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Beschreibung
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, ausge-
bildet und eingerichtet zum Verbinden von zwei jeweils
von einer Bobine ablaufenden Materialbahnen, umfas-
send eine erste Aufnahme zum Aufnehmen einer ersten
Bobine mit einer ersten Materialbahn endlicher Lange,
eine zweite Aufnahme zum Aufnehmen einer zweiten Bo-
bine mit einer Materialbahn endlicher Lange, Transport-
mittel zum Transportieren der Materialbahnen in Forder-
richtung T, sowie eine Verbindungsstation mit einer
Schneidvorrichtung zum Schneiden eines freien, nach-
laufenden Endes der ersten Materialbahn und eines frei-
en, vorauslaufenden Endes der zweiten Materialbahn,
und mit einer Verbindungsvorrichtung zum Verbinden
der beiden geschnittenen, freien Enden der Materialbah-
nen endlicher Lange zu einer endlosen Materialbahn un-
ter Bildung eines Uberlappungsbereiches, wobei die Ver-
bindungsstation zur Bildung eines Uberlappungsberei-
ches ausgebildet und eingerichtet ist, der tiber die Breite
derendlosen Materialbahn mit mindestens einem Durch-
bruch versehen ist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine
abgespulten Materialbahnen, umfassend die Schritte:
Bereitstellen der ersten und zweiten Materialbahn,
Transportieren der beiden Materialbahnen in Forderrich-
tung T, Ausrichten der beiden Ubereinanderliegenden
Materialbahnen zueinander, Schneiden der beiden Ma-
terialbahnen, so dass ein nachlaufendes Ende derersten
Materialbahn und ein vorauslaufendes Ende der zweiten
Materialbahn entstehen, Verbinden der beiden geschnit-
tenen, freien Enden der Materialbahnen endlicher Lange
zu einer endlosen Materialbahn unter Bildung eines
Uberlappungsbereiches mittels einer Verbindungsstati-
on, wobei in dem Uberlappungsbereich mindestens ein
Durchbruch erzeugt wird.

[0003] Solche Vorrichtungen und Verfahren kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, ins-
besondere auch bei der Herstellung so genannter "heat-
not-burn"-Produkte, um zur unterbrechungsfreien Auf-
rechterhaltung der Produktion von endlosen Stradngen
endlose Materialbahnen zur Verfiigung zu stellen. Die
Materialbahnen sind Ublicherweise auf Bobinen aufge-
wickelt und endlicher Lange. Bevor eine erste Bobine mit
einer Materialbahn endlicher Lange durch Transportie-
ren derselben in Forderrichtung T vollstandig abgewi-
ckelt ist bzw. leerlauft, wird eine zweite Bobine mit einer
Materialbahn endlicher Lange in Férderrichtung T trans-
portiert und zur ersten Materialbahn positioniert. Die bei-
den Materialbahnen, genauer das nachlaufende, also
das hintere Ende der ersten, gerade in Produktion be-
findlichen Materialbahn und das vorauslaufende, also
vordere Ende der neuen, noch vollstdndig aufgewickel-
ten Materialbahn, werden zueinander ausgerichtet und
geschnitten, um dann miteinander zu einer endlosen Ma-
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terialbahn verbunden zu werden. Die zweite, dannin Pro-
duktion befindliche Materialbahn wird in Férderrichtung
T transportiert, um dann vor dem vollstéandigen Leerlau-
fen mit einer weiteren Materialbahn verbunden zu wer-
den und so weiter.

[0004] Aufgrund der hohen Produktionsgeschwindig-
keit und der damit entsprechend hohen Transportge-
schwindigkeit der Materialbahn laufen die Bobinen teil-
weise im Minutentakt leer. Gerade bei der Herstellung
von "heat-not-burn"-Produkten sind die mindestens teil-
weise aus Tabak bestehenden Folienbahnen dick und
entsprechend schwer. Da die Bobinen, auf denen die
Folienbahnen aufgewickelt sind, nur eine begrenzte Auf-
nahmekapazitat haben, die Grofie der Bobine also be-
grenztist, fihrt dies zu einem besonders haufigen Wech-
sel der Bobinen, mitder Folge, dass in kurzen Abstéanden
Materialbahnen mit Verbindungsstellen, die auch Splice-
stellen genannt werden, durch ein exakt auf einen zu
fertigenden Strang dimensioniertes Format transportiert
werden mussen.

[0005] Die bisher bekannten Verfahren und Vorrich-
tungen zum Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine
abgespulten Materialbahnen weisen Verbindungsstatio-
nen mit einer Schneidvorrichtung auf, mittels der entwe-
der ein rechtwinkliger Schnitt (quer zur Férderrichtung
der Materialbahnen) oder ein diagonaler Schnitt ausge-
fuhrt wird. In jedem Fall sind die bekannten Schneidvor-
richtungen nur zum Ausfihren so genannter komple-
mentarer Schnitte ausgebildet. Das bedeutet, dass die
durch die Schneidvorrichtung erzeugten Schnittkanten
der Materialbahnen nach dem Schlissel-Schloss-Prin-
zip in- oder aneinanderpassen bzw. - sich erganzend -
passend aneinanderlegbar sind. Die quer oder diagonal
oder anderweitig komplementar geschnittenen freien En-
den der Materialbahnen werden tibereinandergelegt und
unter Bildung eines Uberlappungsbereiches zu einer
endlosen Materialbahn verbunden.

[0006] Die endlosen Materialbahnen werden zur
Strangherstellung durch das bereits erwahnte Format
gefihrt, in dem und durch das die endlose Materialbahn
in einen endlosen Strang mit im Wesentlichen rundem
Querschnitt geformt wird. Bei der Herstellung von end-
losen Strangen aus mindestens teilweise aus Tabak be-
stehenden Folienbahnen werden diese z.B. in Streifen
geschnitten und zu einem Endlosstrang geformt. Beim
Formen eines Endlosstrangs aus der Materialbahn bzw.
der Folienbahn, unabhangig davon, ob die Folienbahn
als ebene Bahn oder als in geschnittenen Streifen in das
Format transportiert wird, weist die Materialbahn/Folien-
bahn in dem uber die Breite der Materialbahn geschlos-
senen Uberlappungsbereich eine Verdickung auf, die
durch das Format transportiert werden muss. Der Uber-
lappungsbereich ist entsprechend (ber die Breite der
Materialbahn mindestens teilweise doppellagig ausge-
bildet und vollflachig geschlossen.

[0007] Im Uberlappungsbereich der beiden Material-
bahnen endlicher Lange ist die daraus gebildete endlose
Materialbahn mindestens abschnittsweise doppellagig
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ausgebildet. Bei Schnitten mit der Schneidvorrichtung in
einem rechten Winkel quer zur Foérderrichtung T entste-
hen rechteckférmige freie Enden, die bei einer Uberlap-
pung zu einem Uberlappungsbereich fiihren, bei dem
liber die gesamte Strecke der Uberlappung in Férder-
richtung T eine einheitliche Doppellage ausgebildet ist,
was zu einer erheblichen Verdickung fihrt, die durch das
Format transportiert werden muss. Im Bereich der Ver-
dickung sind entsprechend 200% (bezogen auf die Be-
reiche auBerhalb des Uberlappungsbereiches) des Ma-
terials durch das Format zu fihren. Bei diagonalen
Schnitten bildet sich aufgrund der dreieckférmigen freien
Enden zwar ein reduzierter Uberlappungsbereich, bei
dem sich die doppelte Materiallage auf eine Strecke in
Forderrichtung T verteilt. Dennoch ist die endlose Mate-
rialbahn auch im Uberlappungsbereich durchgéngig ge-
schlossen, so dass weiterhin Uber die gesamte Breite
der Materialbahn gesehen eine Verdickung im Uberlap-
pungsbereich existiert. Anders ausgedrickt kommt es
im Uberlappungsbereich durch die Doppellage zu einer
Materialanhaufung gegenuber der Materialbahn auf3er-
halb des Uberlappungsbereiches von bis zu ca. 150%.
Diese Materialanhaufung fiihrt durch das exakt auf den
gewinschten Durchmesser der zu bildenden Endlos-
strange eingerichtete Format zu einem ungleichmaRigen
Lauf des Stranges. Mit anderen Worten kann die Mate-
rialanhaufung zu einem Ruck bei der endlosen Material-
bahn bzw. des zu bildenden Strangs fiihren, der wieder-
um zum Reil3en der Materialbahn fiihren kann. Die Ma-
terialanhaufungen, die durch das Format "gezwangt"
werden mussen, kénnen weiterhin zu Beschadigungen
eines in dem Format geflihrten Formatbandes und/oder
der Materialbahn und/oder des zu bildenden Strangs fiih-
ren.

[0008] Einegattungsbildende Vorrichtung mitdem ent-
sprechenden Verfahren ist der US 2, 724, 426 zu ent-
nehmen.

[0009] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht nunmehr darin, eine Vorrichtung zu schaffen, die
eine die Verdickung der endlosen Materialbahn im Uber-
lappungsbereich reduzierende Verbindung freier Enden
zweier Materialbahnen gewahrleistet. Die Aufgabe be-
steht des Weiteren darin, ein entsprechendes Verfahren
vorzuschlagen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den eingangs genannten Merkmalen dadurch gelost,
dass die Verbindungsstation zur Bildung eines Uberlap-
pungsbereiches ausgebildet und eingerichtet, der tber
die Breite der endlosen Materialbahn Bereiche der Uber-
lappung einerseits und materialfreie Bereiche anderseits
aufweist, wobei die GréRe der Bereiche der Uberlappung
zur Grofke der materialfreien Bereiche in einem Verhalt-
nis von 0,8 bis 1,2, bevorzugt von 0,9 bis 1,1 und beson-
ders bevorzugt von 0,95 bis 1,05 steht oder es Uber die
gesamte Breite des Uberlappungsbereiches gesehen
mehr/grof3ere materialfreie Bereiche als Bereiche der
Uberlappung gibt oder sich die Bereiche der Uberlap-
pung und die materialfreien Bereiche hinsichtlich ihrer
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Grofle in Summe im Wesentlichen entsprechen.

[0011] Durch diese Ausbildung der Verbindungsstati-
on wird die Materialanhaufung im Uberlappungsbereich
reduziert. Unabhangig davon, ob der oder jeder Durch-
bruch, also ein beide Materialbahnen im Uberlappungs-
bereich durchtrennendes Loch oder dergleichen, vor
dem Verbinden oder nach dem Verbinden der beiden
freien Enden erfolgt, reduziert sich die Verdickung der
endlosen Materialbahn, wodurch die zuvor geschilderten
Nachteile des Standes der Technik iberwunden werden.
Mit der Ausbildung der Verbindungsstation zur Erzeu-
gung mindestens eines Durchbruches im Uberlappungs-
bereich wird auf Giberraschend einfache und wirksame
Weise eine Volumenreduzierung von Material im Uber-
lappungsbereich und damit eine gleichmaRigere Materi-
alverteilung erreicht, die einen die endlose Materialbahn
und das Format schonenden Transportder endlosen Ma-
terialbahn durch das Format gewahrleistet. Als Durch-
bruch im Sinne der Erfindung wird insbesondere jede
Offnung oder dergleichen mit einer Ausdehnung gréRer
1mm?2 verstanden.

[0012] In einigen erfindungsgemalen Ausfihrungs-
formen gibt es (iber die gesamte Breite des Uberlap-
pungsbereiches gesehen mehr/groRere Bereiche der
Uberlappung als materialfreie Bereiche fiir eine beson-
ders gute Stabilitat und in anderen Ausfiihrungsformen
gibt es (iber die gesamte Breite des Uberlappungsberei-
ches gesehen mehr/groRere materialfreie Bereiche als
Bereiche der Uberlappung fiir eine optimierte Material-
reduktion im Uberlappungsbereich.

[0013] In weiteren erfindungsgemaflen Ausfihrungs-
formen ist die Verbindungsstation zur Bildung eines
Uberlappungsbereiches ausgebildet und eingerichtet,
der Uber die Breite der endlosen Materialbahn Bereiche
der Uberlappung einerseits und materialfreie Bereiche
anderseits aufweist, wobei sich die Bereiche der Uber-
lappung und die materialfreien Bereiche hinsichtlich ihrer
Grofke in Summe im Wesentlichen entsprechen. Die Gro-
Re entspricht der jeweiligen Flache. Damit wird eine op-
timale Materialverteilung Uber die Breite der Material-
bahn und auch {ber die Strecke des Uberlappungsbe-
reiches in Forderrichtung T erreicht. Das bedeutet, dass
die Materialverteilung im Uberlappungsbereich der Ma-
terialverteilung auBerhalb des Uberlappungsbereiches
entspricht. Die durch die Doppellagen erzeugte Verdi-
ckung/Materialanhaufung wird durch die Lécher, Durch-
briiche oder dergleichen vollstdndig kompensiert, so
dassdurch das Format stets eine in der Breite/im Umfang
identische Materialmenge transportiertwird. Anders aus-
gedriickt betragt das aus einer Flache eines infinitesimal
kleinen, Uber die gesamte Breite verlaufenden Streifens
der Materialbahn multipliziert mit der (jeweils lokalen) Di-
cke der Materialbahn/Folienbahn gebildete Volumen je-
des infinitesimal kleinen Streifens stets 100% bezogen
auf das Volumen eines infinitesimal kleinen Streifens au-
Rerhalb des Uberlappungsbereiches. Im Bereich der
Uberlappung wird diese konstante Materialverteilung
trotz der Uberlappenden Bereiche aufrechterhalten, da
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das zusatzliche Volumen durch die Lécher im Uberlap-
pungsbereich/Fehlstellen von Material im Uberlap-
pungsbereich kompensiert wird, so dass im Idealfall gar
keine Verdickung auftritt.

[0014] Besonders bevorzugt ist die Vorrichtung zum
Verbinden von zwei mindestens teilweise aus Tabak be-
stehenden Folienbahnen als Materialbahnen ausgebil-
det und eingerichtet. Bei dieser Ausfliihrung kommt der
Effekt der gleichmaRigen Materialverteilung Uber die
Lange und Breite der endlosen Materialbahn
einschlieBlich des Uberlappungsbereiches besonders
zum Tragen.

[0015] Vorteilhafterweise umfasst die Verbindungs-
station Mittel zum Befeuchten mindestens eines der zu
verbindenden freien Enden der Folienbahnen endlicher
Lange. Dieses Mittel, das zum Befeuchten eines freien
Endes oder beider freien Enden ausgebildet und einge-
richtet ist, stellt eine besonders feste Verbindung der zu
splicenden Folienbahnen sicher. Das Zufiihren von Flis-
sigkeit, also z.B. Wasser, Glycerin, Propylenglycol oder
dergleichen, auf mindestens eines der freien Enden be-
feuchtet und erweicht das Material der Tabak enthalten-
den oder der aus Tabak bestehenden Folienbahnen, wo-
durch der Prozess des Verbindens der beiden Folien-
bahnen fiir eine feste und sichere Verbindung unterstiitzt
wird.

[0016] Besonders bevorzugt umfasst die Verbin-
dungsstation Mittel zum Pressen mindestens der zu ver-
bindenden freien Enden der Folienbahnen endlicher
Lange. Dadurch wird eine besonders feste und stabile
Verbindung zwischen den freien Enden zweier Folien-
bahnen erreicht.

[0017] Vorzugsweise umfasst die Verbindungsstation
Mittel zum Erwarmen mindestens der zu verbindenden
freien Enden der Folienbahnen endlicher Lange. Da-
durch kann der befeuchtete Uberlappungsbereich beim
Verbinden getrocknet werden, wodurch eine schnelle
Verfestigung der Verbindung sichergestellt wird.

[0018] Eine erste bevorzugte Weiterbildung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsstation ein Stanzwerkzeug
und/oder ein Schneidwerkzeug umfasst, das in Forder-
richtung T der endlosen Materialbahn hinter der Schneid-
vorrichtung zum Schneiden der freien Enden der Mate-
rialbahnen endlicher Lange und der Verbindungsvorrich-
tung zum Verbinden der geschnittenen, freien Enden der
Materialbahnen endlicher Lange angeordnetist, und mit-
tels dem im Uberlappungsbereich mindestens ein Loch
erzeugbar ist. Durch das Werkzeug lassen sich auf ein-
fache Weise ein Loch oder mehrere Lécher als Durch-
bruch in dem Uberlappungsbereich erzeugen, so dass
trotzt der Verdickung in den Doppellagen Material ent-
nommen ist, um insgesamt eine reduzierte Materialan-
haufung bis hin zu einer ausgeglichenen Materialvertei-
lung zu erreichen. Die Form und/oder GréRe und/oder
Positionierung der Lécher im Uberlappungsbereich kann
gezielt ausgewahlt werden, um im Ergebnis ber den
gesamten Uberlappungsbereich und insbesondere auch
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liber die Breite der Materialbahn im Uberlappungsbe-
reich eine ausgeglichene Materialverteilung zu schaffen,
die im Idealfall bei 100% liegt. Das bedeutet, dass jegli-
che durch die Uberlappende Verbindung entstehende
Verdickung in gleichem Umfang durch Materialausneh-
mungen ausgeglichen wird.

[0019] Eine weitere bevorzugte Weiterbildung der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidvorrichtung der Verbindungsstation
ausgebildet und eingerichtet ist, zwei unterschiedliche
Schnittverlaufe zu erzeugen, derart, dass die zu verbin-
denden freien Enden der beiden Materialbahnen endli-
cher Lange nichtkomplementar, insbesondere invers-
komplementar sind. Durch die unterschiedlichen und
nichtkomplementaren Schnittverlaufe an beiden zu ver-
bindenden freien Enden ergeben sich bei entsprechend
in Forderrichtung T versetzter Anordnung, z.B. durch
mindestens temporar unterschiedliche Transportge-
schwindigkeiten der beiden zu verbindenden Material-
bahnen/Folienbahnen, quer zur Férderrichtung T in der
Breite des Uberlappungsbereiches Fehlstellen im Mate-
rial. Die Fehlstellen, also Bereiche, in denen kein Material
der Materialbahn/Folienbahn existiert, kdnnen regelma-
Rig oder unregelmaRig Uber die Breite und entlang der
Strecke des Uberlappungsbereiches in Férderrichtung T
ausgebildet sein.

[0020] In einer ersten Ausfihrungsform umfasst die
Schneidvorrichtung der Verbindungsstation mindestens
ein vertikal zur Transportebene E der Materialbahnen
auf und ab bewegbares Schneidwerkzeug, das mindes-
tens eine Schneidkante aufweist, die nichtgeradlinig aus-
gebildet ist. Beispiele fir eine nichtgeradlinige Schneid-
kante im Sinne der Erfindung sind wellenférmige, zick-
zack-formige, zahnférmige oder meanderférmige Ver-
laufe. Nichtgeradlinig bezieht sich auf die Schneidkante,
die in Forderrichtung T gesehen Erhebungen und Ver-
tiefungen aufweist, was mit Bezug auf die zu schneiden-
den bzw. geschnittenen Materialbahnen in Draufsicht zu
wellenférmig, zick-zack-férmig, zahnférmig oder mean-
derférmig verlaufenden freien Enden fiihrt.

[0021] Vorteilhafterweise istdas Schneidwerkzeug zu-
satzlich zur auf und ab Bewegbarkeit mindestens quer
zur Forderrichtung T hin und her bewegbar und/oder um
eine vertikal gerichtete Drehachse D drehbar ausgebil-
det, derart, dass mitdem Schneidwerkzeug mit der nicht-
geradlinigen Schneidkante unterschiedliche Schnittver-
laufe ausfuhrbar sind. Durch den Versatz und/oder das
Verdrehen des Schneidwerkzeuges kann eine erste Ma-
terialbahn bzw. deren freies Ende mitdem Schneidwerk-
zeug geschnitten werden, wahrend die zweite Material-
bahn bzw. deren freies Ende mit demselben Schneid-
werkzeug, dass z.B. um 180° um eine Drehachse D, die
vertikal zur Transportebene E der transportierten Mate-
rialbahnen/Folienbahnen verlauft, gedreht ist, geschnit-
ten wird. Durch die Verdrehung - in entsprechender Wei-
se durch einen Querversatz des Schneidwerkzeugs -
werden zwei nichtkomplementare Schnitte erzeugt, die
bei entsprechender Anordnung der freien Enden zuein-



7 EP 3 757 046 B1 8

ander zu einer Verbindungsstelle mit reduzierter Verdi-
ckung, namlich zu einem Uberlappungsbereich mit min-
destens einem Durchbruch, fihren.

[0022] In einer weiteren Ausflihrungsform weist das
Schneidwerkzeug zwei Schneidkanten auf, von denen
eine erste Schneidkante nichtgeradlinig - im Sinne der
Erfindung - und die zweite Schneidkante geradlinig oder
nichtgeradlinig - im Sinne der Erfindung - ausgebildet ist,
wobei der Schnittverlauf der zweiten Schneidkante un-
abhangig von ihrer Ausbildung stets vom Schnittverlauf
derersten Schneidkante abweicht. Dies giltin erster Linie
fir den Fall, dass beide Schneidkanten einen nichtline-
aren Verlaufaufweisen. Die nichtlinearen Schneidkanten
sind dann bezuglich ihres Schnittverlaufes bezogen auf
die Breite der Materialbahn versetzt zueinander ausge-
bildet, so dass sich mit einer Schnittbewegung des zwei
Schneidkanten aufweisenden Schneidwerkzeuges zwei
nichtkomplementare Schnitte ergeben, die bei entspre-
chender Anordnung der freien Enden zueinander zu ei-
ner Verbindungsstelle mit reduzierter Verdickung, nam-
lich zu einem Uberlappungsbereich mit mindestens ei-
nem Durchbruch, fiihren.

[0023] In einer weiteren Ausflihrungsform umfasst die
Schneidvorrichtung der Verbindungsstation zwei vertikal
zur Transportebene E der Materialbahnen auf und ab
bewegbare Schneidwerkzeuge, die jeweils mindestens
eine Schneidkante aufweisen, wobei die Schneidkante
mindestens eines Schneidwerkzeugs nichtgeradlinig -im
Sinne der Erfindung - ausgebildet ist. Nichtgeradlinig im
Sinne der Erfindung bedeutet, wie an anderer Stelle be-
reits erlautert, dass die geschnittenen freien Enden in
bzw. entgegen der Férderrichtung T Erhebungen und
Vertiefungen (z.B. wellenférmig, zick-zack-férmig, me-
anderférmig, zahnférmig) aufweisen, so dass sich bei
Uberlappung und entsprechendem Versatz der freien
Enden zueinander ein lber die Breite der Materialbahn
unterbrochener Uberlappungsbereich bildet. Die vor-
zugsweise separat ansteuerbaren Schneidwerkzeuge
fihren zu nichtkomplementaren Schnitten an den freien
Enden der zu verbindenden Materialbahnen/Folienbah-
nen.

[0024] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch gel6st, dass
mittels der Verbindungsstation ein Uberlappungsbereich
ausgebildet und eingerichtet wird, der Uber die Breite der
endlosen Materialbahn Bereiche der Uberlappung einer-
seits und materialfreie Bereiche anderseits aufweist, wo-
bei die GréRe der Bereiche der Uberlappung zur GréRe
der materialfreien Bereiche in einem Verhaltnis von 0,8
bis 1,2, bevorzugt von 0,9 bis 1,1 und besonders bevor-
zugt von 0,95 bis 1,05 steht oder es Uber die gesamte
Breite des Uberlappungsbereiches gesehen mehr/gro-
Rere materialfreie Bereiche als Bereiche der Uberlap-
pung gibt oder sich die Bereiche der Uberlappung und
die materialfreien Bereiche hinsichtlich ihrer GroRe in
Summe im Wesentlichen entsprechen.

[0025] Vorzugsweise werden zwei mindestens teilwei-
se aus Tabak bestehende Folienbahnen miteinander
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verbunden, wobei mindestens die zu verbindenden frei-
en Enden der Folienbahnen zum Verbinden befeuchtet,
verpresst und/oder erwarmt werden.

[0026] Bevorzugt werden die beiden Materialbahnen
endlicher Lange mit unterschiedlichen Schnittverlaufen
geschnitten, so dass die zu verbindenden freien Enden
der beiden Materialbahnen endlicher Lange nichtkom-
plementar, insbesondere invers-komplementar sind.
[0027] Besonders bevorzugt werden die geschnitte-
nen, freien Enden vor dem Verbinden in Férderrichtung
T so ausgerichtet, dass der Uberlappungsbereich (iber
die Breite der zu bildenden endlosen Materialbahn Be-
reiche der Uberlappung einerseits und materialfreie Be-
reiche andererseits aufweist.

[0028] Vorteilhafterweise erfolgt das Verbinden der
freien Enden bei stehendem oder in Forderrichtung T
bewegtem Uberlappungsbereich. Das bedeutet, dass
die zu verbindenden freien Enden, die den Uberlap-
pungsbereich bilden, beim und zum Verbinden wahlwei-
se transportiert werden oder beim Verbinden stillstehen
bzw. angehalten werden.

[0029] In einer anderen Ausfiihrungsform wird nach
dem Schneiden der beiden Materialbahnen endlicher
Lange und nach dem Verbinden der beiden geschnitte-
nen, freien Enden in dem Uberlappungsbereich durch
Stanzen und/oder Schneiden mindestens ein durch bei-
de Materialbahnen filhrendes Loch erzeugt.

[0030] Besonders bevorzugtwird das Verfahren mitei-
ner Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8 ausgefihrt wird.

[0031] Die sich daraus ergebenden Vorteile wurden
bereits im Zusammenhang mit der Vorrichtung beschrie-
ben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die vorstehenden Ausfiihrungen verwiesen wird.

[0032] Weitere zweckmaBige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen zur Vorrichtung und zum
Verfahren ergeben sich aus den Unteranspriichen und
der Beschreibung. Besonders bevorzugte Ausflihrungs-
formen der Vorrichtung sowie das Verfahren werden an-
hand der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:

unterschiedliche Varianten miteinan-
der verbundener Materialbahnen, bei
denen die freien Enden gemal dem
Stand der Technik komplementar zu-
einander geschnitten sind,

Fig.1abisc

unterschiedliche Varianten miteinan-
der verbundener Materialbahnen, bei
denen die freien Enden erfindungsge-
maf nichtkomplementar zueinander
geschnitten sind,

Fig.2aund b

Fig. 3 eine erste Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung mit einem
zwei Schneidkanten aufweisenden

Schneidwerkzeug,
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Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung mit
zwei separaten Schneidwerkzeugen,
Fig. 5 eine Ausfiihrungsform einer Bobinen-
bereitstellungsvorrichtung,

Fig. 6 eine Ausflhrungsform eines Greifar-
mes zur Aufnahme eines freien Endes
einer Materialbahn,

Fig. 7und 8 eine weitere Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemafRen Vorrichtung mit
zwei separaten Schneidwerkzeugen
und

Fig. 9

eine Ausfiihrungsform eines

Schlauchspeichers.

[0033] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
dient zum Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine
ablaufenden und mindestens teilweise aus Tabak beste-
henden Folienbahnen. Die erfindungsgemafe Vorrich-
tung ist in gleicher Weise auch zum Verbinden von zwei
Materialbahnen der Tabak verarbeitenden Industrie, z.B.
zum Verbinden von zwei Filter- oder Umhillungspapier-
bahnen oder dergleichen, geeignet.

[0034] Die Vorrichtung 10 ist zum Verbinden von zwei
jeweils von einer Bobine 11, 12 ablaufenden Material-
bahnen 13, 14 ausgebildet und eingerichtet und umfasst
eine erste Aufnahme 15 zum Aufnehmen einer ersten
Bobine 11 mit einer ersten Materialbahn 13 endlicher
Lange, eine zweite Aufnahme 16 zum Aufnehmen einer
zweiten Bobine 12 mit einer Materialbahn 14 endlicher
Lange, Transportmittel zum Transportieren der Materi-
albahnen 13, 14 in Forderrichtung T, sowie eine Verbin-
dungsstation 17 mit einer Schneidvorrichtung 18 zum
Schneiden eines freien, nachlaufenden Endes 19 (damit
ist das hintere Ende gemeint) der ersten Materialbahn
13 und eines freien, vorauslaufenden Endes 20 (damit
ist das vordere Ende gemeint) der zweiten Materialbahn
14, und mit einer Verbindungsvorrichtung 21 zum Ver-
binden der beiden geschnittenen, freien Enden 19, 20
der Materialbahnen 13, 14 endlicher Lange zu einer end-
losen Materialbahn 22 unter Bildung eines Uberlap-
pungsbereiches Ug, wobei die Verbindungsstation 17 zur
Bildung eines Uberlappungsbereiches Ug ausgebildet
und eingerichtet ist, der tber die Breite B der endlosen
Materialbahn 22 mit mindestens einem Durchbruch 25
versehen ist.

[0035] Die nicht dargestellten Transportmittel kdnnen
zum gemeinsamen oder getrennten Transportieren der
Materialbahnen 13, 14, 22 ausgebildet sein. Vorzugswei-
se sind die Materialbahnen 13, 14 endlicher Lange bzw.
deren Antriebsmittel separat ansteuerbar, um die zu ver-
bindenden freien Enden 19, 20 z.B. im Bereich einer
Stitzflache 23 Gbereinander oder untereinander und ins-
besondere in Férderrichtung T zur Bildung des Uberlap-
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pungsbereichs UB versetzt zueinander positionieren zu
konnen. Die Aufnahmen 15, 16 fir die Bobinen 11, 12
konnen z.B. einfache Stifte, Dorne oder Wellen sein, die
feststehend oder angetrieben ausgebildet sein kdnnen.
Die Materialbahnen 13, 14, 22 konnen um Umlenk-
und/oder Fihrungsrollen 24 zum Umlenken und/oder
Flhren der einzelnen Materialbahnen 13, 14, 22 gefihrt
sein. Die oder jede Umlenk- und/oder Fihrungsrolle 24
kann optional auch als Transportrolle ausgebildet sein.
[0036] Die Vorrichtung 10 zeichnet sich erfindungsge-
maf dadurch aus, dass die Verbindungsstation 17 zur
Bildung eines Uberlappungsbereiches Uy ausgebildet
und eingerichtet ist, der Gber die Breite B der endlosen
Materialbahn 22 Bereiche 32 der Uberlappung einerseits
und materialfreie Bereiche 33 anderseits aufweist, wobei
die GroRe der Bereiche 32 der Uberlappung zur GroRe
der materialfreien Bereiche 33 in einem Verhaltnis von
0,8 bis 1,2, bevorzugt von 0,9 bis 1,1 und besonders
bevorzugt von 0,95 bis 1,05 steht oder es Uber die ge-
samte Breite des Uberlappungsbereiches Ug gesehen
mehr/groRere materialfreie Bereiche 33 als Bereiche 32
der Uberlappung gibt oder sich die Bereiche 32 der Uber-
lappung und die materialfreien Bereiche 33 hinsichtlich
ihrer Grofke in Summe im Wesentlichen entsprechen.
Das bedeutet, dass der Uberlappungsbereich Ug mate-
rialreduziert ist, indem im Uberlappungsbereich Ug min-
destens eine durch beide Materialbahnen 13, 14 durch-
gehende Offnung 26 gebildet ist. In Abgrenzung zu einer
Perforation beschreibt jeder Durchbruch insbesondere
eine Offnung 26, die in der flichenméaRigen Ausdehnung
gréRer als 1mm2 ist.

[0037] Der oder jeder Durchbruch 25 bildet im Uber-
lappungsbereich Ug mindestens eine teilweise Kompen-
sation der durch die Uberlappung gebildeten Verdi-
ckung/Materialanhaufung. In einer erfindungsgemafien
Ausflihrung ist die Verbindungsstation 17 zur Bildung ei-
nes Uberlappungsbereiches Ug ausgebildet und einge-
richtet, der Uber die Breite B der endlosen Materialbahn
22 Bereiche 32 der Uberlappung einerseits und materi-
alfreie Bereiche 33 anderseits aufweist, wobei die Grolke
der Bereiche 32 der Uberlappung zur GréRe der materi-
alfreien Bereiche 33 in einem Verhaltnis von 0,8 bis 1,2
(80 bis 120%), bevorzugt von 0,9 bis 1,1 (90 bis 110%)
und besonders bevorzugtvon 0,95 bis 1,05 (95 bis 105%)
steht. Die GroRe steht synonym fiir die jeweilige Flache.
[0038] In einer anderen erfindungsgemaRen Ausfuh-
rung ist die Verbindungsstation 17 zur Bildung eines
Uberlappungsbereiches Ug ausgebildet und eingerich-
tet, der Uber die Breite B der endlosen Materialbahn 22
Bereiche 32 der Uberlappung einerseits und material-
freie Bereiche 33, also Durchbriiche 25, Locher 26 oder
dergleichen anderseits aufweist, wobei sich die Bereiche
32 der Uberlappung und die materialfreien Bereiche 33
hinsichtlich ihrer GréRRe in Summe im Wesentlichen ent-
sprechen. Mit anderen Wortenist die Verbindungsstation
17 exakt so ausgebildet, dass jeder infinitesimal kleine
Streifen Uber die gesamte Breite B der Materialbahn 22
verlaufend im Uberlappungsbereich Ug eine identische
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Materialmenge/ein identisches Volumen (Flache des
Streifens x Dicke des Streifens) von 100% aufweist, wo-
bei sich 100% auf die Menge eines entsprechend infini-
tesimal kleinen Streifens auRerhalb des Uberlappungs-
bereiches Ug bezieht. Die Materialanh&ufungen durch
die Uberlappenden Bereiche 32 einerseits und die mate-
rialfreien Bereiche 33 andererseits kdnnen sich aber
auch entlang der Strecke/Lénge des Uberlappungsbe-
reiches Ug in Férderrichtung T kompensieren.

[0039] Zum besseren Verstandnis der Erfindung sind
in der Figur 1 a bis ¢ zunachst zu einer endlosen Mate-
rialbahn 22 verbundene freie Enden 19, 20 gezeigt, die
mit einer Schneidvorrichtung 18 einer herkdmmlichen
Verbindungsstation 17 des Standes der Technik ge-
schnitten wurden. Die komplementaren Schnitte der be-
kannten Verbindungstation 17 fiihren dazu, dass die frei-
en Enden 19, 20 beim Verbinden derselben einen tber
die gesamte Breite B der Materialbahn 22 geschlossenen
Uberlappungsbereich Ug bilden. In der Figur 2 a und b
sind zu einer endlosen Materialbahn 22 verbundene freie
Enden 19, 20 gezeigt, die mit einer erfindungsgemalen
Verbindungsstation 17 des Standes der Technik bear-
beitet sind. Eine durch die Uberlappung entstehende
Verdickung/Materialanhaufung wird durch die Offnun-
gen/Lécher/Durchbriche/Ausnehmungen (werden im
Sinne der Erfindung synonym verwendet) oder derglei-
chen mindestens teilweise, idealerweise vollstandig
kompensiert, so dass eine durch die beim Verbinden ent-
stehende Uberlappung und daraus resultierende Mate-
rialanhdufung mindestens stark reduziert oder sogar voll-
standig ausgeglichen ist, so dass im Uberlappungsbe-
reich Ug gegeniiber Bereichen auRerhalb des Uberlap-
pungsbereich keine Verdickung/Materialanhdufung
existiert. Die Seitenréander des Uberlappungsbereiches
Ug kdnnen geschlossen (siehe im Beispiel gemaf Figur
2a) oder offen (siehe im Beispiel gemaR Figur 2b) sein.
Die Anzahl der Durchbriiche 25/0ffnungen 26/ material-
freien Bereiche 33 einerseits und der Bereiche 32 der
Uberlappung/Stege andererseits kann beliebig variieren.
Die Schnittkanten kdnnen beliebige Kurvenform haben,
z.B. abschnittsweise stetig oder stetig differenzierbar.
Die freien Enden 19, 20 kénnen bezlglich ihrer Schnitt-
kante auch beliebig ausgebildet sein.

[0040] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Weiterbildungen stellen fir sich betrachtet oder in
Kombination miteinander bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men dar. Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, dass
Merkmale, die in den Anspriichen und/oder der Beschrei-
bung und/oder der Zeichnung zusammengefasst oder in
einer gemeinsamen Ausfiihrungsform beschrieben sind,
auch funktional eigenstandig die weiter oben beschrie-
bene Vorrichtung 10 weiterbilden kénnen.

[0041] Besonders bevorzugt ist die Vorrichtung 10
zum Verbinden von zwei mindestens teilweise aus Tabak
bestehenden Folienbahnen 13a, 14a als Materialbahnen
13, 14 ausgebildet und eingerichtet. Bei diesen mindes-
tens teilweise, vorzugsweise jedoch vollstandig aus Ta-
bak bestehenden Folienbahnen13a, 14alassen sich auf-
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grund der Dichte/Masse/Materialdicke besonders prazi-
se nichtkomplementére Schnitte an den freien Enden 19,
20 der Folienbahnen 13a, 14a ausliben, so dass eine
ausgeglichene Materialverteilung in der gesamten end-
losen Materialbahn 22 einschlieRlich samtlicher Uberlap-
pungsbereiche Ug erreicht wird.

[0042] Zum Verbinden der freien Enden 19, 20 kann
die Verbindungsstation 17 z.B. eine Pragevorrichtung
und/oder eine Klebevorrichtung umfassen. Bei der Ver-
arbeitung von Tabak enthaltenden Folienbahnen 13a,
14a umfasst die Verbindungsstation 17 vorzugsweise
Mittel 27 zum Befeuchten mindestens eines der zu ver-
bindenden freien Enden 19, 20 der Folienbahnen 13a,
14a endlicher Léange. Das Mittel 27 kann zum Befeuchten
eines freien Endes 19 oder 20 oder beider freien Enden
19und 20 ausgebildet und eingerichtetund/oder entspre-
chend positioniert und ausgerichtet sein. Eine einfache
Loésung ist zum Beispiel eine Spriihdiise 28 oder derglei-
chen, mittels der das oder jedes freie Ende 19, 20 be-
feuchtet und damit erweicht wird.

[0043] Vorzugsweise umfasst die Verbindungsstation
17 Mittel 29 zum Pressen mindestens der zu verbinden-
den freien Enden 19, 20 der Folienbahnen 13a, 14a end-
licher Lange. Das Mittel 29, beispielsweise ein Rollen-
paar 30, das von oben und unten gegen den Uberlap-
pungsbereich Ug presst, ist in Férderrichtung T hinter
dem Mittel 27 zum Befeuchten angeordnet. Weiter be-
vorzugt umfasst die Verbindungsstation 17 auch Mittel
31 zum Erwarmen mindestens der zu verbindenden frei-
en Enden19, 20 der Folienbahnen 13a, 14a endlicher
Lange. Dieses Mittel 31 kann z.B. ein einfacher Warme-
strahler oder dergleichen sein. Das Mittel 31 ist in For-
derrichtung T hinter dem Mittel 29 zum Verbinden ange-
ordnet.

[0044] Der mindestens eine Durchbruch 25 bzw. die
mindestens eine durch beide Materialbahnen gehende
Offnung 26 kann optional nach dem Verbinden der freien
Ende 19, 20 und vor dem Zufiihren der endlosen Mate-
rialbahn 22 in den Bereich eines (nicht dargestellten) For-
mats erzeugt werden, indem die Verbindungsstation 17
ein Stanzwerkzeug und/oder ein Schneidwerkzeug um-
fasst, das in Férderrichtung T der endlosen Materialbahn
22 hinter der Schneidvorrichtung 18 zum Schneiden der
freien Enden 19, 20 der Materialbahnen 13, 14 endlicher
Lange und der Verbindungsvorrichtung 21 zum Verbin-
den der geschnittenen, freien Enden 19, 20 der Materi-
albahnen 13, 14 endlicher Ldnge angeordnet ist, und mit-
tels dem im Uberlappungsbereich UB mindestens ein
Loch 26 erzeugbar ist. Mit dieser Ausbildung der Verbin-
dungstation 17 ist eine erste Option geschaffen, die Ma-
terialanhdufung im Uberlappungsbereich Ug teilweise
oder vollstandig zu kompensieren. Eine einfache Losung
bildet zum Beispiel ein Lochstempel, mittels dem quer
zu Forderrichtung T und/oder entlang der Strecke/Lange
des Uberlappungsbereiches Ug in Férderrichtung Tein
Lochmuster in den Uberlappungsbereich Ug gestanzt
werden kann. Es kénnen aber auch Messer oder Mes-
seranordnungen vorgesehen sein, mittels denen einzel-
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ne oder mehrere Ldcher 26 in den Uberlappungsbereich
Ug geschnitten werden kénnen.

[0045] Der mindestens eine Durchbruch 25 bzw. die
mindestens eine durch beide Materialbahnen gehende
Offnung 26 kann optional aber auch beim Verbinden oder
durch das Verbinden der freien Enden 19, 20 erzeugt
werden, indem die Schneidvorrichtung 18 der Verbin-
dungsstation 17 ausgebildet und eingerichtet ist, zwei
unterschiedliche Schnittverldufe zu erzeugen, derart,
dass die zu verbindenden freien Enden 19, 20 der beiden
Materialbahnen 13, 14 endlicher Lange oder auch der
beiden Folienbahnen 13a, 14a nichtkomplementar sind.
Das Uberlappen der freien Enden 19, 20 mit den nicht-
komplementéren Schnitten einerseits und das Versetzen
der freien Enden 19, 20 zueinander in Férderrichtung T
andererseits fihrt zu einem Uberlappungsbereich Ug, in
dem Durchbriiche 25, Lécher 26 oder dergleichen exis-
tieren.

[0046] In bevorzugten Ausfiihrungsformen umfasst
die Schneidvorrichtung 18 der Verbindungsstation 17
mindestens ein vertikal zur Transportebene E der Mate-
rialbahnen 13, 14 auf und ab bewegbares Schneidwerk-
zeug 34, das mindestens eine Schneidkante 35 aufweist,
die nichtgeradlinig ausgebildet ist. Vorzugsweise ist das
Schneidwerkzeug 34 zusatzlich zur auf und ab Beweg-
barkeit mindestens quer zur Férderrichtung T hin und her
bewegbar und/oder um eine vertikal gerichtete Drehach-
se D drehbar ausgebildet, derart, dass mit dem Schneid-
werkzeug 34 mit der nichtgeradlinigen Schneidkante 35
unterschiedliche und vor allem nichtkomplementare
Schnittverlaufe ausfiihrbar sind. Alternativ kénnen auch
die Materialbahnen 13, 14 bzw. Folienbahnen 13a, 14a
oder zumindest deren freien Enden 19, 20 relativ zu dem
oder jedem Schneidwerkzeug 34 versetzbar ausgebildet
sein.

[0047] In der Ausflihrungsform gemaR Figur 3 weist
das Schneidwerkzeug 34 zwei Schneidkanten 35, 36 auf,
von denen eine erste Schneidkante 35 nichtgeradlinig
und die zweite Schneidkante 36 geradlinig oder nichtge-
radlinig ausgebildet ist, wobei der Schnittverlauf der
zweiten Schneidkante 36 unabhangig von ihrer Ausbil-
dung stets vom Schnittverlauf der ersten Schneidkante
35 abweicht. In der Ausfiihrungsform geman Figur 4 um-
fasst die Schneidvorrichtung 18 der Verbindungsstation
17 zwei vertikal zur Transportebene E der Materialbah-
nen 13, 14 auf und ab bewegbare Schneidwerkzeuge
34, 37, die jeweils mindestens eine Schneidkante 35, 38
aufweisen, wobei die Schneidkante 35 mindestens eines
Schneidwerkzeugs 34 nichtgeradlinig ausgebildet ist.
Die beiden Schneidwerkzeuge 34, 37 sind vorzugsweise
separat steuerbar.

[0048] Es koénnen aber auch andere Messerarten
und/oder Messeranordnungen eingesetzt werden. Bei-
spielsweise kann ein stehendes Messer mit einer zick-
zack-férmigen Schneidkante vorgesehen sein. Ein be-
wegbares Messer mit korrespondierend ausgebildeter
Schneidkante ist linear oder um eine Achse schwenkbar
auf das stehende Messer zu und von diesem weg be-
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wegbar ausgebildet. Die zu schneidende Materialbahn
13, 14 ist zwischen den beiden Messern z.B. mittels eines
Vertikalférderers foérderbar. Diese Messer-Anordnung ist
zum einen fir ein erstes freies Ende 19 der ersten Ma-
terialbahn 13 und zum anderen baugleich aber nichtkom-
plementar, insbesondere invers-komplementar (achsen-
symmetrisch gespiegelt mit einer Spiegelachse S quer
zur Forderrichtung T ausgerichtet) fiir ein zweites freies
Ende 20 der Materialbahn 14 vorgesehen. Mit anderen
Worten sind fir das Schneiden der freien Enden 19, 20
zwei Messer-Anordnungen mit nichtkomplementaren
Schnittverlaufen vorgesehen.

[0049] Die mittels der Vorrichtung 10 gebildete endlo-
se Materialbahn 22 kann direkt dem Format zur Bildung
eines endlosen Strangs zugefiihrt werden. Optional um-
fasst die Vorrichtung 10 in Férderrichtung T vorzugswei-
se hinter dem Mittel 31 zum Erwarmen eine (nicht dar-
gestellte) Speichereinheit zum Aufnehmen einer endli-
chen Menge der endlosen Materialbahn 22. Dazu ist die
Materialbahn 22 um mehrere zum Teil auf und ab be-
wegbare Fihrungsrollen gewunden, um die Transport-
strecke der Materialbahn zu verkiirzen oder zu verlan-
gern. Mit der Speichereinheit kdnnen unterschiedliche
Transportgeschwindigkeiten ausgeglichen werden. Ins-
besondere dient die Speichereinheit auch dazu, den
Uberlappungsbereich Ug kurzzeitig, z.B. fir den Verbin-
dungsvorgang, stillzusetzen, ohne die Betriebsge-
schwindigkeit insgesamt zu beeinflussen.

[0050] Im Folgenden wird das Verfahren anhand der
Zeichnung naher erlautert. Das Verfahren dientzum Ver-
binden von zwei jeweils von einer Bobine 11, 12 abge-
spulten Materialbahnen 13, 14. Diese Materialbahnen
13, 14 werden bereitgestellt und in Férderrichtung T
transportiert. Vor oder wahrend des Transports der Ma-
terialbahnen 13, 14 werden diese beiden Uibereinander-
liegenden Bahnen zueinander ausgerichtet. Wenn die
die beiden Materialbahnen 13, 14 zueinander ausgerich-
tet sind, werden die beiden Materialbahnen 13, 14 ge-
schnitten, so dass ein nachlaufendes Ende 19 der ersten
Materialbahn 13 und ein vorauslaufendes Ende 20 der
zweiten Materialbahn 14 entstehen. AnschlieRend wer-
den die beiden geschnittenen, freien Enden 19, 20 der
Materialbahnen 13, 14 endlicher Lange zu einer endlo-
sen Materialbahn 22 unter Bildung eines Uberlappungs-
bereiches Ug miteinander verbunden. Das Verbinden er-
folgt mittels einer Verbindungsstation 17, wobei in dem
Uberlappungsbereich UB mindestens ein Durchbruch er-
zeugt wird. Der oder jeder Durchbruch 25 im Uberlap-
pungsbereich Ug kann beim Verbinden der freien Enden
19, 20 oder nach dem Verbinden erzeugt werden. Der
Uberlappungsbereich Ug kann z.B. durch unterschiedli-
che Transportgeschwindigkeiten der beiden Material-
bahnen 13, 14 erzeugt werden, so dass die freien Enden
19, 20 in Forderrichtung T versetzt zueinander liegen.
[0051] Dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsge-
maf dadurch aus, dass mittels der Verbindungsstation
17 ein Uberlappungsbereich Ug ausgebildet und einge-
richtet wird, der Uber die Breite B der endlosen Material-
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bahn 22 Bereiche 32 der Uberlappung einerseits und ma-
terialfreie Bereiche 33 anderseits aufweist, wobei die
GréBRe der Bereiche 32 der Uberlappung zur GroéRe der
materialfreien Bereiche 33 in einem Verhéltnis von 0,8
bis 1,2, bevorzugt von 0,9 bis 1,1 und besonders bevor-
zugt von 0,95 bis 1,05 steht oder es Uber die gesamte
Breite des Uberlappungsbereiches Ug gesehen
mehr/grofRere materialfreie Bereiche 33 als Bereiche 32
der Uberlappung gibt oder sich die Bereiche 32 der Uber-
lappung und die materialfreien Bereiche 33 hinsichtlich
ihrer GréRRe in Summe im Wesentlichen entsprechen.
[0052] Besonders bevorzugt werden zwei mindestens
teilweise aus Tabak bestehende Folienbahnen 13a, 14a
miteinander verbunden, wobei mindestens die zu verbin-
denden freien Enden 19, 20 der Folienbahnen 13a, 14a
zum Verbinden befeuchtet, verpresst und/oder erwarmt
werden. Vorzugsweise werden die beiden Materialbah-
nen 13, 14 bzw. Folienbahnen 13a, 14a endlicher Lange
mit unterschiedlichen Schnittverlaufen geschnitten, so
dass die zu verbindenden freien Enden der beiden Ma-
terialbahnen endlicher Léange nichtkomplementar, insbe-
sondere invers-komplementar sind. Die derart geschnit-
tenen, freien Enden 19, 20 werden vor dem Verbinden
in Férderrichtung T so ausgerichtet, dass der Uberlap-
pungsbereich Ug (iber die Breite B der zu bildenden end-
losen Materialbahn 22 Bereiche 32 der Uberlappung ei-
nerseits und materialfreie Bereiche 33 andererseits auf-
weist. Wahlweise kann das Verbinden der freien Enden
19, 20 bei stehendem oder in Férderrichtung T bewegtem
Uberlappungsbereich U erfolgen. Fiir den Fall, dass der
Uberlappungsbereich Ug beim Verbinden verlangsamt
oder sogar ganz angehalten wird, kann der nachfolgende
Betrieb durch die in der Speichereinheit gespeicherte
Materialbahn 22 aufrechterhalten werden.

[0053] Alternativ oder kumulativ kann nach dem
Schneiden der beiden Materialbahnen 13, 14 bzw. Foli-
enbahnen 13a, 14a endlicher Lange und nach dem Ver-
binden der beiden geschnittenen, freien Enden 19, 20 in
dem Uberlappungsbereich Ug durch Stanzen und/oder
Schneiden mindestens ein durch beide Materialbahnen
13, 14 bzw. Folienbahnen 13a, 14a fihrendes Loch er-
zeugt werden.

[0054] Besonders bevorzugt wird das mit einer Vor-
richtung 10 nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 8 ausgefiihrt.

[0055] Figur 5 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Bobi-
nenbereitstellungsvorrichtung 100, welche einen Dreh-
teller 101 mit zwei Aufnahmen 15, 16, bevorzugt als Auf-
nahmedornen ausgebildet, aufweist, auf welche die Bo-
binen 11, 12 vorderseitig aufschiebbar sind. Die Bobinen
koénnen mit einem Bobinenschloss versehen sein, wel-
ches wahlweise in Form einer Banderole oder eines Auf-
klebers ausgebildet ist. Das Offnen des Bobinenschlos-
ses kann wahlweise automatisiert erfolgen und ein freies
Ende 20 der auf der Bobine aufgewickelten Materialbahn
ist, bevorzugt um mindestens die Lange des Radius der
Bobine, zu I6sen und abzuwickeln. Nach dem Losen die-
ses freien Endes 20 der Materialbahn 14 hangt das freie
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Ende 20 aufgrund der Schwerkraft nach unten. Benach-
bart zur Bobinen Bereitstellungsvorrichtung 100, bevor-
zugt benachbart zum Drehteller 101, ist ein Greifarm 105
angeordnet. Dieser Greifarm 105 istin Figur 6 dargestellt.
Der Greifarm 105 weist einen, bevorzugt drehbar gela-
gerten, langlich ausgebildeten Grundkérper 106 auf, wo-
bei an einem Ende des Grundkoérpers 106 oder zumin-
destin Endbereich des Grundkoérpers 106 ein Halteprofil
107 angeordnet ist, welches bevorzugt mit Unterdruck
beaufschlagbar ist. Durch die Drehbewegung des lang-
lichen Grundkorpers 106 wird das Halteprofil 107 an dem
freien Enden 20 der Materialbahn 14 entlanggefuhrt,
durch den Unterdruck am Halteprofil 107 das freie Ende
20 der Materialbahn 14 angesaugt und am Halteprofil
107 fixiert. Die Kraft zum Abschalen oder Abwickeln einer
Materialbahn 14 von einer Bobine 11 kann zwischen 5
N und 15 N betragen, bevorzugt im Wesentlichen 10 N.
Das Halteprofil 107 ist bevorzugt mit einem Unterdruck
beaufschlagt, welcher einer Gegenkraft von 20 N bis 30
N, bevorzugt 25 N, standhalt. Besonders bevorzugt ist
die Haltekraft groRer als die Folienzugfestigkeit. Das Hal-
teprofil 107 ist wahlweise drehbar gelagert, kann wahl-
weise aktiv pneumatisch ausgerichtet werden oder weist
wahlweise eine konstante Ausrichtung auf.

[0056] Figur 7 und Figur 8 zeigen eine weitere Ausfiih-
rungsform einer erfindungsgemaRen Vorrichtung mit
zwei separaten Schneidwerkzeugen zum Schneiden der
freien Enden 19, 20 der Materialbahnen 13, 14. Das freie
Ende 20 der Materialbahn 14 wird beispielsweise durch
einen Greifarm 105 der Verbindungstation 17 zugefiihrt
und durch eine Unterdruckvorrichtung auf entsprechen-
den Halteplatten 110 angesaugt. Diese Halteplatten 110
weisen bevorzugt Saugbohrungen 111 zum Ansaugen
der Materialbahn 13, 14 auf. Beim Einfadeln der Materi-
albahn 14 in die Verbindungstation 17 passiert die Ma-
terialbahn 14 die Schneidvorrichtung 18. Die Schneid-
vorrichtung 18 weist in dieser Ausfuhrungsform zwei
Schneidwerkzeuge 112, 113 auf, welche jeweils zwei
Schneidklingen 114, 115, 116, 117 aufweisen. Die
Schneidklinge 115 ist bevorzugt verfahrbar, einklappbar
oder schwenkbar ausgebildet und aulRerhalb des For-
derpfades der Materialbahnen 13, 14 angeordnet, so-
dass das Einfadeln der Materialbahnen 13,14 reibungs-
los erfolgen kann. Sobald die Materialbahn 14 eingefa-
delt ist und durch den Unterdruck an den Halteflachen
110 fixiert ist, verfahrt, bevorzugt schwenkt, die Schneid-
klinge 115 in eine Arbeitsposition und fihrt durch eine
weitere Bewegung in Richtung der zweiten Schneidklin-
ge 114 einen Schnitt der Materialbahn 14 zur Erstellung
des freien Endes 20 durch. Das freie Ende 20 ist mit einer
speziellen Kontur versehen, welche der Ausgestaltung
der Schneidklingen 114, 115 entspricht. Nachdem der
erste Schnitt durchgefiihrt wurde, verfahrt die Schneid-
klinge 115 zuriick in die urspriingliche Arbeitsposition
und fahrt aus dem Foérderpfad der Materialbahn 13, 14,
um den weiteren Arbeitsprozess nicht zu behindern. Die
Schneidklinge 116 des zweiten Schneidwerkzeuges 113
istin Figur 7 in ausgefahrener Position gezeigt. Des Wei-
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teren ist in Figur 7 nicht die endlose Materialbahn 22
gezeigt, die das zweite Schneidwerkzeug 113 passiert.
Nach dem Schneiden der Materialbahn 14 und dem Er-
zeugen eines freien Endes 20 der Materialbahn 14 fahrt
eine nicht dargestellt Befeuchtungseinrichtung 120 her-
aus, um das freie Ende 20 der Materialbahn 14 zu be-
feuchten. Das Befeuchten kann wahlweise mit Wasser
oder einem Verbundstoff, beispielsweise Leim oder Kle-
ber, durchgefiihrt werden.

[0057] In dem nachgelagerten Bearbeitungsprozess
wird die endlose Materialbahn 22, welche in Figur 7 nicht
dargestelltist, von dem Schneidwerkzeug 113, durch das
Zusammenwirken der Schneidklingen 116, 117 ge-
schnitten und das freie Ende 19 der endlichen Material-
bahn 13 erzeugt. Bevor dieser Schnitt durchfiihrbar ist
verfahrt, bevorzugt schwenkt, die Schneidklinge 116 in
eine Arbeitsposition und bewegt sich in Richtung der
Schneidklinge 117, um den Schnitt durchzufiihren. Nach
dem Schneidprozess verfahrt die Schneidklinge 116 zu-
rick in Arbeitsposition und fahrt, bevorzugt schwenkt,
aus dem Forderpfad der Materialbahn 13, 14, 22. Die
beiden Schneidwerkzeuge 113, 114 sind bevorzugt in
Forderrichtung T der Materialbahn 13, 14, 22 zueinander
versetzt angeordnet, sodass durch eine zur Foérderrich-
tung T im wesentlichen orthogonalen Bewegung der frei-
en Enden 19, 20 der Materialbahn 13, 14 ein Uberlap-
pungsbereich Ug gebildet ist.

[0058] Bevor die endlose Materialbahn 22 von dem
Schneidwerkzeug 113 geschnitten wird, ist die Material-
bahn im Bereich der Verbindungsstation 17 anzuhalten,
da der Schnitt und die Verbindung lediglich bei Stillstand
der Materialbahnen 13, 14, 22 erfolgen kann. Dieser Still-
stand der Materialbahn wird mithilfe eines Schlauchspei-
chers 130, der in Figur 9 gezeigt ist, umgesetzt.

[0059] Nach dem Erzeugen des freien Endes 19 der
Materialbahn 13 ist ein Teil 120 der in Figur 8 rechts
dargestellten Verbindungstation 17 in horizontaler Rich-
tung verfahrbar ausgebildet, insbesondere orthogonal
zur Forderrichtung T. Dieser Teil 120 der Verbindungsta-
tion 17 weist bevorzugt eine Heizvorrichtung auf, mit der
die freien Enden 19, 20 der Materialbahnen 13, 14 im
Uberlappungsbereich UB aufeinander zu pressen sind,
umwahlweise unter Einwirken der Warme durch die War-
mequelle eine Verbindung der Materialbahnen 13,14 im
Uberlappungsbereich Ug zu erzeugen. Nachdem die
Verbindung im Uberlappungsbereich Ug erzeugt wurde,
verfahrt der Teil 120 der Verbindungstation 17 in die ur-
spriingliche Position und die Enden 19, 20 sind mitein-
ander zu einer endlosen Materialbahn 22 verbunden.
[0060] Da der Verbindungsvorgang bei Stillstand der
Materialbahn 13, 14, 22 zu erfolgen hat, ist beispielswei-
se ein in Figur 9 dargestellter Schlauchspeicher 130 zu
verwenden. Die Materialbahn 22 ist maanderférmig
durch die Umlenkbolzen 134, 135 gefiihrt, um einen Vor-
rat der Materialbahn zu erzeugen. Dieser Schlauchspei-
cher 130 ist in Forderrichtung T stromabwarts der Ver-
bindungstation 17 angeordnet, um den gebildeten Vorrat
von der Materialbahn abzuspulen, wenn die Verbindung
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der Materialbahnen 13, 14 in der Verbindungstation 17
erzeugt wird. Die Umlenkbolzen 134, 135 sind in zwei
Gruppen unterteilt, eine obere Gruppe von Bolzen 134
und eine untere Gruppe von Bolzen 135. Diese Gruppen
von Bolzen 134, 135 sind bevorzugt auf Fiihrungen 136
bzw. 137 gefiihrt und bevorzugt orthogonal zur Férder-
richtung T der Materialbahn 22 verfahrbar ausgebildet.
Die Gruppe von Umlenkbolzen 134 ist nach oben ver-
fahrbar und die Gruppe von Umlenkbolzen 135 ist nach
unten verfahrbar. Entfernen sich die Gruppen der Um-
lenkbolzen 134, 135 voneinander erhoht sich der Vorrat
der Materialbahn 22 im Schlauchspeicher 130. Dieser
Prozess wird langsam durchgefiihrt, bevor die ablaufen-
de Materialbahn 13 vollstandig abgelaufen ist, sodass,
wenn eine Verbindung der Materialbahnen 13, 14 durch-
zufiihren ist, der Schlauchspeicher 130 gefillt ist. Vor
dem Durchfiihren der Verbindung ist die Materialbahn in
der Verbindungstation anzuhalten und die Gruppen von
Umlenkbolzen 134, 135 im Schlauchspeicher 130 fahren
langsam aufeinander zu in die urspriingliche Position.
Die Geschwindigkeit der verfahrbaren Umlenkbolzen ist
derart gesteuert und/oder geregelt, dass die Geschwin-
digkeit der Materialbahn 22, die den Schlauchspeicher
130in Forderrichtung T verlasst, iber den gesamten Ver-
bindungsprozess im Wesentlichen konstant ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine (11,
12) ablaufenden Materialbahnen (13, 14), umfas-
send eine erste Aufnahme (15) zum Aufnehmen ei-
ner ersten Bobine (11) mit einer ersten Materialbahn
(13) endlicher Lange, eine zweite Aufnahme (16)
zum Aufnehmen einer zweiten Bobine (12) mit einer
Materialbahn (14) endlicher Léange, Transportmittel
zum Transportieren der Materialbahnen (13, 14) in
Forderrichtung T, sowie eine Verbindungsstation
(17) mit einer Schneidvorrichtung (18) zum Schnei-
den eines freien, nachlaufenden Endes (19) der ers-
ten Materialbahn (13) und eines freien, vorauslau-
fenden Endes (20) der zweiten Materialbahn (14),
und mit einer Verbindungsvorrichtung (21) zum Ver-
binden der beiden geschnittenen, freien Enden (19,
20) der Materialbahnen (13, 14) endlicher Léange zu
einer endlosen Materialbahn (22) unter Bildung ei-
nes Uberlappungsbereiches (Ug), wobei die Verbin-
dungsstation (17) zur Bildung eines Uberlappungs-
bereiches (Ug) ausgebildet und eingerichtet ist, der
Uber die Breite (B) der endlosen Materialbahn (22)
mit mindestens einem Durchbruch (25) versehenist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
station (17) zur Bildung eines Uberlappungsberei-
ches (Ug) ausgebildet und eingerichtet ist, der iiber
die Breite (B) der endlosen Materialbahn (22) Berei-
che (32) der Uberlappung einerseits und material-
freie Bereiche (33) anderseits aufweist, wobei die
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GréBRe der Bereiche (32) der Uberlappung zur GréRe
der materialfreien Bereiche (33) in einem Verhaltnis
von 0,8 bis 1,2, bevorzugt von 0,9 bis 1,1 und be-
sonders bevorzugt von 0,95 bis 1,05 steht oder es
iber die gesamte Breite des Uberlappungsberei-
ches (Ug) gesehen mehr/gréRere materialfreie Be-
reiche (33) als Bereiche (32) der Uberlappung gibt
oder sich die Bereiche (32) der Uberlappung und die
materialfreien Bereiche (33) hinsichtlich ihrer GréRe
in Summe im Wesentlichen entsprechen.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Ver-
binden von zwei mindestens teilweise aus Tabak be-
stehenden Folienbahnen (13a, 14a) als Materialbah-
nen (13, 14) ausgebildet und eingerichtet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstation (17)
Mittel (27) zum Befeuchten mindestens eines der zu
verbindenden freien Enden (19, 20) der Folienbah-
nen (13a, 14a) endlicher Lange umfasst.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungsstation (17)
Mittel (29) zum Pressen mindestens der zu verbin-
denden freien Enden (19, 20) der Folienbahnen
(13a, 14a) endlicher Lange umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (17) Mittel (31) zum Erwar-
men mindestens der zu verbindenden freien Enden
(19, 20) der Folienbahnen (13a, 14a) endlicher Lan-
ge umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (17) ein Stanzwerkzeug
und/oder ein Schneidwerkzeug umfasst, das in For-
derrichtung T der endlosen Materialbahn (22) hinter
der Schneidvorrichtung (18) zum Schneiden der frei-
en Enden (19, 20) der Materialbahnen (13, 14) end-
licher Lange und der Verbindungsvorrichtung (21)
zum Verbinden der geschnittenen, freien Enden (19,
20) der Materialbahnen (13, 14) endlicher Lange an-
geordnet ist, und mittels dem im Uberlappungsbe-
reich (Ug) mindestens ein Loch (26) erzeugbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidvorrichtung (18) der Verbindungsstation
(17) ausgebildet und eingerichtet ist, zwei unter-
schiedliche Schnittverldufe zu erzeugen, derart,
dass die zu verbindenden freien Enden (19, 20) der
beiden Materialbahnen (13, 14) endlicher Lange
nichtkomplementar, insbesondere invers-komple-
mentar sind.
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8.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidvorrichtung (18) der Verbindungsstation
(17) zwei vertikal zur Transportebene (E) der Mate-
rialbahnen (13, 14) auf und ab bewegbare Schneid-
werkzeuge (34, 37) umfasst, die jeweils mindestens
eine Schneidkante (35, 38) aufweisen, wobei die
Schneidkante (35) mindestens eines Schneidwerk-
zeugs (34) nichtgeradlinig ausgebildet ist.

Verfahren zum Verbinden von zwei jeweils von einer
Bobine (11, 12) abgespulten Materialbahnen (13,
14), umfassend die Schritte:

- Bereitstellen der ersten und zweiten Material-
bahn (13, 14),

- Transportieren der Materialbahnen (13, 14) in
Forderrichtung T,

- Ausrichten der beiden tbereinanderliegenden
Materialbahnen (13, 14) zueinander,

- Schneiden der beiden Materialbahnen (13,
14), so dass ein nachlaufendes Ende (19) der
ersten Materialbahn (13) und ein vorauslaufen-
des Ende (20) der zweiten Materialbahn (14)
entstehen,

- Verbinden der beiden geschnittenen, freien
Enden (19, 20) der Materialbahnen (13, 14) end-
licher Lange zu einer endlosen Materialbahn
(22) unter Bildung eines Uberlappungsberei-
ches (Ug) mittels einer Verbindungsstation (17),
wobei in dem Uberlappungsbereich (Ug) min-
destens ein Durchbruch (25) erzeugt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der Ver-
bindungsstation (17) ein Uberlappungsbereich
(Ug) ausgebildet und eingerichtet wird, der tiber
die Breite (B) der endlosen Materialbahn (22)
Bereiche (32) der Uberlappung einerseits und
materialfreie Bereiche (33) anderseits aufweist,
wobei die GréRe der Bereiche (32) der Uberlap-
pung zur GroRe der materialfreien Bereiche (33)
in einem Verhaltnis von 0,8 bis 1,2, bevorzugt
von 0,9 bis 1,1 und besonders bevorzugt von
0,95 bis 1,05 steht oder es liber die gesamte
Breite des Uberlappungsbereiches (Ug) gese-
hen mehr/gréRere materialfreie Bereiche (33)
als Bereiche (32) der Uberlappung gibt oder sich
die Bereiche (32) der Uberlappung und die ma-
terialfreien Bereiche (33) hinsichtlich ihrer Gro-
Re in Summe im Wesentlichen entsprechen.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass zwei mindestens teilweise aus Ta-
bak bestehende Folienbahnen (13a, 14a) miteinan-
derverbundenwerden, wobei mindestens die zu ver-
bindenden freien Enden (19, 20) der Folienbahnen
(13a, 14a) zum Verbinden befeuchtet, verpresst
und/oder erwarmt werden.



1.

12.

13.

21 EP 3 757 046 B1 22

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Materialbahnen (13,
14) endlicher Lange mit unterschiedlichen Schnitt-
verlaufen geschnitten werden, so dass die zu ver-
bindenden freien Enden (19, 20) der beiden Materi-
albahnen (13, 14) endlicher Léange nichtkomplemen-
tar, insbesondere invers-komplementar sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
geschnittenen, freien Enden (19, 20) vor dem Ver-
binden in Forderrichtung T so ausgerichtet werden,
dass der Uberlappungsbereich (Ug) tiber die Breite
(B) der zu bildenden endlosen Materialbahn (22) Be-
reiche (32) der Uberlappung einerseits und materi-
alfreie Bereiche (33) andererseits aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Schneiden der beiden Materialbahnen (13, 14)
endlicher Lange und nach dem Verbinden der bei-
den geschnittenen, freien Enden (19, 20) in dem
Uberlappungsbereich (Ug) durch Stanzen und/oder
Schneiden mindestens ein durch beide Materialbah-
nen (13, 14) fihrendes Loch (26) erzeugt wird.

Claims

Apparatus (10), configured and adapted to join two
material webs (13, 14) each running from a bobbin
(11, 12), comprising a first receptacle (15) for receiv-
ing a first bobbin (11) with a material web (13) of
finite length, a second receptacle (16) for receiving
a second bobbin (12) with a material web (14) of
finite length, transport means for transporting the
material webs (13, 14) in conveying direction T, as
well as a joining station (17) having a cutting appa-
ratus (18) for cutting a free, trailing end (19) of the
first material web (13) and a free, leading end (20)
of the second material web (14), and with a joining
apparatus (21) for joining the two cut, free ends (19,
20) of the material webs (13, 14) of finite length into
an endless material web (22) while forming an over-
lap region (Ug), wherein the joining station (17) is
configured and adapted to form an overlap region
(Ug) which is provided with at least one break-
through) (25) over the width (B) of the endless ma-
terial web (22), characterised in that the joining sta-
tion (17)is configured and adapted to form an overlap
region (Ug) which, over the width (B) of the endless
material web (22), has regions (32) of overlap, on
the one hand, and material-free regions (33), on the
other hand, wherein the size of the regions (32) of
overlap is in a ratio of 0.8 to 1.2, preferably of 0.9 to
1.1, and particularly preferably of 0.95 to 1.05, to the
size of the material-free regions (33), or there are
more/larger material-free regions (33) than regions

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

(32) of overlap, viewed over the entire width of the
overlap region (Ug), or the regions (32) of overlap
and the material-free regions (33) substantially cor-
respond in total in terms of their size.

Apparatus (10) according to claim 1, characterised
in that the apparatus (10) is configured and adapted
to join two film webs (13a, 14a) consisting at least
partially of tobacco as material webs (13, 14).

Apparatus (10) according to claim 2, characterised
in that the joining station (17) comprises means (27)
for moistening at least one of the free ends (19, 20)
of the film webs (13a, 14) of finite length to be joined.

Apparatus (10) according to claim 2 or 3, character-
ised in that the joining station (17) comprises means
(29) for pressing at least the free ends (19, 20) of
the film webs (13a, 14a) of finite length to be joined.

Apparatus (10) according to one or more of claims
2 to 4, characterised in that the joining station (17)
comprises means (31) for heating at least the free
ends (19, 20) of the film webs (13a, 14a) of infinite
length to be joined.

Apparatus (10) according to one or more of claims
1to 5, characterised in that the joining station (17)
comprises a punching tool and/or a cutting tool
which, in conveying direction T of the endless mate-
rial web (22) is arranged downstream of the cutting
apparatus (18) for cutting the free ends (19, 20) of
the material webs (13, 14) of finite length and down-
stream of the joining apparatus (21) for joining the
cut, free ends (19, 20) of the material webs (13, 14)
of finite length, and by means of which at least one
hole (26) can be produced in the overlap region (Ug).

Apparatus (10) according to one or more of claims
1 to 6, characterised in that the cutting apparatus
(18) of the joining station (17) is configured and
adapted to produce two different cutting paths, in
such a manner that the free ends (19, 20) of the two
material webs (13, 14) of finite length to be joined
are non-complementary, in particular are inverse-
complementary.

Apparatus (10) according to one or more of claims
1 to 7, characterised in that the cutting apparatus
(18) of the joining station (17) comprises two cutting
tools (34, 37), which can be moved up and down
vertical to the transport plane (E) of the material webs
(13, 14), each of which cutting tools comprises at
least one cutting edge (35, 38), wherein the cutting
edge (35) of at least one cutting tool (34) is config-
ured to be non-rectilinear.

Method of joining two material webs (13, 14) each
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unwound from a bobbin (11, 12), comprising the
steps:

- Providing the first and second material web
(13, 14),

- Transporting the material webs (13, 14)in con-
veying direction T,

- Aligning the two overlapping material webs (13,
14) with each other,

- Cutting the two material webs (13, 14) so that
a trailing end (19) of the first material web (13)
and a leading end (20) of the second material
web (14) are created,

- Joining the two cut, free ends (19, 20) of the
material webs (13, 14) of finite length into an
endless material web (22) while forming an over-
lap region (Ug) by means of a joining station (17),
wherein at least one breakthrough (25) is pro-
duced in the overlap region (Ug), characterised
in that, by means of the joining station (17), an
overlap region (Ug) is configured and adapted
which, over the width (B) of the endless material
web (22), has regions (32) of overlap, on the one
hand, and material-free regions (33), on the oth-
er hand, wherein the size of the regions (32) of
overlap is in a ratio of 0.8 to 1.2, preferably of
0.9 to 1.1, and particularly preferably of 0.95 to
1.05, to the size of the material-free regions (33),
or there are more/larger material-free regions
(33) than regions (32) of overlap, viewed over
the entire width of the overlap region (Ug), or the
regions (32) of overlap and the material-free re-
gions (33) substantially correspond in total in
terms of their size.

Method according to claim 9, characterised in that
at least two film webs (13a, 14a) consisting at least
partially of tobacco are joined together, wherein at
least the free ends (19, 20) of the film webs (13a,
14a) to be joined are moistened, pressed and/or
heated for joining.

Method according to claim 9 or 10, characterised
in that the two material webs (13, 14) of finite length
are cut with different cutting paths so that the free
ends (19, 20) of the two material webs (13, 14) of
finite length to be joined are non-complementary, in
particular inverse-complementary.

Method according to one or more of claims 9 to 11,
characterised in that the cut, free ends (19, 20) are
aligned in conveying direction T before joining such
that, over the width (B) of the endless material web
(22) to be formed, the overlap region (Ug) comprises
the regions (32) of overlap, on the one hand, and
material-free regions (33), on the other hand.

Method according to one or more of claims 9 to 12,
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characterised in that, after cutting the two material
webs (13, 14) of finite length and after joining the two
cut, free ends (19, 20), at least one hole (26) passing
through both material webs (13, 14) is produced in
the overlap region (Ug) by punching and/or cutting.

Revendications

Dispositif (10), configuré et adapté pour relier deux
rubans de matiére (13, 14) se déroulant respective-
ment d’une bobine (11, 12), comprenant un premier
logement (15) pour recevoir une premiére bobine
(11) avec un premier ruban de matiére (13) de lon-
gueurfinie, un deuxiéme logement (16) pour recevoir
une deuxiéme bobine (12) avec un ruban de matiére
(14) de longueur finie, des moyens de transport pour
transporter les rubans de matiere (13, 14) dans la
direction de transport T, ainsi qu'un poste de jonc-
tionnement (17) avec un dispositif de coupe (18)
pour couper une extrémité libre arriere (19) du pre-
mier ruban de matiére (13) et une extrémité libre
avant (20) du deuxiéme ruban de matiere (14), et
avec un dispositif de jonctionnement (21) pour relier
les deux extrémités libres coupées (19, 20) des ru-
bans de matiére (13, 14) de longueur finie en un
ruban de matiere sans fin (22) en formant une zone
de chevauchement (Ug), le poste de jonctionnement
(17) étant configuré et adapté pour former une zone
de chevauchement (Ug) qui est pourvue d’au moins
une percée (25) sur la largeur (B) du ruban de ma-
tiére sans fin (22), caractérisé en ce que le poste
de jonctionnement (17) est configuré et adapté pour
former une zone de chevauchement (Ug) qui pré-
sente, sur la largeur (B) du ruban de matiére sans
fin (22), des zones (32) de chevauchement d’'une
part et des zones sans matiéere (33) d’autre part, la
taille des zones (32) de chevauchement par rapport
alataille des zones (33) sans matiére étant dans un
rapport de 0,8 a 1,2, de préférence de 0,9 a 1,1 et
de maniere particulierement préférée de 0,95a 1,05,
ou bien il y a, vu sur toute la largeur de la zone de
chevauchement (Ug), plus de/de plus grandes zones
(33) sans matiere que de zones (32) de chevauche-
ment, ou bien les zones (32) de chevauchement et
les zones (33) sans matiére se correspondent es-
sentiellement en ce qui concerne leur taille au total.

Dispositif (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif (10) est configuré et adapté
pour relier deux laizes de pellicule (13a, 14a) cons-
tituées au moins partiellement de tabac en tant que
rubans de matiere (13, 14).

Dispositif (10) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le poste de jonctionnement(17)comprend
des moyens (27) pour humidifier au moins une des
extrémités libres (19, 20) a relier des laizes de pel-
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licule (13a, 14a) de longueur finie.

Dispositif (10) selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que le poste de jonctionnement (17)
comprend des moyens (29) pour presser au moins
les extrémités libres (19, 20) a relier des laizes de
pellicule (13a, 14a) de longueur finie.

Dispositif (10) selon une ou plusieurs des revendi-
cations 2 a 4, caractérisé en ce que le poste de
jonctionnement (17) comprend des moyens (31)
pour chauffer au moins les extrémités libres (19, 20)
arelier des laizes de pellicule (13a, 14a) de longueur
finie.

Dispositif (10) selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 5, caractérisé en ce que le poste de
jonctionnement (17) comprend un outil de poingon-
nage et/ou un outil de coupe qui, dans la direction
de transport T du ruban de matiére sans fin (22), est
agenceé apreés le dispositif de coupe (18) pour couper
les extrémités libres (19, 20) des rubans de matiére
(13, 14) de longueur finie et le dispositif de jonction-
nement (21) pour relier les extrémités libres coupées
(19, 20) des rubans de matiere (13, 14) de longueur
finie, et au moyen duquel au moins un trou (26) peut
étre produit dans la zone de chevauchement (Ug).

Dispositif (10) selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (18) du poste de jonctionnement (17) est con-
figuré et adapté pour produire deux tracés de coupe
différents, de telle sorte que les extrémités libres (19,
20) a relier des deux rubans de matiere (13, 14) de
longueur finie soient non complémentaires, notam-
ment inversement complémentaires.

Dispositif (10) selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a7, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (18) du poste de jonctionnement (17) com-
prend deux outils de coupe (34, 37) mobiles vers le
haut et vers le bas verticalement par rapport au plan
de transport (E) des rubans de matiere (13, 14), qui
présentent chacun au moins une aréte de coupe (35,
38), 'aréte de coupe (35) d’au moins un outil de cou-
pe (34) étant configurée sous forme non rectiligne.

Procédé pour relier deux rubans de matiére (13, 14)
respectivement dévidées d’'une bobine (11, 12),
comprenant les étapes suivantes :

- la fourniture du premier et du deuxiéme ruban
de matiére (13, 14),

- le transport des rubans de matiere (13, 14)
dans la direction de transport T,

- l'alignement des deux rubans de matiére su-
perposeés (13, 14) I'un par rapport a 'autre,

- la coupe des deux rubans de matiere (13, 14)
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de maniere a obtenir une extrémité arriere (19)
du premier ruban de matiere (13) et une extré-
mité avant (20) du deuxiéme ruban de matiere
(14),

- le jonctionnement des deux extrémités libres
coupeées (19, 20) des rubans de matiere (13, 14)
de longueur finie en un ruban de matiére sans
fin (22) en formant une zone de chevauchement
(Ug) au moyen d’'un poste de jonctionnement
(17), au moins une percée (25) étant produite
dans la zone de chevauchement (Ug), caracté-
risé en ce qu’une zone de chevauchement (Ug)
est configurée et adaptée au moyen du poste
de jonctionnement (17), laquelle présente sur la
largeur (B) du ruban de matiére sans fin (22)
des zones (32) de chevauchement d’une part et
des zones sans matiére (33) d’autre part, la taille
des zones (32) de chevauchement par rapport
alataille deszones (33) sans matiere étantdans
un rapport de 0,8 a 1,2, de préférence de 0,9 a
1,1 et de maniére particulierement préférée de
0,952 1,05, ou bienily a, vu sur toute la largeur
de la zone de chevauchement (Ug), plus de/de
plus grandes zones (33) sans matiére que de
zones (32) de chevauchement, ou bien les zo-
nes (32) de chevauchement et les zones (33)
sans matiére se correspondent essentiellement
en ce qui concerne leur taille au total.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que deux laizes de pellicule (13a, 14a) constituées
au moins partiellement de tabac sont reliées entre
elles, au moins les extrémités libres (19, 20) a relier
des laizes de pellicule (13a, 14a) étant humidifiées,
comprimées et/ou chauffées pour le jonctionnement.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que les deux rubans de matiere (13, 14) de
longueur finie sont coupées avec des tracés de cou-
pe différents, de telle sorte que les extrémités libres
(19, 20) arelier des deux rubans de matiere (13, 14)
de longueur finie soient non complémentaires, no-
tamment inversement complémentaires.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
9 a 11, caractérisé en ce que les extrémités libres
coupées (19, 20) sont orientées dans la direction de
transport T avant le jonctionnement de telle sorte
que la zone de chevauchement (Ug) présente, sur
la largeur (B) du ruban de matiére sans fin (22) a
former, des zones (32) de chevauchementd’'une part
et des zones (33) sans matiére d’autre part.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
9 a 12, caractérisé en ce qu’aprés la coupe des
deux rubans de matiere (13, 14) de longueur finie et
apreés le jonctionnement des deux extrémités libres
coupées (19, 20), au moins un trou (26) traversant
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les deux rubans de matiere (13, 14) est produit dans
la zone de chevauchement (Ug) par poingonnage
et/ou coupe.
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