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(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung 2 und ein
Verfahren der Tabak verarbeitenden Industrie zum Ver-
binden zweier Materialbahnen 4, 6. Die Vorrichtung 2
zum Verbinden von einer in einer Férderrichtung T aus-
laufenden ersten pordsen Materialbahn 4 mit einer zwei-
ten porosen Materialbahn 6 umfasst eine Schneidvor-
richtung 16 zum Schneiden eines freien, nachlaufenden
Endes 18 der ersten Materialbahn 4 und eines freien,
vorauslaufenden Endes 20 der zweiten Materialbahn 6
und ferner eine Verbindungsvorrichtung 22 zum Verbin-
den des freien Endes 18 der ersten Materialbahn 4 mit
dem freien Ende 20 der zweiten Materialbahn 6 zu einer
endlosen Materialbahn 24 unter Bildung eines sich quer
zu der Forderrichtung lber einer Breite B der endlosen
Materialbahn 24 erstreckenden Uberlappungsbereichs
26. Die Schneidvorrichtung 16 ist dazu eingerichtet zwei
unterschiedliche Schnittverlaufe zu erzeugen, und zwar
derart, dass am freien Ende 18 der ersten Materialbahn
4 ein erster Schnittverlauf vorliegt, der nichtkomplemen-
tarzu einem am freien Ende 20 der zweiten Materialbahn
6 erzeugten zweiten Schnittverlauf ist. Die Verbindungs-
vorrichtung 22 ist dazu eingerichtet die freien Enden 18,
20 der Materialbahnen derart zu verbinden, dass in dem
Uberlappungsbereich 26 iiber die Breite B der endlosen
Materialbahn 24 zumindest ein Durchbruch 32 vorhan-
den ist. Die Verbindungsvorrichtung 22 umfasst eine
Klebstoffapplikationseinrichtung 48, welche dazu einge-

richtet ist zur Verbindung der freien Enden 18, 20 der
Materialbahnen 4, 6 auf das freie Ende 18 der erste Ma-
terialbahn 4 und/oder das freie Ende 20 der zweite Ma-
terialbahn 6 zumindest ein trdgermaterialfreies Klebepad
40 aufzubringen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zum Verbinden von einer
in einer Forderrichtung auslaufenden ersten pordsen
Materialbahn mit einer zweiten porésen Materialbahn,
umfassend eine Schneidvorrichtung zum Schneiden ei-
nes freien, nachlaufenden Endes der ersten Material-
bahn und eines freien, vorauslaufenden Endes der zwei-
ten Materialbahn und eine Verbindungsvorrichtung zum
Verbinden des freien Endes der ersten Materialbahn mit
dem freien Ende der zweiten Materialbahn zu einer end-
losen porésen Materialbahn unter Bildung eines sich
quer zu der Forderrichtung Uber einer Breite der endlo-
sen Materialbahn erstreckenden Uberlappungsberei-
ches, wobei die Schneidvorrichtung ferner dazu einge-
richtetist zwei unterschiedliche Schnittverlaufe zu erzeu-
gen, derart, dass am freien Ende der ersten Materialbahn
ein erster Schnittverlauf vorliegt, der nichtkomplementar
zu einem am freien Ende der zweiten Materialbahn er-
zeugten zweiten Schnittverlaufist, und wobei die Verbin-
dungsvorrichtung dazu eingerichtet ist die freien Enden
der Materialbahnen derart zu verbinden, dass in dem
Uberlappungsbereich (iber die Breite der endlosen Ma-
terialbahn zumindest ein Durchbruch vorhanden ist.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Verbinden von einer in einer Forderrichtung auslaufen-
den ersten pordsen Materialbahn mit einer zweiten po-
résen Materialbahn, die folgenden Schritte umfassend:
Schneiden eines freien, nachlaufenden Endes der ersten
Materialbahn und eines freien, vorauslaufenden Endes
der zweiten Materialbahn mit einer Schneidvorrichtung,
Verbinden des freien Endes der ersten Materialbahn mit
dem freien Ende der zweiten Materialbahn zu einer end-
losen porésen Materialbahn mit einer Verbindungsvor-
richtung unter Bildung eines sich quer zu der Foérderrich-
tung Uber einer Breite der endlosen Materialbahn erstre-
ckenden Uberlappungsbereichs, wobei die Schneidvor-
richtung zwei unterschiedliche Schnittverlaufe erzeugt,
derart, dass am freien Ende der ersten Materialbahn ein
erster Schnittverlauf vorliegt, der nichtkomplementar zu
einem am freien Ende der zweiten Materialbahn erzeug-
ten zweiten Schnittverlaufist, und wobeidie freien Enden
der Materialbahnen derart verbunden werden, dass in
dem Uberlappungsbereich {iber die Breite der endlosen
Materialbahn zumindest ein Durchbruch vorhanden ist
[0003] Vorrichtungen und Verfahren zur Verbindung
zweier endlich langer Materialbahnen kommenin der Ta-
bak verarbeitenden Industrie vor allem dann zum Ein-
satz, wenn zur unterbrechungsfreien Aufrechterhaltung
der Produktion von endlosen Strangen endlose Materi-
albahnen zur Verfligung gestellt werden sollen. Dies be-
trifft beispielsweise die Herstellung von Tabakstdcken,
Filtern oder Filterstrangen, aber auch die Herstellung von
sogenannten Heat-not-Burn - Produkten, also Produkten
die beim Konsum erhitzt jedoch nicht verbrannt werden.
Die endlich langen Materialbahnen sind Ublicherweise
auf Bobinen vorhanden. Bevor eine auf einer ersten Bo-
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bine vorhandene erste Materialbahn vollstandig abgewi-
ckelt ist und die Bobine leerlauft, wird eine zweite Mate-
rialbahn, die auf einer zweiten Bobine vorhanden ist, in
die gleiche Forderrichtung wie die erste Materialbahn po-
sitioniert. Die beiden Materialbahnen, genauer das nach-
laufende freie Ende der ersten Materialbahn, welche sich
gerade noch in der Produktion befindet, und das voraus-
laufende freie Ende der neuen noch nahezu vollstandig
auf der zweiten Bobine vorhandenen Materialbahn wer-
den zueinander ausgerichtet, geschnitten und anschlie-
Rend zu einer endlosen Materialbahn miteinander ver-
bunden. Die Produktion wird anschlieRend mit der auf
der zweiten Bobine befindlichen zweiten Materialbahn,
welche dann ebenfalls in Férderrichtung transportiert
wird, fortgesetzt. Weitere Materialbahnen werden in der
beschriebenen Artund Weise wieder mit der jeweils aus-
laufenden Materialbahn verbunden, so dass ein kontinu-
ierlicher Produktionsprozess sichergestellt ist. Das
Schneidenund Verbinden von endlichen Materialbahnen
zu einer unendlich langen Materialbahn wird auch als
"Splicen" bezeichnet.

[0004] Aufgrund der hohen Produktionsgeschwindig-
keit moderner Maschinen der Tabak verarbeitenden In-
dustrie laufen die Bobinen teilweise in relativ kurzen Zeit-
absténden leer. Das Splicen der Materialbahnen wie
auch der Bobinenwechsel findet daher in vielen Fallen
vollautomatisch statt. Eine Vorrichtung zum Ansetzen
von Streifenmaterial einer Spule an das Streifenmaterial
einer geleerten Spule geht beispielsweise bereits aus
der DE 31 40 768 A1 hervor. Mit der aus diesem Doku-
ment bekannten Maschine werden zwei Bahnen aus
Streifenmaterial, welche an ihren Stirnseiten, also auf
StoR, aneinander liegen, durch ein durchgehendes quer
zur Langserstreckungsrichtung der Bahnen verlaufen-
des Klebeband miteinander verbunden. Das Klebeband
verbindet einseitig die groRen Flachseiten der beiden
Streifen.

[0005] Bei einer solchen Vorrichtung werden die Ma-
terialbahnen rechtwinklig, also quer zur Férderrichtung
der Materialbahnen, geschnitten und miteinander ver-
bunden. Soll abweichend von DE 31 40 768 A1 die Ver-
wendung eines Klebestreifens vermieden werden, so ist
es ebenfalls bekannt, Materialbahnen in einem Uberlap-
pungsbereich miteinander zu verbinden. Die Material-
bahnen kénnen hilfsstofffrei, beispielsweise durch Be-
feuchten und Pressen oder Pragen, miteinander verbun-
den werden. Eine Vorrichtung, mit der eine solche Art
der Verbindung zwischen zwei Materialbahnen herge-
stellt werden kann, ist beispielsweise aus der DE 10 2014
018 818 A1 bekannt.

[0006] Eine endlose Materialbahn, welche aus zwei
Uberlappenden Materialbahnen zusammengefligt wird
oder bei der die beiden Materialbahnen mit einem durch-
gehenden Klebestreifen miteinander verbunden sind,
weist im Verbindungsbereich zwischen den beiden
Flachbahnen unvermeidbar einen Materialliberschuss
auf. Dieser Materialliberschuss kommt entweder durch
das zur Verbindung der Flachbahnen aufgebrachte Kle-
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beband zustande oder ist durch den Uberlappungsbe-
reich, in dem die Flachbahn aufgrund der Uberlappung
der ersten und der zweiten Flachbahn doppelt vorliegt,
bedingt. Der Uberlappungsbereich erstreckt sich iber
die vollstdndige Breite der Materialbahn, was zu einer
plétzlichen und im Produktionsprozess ruckartig auftre-
tenden Verdickung beispielsweise eines unter Zuhilfe-
nahme der unendlichen Flachbahn hergestellten Strangs
fuhren kann. Eine solche Verdickung muss beispielswei-
se durch ein Format transportiert werden, was zu ent-
sprechenden Problemen, bis hin zum Reifen des zu bil-
denden Strangs oder der unendlichen Materialbahn fiih-
ren kann. Um die Materialanhaufung oder Verdickung
weniger ruckartig und plétzlich auszugestalten, ist es
auch bekannt, die Schnitte nicht senkrecht zur Forder-
richtung, sondern im spitzen Winkel zu dieser zu fihren.
Die auftretende Verdickung kann so auf einen grof3eren
Langsbereich der Materialbahn verteilt werden. Eine ent-
sprechende Vorrichtung, mit der eine solche Verbindung
zwischen zwei Flachbahnen realisiert werden kann ist
aus der DE 10 2014 018 818 A1 bekannt. Bei einem
diagonalen Schnitt ist aufgrund der dreieckférmigen frei-
en Enden die doppelte Materiallage auf eine gréfRRere
Strecke in Forderrichtung verteilt. Dennoch ist die end-
lose Materialbahn im Uberlappungsbereich verdickt. Es
kommt also nach wie vor zu einer Materialanhaufung.
[0007] Die mitden zuvor erwahnten Vorrichtungen er-
zeugten Schnittkanten der Materialbahnen sind stets
formschlissig. Die Bahnen erganzen sich, wenn die
Schnittkanten in der Ebene der Materialbahnen stumpf
voreinander geschoben werden (also ohne einander zu
Uberlappen), in ihrer Form zu einer geschlossenen Fla-
che. Eine solche Passung der Schnittkanten soll auch
als formkomplementar bezeichnet werden.

[0008] Um eine Massezunahme oder Verdickung im
Verbindungsbereich zwischen einer ersten und einer
zweiten Materialbahn zu vermeiden, schlagt die EP 3
757 046 A1 vor, im Uberlappungsbereich zumindest ei-
nen Durchbruch vorzusehen. Eine Verbindungsstation
der aus diesem Dokument bekannten Vorrichtung ist so
ausgebildet, dass die Materialanhaufung im Uberlap-
pungsbereich reduziert und im Idealfall vollstédndig ver-
mieden wird. Die mit einer Verdickung der Materialbahn
im Uberlappungsbereich verbundenen technischen
Nachteile kénnen iberwunden werden. Die Verbindung
der beiden Materialbahnen erfolgt klebstofffrei, also bei-
spielsweise durch Befeuchten und anschlieendes Pres-
sen und ggf. zusatzliches Erwarmen des Verbindungs-
bereichs.

[0009] Eine solche Vorrichtung ist bevorzugt fur die
Verbindung von tabakmaterialhaltigen Materialbahnen
geeignet. Anders verhalt es sich hingegen mit porésen
Materialbahnen. Unter einer porosen Materialbahn soll
im Kontext der vorliegenden Beschreibung eine Materi-
albahn verstanden werden, welche zumindest teilweise
luftpermeabel ist. Solche Materialbahnen werden bei-
spielsweise fir die Herstellung von Papierfiltern verar-
beitet. Herkdmmliche Vorrichtungen sind zur Verbindung
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solcher Bahnen lediglich sehr eingeschrankt tauglich.
[0010] Esisteine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zum Verbinden einer ersten pordésen Material-
bahn mit einer zweiten porésen Materialbahn anzuge-
ben.

[0011] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Verbinden von
einer in einer Forderrichtung auslaufenden ersten poré-
sen Materialbahn mit einer zweiten porésen Material-
bahn, die Vorrichtung umfassend: eine Schneidvorrich-
tung zum Schneiden eines freien, nachlaufenden Endes
der ersten Materialbahn und eines freien, vorauslaufen-
den Endes der zweiten Materialbahn und eine Verbin-
dungsvorrichtung zum Verbinden des freien Endes der
ersten Materialbahn mitdem freien Ende der zweiten Ma-
terialbahn zu einer endlosen Materialbahn unter Bildung
eines sich quer zu der Forderrichtung ber einer Breite
der endlosen Materialbahn erstreckenden Uberlap-
pungsbereichs, wobei die Schneidvorrichtung ferner da-
zu eingerichtet ist zwei unterschiedliche Schnittverlaufe
zu erzeugen, derart, dass am freien Ende der ersten Ma-
terialbahn ein erster Schnittverlauf vorliegt, der nicht-
komplementar zu einem am freien Ende der zweiten Ma-
terialbahn erzeugten zweiten Schnittverlauf ist, und wo-
bei die Verbindungsvorrichtung dazu eingerichtet ist die
freien Enden der Materialbahnen derart zu verbinden,
dass in dem Uberlappungsbereich (iber die Breite der
endlosen Materialbahn zumindest ein Durchbruch vor-
handen ist, wobei die Vorrichtung dadurch fortgebildet
ist, dass die Verbindungsvorrichtung eine Klebstoffappli-
kationseinrichtung umfasst, welche dazu eingerichtet ist
zur Verbindung der freien Enden der Materialbahnen auf
das freie Ende der erste Materialbahn und/oder das freie
Ende der zweite Materialbahn zumindest ein trégerma-
terialfreies Klebepad aufzubringen.

[0012] Die Ausgestaltung der erfindungsgemafien
Vorrichtung beruht auf der Erkenntnis, dass porése Ma-
terialbahnen, also Bahnen aus einem Material, welches
eine gewisse Luftdurchlassigkeit aufweist, mit Hilfe von
Klebepads sehr gut verbunden werden kénnen. Die Ma-
terialbahnen sind insbesondere papierartige Material-
bahnen. Ferner insbesondere sind die Materialbahnen
frei von Tabakmaterial. Die aus dem Stand der Technik
bekannten Verbindungstechniken, beispielsweise sol-
che, beidenen das Material befeuchtetund anschlielend
gaf. unter Hitzeeinwirkung gepresst wird, setzen stets
voraus, dass die zu verbindenden Materialbahnen die
Eigenschaft aufweisen, aneinander zu haften, wenn die-
se befeuchtet werden. Bei papierartigen Materialbahnen
ist dies regelmaRig nicht der Fall, weshalb eine klebstoff-
freie Verbindung nur in wenigen Fallen realisiert werden
kann. Eine Mdglichkeit zur klebstofffreien Verbindung
von Materialbahnen ist Pragen oder Randeln. Diese Ver-
bindungstechniken haben sich fir porose Materialien je-
doch als ungeeignet herausgestellt.

[0013] Ferner konnte herausgefunden werden, dass
das Auftragen eines Klebepads gegeniiber anderen Auf-
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tragstechniken fur Klebstoff bei pordsen Materialien weit
Uberlegen und somit vorteilhaft ist. Beispielsweise kann
vorteilhaft vermieden werden, dass der Klebstoff durch
die porése Materialbahn hindurchschlagt. Ein solcher Ef-
fekt wiirde sowohl die weitere Verarbeitung der herge-
stellten endlosen Materialbahn erschweren als auch un-
ter Umstanden eine Reinigung der Verbindungsvorrich-
tung erfordern.

[0014] Es hat sich ferner als vorteilhaft herausgestellt
ein trdgermaterialfreies Klebepad zu verwenden, da an-
sonsten das Tragermaterial zusatzlich zur Massezunah-
me im Verbindungsbereich zwischen den Materialbah-
nen beitragt. Ein tragermaterialfreies Klebepad weist an-
ders als beispielsweise ein doppelseitiges Klebeband
keinen zentral zwischen den Kleberschichten angeord-
neten Trager auf.

[0015] Unter einem Klebepad soll im Kontext der vor-
liegenden Beschreibung ein raumlich begrenzt ausge-
dehnter Bereich verstanden werden, in welchem ein
Klebstoff vorhanden ist. Das Klebepad ist insbesondere
eigenstabil, d.h. es desintegriert nicht unter Eigenlast.
Ein Klebepad lasst sich beispielsweise aus einem hoch-
oder hochstviskosen Klebstoff, einem gelartigen Kleb-
stoff oder einem folienartigen, also in Form einer diinnen
Schicht vorliegenden Klebstoff bereitstellen.

[0016] Bevorzugtwird das Klebepad aufdie zweite Ma-
terialbahn aufgetragen. Diese Ausgestaltung der Vor-
richtung hat sich als verfahrenstechnisch besonders
glinstig herausgestellt.

[0017] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die Vorrich-
tung dadurch fortgebildet, dass die Klebstoffapplikati-
onseinrichtung dazu eingerichtet ist, das Klebepad von
einem Transferklebeband zu applizieren. Der Einsatz
von Transferklebebandern hat sich in der Praxis als be-
sonders vorteilhaft herausgestellt. Diese sind beispiels-
weise gut verfligbar und schnell austauschbar.

[0018] GemaR weiterer Ausfiihrungsformen ist die
Klebstoffapplikationseinrichtung dazu eingerichtet,
Heilleim oder andere flissige Klebstoffe, welche so vis-
kos oder sogar hochviskos sind, dass sie nicht durch die
pordse Materialbahn durchschlagen, aufzutragen. Eine
solche Klebstoffapplikationseinrichtung umfasst insbe-
sondere eine Ubertragungswalze, welche dazu einge-
richtet ist, ein oder mehrere Klebepad(s) temporar auf-
zunehmen und auf die erste und/oder zweite Material-
bahn zu applizieren. Zu diesem Zweck werden an einer
oder mehreren Querpositionen auf dieser Ubertragungs-
walze Klebstoffpads mittels einer Klebstoffversorgungs-
vorrichtung aufgetragen. Die Klebstoffapplikationsein-
richtung umfasst also eine Klebstoffversorgungsvorrich-
tung, wobei die Ubertragungswalze und die Klebstoffver-
sorgungsvorrichtung dazu eingerichtet sind, dass von
der Klebstoffversorgungsvorrichtung an einer oder meh-
reren voneinander in Axialrichtung der Ubertragungswal-
ze beabstandeten Querpositionen ein oder mehrere
Klebstoffpad(s) auf die Ubertragungswalze aufbringbar
sind.

[0019] Die Klebstoffapplikationseinrichtung ist ferner
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derart eingerichtet, dass die Ubertragungswalze zwi-
schen einer Aufnahmeposition, in welcher die Klebstoff-
versorgungsvorrichtung das zumindest eine Klebepad
auf die Ubertragungswalze aufbringt und in einer Appli-
kationsposition verfahrbar ist. Die Verfahrrichtung istins-
besondere zumindest naherungsweise parallel zu der
Axialrichtung der Ubertragungswalze.

[0020] Die Klebstoffapplikationseinrichtung ist ferner
insbesondere dazu eingerichtet, eine radiale Verfahrbe-
wegung der Ubertragungswalze in der Applikationsposi-
tion zum Aufbringen der Klebepads auf die erste
und/oder zweite Materialbahn auszufiihren. Die Ubertra-
gungswalze kann radial (also quer zur Axialrichtung der
Ubertragungswalze) um einen gewissen Betrag verfah-
ren werden, so dass die Ubertragungswalze mit der Ma-
terialbahn in Kontakt tritt und das zumindest eine Klebe-
pad von der Ubertragungswalze auf das Ende der ersten
und/oder zweiten Materialbahn aufbringbar ist. Alternativ
oder zusatzlich ist vorgesehen, dass die Stitzflache der
Schneidvorrichtung in Richtung der Ubertragungswalze
verfahrbar ausgestaltet ist. Die Materialbahn wird durch
die Bewegung in Richtung der Ubertragungswalze ver-
fahren, so dass das zumindest eine Klebepad auf das
Ende der ersten und/oder zweiten Materialbahn auf-
bringbar ist. Die Schneidvorrichtung kann eine erste und
eine zweite Stiitzflache umfassen. Es ist ebenso vorge-
sehen, dass die erste oder die zweite Stitzflache in Rich-
tung der Ubertragungswalze verfahrbar ausgestaltet
sind. So kann das zumindest eine Klebepad gezielt auf
das Ende der ersten oder der zweiten Materialbahn auf-
gebracht werden. Selbstverstandlich kdnnen auch beide
Stitzflache, so wie oben beschrieben, verfahrbar aus-
gestaltet sein.

[0021] Da sich bei diesem Vorgang die Materialbahn
in Ruhe befindet, kann die Klebstoffapplikationseinrich-
tung fernerinsbesondere dazu eingerichtet sein, bei Kon-
takt der Ubertragungswalze mit der Materialbahn eine
Abrollbewegung auszufilhren. Die Ubertragungswalze
wird bei dieser Abrollbewegung auf der Oberflache der
Materialbahn so weit abgerollt, bis das zumindest eine
Klebepad vollstandig auf die Materialbahn lbertragen
wurde.

[0022] Auch die Klebstoffapplikationseinrichtung, wel-
che dazu eingerichtetist, das Klebepad von einem Trans-
ferklebeband zu applizieren, kann dazu eingerichtet sein,
die beschriebene radiale Verfahrbewegung und/oder die
Abrollbewegung auszufihren. Auch kann eine solche
Klebstoffapplikationseinrichtung zwischen einer Ruhe-
position und einer Applikationsposition verfahrbar aus-
gestaltet sein. Die Klebstoffapplikationseinrichtung kann
ferner Kassetten umfasst, in welchen sich das Transfer-
klebeband befindet. Diese Kassetten sind beispielsweise
mit Schnellverschliissen an einer Halterung befestigt, so
dass sie leicht austauschbar sind. Auch eine Klebstoff-
applikationseinrichtung, bei der das Klebepad von einem
Transferklebeband appliziert wird, kann alternativ oder
zusatzlich mit einer Schneidvorrichtung kombiniert wer-
den, deren Stltzflache in Richtung der Klebstoffapplika-
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tionseinrichtung verfahrbar ausgestaltet ist. Die obigen
Ausflihrungen gelten analog, mit dem Unterschied, dass
die Stutzflache in Richtung der Klebstoffapplikationsein-
richtung, insbesondere in Richtung der zumindest einen
Kassette, anstatt in Richtung der Ubertragungswalze
verfahrbar ausgestaltet ist.

[0023] Die Vorrichtung umfasst ferner insbesondere
eine Presse, welche stromabwarts der Klebstoffapplika-
tionseinrichtung als Teil der Verbindungsvorrichtung vor-
gesehen ist. Eine solche Pressvorrichtung umfasst bei-
spielsweise zwei gegenlaufige Pressrollen, zwischen de-
nen die endlose Materialbahn hindurchl&uft. Um im Uber-
lappungsbereich die Haftung zwischen dem Klebepad
und den Materialbahnen zu verbessern, kann die Press-
vorrichtung dazu eingerichtet sein, auf die endlose Ma-
terialbahn zumindestim Uberlappungsbereich einen An-
pressdruck auszuiben.

[0024] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist die Vorrichtung dadurch fortgebildet, dass
zumindest zwei der folgenden drei Parameter:

a) eine durch die Schneidvorrichtung bestimmte
Form des Schnitts der freien Enden,

b) eine durch die Verbindungsvorrichtung bestimmte
Abmessung des Uberlappungsbereichs in Férder-
richtung,

c) eine Masse des zumindest einen von der Kleb-
stoffapplikationseinrichtung aufbringbaren Kiebe-
pads,

derart aufeinander abgestimmt sind, dass ein Wert eines
tiber die Breite der endlosen Materialbahn im Uberlap-
pungsbereich gebildeten Linienintegrals der Masse
und/oder des Volumens um weniger als 10 %, insbeson-
dere um weniger als 5 %, ferner insbesondere um weni-
ger als 3 % vom Wert eines entsprechenden entlang ei-
ner parallelen Linie auBerhalb des Uberlappungsbe-
reichs berechneten Linienintegrals abweicht.

[0025] Indem zumindest zwei, insbesondere auch alle
drei derunter a) bis c) genannten Parameter aufeinander
abgestimmt werden, kann die Massezunahme im Uber-
lappungsbereich, betrachtet entlang eines Linieninteg-
rals, vermieden werden oder zumindest nahezu vermie-
den werden.

[0026] GemalR einiger Ausfiihrungsformen werden,
betrachtet entlang der Linie des Linienintegrals, die ma-
terialfreien Bereiche groRer als die Uberlappungszonen
sein. Unter einer Uberlappungszone wird ein Bereich ver-
standen, der im Uberlappungsbereich der Flachbahnen
liegt und in dem die Flachbahnen lbereinander liegen.
Die endlose Flachbahn weist in der Uberlappungszone
die mehrfache, bei zwei gleich starken Materialbahnen
die doppelte, Materialstarke auf. Die materialfreien Be-
reiche dienen dazu die Uberschiissige Masse in den
Uberlappungszonen und die Masse des aufgetragenen
Klebepads zu kompensieren. Die Dimensionen der ma-
terialfreien Bereiche und der Uberlappungszonen kén-
nen beispielsweise durch die Form des Schnitts der
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Schneidvorrichtung bestimmt werden (MalRnahme a)).
[0027] Wird der Uberlappungsbereich in Férderrich-
tung vergroRert, werden sich auch die Uberlappungszo-
nen vergréBern und die Massezunahme im Uberlap-
pungsbereich, wiederum betrachtet entlang des Linien-
integrals, wird ebenfalls zunehmen (MalRnahme b)). Die-
ser Effekt kann beispielsweise durch entsprechende
Ausgestaltungen des Schnitts (MaRnahmen a)), welcher
dann relativ groRe materialfreie Bereiche vorsieht, kom-
pensiert werden. Auf diese Weise ist eine Abstimmung
zwischen der Form des Schnitts und der Abmessung des
Uberlappungsbereichs in Férderrichtung denkbar. Einer
oder beide Parameter kdnnen nun wiederum auf die
Masse der aufgetragenen Klebepads abgestimmt wer-
den (MaRBnahme c)). So kdnnen abhangig von der GréRRe
oder Masse der Klebepads der Schnitt, also Form und
GroRe der materialfreien Bereiche und der Uberlap-
pungszonen, angepasst und der Uberlappungsbereich
in Forderrichtung vergroRert oder verkleinert werden.
Diese MalRnahme entsprache einer beispielhaften Ab-
stimmung aller drei Parameter aufeinander.

[0028] Die Schneidvorrichtung ist gemaf einer weite-
ren Ausfiihrungsforminsbesondere dazu eingerichtet die
freien Enden der beiden Materialbahnen invers komple-
mentar zu schneiden. Beispielsweise ist die Form des
Schnitts sinusférmig. Der in der ersten Materialbahn vor-
genommene sinusférmige Schnitt ist gegentiber dem in
der zweiten Materialbahn vorgenommenen sinusférmi-
gen Schnitt um 180° phasenverschoben. So trifft jeweils
Wellenberg auf Wellenberg und Wellental auf Wellental.
Die beiden Materialbahnen lberlappen einander im Be-
reich ihrer Wellenberge und bilden dort Uberlappungs-
zonen aus. Im Bereich der Wellentaler sind Durchbriiche
in der endlosen Materialbahn, also materialfreie Berei-
che, vorhanden.

[0029] Wenn der Schnitt der Schneidvorrichtung si-
nusférmig ist, bietet es sich an die Klebepads rund oder
oval auszufiihren. So kann die in der Uberlappungszone
vorhandene Flache, in der die beiden Materialbahnen
Ubereinander liegen, ideal ausgenutzt werden. Eine be-
sonders feste und stabile Verbindung der beiden Mate-
rialbahnen ist moglich.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Schneidvorrichtung dadurch fortgebildet, dass diese ein
Stanzwerkzeug oder ein Schneidwerkzeug umfasst, wel-
ches dazu eingerichtet ist, im Uberlappungsbereich der
beiden Materialbahnen zumindest einen materialfreien
Bereich oder Durchbruch zu erzeugen. Auf diese Weise
Iasst sich im Uberlappungsbereich der beiden Material-
bahnen zusatzlich Material einsparen, mit dem Ziel einer
Massezunahme im Uberlappungsbereich entgegenzu-
wirken.

[0031] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Vorrichtung dadurch fortgebildet, dass die Schneidvor-
richtung eine erste Stutzflache zur Anlage der auslau-
fenden ersten Materialbahn und eine zweite Stiitzflache
zur Anlage der zweiten Materialbahn aufweist, wobei die
erste und/oder die zweite Stltzflache jeweils mit zumin-
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dest einem fluiddynamischen Greifer zum Halten der ers-
ten und/oder zweiten Materialbahn ausgestattet sind/ist.
[0032] Nichtpordése Materialbahnen, wie beispielswei-
se Umhiillungspapiermaterialbahnen, lassen sich in der
Schneidvorrichtung und Verbindungsvorrichtung pro-
blemlos mittels Vakuumgreifern fixieren. Bei pordsen
Materialbahnen ist dies aufgrund ihrer Permeabilitat fur
Luft jedoch nicht mdglich. Aus diesem Grund wird ein
fluiddynamischer Greifer eingesetzt.

[0033] Im Kontextder vorliegenden Erfindung wird un-
ter einem fluiddynamischen Greifer eine Greifvorrichtung
verstanden, die sich den physikalischen Effekt zu Nutze
macht, dass bei einem Fluid, welches in erster Naherung
als inkompressibel betrachtet werden kann, die Stro-
mungsgeschwindigkeit einer stationdren Strémung mit
Verringerung des ihr zur Verfiigung stehenden Quer-
schnitts steigt. Die erhdhte Strdomungsgeschwindigkeit
wiederum flihrt zu einer Verringerung des Drucks in dem
Bereich, indem fir die Strémung der kleinere Querschnitt
zur Verfiigung steht.

[0034] Ein fluiddynamischer Greifer verwendet einen
Luftstrom, um ein Objekt, im vorliegenden Fall eine Ma-
terialbahn, ohne physischen Kontakt zu halten. Er beruht
auf dem Luftstromprinzip, wonach ein Luftstrom mit ho-
her Geschwindigkeit einen niedrigen statischen Druck
aufweist. Bei sorgféltiger Auslegung kann der Druck im
Luftstrom mit hoher Geschwindigkeit niedriger sein als
der atmospharische Druck. Dies flihrt zu einer Nettokraft
auf das Objekt, also die Flachbahn, in einer Richtung
senkrecht zur Stitzflache. Ein fluiddynamischer Greifer
nutztdies aus, indem er einen niedrigen statischen Druck
an einer Greiferflache, die zumindest ndherungsweise in
der Stitzflache liegt, im Vergleich zum Umgebungsdruck
aufrechterhalt, wobei gleichzeitig ein Luftspalt zwischen
der Greifer- bzw. Stitzflache und dem gehaltenen Ob-
jekt, also der Materialbahn, aufrechterhalten wird.
[0035] Der fluiddynamische Greifer gemafl dem vor-
genannten Ausfilhrungsbeispiel umfasst zumindest ei-
nen Anschluss, Uber den oder die dem Greifer Druckluft
zugeflhrt wird. Dieser Anschluss fihrt jeweils tiber einen
Zufuhrkanal zu einer Verteilerkammer, in die der Zufuhr-
kanal ausmindet. Die Verteilerkammer weist einen
schmalen Spalt auf, der an einer Greifflache des fluiddy-
namischen Greifers ausmindet. Dieser Spalt ist bevor-
zugt so ausgestaltet, dass die Luft in spitzem Winkel zu
der Greifflache ausstromt und sich mdglichst parallel zu
der Greifflache ausbreitet.

[0036] Ausgehend von dem Ausstromspalt stromt die
Druckluft zwischen einem zu haltenden Material, im vor-
liegenden Fall der ersten und/oder zweiten Materialbahn,
und der Greifflache des fluiddynamischen Greifers ent-
lang. In diesem Bereich stromt die Druckluft mit hoher
Geschwindigkeit, aufgrund des geringen zur Verfligung
stehenden Strdmungsquerschnitts. Dies hat zur Folge,
dass sich in diesem Bereich zwischen der Greifflache
und der Materialbahn ein Unterdruck einstellt. Die Mate-
rialbahn wird vom Umgebungsdruck gegen die Greiffla-
che des fluiddynamischen Greifers gedriickt.
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[0037] Die Vorrichtung ist ferner dadurch fortgebildet,
dass die erste und die zweite Stitzflache jeweils lediglich
einen einzigen fluiddynamischen Greifer umfassen. Wiir-
denmehrere fluiddynamische Greiferin den Stutzflachen
angeordnet, so kdnnten sich diese in ihrer Wirkung ge-
genseitig behindern. Es ist jedoch ebenso vorgesehen,
dass mehrere fluiddynamische Greifer in einer einzigen
Stutzflache angeordnet sind.

[0038] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform kann
der zumindest eine fluiddynamische Greifer leistenfor-
mig ausgestaltet ist. Unter einem leistenférmigen fluid-
dynamischen Greifer soll im Kontext der vorliegenden
Beschreibung ein fluiddynamischer Greifer verstanden
werden, dessen Verteilerkammer langlichistund ineinen
zum Luftaustritt vorgesehenen schmalen Ausstromspalt
ausmiindet, wobei dieser Ausstromspalt einander ge-
genuberliegende gerade Abschnitte aufweist, die zumin-
dest ndherungsweise parallel zueinander verlaufen. Die
geraden Abschnitte des Ausstromspalts sind beispiels-
weise durch bogenférmige Spaltabschnitte miteinander
verbunden. Auch dieser Ausstromspalt ist beispielswei-
se so ausgestaltet, dass die Luft in spitzem Winkel zu
der Greifflache ausstréomt und sich méglichst parallel zu
der Greifflache ausbreitet. Der Ausstromspalt liegt be-
vorzugtin einergemeinsamen Ebene mit der Stitzflache.
[0039] Fluiddynamische Greifer haben sich zur Halte-
rung von pordsen luftdurchlassigen Werkstoffen als be-
sonders geeignet herausgestellt. Gemal weiterer Aus-
fuhrungsformen ist es vorgesehen, sollte sich beispiels-
weise bei bestimmten Materialien herausstellen, dass
die fluiddynamischen Greifer eine ungentigende Halte-
kraft entwickeln, zusatzliche Greifvorrichtungen vorzu-
sehen. Beispielsweise kann eine mit Nadeln besetzte
Flache oder eine mechanische Haltevorrichtung zur Fi-
xierung vorgesehen werden.

[0040] GemaR einerweiteren Ausfihrungsformistvor-
gesehen, dass die erste und die zweite pordse Material-
bahn aus einem luftdurchlassigen Material, insbesonde-
re einem Vliesmaterial, hergestellt sind und eine Perme-
abilitat fur Luft aufweisen, welche gréRer als die Perme-
abilitat fur Luft einer Umhillungspapierbahn ist.

[0041] Die Aufgabe wird ferner geldst durch ein Ver-
fahren zum Verbinden von einer in einer Forderrichtung
auslaufenden ersten porésen Materialbahn mit einer
zweiten porésen Materialbahn, wobei dieses Verfahren
die folgenden Schritte umfasst: Schneiden eines freien,
nachlaufenden Endes der ersten Materialbahn und eines
freien, vorauslaufenden Endes der zweiten Materialbahn
mit einer Schneidvorrichtung, Verbinden des freien En-
des der ersten Materialbahn mit dem freien Ende der
zweiten Materialbahn zu einer endlosen porésen Mate-
rialbahn mit einer Verbindungsvorrichtung unter Bildung
eines sich quer zu der Forderrichtung lber einer Breite
der endlosen Materialbahn erstreckenden Uberlap-
pungsbereichs, wobei die Schneidvorrichtung zwei un-
terschiedliche Schnittverlaufe erzeugt, derart, dass am
freien Ende der ersten Materialbahn ein erster Schnitt-
verlaufvorliegt, der nichtkomplementéar zu einem am frei-
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en Ende der zweiten Materialbahn erzeugten zweiten
Schnittverlauf ist, und wobei die freien Enden der Mate-
rialbahnen derart verbunden werden, dass in dem Uber-
lappungsbereich Uber die Breite der endlosen Material-
bahn zumindest ein Durchbruch vorhanden ist, wobei
das Verfahren dadurch fortgebildet ist, dass die Verbin-
dungsvorrichtung eine Klebstoffapplikationseinrichtung
umfasst, mit der zum Verbinden der freien Enden der
Materialbahnen auf das freie Ende der erste Material-
bahn und/oder das freie Ende der zweite Materialbahn
zumindest ein trdgermaterialfreies Klebepad aufge-
bracht wird und die Materialbahnen mit Hilfe des zumin-
dest einen Klebepads miteinander verbunden werden.
[0042] Aufdas Verfahren treffen gleiche oder dhnliche
Vorteile zu, wie sie bereits im Hinblick auf die Vorrichtung
erwahnt wurden.

[0043] Das Verfahrenistferner vorteilhaft dadurch fort-
gebildet, dass mit der Klebstoffapplikationseinrichtung
das zumindest eine Klebepad von einem Transferklebe-
band appliziert wird.

[0044] Vorteilhaftkann das Klebepad auchinFormvon
Heilleim oder einem viskosen oder hochviskosen Kleb-
stoff aufgetragen werden. Hierzu wird ferner insbeson-
dere eine Ubertragungswalze verwendet, so wie sie wei-
ter oben im Kontext mitder Vorrichtung beschrieben wur-
de.

[0045] Das Verfahren ist ferner dadurch fortgebildet,
dass zumindest zwei der folgenden drei Parameter:

a) eine durch die Schneidvorrichtung bestimmte
Form des Schnitts der freien Enden,

b) eine durch die Verbindungsvorrichtung bestimmte
Abmessung des Uberlappungsbereichs in Férder-
richtung,

c) eine Masse des zumindest einen von der Kleb-
stoffapplikationseinrichtung aufgebrachten Klebe-
pads,

derart aufeinander abgestimmt werden, dass ein Wert
eines liber die Breite der endlosen Materialbahnim Uber-
lappungsbereich gebildeten Linienintegrals der Masse
und/oder des Volumens um weniger als 10 %, insbeson-
dere um weniger als 5 %, ferner insbesondere um weni-
ger als 3 % vom Wert eines entsprechenden entlang ei-
ner parallelen Linie auBerhalb des Uberlappungsbe-
reichs berechneten Linienintegrals abweicht.

[0046] Ferner zeichnet sich das Verfahren insbeson-
dere dadurch aus, dass die Schneidvorrichtung eine ers-
te Stitzflache aufweist, an der die auslaufende erste Ma-
terialbahn zumindest wahrend des Schneidvorgangs an-
liegt, und die Schneidvorrichtung ferner eine zweite
Stitzflache aufweist, an der die zweite Materialbahn zu-
mindest wahrend des Schneidvorgangs anliegt, wobei
die erste und/oder die zweite Stitzflache jeweils mit zu-
mindest einem fluiddynamischen Greifer ausgestattet
sind/ist, mit dem die erste und/oder die zweite Material-
bahn gehalten werden/wird.

[0047] GemaR einer weiteren Ausfihrungsformistvor-
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gesehen, dass die erste und die zweite pordse Material-
bahn aus einem luftdurchlassigen Material, insbesonde-
re einem Vliesmaterial, hergestellt sind und eine Perme-
abilitat fur Luft aufweisen, welche gréRer als die Perme-
abilitat fur Luft einer Umhillungspapierbahn ist.

[0048] Die Vorrichtung gemaR Aspekten der Erfindung
istfernerinsbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemal Aspekten der Erfindung eingerichtet.

[0049] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0050] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdruicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Ansicht einer Vorrich-
tung zum Verbinden einer ersten und
zweiten Materialbahn,

Fig. 1

Fig. 2 zwei schematisch vereinfachte Draufsich-
ten auf jeweils zwei miteinander zu einer
endlosen Materialbahn verbundene Mate-
rialbahnen, gemafl dem Stand der Tech-

nik,

eine schematisch vereinfachte Detailan-
sichteiner Draufsicht auf zwei mit Hilfe von
Klebepads zu einer endlosen Material-
bahn verbundene porose Materialbah-
nen,

Fig. 3

eine schematische Querschnittsansicht
entlang der Linie IVIV in Fig. 3,

Fig. 4

Fig. 5 eine schematisch vereinfachte perspekti-
vische Detailansicht einer Schneidvor-
richtung, umfassend einen Splicetisch
und einen Splicestempel,

Fig. 6 eine schematisch vereinfachte perspekti-
vische Ansicht eines Splicestempels,

Fig. 7 eine schematisch vereinfachte perspekti-
vische Detailansicht einer Verbindungs-
vorrichtung mit einer Klebstoffapplikati-
onseinrichtung, welche beispielhaft dazu
eingerichtet ist, Klebepads von Transfer-
klebebandern zu applizieren,

8a, 8b

Fig. schematische Darstellungen einer weite-

ren Klebstoffapplikationseinrichtung mit
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einer Ubertragungswalze, in einer Appli-
kationsposition (Fig. 8a)) und in einer Auf-
nahmeposition (Fig. 8b)),
Fig. 9 eine schematisch vereinfachte Schnittan-
sicht eines fluiddynamischen Greifers ei-
ner Verbindungsvorrichtung,
Fig. 10a) eine schematisch vereinfachte Draufsicht
eines leistenformigen fluiddynamischen
Greifers einer Verbindungsvorrichtung
und

eine schematisch vereinfachte Schnittan-
sicht durch den leistenférmigen fluiddyna-
mischen Greifer entlang der Linie B-B in
Fig. 10b).

Fig. 10b)

[0051] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die
mit"insbesondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet
sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0052] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0053] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
Vorrichtung 2 der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Verbinden einer in einer Forderrichtung T auslaufenden
ersten porésen Materialbahn 4 mit einer zweiten pordsen
Materialbahn 6. Bei den im folgenden erwahnten Mate-
rialbahnen 4, 6 und 24 handelt es sich stets um pordse
Materialbahnen, auch wenn diese nicht ausdrticklich als
pords bezeichnet werden. Die erste Materialbahn 4 ist
auf einer ersten Bobine 8 aufgewickelt, die von einer ers-
ten Aufnahme 10 gehalten ist. Die zweite Materialbahn
6 ist auf einer zweiten Bobine 12 vorhanden, die auf einer
zweiten Aufnahme 14 gehalten ist. Die beiden Bobinen
8, 12 fassen jeweils eine Materialbahn 4, 6 endlicher Lan-
ge.

[0054] Die erste Materialbahn 4 wird in einer Férdere-
bene E mit einem nicht dargestellten Transportmittel
transportiert und in Férderrichtung T der weiteren Verar-
beitung zugefihrt. Die Vorrichtung 2 umfasst eine sche-
matisch dargestellte Schneidvorrichtung 16 zum Schnei-
den eines freien nachlaufenden Endes 18 der ersten Ma-
terialbahn 4 und eines freien vorauslaufenden Endes 20
der zweiten Materialbahn 6.

[0055] Die Vorrichtung 2 umfasst ferner eine Verbin-
dungsvorrichtung 22 zum Verbinden der beiden ge-
schnittenen freien Enden 18, 20 der ersten und zweiten
Materialbahn 4, 6 endlicher Lange zu einer endlos langen
Materialbahn 24, unter Bildung eines Uberlappungsbe-
reichs 26. Endlose Materialbahnen, die gemal aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren zusammenge-
fugt sind, sind zum Zweck der beispielhaften Erlauterung
in Fig. 2 gezeigt.

[0056] Die nicht dargestellten Transportmittel kdnnen
zum gemeinsamen oder getrennten Transport der Ma-
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terialbahnen 4, 6, 24 ausgebildet sein. Vorzugsweise
sind die Materialbahnen 4, 6 endlicher Lange bzw. deren
Antriebsmittel separat ansteuerbar, um die zu verbinden-
den freien Enden 18, 20 beispielsweise im Bereich einer
Stutzflache 28 tibereinander oder untereinander zur Bil-
dung des Uberlappungsbereichs 26 in Férderrichtung T
versetzt zueinander zu positionieren. Die Aufnahmen 10,
14 fir die Bobinen 8, 12 konnen Stifte, Dorne oder Wellen
sein, die feststehend oder angetrieben ausgebildet sein
konnen. Die Materialbahnen 4, 6, 24 konnen aul3erdem
Uber Umlenk- und/oder Fiihrungsrollen 30 zum Umlen-
ken und/oder Flihren der einzelnen Materialbahnen 4, 6,
24 gefihrt sein. Die beispielhaft gezeigte Fiihrungsrolle
30 und optional vorhandene weitere nicht dargestellte
Flahrungsrollen kénnen auch als Transportrollen ausge-
bildet sein.

[0057] Die Vorrichtung 2 umfasst die Verbindungsvor-
richtung 22, die zur Bildung des Uberlappungsbereichs
26 ausgebildet und eingerichtet ist, und der uber die ge-
samte Breite B der endlosen Materialbahn 24 mit min-
destens einem Durchbruch 32 versehen ist. So kann der
Uberlappungsbereich 26 materialreduziert ausgebildet
werden und eine Materialanh&ufung im Uberlappungs-
bereich 26 kann vermieden werden. In Abgrenzung zu
einer Perforation wird im Kontext der vorliegenden Be-
schreibung unter einem Durchbruch 32 stets eine Off-
nung verstanden, die ein Flachenmall von mehr als 1
mm?2 aufweist.

[0058] Fig. 2 zeigt in schematisch vereinfachter Drauf-
sicht beispielhaft zwei endlose Materialbahnen 24, die
durch Verbindung der freien Enden 18, 20 einer ersten
und einer zweiten Materialbahn 4, 6 gebildet werden. Die
endlosen Materialbahnen 24 sind mit herkdmmlichen
Vorrichtungen und Verfahren gemall dem Stand der
Technik hergestellt. Die nachfolgenden Erlduterungen
werden eingedenk der Tatsache gegeben, dass die aus
dem Stand der Technik bekannten Techniken zum Ver-
binden von porésen Materialbahnen nicht geeignet sind.
[0059] Ein nachlaufendes freies Ende 18 der ersten
Materialbahn 4 {iberlappt in dem Uberlappungsbereich
26 die zweite Materialbahn 6, bis an eine durch deren
vorauslaufendes freies Ende 20 vorgegebene Grenze.
Dies gilt sowohl fiir die in Fig. 2 links als auch fiir die in
Fig. 2 rechts dargestellte endlos lange Materialbahn 24.
Die freien Enden 18, 20 der Materialbahnen 4, 6 sind
komplementéar geschnitten, was dazu fiihrt, dass die frei-
en Enden 18, 20 beim Verbinden der Materialbahnen 4,
6 Uber die gesamte Breite B der endlosen Materialbahn
24 einen geschlossenen Uberlappungsbereich 26 aus-
bilden. In der Folge trittim Uberlappungsbereich 26 eine
Materialanhdufung auf. Indem die an den freien Enden
18, 20 durchgefiihrten Schnitte nicht senkrecht zur For-
derrichtung, so wie fiir den linken Materialstreifen 24 in
Fig. 2 gezeigt, sondern unter einem spitzen Winkel ge-
fuhrt werden, sowie in Fig. 2 rechts dargestellt, kann die
Materialanhdufung uber einen in Férderrichtung T gro-
Reren Bereich gestreckt werden. Dementsprechend ist
der Uberlappungsbereich 26 bei dem in Fig. 2 rechts dar-
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gestellten Materialstreifen 24 gréRer. Es tritt jedoch nach
wie vor eine Materialanhdufung oder Verdickung im
Uberlappungsbereich 26 auf.

[0060] Die erfindungsgemale Schneidvorrichtung 16
zum Schneiden der freien Enden 18, 20 der Materialbah-
nen 4, 6 ist jedoch so ausgebildet, dass Materialanhau-
fungen im Uberlappungsbereich 26 kompensiert werden
kénnen.

[0061] Fig. 3 zeigtin schematisch vereinfachter Drauf-
sichtein Detail der ersten Materialbahn 4 und der zweiten
Materialbahn 6, welche in einem Uberlappungsbereich
26 einander Uberlappen. Wie bereits erwahnt, weist der
Uberlappungsbereich 26 zur Kompensation von ansons-
ten in diesem auftretenden Materialanhaufungen zumin-
dest einen Durchbruch 32 auf. Die Seitenréander des
Uberlappungsbereichs 26 kénnen, wie in Fig. 3 darge-
stellt, offen oder auch geschlossen sein. Die Anzahl der
Durchbriiche 32 und der Uberlappungszonen 34 kann
beliebig variieren. Die Schnittkanten, also die Schnitte
an dem nachlaufenden freien Ende 18 der ersten Mate-
rialbahn 4 und an dem vorauslaufenden freien Ende 20
der zweiten Materialbahn 6, kdnnen beliebig geformt
sein. Beispielhaft ist ein sinusférmiger Verlauf der
Schnittkanten dargestellt. Der sinusférmige Verlauf der
Schnitte ist um 180° phasenverschoben. Entscheidend
ist in diesem Zusammenhang, dass Schnittverlaufe vor-
liegen, die nicht komplementar zueinander sind. Nicht
komplementar bedeutet in diesem Zusammenhang,
dass sich die geschnittenen Flachbahnen, wenn diese
in einer Ebenen mit ihren Schnittkanten aneinander ge-
schoben werden, nicht zu einer geschlossenen Flache
erganzen. Nur so ergeben sich Uberlappungszonen 34
und Durchbriiche 32. Die Form der Schnittverlaufe der
freien Enden 18, 20 wird durch die Form der Schneide
36 oder der Schneiden 36 des Messers 38 der Schneid-
vorrichtung 16 bestimmt. Zum Verbinden der freien En-
den 18, 20 der Materialbahnen 4, 6 befinden sich in den
Uberlappungszonen 34 Klebepads 40.

[0062] Die verwendeten Klebepads 40 sind trdgerma-
terialfreie Klebepads 40. Sie umfassen anders als bei-
spielsweise ein doppelseitiges Klebeband kein Trager-
material. Sie bestehen lediglich aus dem Klebstoff selbst.
[0063] Die Verbindungsvorrichtung 22 kann ferner mit
einer in Fig. 1 nicht dargestellten Pressvorrichtung zum
Verbinden der freien Enden 18, 20 der Materialbahnen
4, 6 versehen sein. Geeignet ist zu diesem Zweck bei-
spielsweise ein Rollenpaar, welches von unten und oben
die Materialbahnen 4, 6, insbesondere im Uberlappungs-
bereich 26, aneinander presst. So kann eine zuverlassi-
ge Verbindung der Materialbahnen 4, 6 in den Uberlap-
pungszonen 34, vermittelt durch die Klebepads 40, er-
reicht werden.

[0064] Die Schneidvorrichtung 16 kann ferner eine
nicht dargestellte Schneid- oder Stanzvorrichtung um-
fassen, mit der zusétzlich zu den in Fig. 3 dargestellten
Durchbriichen 32 weitere Durchbriiche in die beiden Ma-
terialbahnen 4, 6 eingebracht werden. So kann das im
Uberlappungsbereich vorhandene Material zu Vermei-
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dung einer Materialanhdufung weiter reduziert werden.
[0065] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt entlang der Ebe-
ne V-1V in Fig. 3. Bevorzugt wird das Klebepad 40 auf
die zweite Materialbahn 6 aufgebracht und anschlielRend
wird diese mit dem nachlaufenden freien Ende 18 der
ersten Materialbahn 4 verbunden. Es ist jedoch ebenso
umgekehrt mdglich, das Klebepad 40 auf die erste Ma-
terialbahn 4 aufzubringen, oder gar Klebepads 40 auf
beide Materialbahnen 4, 6 aufzubringen.

[0066] Fig. 5zeigtin schematischer Perspektivansicht
die Schneidvorrichtung 22, welche einen Splicestempel
42 und einen Splicetisch 44 umfasst. Zur Erzeugung der
wie gewlinscht geformten Schnittkanten weisen der Spli-
cestempel 42 und der Splicetisch 44 zusammenwirkende
wellenférmig geformte Messer 38 auf. Indem der Splice-
tisch 44 in Richtung des Splicestempels 42 verfahren
wird und die beiden Teile des Messers 38 in Wechsel-
wirkung oder in Eingriff treten, wird eine auf der Stutzfla-
che 28 anliegende Materialbahn 4, 6 geschnitten. Der
Splicestempel 42 der Schneidvorrichtung 16 umfasst ei-
ne erste Stutzflache 28a zur Anlage der auslaufenden
ersten Materialbahn 4 und eine zweite Stltzflache 28b
zur Anlage der zweiten Materialbahn 6. Die Stitzflachen
werden gemeinsam mit Bezugszeichen 28 bezeichnet.
Beide Stutzflachen 28a, 28b sind jeweils mit einem flu-
iddynamischen Greifer 46 zum Halten der ersten bzw.
zweiten Materialbahn 4, 6 ausgestattet. Der fluiddynami-
sche Greifer 46 und seine Funktionsweise werden im
Detail im Zusammenhang mit Fig. 9 erlautert.

[0067] Fig. 6 zeigt eine weitere perspektivische An-
sicht auf den Splicestempel 42. Angedeutet ist die aus-
laufende erste Materialbahn 4 und die einlaufende zweite
Materialbahn 6. Ferner sind die fluiddynamischen Greifer
46 in den Stitzflachen 28a, 28b gezeigt.

[0068] Fig. 7 zeigt in einer weiteren perspektivischen
Ansicht eine Klebstoffapplikationseinheit 48, welche da-
zu eingerichtet ist, beispielhaft drei Klebepads 40 von
jeweils einem Transferklebeband auf die zweite Materi-
albahn 6 zu applizieren. Die Klebstoffapplikationseinrich-
tung 48 umfasst beispielhaft drei Kleberabroller 49, in
welchen das Transferklebeband jeweils aufgenommen
ist. Ist das Transferklebeband aufgebraucht, so kénnen
beispielsweise die kompletten Kleberabroller 49, von de-
nen aus Griinden der Ubersichtlichkeit lediglich einer mit
Bezugszeichen versehen ist, ausgetauscht und neu be-
fullt werden. Die Klebstoffapplikationseinrichtung 48 ist
ferner dazu eingerichtet, wie mit einem Doppelpfeil an-
gedeutet, zum Aufbringen der Klebepads 40 in einer Ver-
fahrrichtung 54 ausgefahren zu werden. Im Ubrigen be-
findet sich die Klebstoffapplikationseinrichtung 48 bei-
spielsweise hinter einer Riickwand 60 und wird durch
einen entsprechenden Ausbruch vorgefahren. Die Kle-
berabroller 49 befinden sich an einem entsprechenden
Tragerarm 51, welcher in die mit Doppelpfeil angedeu-
tete Verfahrrichtung 54 verfahrbar ist. Die Kleberabroller
49 werden zum Aufbringen der Klebepads 40 entspre-
chend einer Abrollbewegung in die mit Pfeil 50 angedeu-
tete Richtung bewegt.
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[0069] Fig.8aund8bzeigen schematisch unterschied-
liche Zustande einer alternativen Klebstoffapplikati-
onseinrichtung 48. Diese umfasst eine Ubertragungswal-
ze 52,vonderdie Klebepads 40 beispielhaft aufdie Ober-
seite der zweiten Materialbahn 6 aufgebracht werden
kénnen. Unterhalb ist schematisch die Stitzflache 28 an-
gedeutet. Die Ubertragungswalze 52 ist, ahnlich wie der
Tragerarm 51, in einer Verfahrrichtung 54 verfahrbar.
Fig. 8a zeigt das Aufbringen der Klebepads 40 auf die
Materialbahn 6. Die Ubertragungswalze 52 befindet sich
in der Applikationsposition. Fig. 8b zeigt das Aufbringen
der Klebepads 40 auf die Ubertragungswalze 52, diese
befindet sich in der Aufnahmeposition. Die Verfahrrich-
tung 54 ist zumindest ndherungsweise parallel zu einer
Axialrichtung der Ubertragungswalze orientiert.

[0070] Zum Auftragen der Klebepads 40 auf die Uber-
tragungswalze 52 kann abweichend von dem Ausfiih-
rungsbeispiel in Fig. 7, bei dem mehrere (beispielhaft
drei) Kleberabroller 49 eingesetzt werden, nur ein einzi-
ger Kleberabroller 49 eingesetzt werden. Wird ein einzi-
ger Kleberabroller 49 verwendet, so kénnen durch mehr-
fache Abrollbewegung und schrittweises Verfahren der
Ubertragungswalze 52 in der Verfahrrichtung 54 mehre-
re Klebepads 40 an verschiedenen Positionen der Uber-
tragungswalze 52 aufgebracht werden. Sind mehrere
Kleberabroller 49 vorhanden, erfolgt das Ubertragen der
Klebepads 40 von den Kleberabrollern 49 auf die Uber-
tragungswalze 52 gleichzeitig. AnschlieRend wird die
Ubertragungswalze 52 durch eine Offnung 56 in der
Ruckwand 60 zum Aufbringen der Klebepads 40 ausge-
fahren.

[0071] Indem Fall,dass nur ein einziger Kleberabroller
49 verwendet wird, ist die Ubertragungswalze 52 bevor-
zugt derart ausgestaltet, dass sie aus mehreren Teilwal-
zen (beispielsweise drei Teilwalzen, wenn drei Klebe-
pads 40 aufgebracht werden sollen) aufgebaut ist, wobei
die Teilwalzen wahlweise frei drehbar und blockierbar
sind und auf einer gemeinsamen Achse gelagert sind.
Je nach Anzahl der zu tGibertragenden Klebepads 40 wird
eine entsprechende Anzahl von Teilwalzen vorgesehen.
Bei Verwendung mehrerer Kleberabroller 49 ist eine ein-
zige Ubertragungswalze 52 ausreichend.

[0072] Alternativ zum Aufbringen von Klebepads 40,
kann auf die Ubertragungswalze 52 auch ein Klebstoff,
beispielsweise ein Heilleim oder ein anderer viskoser
bis hochviskoser Leim oder Klebstoff aufgebracht wer-
den. Dieser bildet auf der Ubertragungswalze 52 Klebe-
pads 40, welche anschlieRend aufgebracht werden.
[0073] Die Stitzflache 28 der Schneidvorrichtung 16
kann in Richtung der Ubertragungswalze 52 bzw. in Rich-
tung der Kleberabroller 49 verfahrbar ausgestaltet sein.
Die Materialbahn 4, 6 wird durch diese Bewegung in
Richtung der Ubertragungswalze 52 bzw. der Kleberab-
roller 49 verfahren, so dass das zumindest eine Klebepad
40 auf das Ende 18, 20 der ersten und/oder zweiten Ma-
terialbahn 4, 6 aufbringbar ist.

[0074] Fig. 9 zeigt eine Schnittansicht durch einen in
Draufsicht vorzugsweise runden fluiddynamischen Grei-
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fer 46 (vgl. beispielsweise Fig. 5 und 6). Dieser weist
zwei Anschliisse 58, 59 auf, durch die dieser mit Druckluft
versorgt werden kann. Ausgehend von den Anschliissen
58, 59 gelangt die Luftstrdmung durch einen Zufuhrkanal
63 in eine Verteilerkammer 61, und verlasst die Vertei-
lerkammer 61, wie mit Pfeilen angedeutet, durch einen
Ausstromspalt 62. Der Ausstromspalt 62 ist in einer Ebe-
ne der Stitzflache 28 betrachtet beispielsweise kreis-
rund. Die Uber die Anschlisse 58, 59 zugefiihrte Druck-
luft verlasst den Ausstromspalt 62 mit hoher Geschwin-
digkeit und strémt von dort, wie ebenfalls mit Pfeilen an-
gedeutet, zwischen einer Materialbahn 4, 6 und einer
Stutzflache 28 des Splicetisches entlang. Aufgrund der
hohen Strédmungsgeschwindigkeit der Luft in dem
schmalen Querschnitt zwischen Materialbahn 4, 6 und
Stutzflache 28 verringert sich in diesem Bereich der an-
sonsten herrschende Umgebungsdruck. Dies fuhrtdazu,
dass der Umgebungsdruck, wie mit senkrecht nach oben
weisenden Pfeilen angedeutet, eine Andruckkraft F auf
die Materialbahn 4, 6 ausibt. Diese Andruckkraft F halt
die Materialbahn 4, 6 am gewtunschten Ort. Mit Hilfe des
gezeigten fluiddynamischen Greifers 46 ist es mdglich
auch Materialbahnen 4, 6 am gewiinschten Ort zu fixie-
ren, welche fir Luft zumindest teilweise permeabel sind.
Dies ist mit herkdmmlichen Vakuumgreifern nicht még-
lich. Aus diesem Grund ist der Einsatz des fluiddynami-
schen Greifers 46 fir die Verarbeitung von porésen Ma-
terialbahnen 4, 6 besonders vorteilhaft.

[0075] Fig. 10a) zeigt eine schematisch vereinfachte
Draufsicht auf einen leistenférmigen fluiddynamischen
Greifer 46, wie er beispielsweise in eine Stitzflache 28
einer Verbindungsvorrichtung 22 integriert werden kann.
Fig. 10b) zeigt eine schematisch vereinfachte Schnittan-
sicht durch diesen leistenférmigen fluiddynamischen
Greifer 46 entlang der Linie B-B in Fig. 10a). Wie bereits
im Zusammenhang mit Fig. 9 erlautert, weist auch dieser
einen Anschluss 58 auf, durch den der Greifer 46 mit
Druckluft versorgt werden kann. Ausgehend von dem An-
schluss 58 gelangt die Luftstrdomung durch den Zufuhr-
kanal 63 in die Verteilerkammer 61, und verlasst die Ver-
teilerkammer 61 durch einen Ausstromspalt 62. Der Aus-
stromspalt 62 wird durch einen Zentralkérper 64 und den
umgebenden Hauptkdrper 66 begrenzt.

[0076] Der leistenférmige fluiddynamische Greifer 46
ist derart ausgestaltet, dass der Ausstromspalt 62 ein-
ander gegeniberliegende gerade Abschnitte 68 auf-
weist, die zumindest naherungsweise parallel zueinan-
der verlaufen. Die geraden Abschnitte 68 des Ausstrom-
spalts 62 sind beispielhaft durch bogenférmige Spaltab-
schnitte 70 miteinander verbunden.

[0077] Durch die langliche Ausgestaltung des Aus-
stromspalts 62 stromt die Luft im Wesentlichen an den
geraden Abschnitten 68 aus. Die austretende Luftstro-
mung erhalt auf diese Weise eine Vorzugsrichtung, sie
breitet sich nicht mehr ausgehend von dem Greifer 46 in
der gesamten Ebene der Stitzflache 28 aus, sondern
vorzugsweise jeweils in Richtungen senkrecht zu den
geraden Abschnitten 68. Durch entsprechende Anord-
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nung der fluiddynamischen Greifer 46 kann verhindert
werden, dass in einem Ausfiihrungsbeispiel, indem mehr
als ein fluiddynamischer Greifer 46 pro Stitzflache 28
vorgesehen wird, sich die Luftstromungen der Greifer 46
gegenseitig behindern und sich in der Folge die Greifer
46 in ihrer Wirkung gegenseitig beeintrachtigen. Bei-
spielsweise kdnnten mehrere leistenférmige fluiddyna-
mische Greifer 46 in Reihe nebeneinander angeordnet
werden.

[0078] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0079]

2 Vorrichtung

4 erste pordse Materialbahn

6 zweite porése Materialbahn

8 erste Bobine

10 erste Aufnahme

12 zweite Bobine

14 zweite Aufnahme

16 Schneidvorrichtung

18 nachlaufendes freies Ende der ersten Materi-
albahn

20 vorauslaufendes freies Endes der zweiten Ma-
terialbahn

22 Verbindungsvorrichtung

24 endlose Materialbahn

26 Uberlappungsbereich

28 Stitzflache

28a erste Stitzflache

28b zweite Stltzflache

30 Fihrungsrollen

32 Durchbruch

34 Uberlappungszone

36 Schneide

38 Messer

40 Klebepads

42 Splicestempel

44 Splicetisch

46 fluiddynamischer Greifer

48 Klebstoffapplikationseinrichtung

49 Kleberabroller

50 Richtung Abrollbewegung

51 Tragerarm

52 Ubertragungswalze

54 Verfahrrichtung

56 Offnung

58,59 Anschlisse

60 Rickwand

61 Verteilerkammer
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62 Ausstromspalt

63 Zufuhrkanal

64 Zentralkorper

66 Hauptkorper

68 gerade Abschnitte

70 bogenférmige Abschnitte
T  Forderrichtung

E  Forderebene

B  Breite

F  Andruckkraft
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (2) der Tabak verarbeitenden Industrie

zum Verbinden von einer in einer Forderrichtung (T)
auslaufenden ersten porésen Materialbahn (4) mit
einer zweiten pordsen Materialbahn (6), umfassend
eine Schneidvorrichtung (16) zum Schneiden eines
freien, nachlaufenden Endes (18) der ersten Mate-
rialbahn (4) und eines freien, vorauslaufenden En-
des (20) der zweiten Materialbahn (6) und eine Ver-
bindungsvorrichtung (22) zum Verbinden des freien
Endes (18) der ersten Materialbahn (4) mit dem frei-
en Ende (20) der zweiten Materialbahn (6) zu einer
endlosen Materialbahn (24) unter Bildung eines sich
quer zu der Forderrichtung (T) Uber einer Breite (B)
der endlosen Materialbahn (24) erstreckenden
Uberlappungsbereichs (26), wobei die Schneidvor-
richtung (16) ferner dazu eingerichtet ist zwei unter-
schiedliche Schnittverlaufe zu erzeugen, derart,
dass am freien Ende (18) der ersten Materialbahn
(4) ein erster Schnittverlauf vorliegt, der nichtkom-
plementar zu einem am freien Ende (20) der zweiten
Materialbahn (6) erzeugten zweiten Schnittverlauf
ist, und wobei die Verbindungsvorrichtung (22) dazu
eingerichtet ist die freien Enden (18, 20) der Mate-
rialbahnen derart zu verbinden, dass in dem Uber-
lappungsbereich (26) iber die Breite (B) der endlo-
sen Materialbahn (24) zumindest ein Durchbruch
(32) vorhandenist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsvorrichtung (22) eine Klebstoffappli-
kationseinrichtung umfasst, welche dazu eingerich-
tet ist zur Verbindung der freien Enden (18, 20) der
Materialbahnen (4, 6) auf das freie Ende (18) der
erste Materialbahn (4) und/oder das freie Ende (20)
der zweite Materialbahn (6) zumindest ein trégerma-
terialfreies Klebepad (40) aufzubringen.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebstoffapplikationseinrichtung
(48) dazu eingerichtet ist, das Klebepad (40) von ei-
nem Transferklebeband zu applizieren.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest zwei der folgen-
den drei Parameter:
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a) eine durch die Schneidvorrichtung (16) be-
stimmte Form des Schnitts der freien Enden (18,
20),

b) eine durch die Verbindungsvorrichtung (22)
bestimmte Abmessung des Uberlappungsbe-
reichs (26) in Foérderrichtung T,

c) eine Masse des zumindest einen von der
Klebstoffapplikationseinrichtung (48) aufbring-
baren Klebepads (40),

derart aufeinander abgestimmt sind, dass ein
Wert eines uber die Breite (B) der endlosen Ma-
terialbahn (24)im Uberlappungsbereich (26) ge-
bildeten Linienintegrals der Masse und/oder des
Volumens um weniger als 10 %, insbesondere
um weniger als 5 %, ferner insbesondere um
weniger als 3 % vom Wert eines entsprechen-
den entlang einer parallelen Linie auRerhalb des
Uberlappungsbereichs (26) berechneten Lini-
enintegrals abweicht.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvor-
richtung (16) eine erste Stutzflache (28a) zur Anlage
der auslaufenden ersten Materialbahn (4) und eine
zweite Stltzflache (28b) zur Anlage der zweiten Ma-
terialbahn (6) aufweist, wobei die erste und/oder die
zweite Stitzflache (28) jeweils mit zumindest einem
fluiddynamischen Greifer (46) zum Halten der ersten
und/oder zweiten Materialbahn (4, 6) ausgestattet
sind/ist.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite porése Materialbahn (4, 6) aus einem luft-
durchlassigen Material, insbesondere einem Vlies-
material, hergestellt sind und eine Permeabilitat fir
Luft aufweisen, welche gréRer als die Permeabilitat
fur Luft einer Umhullungspapierbahn ist.

Verfahren zum Verbinden von einer in einer Forder-
richtung (T) auslaufenden ersten porésen Material-
bahn (4) mit einer zweiten porésen Materialbahn (6),
die folgenden Schritte umfassend:

Schneiden eines freien, nachlaufenden Endes
(18) der ersten Materialbahn (4) und eines frei-
en, vorauslaufenden Endes (20) der zweiten
Materialbahn (6) mit einer Schneidvorrichtung
(16),

Verbinden des freien Endes (18) der ersten Ma-
terialbahn (4) mit dem freien Ende (20) der zwei-
ten Materialbahn (6) zu einer endlosen porésen
Materialbahn (24) mit einer Verbindungsvorrich-
tung (22) unter Bildung eines sich quer zu der
Forderrichtung (T) Uber einer Breite (B) der end-
losen Materialbahn (24) erstreckenden Uber-
lappungsbereichs (26),

wobei die Schneidvorrichtung (16) zwei unter-
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schiedliche Schnittverlaufe erzeugt, derart,
dass am freien Ende (18) der ersten Material-
bahn (4) ein erster Schnittverlauf vorliegt, der
nichtkomplementar zu einem am freien Ende
(20) der zweiten Materialbahn (6) erzeugten
zweiten Schnittverlauf ist, und

wobeidie freien Enden (18, 20) der Materialbah-
nen (4,6)derartverbunden werden, dassindem
Uberlappungsbereich (26) (iber die Breite (B)
der endlosen Materialbahn (24) zumindest ein
Durchbruch (32) vorhanden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verbindungsvorrichtung (22) eine Klebstoff-
applikationseinrichtung (48) umfasst, mit der
zum Verbinden der freien Enden (18, 20) der
Materialbahnen (4, 6) auf das freie Ende (18)
der ersten Materialbahn (4) und/oder das freie
Ende (20) der zweiten Materialbahn (6) zumin-
dest ein tragermaterialfreies Klebepad (40) auf-
gebracht wird und die Materialbahnen (4, 6) mit
Hilfe des zumindest einen Klebepads (40) mit-
einander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit der Klebstoffapplikationseinrich-
tung (48) das zumindest eine Klebepad (40) von ei-
nem Transferklebeband appliziert wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest zwei der folgenden
drei Parameter:

a) eine durch die Schneidvorrichtung (16) be-
stimmte Form des Schnitts der freien Enden (18,
20),

b) eine durch die Verbindungsvorrichtung (22)
bestimmte Abmessung des Uberlappungsbe-
reichs (26) in Férderrichtung (T),

c) eine Masse des zumindest einen von der
Klebstoffapplikationseinrichtung (48) aufge-
brachten Klebepads (40),

derart aufeinander abgestimmt werden, dass
ein Wert eines Uber die Breite (B) der endlosen
Materialbahn (24) im Uberlappungsbereich (26)
gebildeten Linienintegrals der Masse und/oder
des Volumens um weniger als 10 %, insbeson-
dere um weniger als 5 %, ferner insbesondere
um weniger als 3 % vom Wert eines entspre-
chenden entlang einer parallelen Linie aul3er-
halb des Uberlappungsbereichs (26) berechne-
ten Linienintegrals abweicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrich-
tung (16) eine erste Stutzflache (28a) aufweist, an
der die auslaufende erste Materialbahn (4) zumin-
dest wahrend des Schneidvorgangs anliegt, und die
Schneidvorrichtung (16) ferner eine zweite Stutzfla-
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che (28b) aufweist, an der die zweite Materialbahn
(6) zumindest wahrend des Schneidvorgangs an-
liegt, wobei die erste und/oder die zweite Stitzflache
(28a, 28b) jeweils mit zumindest einem fluiddynami-
schen Greifer (46) ausgestattet sind, mit dem die
erste und/oder die zweite Materialbahn (4, 6) gehal-
ten werden/wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite pordse Materialbahn (4, 6) aus einem luft-
durchlassigen Material, insbesondere einem Vlies-
material, hergestellt sind und eine Permeabilitat fir
Luft aufweisen, welche groRer als die Permeabilitat
fur Luft einer Umhullungspapierbahn ist.
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