréates (6) und zumindest
einem Antriebsmitte! zum Bewegen der Bander (2, 3), wobei die Vorrichtung (1) zumin-
dest eine Umlenkvorrichtung (14, 16) aufweist, durch welche die einzeinen Bander (2, 3)
vor dem Passieren des Schweiltkopfes des Schwetllgerétes (6) in eine vertikale Richtung
{(IN) umgelenkt und in vertikaler Richtung (lll} sowie in einer gemeinsamen Ebene verlau-
fend an dem Schweillkopf des Schweillgerates (6) vorbeigefihrt sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) zwischen der zumindest einen Umlenkung (14) und dem Schweil3kopf
des Schweillgerates (6) zumindest zwei Drehteller (9, 10, 11, 12} aufweist, welche zu den
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Oberflachen einzelnen Bander (2, 3) in Richtung der miteinander zu verschweillenden
Langskanten dieser Bander (2, 3) geneigt angeordnet sind.

A, Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fdrderrich-
tungen der mit einander zu verschweif3enden einzelnen Bander vor dem Passieren der
zumindest einen Umlenkung (14} einander entgegengesetzt sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drehteller (9, 10, 11, 12) um ihre jeweiligen Drehachsen frei drehbar angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schweillgerat (6) ein Laserschweif3gerat ist.

8. Aus einzelnen Bandern (2, 3) durch Verschweilen hergestelltes Band (7),
dadurch gekennzeichnet, dass es nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis 3 oder mit
einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7 hergestellt ist.

Berndorf Band GmbH
durch
Anwilte Bu rtner

Rechtsanwak GmbH
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