(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

2. Mai 2002 (02.05.2002) PCT WO 02/34505 Al
(51) Internationale Patentklassifikation’: B31D 3/02 [CH/CH]; Bad. Bahnhofstrasse 16, CH-8212 Neuhausen
am Rheinfall (CH).
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP01/11862

(22) Internationales Anmeldedatum:
13. Oktober 2001 (13.10.2001)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritit:

00810983.7 24. Oktober 2000 (24.10.2000) EP

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): ALCAN TECHNOLOGY & MANAGEMENT AG

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): MEIER, Johannes
[CH/CH]; Steig 15, CH-8254 Basadingen (CH).

(74) Gemeinsamer Vertreter: ALCAN TECHNOLOGY &
MANAGEMENT AG; Bad. Bahnhofstrasse 16, CH-8212
Neuhausen am Rheinfall (CH).

(81) Bestimmungsstaaten (national): AU, BA, BG, BR, BY,
CA,CN, CZ,EE, HR, HU, IL, IN, JP, KP, KR, LT, LV, MX,
NO, NZ, PL, RO, RU, SG, SI, SK, UA, US, ZA.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A STRIP-SHAPED OBJECT

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BANDFORMIGEN GEGENSTANDES

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a strip-shaped object (48) of any thickness, width and length, made
up of stacked, partially glued together foil strips (30). According to said method, each of the foil strips (30) is provided with adhesive
v={ strips (18) applied across the width (u) of the foil strip on one side, and the adhesive strips (18) are offset from each other on foil
strips (30) that directly follow each other. The foil strips (30) are stacked to produce a foil strip stack (39), pressed against each other
in the stacking direction and glued together in order to produce the strip-shaped object (48). In the process, a line of foil (22) which
W is provided with adhesive strips (18) crosswise to its longitudinal direction (x) is divided into at least two lines of foil strips (29) of
equal width in its longitudinal direction (u). The individual lines (29) of foil strips are deviated and guided one above the other with
adhesive strips (18) which are offset from each other, cut into sections from foil strip packets (34) consisting of individual foil strips
er; (30), in cycles, and fed to the foil strip stack (39) in the form of foil strip packets (34).
~

& (57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstellung eines aus gestapelten und partiell miteinander verklebten Folien-
O streifen (30) gebildeten bandférmigen Gegenstandes (48) beliebiger Dicke, Breite und Linge, bei dem jeder Folienstreifen (30) auf
g einer Seite iiber seine Breite (u) mit Klebstoffstreifen (18) versehen ist und die Klebstoffstreifen (18) bei unmittelbar aufeinander
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folgenden Folienstreifen (30) versetzt angeordnet sind, werden die Folienstreifen (30) zu einem Folienstreifenstapel (39) gestapelt,
in Stapelrichtung gegeneinander gedriickt und miteinander zu dem bandférmigen Gegenstand (48) verklebt. Hierbei wird eine
quer zu ihrer Léangsrichtung (x) mit Klebstoffstreifen (18) versehene Folienbahn (22) in ihrer Langsrichtung in wenigstens zwei
Folienstreifenbahnen (29) gleicher Breite (u) aufgeteilt. Die einzelnen Folienstreifenbahnen (29) werden umgelenkt und mit ver-
setzt zueinander stehenden Klebstoffstreifen (18) iibereinander gefiihrt, taktweise als aus einzelnen Folienstreifen (30) bestehende
Folienstreifenpakete (34) abgeldngt und als Folienstreifenpakete (34) dem Folienstreifenstapel (39) zugefiihrt.
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Verfahren zur Herstellung eines bandférmigen Gegenstandes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines aus gestapelten und
partiell miteinander verklebten Folienstreifen gebildeten bandférmigen Gegen-
standes beliebiger Dicke, Breite und Lange, bei dem jeder Folienstreifen auf
einer Seite Uber seine Breite mit Klebstoffstreifen versehen ist und die Kleb-
stoffstreifen bei unmittelbar aufeinander folgenden Folienstreifen versetzt an-
geordnet sind, wobei die Folienstreifen zu einem Folienstreifenstapel gestapelt,
in Stapelrichtung gegeneinander gedriickt und miteinander zu dem bandférmi-
gen Gegenstand verklebt werden. Im Rahmen der Erfindung liegt auch eine zur

Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung.

Zur Herstellung eines bandférmigen Gegenstandes aus partiell miteinander
verklebten Folienstreifen sind heute grundséatzlich zwei Verfahren bekannt. Ein
erstes Verfahren betrifft die Herstellung von Blécken aus aufeinander gelegten,
mit Klebstoffstreifen versehenen Folienblattern mit nachfolgendem Verkleben
der einzelnen Blatter untereinander unter Einwirkung von Druck und Tempe-
ratur, wobei die derart hergestellten Blécke zu Scheiben zersagt werden, deren
Schnittbreite der spéateren Dicke des bandférmigen Gegenstandes entspricht.
Durch Zusammenkleben der einzelnen Scheiben ergibt sich ein quasi endloser
Gegenstand. Diese Herstellungsweise ist beispielsweise in der DE-A-2342076

offenbart und wird heute in der Praxis angewendet.

Der Nachteil dieser vorbekannten Herstellung Uiber eine Blockfertigung mit an-
schliessendem Zersagen der Blécke zu einzelnen Scheiben liegt vor allem
darin, dass bei wirtschaftlicher Herstellung die Blécke so dick sind, dass die
Warmezufuhr in den Block zur Auslésung des Verklebungsprozesses lange
Heiz- und Presszeiten erfordert und dartiber hinaus zu einer ungleichméassigen
Temperaturverteilung mit entsprechender Qualitdtsminderung am Endprodukt
fuhren kann. Das anschliessende Zerschneiden eines Blockes mittels einer
Bandsage zu Scheiben flhrt zu einem betrachtlichen Abfall. Zudem sind zur

Herstellung des aus partiell miteinander verklebten Folienstreifen gebildeten
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bandférmigen Gegenstandes vier einzelne Verarbeitungsschritte erforderlich,

namlich

Stapeln der mit Klebstoffstreifen versehenen Blatter
Pressen der gestapelten Bléatter zu einem Block

Zerségen des Blockes in einzelne Scheiben und

sl

Verkleben der einzelnen Scheiben zum quasi endlosen Gegenstand.

Hinzu kommt, dass die Verklebung der einzelnen Scheiben Stellen im Gegen-
stand ergibt, welche die Eigenschaften des Gegenstandes unglnstig beein-

flussen und deshalb unter Umsténden sogar entfernt werden mussen.

Die zweite Herstellungsart geht aus von mit Klebstoffstreifen versehenen
Folienstreifen, die Ubereinander gestapelt und unter Druck in Stapelrichtung
und unter Warmezufuhr zu einem endlosen bandférmigen Gegenstand ge-
presst werden. Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der DE-C-
3820718 bekannt. Dort wird eine Folienbahn kontinuierlich mit langslaufenden
Klebstoffstreifen versehen. Die einzelnen Folienstreifen werden quer zur Lauf-
richtung der Folienbahn in Linie geschnitten, Ubereinander zu einem Folien-
streifenstapel gestapelt und unter Druck in Stapelrichtung und unter Wéarme-

zufuhr zu dem endlosen bandférmigen Gegenstand gepresst.

Der wesentliche Nachteil dieses Verfahrens liegt vor allem in der niedrigen
Produktionsgeschwindigkeit, die selbst bei gleichzeitigem Zusammenflhren
von zwei Folienbahnen zum Schneiden der einzelnen Folienstreifen fir eine
wirtschaftliche Herstellung eines endlosen bandférmigen Gegenstandes nicht
entscheidend erhéht werden kann. Trotz der Vorteile, die sich gegenuber der
herkémmlichen Blockherstellung hinsichtlich der verbesserten Warmeeintra-
gung zur Verklebung des Folienstreifenstapels sowie des stark verminderten

Besaumungabfalls beim Zuschneiden der einzelnen Folienstreifen ergeben,
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konnten sich die auf diesem Prinzip beruhenden Verfahren in der Praxis bis-

lang nicht durchsetzen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, mit welchem ein aus partiell miteinander verklebten
Folienstreifen gebildeter bandférmiger Gegenstand von hoher Qualitat wirt-
schaftlich in einer Linie hergestellt werden kann. Ein weiteres Ziel ist die

Schaffung einer zur Durchfiihrung des Verfahrens geeigneten Vorrichtung.

Bezuglich des Verfahrens fuhrt zur erfindungsgeméssen Lésung der Aufgabe,
dass eine quer zu ihrer Langsrichtung mit Klebstoffstreifen versehene Folien-
bahn in ihrer Langsrichtung in wenigstens zwei Folienstreifenbahnen gleicher
Breite aufgeteilt wird und die einzelnen Folienstreifenbahnen umgelenkt und
mit versetzt zueinander stehenden Klebstoffstreifen Gbereinander gefuhrt, takt-
weise als aus einzelnen Folienstreifen bestehende Folienstreifenpakete abge-

langt und als Folienstreifenpakete dem Folienstreifenstapel zugeftihrt werden.

Ein bevorzugter Anwendungsbereich des Verfahrens liegt bei der Herstellung
von bandférmigen Gegensténden, bei denen die Klebstoffstreifen auf den ein-
zelnen Folienstreifen in gleichem Abstand zueinander stehen und bei unmittel-
bar aufeinander folgenden Folienstreifen jeweils um einen halben Abstand ver-

setzt angeordnet sind.

Ein bevorzugtes Material fur die Folien besteht aus Aluminium oder aus einer
Aluminiumlegierung. Je nach Verwendungszweck des bandférmigen Gegen-
standes kénnen aber auch andere Werkstoffe als Folienmaterial eingesetzt
werden, beispielsweise Papier, Kunststoffe, andere Metallfolien oder auch

Laminate aus den genannten Materialien.

Zur Erhohung des in Stapelrichtung im Folienstreifenstapel auf die Folienstrei-

fen einwirkenden Druckes kann durch seitlichen Druck auf den Folienstreifen-
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stapel eine Reibwirkung erzeugt werden. Eine andere oder zusétzliche Mdog-
lichkeit besteht darin, die Vorwartsbewegung des Folienstreifenstapels zu

hemmen bzw. diesen zu bremsen.

Wahrend des Verklebungsvorganges kénnen die Folienstreifen im Folienstrei-

fenstapel erwarmt und/oder gekuhlt werden.

Die Aufteilung der Folienbahn in die einzelnen Folienstreifenbahnen erfolgt

"bevorzugt durch abfallfreies Schneiden.

Anstelle der Verwendung einer vorgefertigten Folienbahn kann diese auch in

Linie vorbehandelt und mit den Klebstoffstreifen versehen werden.

Eine zur Durchftihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung zeichnet sich aus
durch eine erste Schneidstation zum Aufteilen einer quer zu ihrer Langsrich-
tung mit Klebstoffstreifen versehenen Folienbahn in ihrer Langsrichtung in
wenigstens zwei Folienstreifenbahnen gleicher Breite, eine Umlenkstation zum
Umlenken und Ubereinanderfiihren der einzelnen Folienstreifen mit versetzt
zueinander stehenden Klebstoffstreifen, eine zweite Schneidstation zum takt-
weisen Ablangen der Ubereinander gefuhrten Folienstreifen als Folienstreifen-
pakete, Handlingelemente zum Weitertransport der Folienstreifenpakete, ein
Einschubelement zur Auflage der einzelnen Folienstreifenpakete, und eine
Verklebungseinheit mit einem Spalt zur Aufnahme der Folienstreifenpakete
mittels des Einschubelementes, wobei die Verklebungseinheit so ausgefuhrt
ist, dass auf den Folienstreifenstapel im Spalt Druck ausgelibt werden kann.
Mit der beschriebenen Vorrichtung lasst sich der bandférmige Gegenstand als

endloses Band herstellen.

Die Verklebungseinheit kann so ausgefthrt sein, dass zur Erhéhung des in
Stapelrichtung im Folienstreifenstapel auf die Folienstreifen einwirkenden

Druckes durch seitlichen Druck auf den Folienstreifenstapel eine Reibwirkung
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erzeugt wird. Eine andere Méglichkeit besteht darin, nach der Verklebungsein-
heit Bremselemente zur Hemmung der Vorwartsbewegung des Folienstreifen-

stapels anzuordnen.
Die Verklebungseinheit kann heiz- und/oder kthlbar ausgestaltet sein.

Eine zweite zur Durchfihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung eignet
sich in besonderem Mass fur die Herstellung einzelner Bander oder Bandab-
schnitte mit vorgegebenen Dimensionen. Die Vorrichtung zeichnet sich aus
durch eine erste Schneidstation zum Aufteilen einer quer zu ihrer Langsrich-
tung mit Klebstoffstreifen versehenen Folienbahn in ihrer Langsrichtung in
wenigstens zwei Folienstreifenbahnen gleicher Breite, eine Umlenkstation zum
Umlenken und Ubereinanderfiihren der einzelnen Folienstreifenbahnen mit
versetzt zueinanderstehenden Klebstoffstreifen, eine zweite Schneidstation
zum taktweisen Ablangen der Gibereinander geflihrten Folienstreifenbahnen als
aus einzelnen Folienstreifen bestehende Folienstreifenpakete, Handling-
elemente zum Weitertransport der Folienstreifenpakete, ein Einschubelement
zur Auflage der einzelnen Folienstreifenpakete, ein Stapelmodul mit einem
Spalt zur Aufnahme der Folienstreifenpakete mittels des Einschubelementes
und zwei von beiden Seiten in den Spalt des Stapelmoduls einfthrbare Be-
grenzungselemente zur Erzeugung eines Druckes auf den Folienstreifenstapel

im Spalt.

Bevorzugt weist die erste Schneidstation zum Aufteilen der Folienbahn in die
einzelnen Folienstreifenbahnen eine Schneideinrichtung zum abfallfreien
Schneiden auf. Dadurch kann die Folienbahn in Folienstreifenbahnen beliebi-

ger und genauer Breite aufgeteilt werden.

Die Umlenkstation zum Umlenken und Ubereinanderfiihren der einzelnen
Folienstreifenbahnen weist bevorzugt in einem Winkel von 45° zur Folienbahn

angeordnete Rollen auf.
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Die zweite Schneidstation weist zweckmassigerweise ein mitlaufendes Messer

auf.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an-

hand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in

- Fig. 1 eine Schragsicht auf eine Anordnung zur Herstellung eines end-
losen bandférmigen Gegenstandes aus partiell miteinander ver-
klebten Folienstreifen;

- Fig. 2 eine Schragsicht auf eine andere Anordnung zur Herstellung
eines bandférmigen Gegenstandes aus partiell miteinander ver-

klebten Folienstreifen;

Bei einer in Fig. 1 dargestellten Anordnung zur Herstellung eines endlosen
bandférmigen Gegenstandes 48 aus partiell miteinander verklebten Folien-
streifen wird eine mit in gleichem Abstand a zueinander angeordneten Kleb-
stoffstreifen 18 versehene Folienbahn 22 einer Breite t von einer Folienbahn-
rolle 24 abgewickelt und in einer nachfolgenden, in der Zeichnung nicht ge-
zeigten Schneidstation beispielsweise mittels einer Rollschere in Laufrichtung x
der Folienbahn 24 zu Folienstreifenbahnen 29 gleicher Breite u aufgeteilt.
Wesentlich ist, dass das Schneiden abfallfrei erfolgt. Anstelle einer Rollschere
kann auch ein Messer, ein Laser- oder Wasserstrahl oder eine andere geeig-

nete Schneideinrichtung verwendet werden.

Anstelle der Verwendung einer vorgefertigten Folienbahn kann diese auch

direkt in Linie vorbehandelt und mit den Klebstoffstreifen 18 versehen werden.

Die einzelnen Folienstreifenbahnen 29 werden nachfolgend in einer Umlenk-

station 32 so umgelenkt und Ubereinander positioniert, dass die Klebstoffstrei-
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fen 18 unmittelbar benachbarter Folienstreifenbahnen 29 um einen halben Ab-
stand a der Klebstoffstreifen 18 gegeneinander versetzt angeordnet sind. Der
Umlenkvorgang kann beispielsweise tiber Rollen erfolgen, die in einem Winkel

von 45° zur Folienbahn angeordnet sind.

Die aus der Umlenkstation 32 austretenden Folienstreifenbahnen 29 mit ge-
geneinander versetzt angeordneten Klebstoffstreifen 18 werden in einer zwei-
ten Transportrichtung y nach dem Ablangen mittels eines mitlaufenden
Schneidmessers 36 auf die gewlinschte Lange | als aus einzelnen Folienstrei-
fen 30 bestehende Folienstreifenpakete 34 auf ein Einschubelement 38 gelegt.
Das Einschubelement 38 mit dem aufliegenden Folienstreifenpaket 34 bewegt
sich anschliessend in einen Spalt 46 einer im Bedarfsfall heiz- und/oder kihl-
baren Verklebungseinheit 44 und schiebt das Folienstreifenpaket 34 gegen
den sich bereits im Spalt 46 befindlichen Folienstreifenstapel 39. Der im vorlie-
genden Ausfuhrungsbeispiel senkrecht angeordnete Spalt 46 der Verkle-
bungseinheit 44 ist von einem in horizontaler Richtung verschiebbaren, direkt
unterhalb der Verklebungseinheit 44 angeordneten Halteelement 40 ver-
schliessbar und sichert so die in den Spalt 46 eingeschobenen Folienstreifen
30 gegen Herausfallen. Bei jedem Einschub eines Folienstreifenpaketes 34
wird der untere Zugang zum Spalt 46 durch Verschiebung der Halteelemente

40 kurz gedffnet und anschliessend wieder geschlossen.

Wahrend des Durchlaufs der im Spalt 46 gestapelten Folienstreifenpakete 34
bzw. Folienstreifen 30 durch die Verklebungseinheit 44 tritt ein partielles Ver-
kleben der einander anliegenden Folienstreifen 30 am Ort der Klebstoffstreifen

18 ein.

Der im Spalt 46 entstehende endlose bandférmige Gegenstand 48 fritt aus dem
Spalt 46 aus und wird anschliessend beispielsweise in Schlaufen auf einer
hohenverstellbaren Palette 52 abgelegt und nach erreichter gewinschter

Lange fur den Weitertransport abgetrennt. Der bandférmige Gegenstand 48
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kann aber nach dem Austritt aus dem Spalt 46 auch direkt kontinuierlich wei-

terverarbeitet werden.

Die in Fig. 2 gezeigte Anordnung zur Herstellung eines bandférmigen Gegen-
standes 48 mit vorgegebener Lange L und Breite B ist mit der Anordnung von
Fig. 1 von def Folienbahnrolle 24 bis zum Einschubelement 38 identisch. Aus
diesem Grund sind gleiche Teile der Anordnung mit gleichen Bezugsziffern

bezeichnet.

Anstelle der Verklebungseinheit 44 ist ein Stapelmodul 60 mit einem Spalt 62
angeordnet. Je nach gewunschter Lange L des herzustellenden bandférmigen
Gegenstandes oder Bandabschnittes kann ein Stapelmodul 60 mit entspre-

chend angepasster Lange und Breite eingesetzt werden.

Sobald der Folienstreifenstapel 39 im Stapelmodul 60 die gewinschte Lange L
erreicht hat, wird das Stapelmodul 60 mit dem Folienstreifenstapel 39 aus der
Anordnung entfernt und durch ein gleiches oder unterschiedliches Stapelmodul

60 ausgetauscht.

In den Spalt 62 des mit dem Folienstreifenstapel 39 beladenen Stapelmoduls
60 werden beidseitig Begrenzungselemente 64 eingefuhrt und zur Einstellung
eines zur Verklebung der Folienstreifen 30 ausreichenden Anpressdruckes p
gegen den Folienstreifenstapel 39 gedriickt. Bei Bedarf kann dem Stapelmodul
60 anschliessend direkt oder indirekt — z.B. in einem Ofen — die zur Verklebung
der Folienstreifen benétigte Warme zugefuhrt werden. Gegebenenfalls kann

das Stapelmodul 60 auch abgekihlt werden.

Nach erfolgter Verklebung wird der Folienstreifenstapel 39 dem Stapeimodul
60 als bandférmiger Gegenstand 48 einer Lange L und einer Breite B entnom-

men.
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Die in Fig. 2 gezeigte Anordnung eignet sich insbesondere fur die Herstellung
kleiner Serien bandférmiger Gegensténde 48 mit haufig wechselnden Dimen-

sionen sowie flr Einzelanfertigungen.

Mit dem beschriebenen Verfahren kénnen eine Vielzahl von Werkstoffen zu
einem aus partiell miteinander verklebten Folienstreifen gebildeten bandférmi-
gen Gegenstand 48 verarbeitet werden, beispielsweise Papier, Kunststoffe,
Metallfolien wie z.B. Aluminiumfolien oder auch Laminate aus den genannten
Materialien. Der beschriebene bandférmige Gegenstand kann z.B. in ge-
strecktem Zustand allein oder im Verbund mit einer oder zwei Deckschichten
oder -blechen als Leichtbaumaterial in vielen Anwendungsbereichen eingesetzt

werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus gestapelten und partiell miteinander
verklebten Folienstreifen (30) gebildeten bandférmigen Gegenstandes (48)
beliebiger Dicke, Breite und Lange, bei dem jeder Folienstreifen (30) auf
einer Seite Uber seine Breite (u) mit Klebstoffstreifen (18) versehen ist und
die Kiebstoffstreifen (18) bei unmittelbar aufeinander folgenden Folien-
streifen (30) versetzt angeordnet sind, wobei die Folienstreifen (30) zu
einem Folienstreifenstapel (39) gestapelt, in Stapelrichtung gegeneinander
gedriickt und miteinander zu dem bandférmigen Gegenstand (48) verklebt

werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine quer zu ihrer Langsrichtung (x) mit Klebstoffstreifen (18) versehene
Folienbahn (22) in ihrer Langsrichtung in wenigstens zwei Folienstreifen-
bahnen (29) gleicher Breite (u) aufgeteilt wird und die einzelnen Folien-
streifenbahnen (29) umgelenkt und mit versetzt zueinander stehenden
Klebstoffstreifen (18) Ubereinander geflhrt, takiweise als aus einzelnen
Folienstreifen (30) bestehende Folienstreifenpakete (34) abgeléangt und als

Folienstreifenpakete (34) dem Folienstreifenstapel (39) zugefihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kleb-
stoffstreifen (18) auf den einzelnen Folienstreifen (30) in gleichem Abstand
(a) zueinander stehen und bei unmittelbar aufeinander folgenden Folien-

streifen (30) jeweils um einen halben Abstand (a) versetzt angeordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Folienbahn (22) aus Aluminium oder aus einer Aluminiumlegierung besteht.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
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dass zur Erhéhung des in Stapelrichtung im Folienstreifenstapel (39) auf
die Folienstreifen (30) einwirkenden Druckes durch seitlichen Druck auf den
Folienstreifenstapel (39) eine Reibwirkung erzeugt und/oder die Vorwarts-

bewegung des Folienstreifenstapels (39) gehemmt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienstreifen (30) im Folienstreifenstapel (39) wahrend des Ver-

klebungsvorganges erwarmt und/oder gekuhit werden.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufteilung der Folienbahn (22) in die Folienstreifenbahnen (29)
durch abfallireies Schneiden erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienbahn (22) in Linie vorbehandelt und mit den Klebstoffstreifen

(18) versehen wird.

8. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1
bis 7, gekennzeichnet durch eine erste Schneidstation zum Aufteilen einer
quer zu ihrer Langsrichtung (x) mit Klebstoffstreifen (18) versehenen
Folienbahn (22) in ihrer Langsrichtung in wenigstens zwei Folienstreifen-
bahnen (29) gleicher Breite (u), eine Umienkstation (32) zum Umlenken
und Ubereinanderfuhren der einzelnen Folienstreifenbahnen (29) mit ver-
setzt zueinander stehenden Kiebstoffstreifen (18), eine zweite Schneidsta-
tion (36) zum taktweisen Abléngen der Ubereinander gefthriten Folienstrei-
fenbahnen (29) als aus einzelnen Folienstreifen (30) bestehende Folien-
streifenpakete (34), Handlingelemente zum Weitertransport der Folien-
streifenpakete (34), ein Einschubelement (38) zur Auflage der einzelnen
Folienstreifenpakete (34) und eine Verkiebungseinheit (44) mit einem Spalt
(46) zur Aufnahme der Folienstreifenpakete (34) mittels des Einschubele-

mentes (38), wobei die Verklebungseinheit (44) so ausgefihrt ist, dass auf
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den Folienstreifenstapel (39) im Spalt (46) Druck ausgetbt werden kann.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Verkle-
bungseinheit (44) so ausgefuhrt ist, dass zur Erhéhung des in Stapelrich-
tung im Folienstreifenstapel (39) auf die Folienstreifen (30) einwirkenden
Druckes durch seitlichen Druck auf den Folienstreifenstapel (39) eine

Reibwirkung erzeugt wird.

10.Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Erhéhung des in Stapelrichtung im Folienstreifenstapel (39) auf die Folien-
streifen (30) einwirkenden Druckes nach der Verklebungseinheit (44)
Bremselemente zur Hemmung der Vorwértsbewegung des Folienstreifen-
stapels (39) angeordnet sind.

11.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verklebungseinheit (44) heiz- und/oder kihlbar ist.

12.Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1
bis 7, gekennzeichnet durch eine erste Schneidstation zum Aufteilen einer
quer zu ihrer Langsrichtung (x) mit Kilebstoffstreifen (18) versehenen
Folienbahn (22) in ihrer Langsrichtung in wenigstens zwei Folienstreifen-
bahnen (29) gleicher Breite (u), eine Umlenkstation (32) zum Umlenken und
Ubereinanderfiihren der einzelnen Folienstreifenbahnen (29) mit versetzt
zueinander stehenden Klebstoffstreifen (18), eine zweite Schneidstation
(36) zum taktweisen Abléngen der Ubereinander gefihrten Folienstreifen-
bahnen (29) als aus einzelnen Folienstreifen (30) bestehende Folienstrei-
fenpakete (34), Handlingelemente zum Weitertransport der Folienstreifen-
pakete (34), ein Einschubelement (38) zur Auflage der einzelnen Folien-
streifenpakete (34), ein Stapelmodul (60) mit einem Spalt (62) zur Auf-
nahme der Folienstreifenpakete (34) mittels des Einschubelementes (38)

und zwei von beiden Seiten in den Spalt (62) des Stapelmoduls (60) ein-
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fUhrbare Begrenzungselemente (64) zur Erzeugung eines Druckes (p) auf
den Folienstreifenstapel (39) im Spalt (62).

13.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schneidstation zum Aufteilen der Folienbahn (22) in die
Folienstreifenbahnen (29) eine Schneideinrichtung zum abfallfreien Schnei-

den aufweist.

14.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umlenkstation (32) zum Umienken und Ubereinanderfihren der
einzelnen Folienstreifenbahnen (29) in einem Winkel von 45° zur Folien-

bahn (22) angeordnete Rollen aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Schneidstation (36) ein mitlaufendes Messer aufweist.
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