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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON ZWEI JEWEILS VON EINER

BOBINE ABLAUFENDEN MATERIALBAHNEN

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10), aus-
gebildetund eingerichtetzum Verbinden von zwei jeweils
von einer Bobine (11, 12) ablaufenden Materialbahnen
(13, 14), umfassend eine erste Aufnahme (15) zum Auf-
nehmen einer ersten Bobine (11) mit einer ersten Mate-
rialbahn (13) endlicher Lange, eine zweite Aufnahme
(16) zum Aufnehmen einer zweiten Bobine (12) mit einer
Materialbahn (14) endlicher Lange, Transportmittel zum
Transportieren der Materialbahnen (13, 14) in Forder-
richtung T, sowie eine Verbindungsstation (17) mit einer
Schneidvorrichtung (18) zum Schneiden eines freien,
nachlaufenden Endes (19) der ersten Materialbahn (13)
und eines freien, vorauslaufenden Endes (20) der zwei-
ten Materialbahn (14), und mit einer Verbindungsvorrich-
tung (21) zum Verbinden der beiden geschnittenen, frei-
en Enden (19, 20) der Materialbahnen (13, 14) endlicher
Lange zu einer endlosen Materialbahn (22) unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches (Ug), die sich dadurch
auszeichnet, dass die Verbindungsstation (17) zur Bil-
dung eines Uberlappungsbereiches (Ug) ausgebildet
und eingerichtet ist, der tber die Breite (B) der endlosen
Materialbahn (22) mit mindestens einem Durchbruch
(25) versehen ist. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein
entsprechendes Verfahren.
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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 Foérder-
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.

[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 der ersten
Materialbahn und ein vorauslaufendes Ende der zweiten
Materialbahn entstehen, Verbinden der beiden geschnit-
tenen, freien Enden der Materialbahnen endlicher Léange
zu einer endlosen Materialbahn unter Bildung eines
Uberlappungsbereiches.

[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 Strangen
endlose Materialbahnen zur Verfiigung zu stellen. Die
Materialbahnen sind blicherweise 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-
terialbahn verbunden zu werden. Die zweite, dannin Pro-
duktion befindliche Materialbahn wird in Forderrichtung
T transportiert, um dann vor dem vollstdndigen 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-
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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
ausgebildet. Bei Schnitten mit der Schneidvorrichtung in
einem rechten Winkel quer zur Forderrichtung T entste-
hen rechteckférmige freie Enden, die bei einer Uberlap-
pung zu einem Uberlappungsbereich filhren, 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-
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dickung sind entsprechend 200% (bezogen auf die Be-
reiche auRerhalb 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 ausgedriickt 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 ungleichmafigen
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 ReiRen der Materialbahn flihren 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] 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.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den eingangs genannten Merkmalen dadurch gelost,
dass die Verbindungsstation zur Bildung eines Uberlap-
pungsbereiches ausgebildet und eingerichtet ist, der
Uber die Breite der endlosen Materialbahn mit mindes-
tens einem Durchbruch versehen ist. Durch diese Aus-
bildung der Verbindungsstation wird die Materialanhau-
fung im Uberlappungsbereich reduziert. Unabhéngig da-
von, ob der oder jeder Durchbruch, also ein beide Mate-
rialbahnen im Uberlappungsbereich 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 Tech-
nik iberwunden werden. Mit der Ausbildung der Verbin-
dungsstation zur Erzeugung mindestens eines Durch-
bruches im Uberlappungsbereich wird auf (iberraschend
einfache und wirksame Weise eine Volumenreduzierung
von Material im Uberlappungsbereich und damit eine
gleichmaRigere Materialverteilung erreicht, die einen die
endlose Materialbahn und das Format schonenden
Transport der endlosen Materialbahn durch das Format
gewabhrleistet. Als Durchbruch im Sinne der Erfindung
wird insbesondere jede Offnung oder dergleichen mit ei-
ner Ausdehnung gréer 1mm?2 verstanden.
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[0010] 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.

[0011] 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 Zuflihren von Fliis-
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.

[0012] 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.

[0013] 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.

[0014] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist die
Verbindungsstation zur Bildung eines Uberlappungsbe-
reiches ausgebildet und eingerichtet, der tiber die Breite
der endlosen Materialbahn Bereiche der Uberlappung
einerseits und materialfreie Bereiche anderseits auf-
weist, wobei die GréRe der Bereiche der Uberlappung
zur GroRe 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. In einigen Aus-
fuhrungsformen gibt es Uber die gesamte Breite des
Uberlappungsbereiches gesehen mehr/groRere Berei-
che der Uberlappung als materialfreie Bereiche fiir eine
besonders gute Stabilitdt und in anderen Ausfiihrungs-
formen gibt es (iber die gesamte Breite des Uberlap-
pungsbereiches gesehen mehr/gréRere materialfreie
Bereiche als Bereiche der Uberlappung fiir eine optimier-
te Materialreduktion im Uberlappungsbereich.

[0015] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsstation
zur Bildung eines Uberlappungsbereiches ausgebildet
und eingerichtet ist, der Gber die Breite der endlosen Ma-
terialbahn Bereiche der Uberlappung einerseits und ma-
terialfreie Bereiche anderseits aufweist, wobei sich die
Bereiche der Uberlappung und die materialfreien Berei-
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che hinsichtlich ihrer Gréf3e in Summe im Wesentlichen
entsprechen. Die Grofie entspricht der jeweiligen Flache.
Damitwird eine optimale Materialverteilung tiber die Brei-
te der Materialbahn und auch tiber die Strecke des Uber-
lappungsbereiches in Férderrichtung T erreicht. Das be-
deutet, dass die Materialverteilung im Uberlappungsbe-
reich der Materialverteilung auRerhalb des Uberlap-
pungsbereiches entspricht. Die durch die Doppellagen
erzeugte Verdickung/Materialanhaufung wird durch die
Locher, Durchbriiche oder dergleichen vollstandig kom-
pensiert, so dass durch das Format stets eine in der Brei-
te/im Umfang identische Materialmenge transportiert
wird. Anders ausgedriickt betragt das aus einer Flache
eines infinitesimal kleinen, Uber die gesamte Breite ver-
laufenden Streifens der Materialbahn multipliziert mit der
(jeweils lokalen) Dicke der Materialbahn/Folienbahn ge-
bildete Volumen jedes infinitesimal kleinen Streifens
stets 100% bezogen auf das Volumen eines infinitesimal
kleinen Streifens auBerhalb des Uberlappungsberei-
ches. Im Bereich der Uberlappung wird diese konstante
Materialverteilung trotz der Giberlappenden Bereiche auf-
rechterhalten, da das zusatzliche Volumen durch die L6-
cher im Uberlappungsbereich/Fehlistellen von Material
im Uberlappungsbereich kompensiert wird, so dass im
Idealfall gar keine Verdickung auftritt.

[0016] 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 angeordnet ist, und mit-
tels dem im Uberlappungsbereich mindestens ein Loch
erzeugbar ist. Durch das Werkzeug lassen sich auf ein-
fache Weise ein Loch oder mehrere Ldcher 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
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.

[0017] Eine weitere bevorzugte Weiterbildung der er-
findungsgemaRen 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-
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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.

[0018] 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.

[0019] 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-
ander zu einer Verbindungsstelle mit reduzierter Verdi-
ckung, ndmlich zu einem Uberlappungsbereich mit min-
destens einem Durchbruch, fihren.

[0020] In einer weiteren Ausfihrungsform 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 Verlauf aufweisen. Die nichtlinearen Schneidkanten
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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.

[0021] 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.

[0022] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch gel6st, dass
in dem Uberlappungsbereich mindestens ein Durch-
bruch erzeugt wird.

[0023] Vorzugsweise werden zwei mindestens teilwei-
se aus Tabak bestehende Folienbahnen miteinander
verbunden, wobei mindestens die zu verbindenden frei-
en Enden der Folienbahnen zum Verbinden befeuchtet,
verpresst und/oder erwarmt werden.

[0024] Bevorzugt werden die beiden Materialbahnen
endlicher Lange mit unterschiedlichen Schnittverlaufen
geschnitten, so dass die zu verbindenden freien Enden
der beiden Materialbahnen endlicher Lange nichtkom-
plementér, insbesondere invers-komplementar sind.
[0025] 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.

[0026] Vorteilhafterweise erfolgt das Verbinden der
freien Enden (19, 20) bei stehendem oder in Férderrich-
tung T bewegtem Uberlappungsbereich. Das bedeutet,
dass die zu verbindenden freien Enden, die den Uber-
lappungsbereich bilden, beim und zum Verbinden wahl-
weise transportiert werden oder beim Verbinden stillste-
hen bzw. angehalten werden.

[0027] In einer anderen Ausfiihrungsform wird nach
dem Schneiden der beiden Materialbahnen endlicher
Lange und nach dem Verbinden der beiden geschnitte-
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nen, freien Enden in dem Uberlappungsbereich durch
Stanzen und/oder Schneiden mindestens ein durch bei-
de Materialbahnen filhrendes Loch erzeugt.

[0028] Besonders bevorzugtwird das Verfahren mitei-
ner Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 13 ausgefihrt wird.

[0029] 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.

[0030] Weitere zweckmaRige 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,

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

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

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

eines

Fig. 9 eine Ausfiihrungsform

Schlauchspeichers.

[0031] 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 erfindungsgemale Vorrich-
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tung ist in gleicher Weise auch zum Verbinden von zwei
Materialbahnen der Tabak verarbeitenden Industrie, z.
B. zum Verbinden von zwei Filter- oder Umhdllungspa-
pierbahnen oder dergleichen, geeignet.

[0032] 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.

[0033] 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
Stutzflache 23 Gibereinander oder untereinander und ins-
besondere in Férderrichtung T zur Bildung des Uberlap-
pungsbereichs Ug 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 Fuhrungsrollen 24 zum Umlenken und/oder
Fihren der einzelnen Materialbahnen 13, 14, 22 gefihrt
sein. Die oder jede Umlenk- und/oder Fuhrungsrolle 24
kann optional auch als Transportrolle ausgebildet sein.
[0034] Die Vorrichtung 10 zeichnet sich erfindungsge-
maf dadurch aus, dass die Verbindungsstation 17 zur
Bildung eines Uberlappungsbereiches Ug ausgebildet
und eingerichtet ist, der Uber die Breite B der endlosen
Materialbahn 22 mit mindestens einem Durchbruch 25
versehen ist. Das bedeutet, dass der Uberlappungsbe-
reich Ug materialreduziert ist, indem im Uberlappungs-
bereich Ug mindestens eine durch beide Materialbahnen
13, 14 durchgehende Offnung 26 gebildet ist. In Abgren-
zung zu einer Perforation beschreibt jeder Durchbruch
insbesondere eine Offnung 26, die in der flichenmaRi-
gen Ausdehnung groRer als 1mm?2 ist.

[0035] 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-
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kannten Verbindungstation 17 fiihren dazu, dass die frei-
en Enden 19, 20 beim Verbinden derselben einen Uber
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 erfindungsgemafien
Verbindungsstation 17 des Standes der Technik bear-
beitet sind. Eine durch die Uberlappung entstehende
Verdickung/Materialanhaufung wird durch die Offnun-
gen/Lécher/Durchbriiche/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 gegeniber Bereichen auBerhalb des Uberlap-
pungsbereich keine Verdickung/Materialanhaufung
existiert. Die Seitenréander des Uberlappungsbereiches
Ug kénnen geschlossen (siehe im Beispiel geméaR 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 bezuglich ihrer Schnitt-
kante auch beliebig ausgebildet sein.

[0036] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Weiterbildungen stellen fiir sich betrachtet oder in
Kombination miteinander bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men dar. Es wird ausdrticklich darauf hingewiesen, dass
Merkmale, die inden 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 kdnnen.

[0037] 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-
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.

[0038] 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
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19und 20 ausgebildetund eingerichtet und/oder entspre-
chend positioniert und ausgerichtet sein. Eine einfache
Lésung ist zum Beispiel eine Spriihdiise 28 oder derglei-
chen, mittels der das oder jedes freie Ende 19, 20 be-
feuchtet und damit erweicht wird.

[0039] 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 Forderrichtung 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.

[0040] Wie weiter oben bereits erwahnt, bildetder oder
jeder Durchbruch 25 im Uberlappungsbereich Ug min-
destens eine teilweise Kompensation der durch die Uber-
lappung gebildeten Verdickung/Materialanhdufung. Be-
vorzugt 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 anderseits aufweist, wobei die Grofte
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 Grof3e steht synonym fiir die jeweilige Flache.
[0041] Besonders bevorzugt ist die Verbindungsstati-
on 17 zur Bildung eines Uberlappungsbereiches Ug aus-
gebildet und eingerichtet, der Gber die Breite B der end-
losen Materialbahn 22 Bereiche 32 der Uberlappung ei-
nerseits und materialfreie Bereiche 33, also Durchbriiche
25, Locher 26 oder dergleichen anderseits aufweist, wo-
bei sich die Bereiche 32 der Uberlappung und die mate-
rialfreien Bereiche 33 hinsichtlich ihrer GréRe in Summe
im Wesentlichen entsprechen. Mit anderen Worten ist
die Verbindungsstation 17 exakt so ausgebildet, dass
jederinfinitesimal kleine Streifen Uber die gesamte Breite
B der Materialbahn 22 verlaufend im Uberlappungsbe-
reich Ug eine identische Materialmenge/ein identisches
Volumen (Flache des Streifens x Dicke des Streifens)
von 100% aufweist, wobei sich 100% auf die Menge ei-
nes entsprechend infinitesimal kleinen Streifens auller-
halb des Uberlappungsbereiches Ug bezieht. Die Mate-
rialanhdufungen durch die lberlappenden Bereiche 32
einerseits und die materialfreien Bereiche 33 anderer-
seits kdnnen sich aber auch entlang der Strecke/Lange
des Uberlappungsbereiches Ug in Férderrichtung T kom-
pensieren.

[0042] Der mindestens eine Durchbruch 25 bzw. die
mindestens eine durch beide Materialbahnen gehende
Offnung 26 kann optional nach dem Verbinden der freien
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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 T ein
Lochmuster in den Uberlappungsbereich Ug gestanzt
werden kann. Es kénnen aber auch Messer oder Mes-
seranordnungen vorgesehen sein, mittels denen einzel-
ne oder mehrere Lécher 26 in den Uberlappungsbereich
Ug geschnitten werden kénnen.

[0043] 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-
komplementaren Schnitten einerseits und das Versetzen
der freien Enden 19, 20 zueinander in Férderrichtung T
andererseits fiihrt zu einem Uberlappungsbereich Ug, in
dem Durchbriiche 25, Lécher 26 oder dergleichen exis-
tieren.

[0044] 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 zuséatzlich 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 kdnnen 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.

[0045] In der Ausflihrungsform gemafR Figur 3 weist
das Schneidwerkzeug 34 zwei Schneidkanten 35, 36 auf,
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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 gemaR 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.

[0046] Es konnen 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-
wegbar ausgebildet. Die zu schneidende Materialbahn
13, 14 istzwischen den beiden Messern z.B. mittels eines
Vertikalférderers férderbar. 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) fir ein zweites freies
Ende 20 der Materialbahn 14 vorgesehen. Mit anderen
Worten sind fiir das Schneiden der freien Enden 19, 20
zwei Messer-Anordnungen mit nichtkomplementaren
Schnittverlaufen vorgesehen.

[0047] 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 verkirzen 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. fur den Verbin-
dungsvorgang, stillzusetzen, ohne die Betriebsge-
schwindigkeit insgesamt zu beeinflussen.

[0048] Im Folgenden wird das Verfahren anhand der
Zeichnung naher erlautert. Das Verfahren dient zum 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 libereinander-
liegenden Bahnen zueinander ausgerichtet. Wenn die
die beiden Materialbahnen 13, 14 zueinander ausgerich-
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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. Der Uberlap-
pungsbereich Ug kann z.B. durch unterschiedliche
Transportgeschwindigkeiten der beiden Materialbahnen
13, 14 erzeugt werden, so dass die freien Enden 19, 20
in Forderrichtung T versetzt zueinander liegen.

[0049] Dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsge-
maRk dadurch aus, dass in dem Uberlappungsbereich Ug
mindestens ein Durchbruch 25 erzeugt wird. Der oder
jeder Durchbruch 25 im Uberlappungsbereich Ug kann
beim Verbinden der freien Enden 19, 20 oder nach dem
Verbinden erzeugt werden.

[0050] 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 Lange nichtkomplementar, insbe-
sondere invers-komplementar sind. Die derart geschnit-
tenen, freien Enden 19, 20 werden vor dem Verbinden
in Foérderrichtung 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 beistehendem oderin Foérderrichtung T bewegtem
Uberlappungsbereich Ug erfolgen. Firr den Fall, dass der
Uberlappungsbereich UB beim Verbinden verlangsamt
oder sogar ganz angehalten wird, kann der nachfolgende
Betrieb durch die in der Speichereinheit gespeicherte
Materialbahn 22 aufrechterhalten werden.

[0051] 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.

[0052] Besonders bevorzugt wird das mit einer Vor-
richtung 10 nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 13 ausgefihrt.

[0053] 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
kdnnen mit einem Bobinenschloss versehen sein, wel-
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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
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 105istin Figur 6 dargestellt.
Der Greifarm 105 weist einen, bevorzugt drehbar gela-
gerten, langlich ausgebildeten Grundkérper 106 auf, wo-
bei an einem Ende des Grundkorpers 106 oder zumin-
dest in Endbereich des Grundkérpers 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 entlang gefuhrt,
durch den Unterdruck am Halteprofil 107 das freie Ende
20 der Materialbahn 14 angesaugt und am Halteprofil
107 fixiert. Die Kraft zum Abschéalen 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, standhéalt. Besonders bevorzugt ist
die Haltekraft gréRer 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.

[0054] Figur 7 und Figur 8 zeigen eine weitere Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemaflen 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 Ausfiihrungsform 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 aufRerhalb 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
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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-
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.

[0055] 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 Férderrich-
tung T im wesentlichen orthogonalen Bewegung der frei-
en Enden 19, 20 der Materialbahn 13, 14 ein Uberlap-
pungsbereich Ug gebildet ist.

[0056] 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.

[0057] 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 Ug aufeinander zu pressen sind,
um wahlweise 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.
[0058] Da der Verbindungsvorgang bei Stillstand der
Materialbahn 13, 14, 22 zu erfolgen hat, ist beispielswei-
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se ein in Figur 9 dargestellter Schlauchspeicher 130 zu
verwenden. Die Materialbahn 22 ist maandersférmig
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
der Materialbahnen 13, 14 in der Verbindungstation 17
erzeugt wird. Die Umlenkbolzen 134, 135 sind in zeri
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 geflihrt und bevorzugt orthogonal zur Forder-
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-
zufuihren ist, der Schlauchspeicher 130 gefilllt 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 Lange zu
einer endlosen Materialbahn (22) unter Bildung ei-
nes Uberlappungsbereiches (Ug), da du rc h ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstation (17) zur
Bildung eines Uberlappungsbereiches (Ug) ausge-
bildet und eingerichtet ist, der tiber die Breite (B) der
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10

endlosen Materialbahn (22) mit mindestens einem
Durchbruch (25) versehen ist.

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 Ladnge 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 Erwéar-
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-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (17) zur Bildung eines Uber-
lappungsbereiches (Ug) ausgebildet und eingerich-
tet ist, der Uber die Breite (B) der endlosen Materi-
albahn (22) Bereiche (32) der Uberlappung einer-
seits und materialfreie Bereiche (33) anderseits auf-
weist, wobei die GrdRe der Bereiche (32) der Uber-
lappung 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.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (17) zur Bildung eines Uber-
lappungsbereiches (Ug) ausgebildet und eingerich-
tet ist, der Uber die Breite (B) der endlosen Materi-
albahn (22) Bereiche (32) der Uberlappung einer-
seits und materialfreie Bereiche (33) anderseits auf-
weist, wobei sich die Bereiche (32) der Uberlappung
und die materialfreien Bereiche (33) hinsichtlichihrer
Grofe in Summe im Wesentlichen entsprechen.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, 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-
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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 8, 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.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, 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 ibereinanderliegenden
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), dad u rch gekennzeichnet, dass in
dem Uberlappungsbereich (Ug) mindestens ein
Durchbruch (25) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei mindestens teilweise aus Ta-
bak bestehende Folienbahnen (13a, 14a) miteinan-
derverbunden werden, wobei mindestens die zu ver-
bindenden freien Enden (19, 20) der Folienbahnen
(13a, 14a) zum Verbinden befeuchtet, verpresst
und/oder erwarmt werden.
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Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, 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 Anspru-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
geschnittenen, freien Enden (19, 20) vor dem Ver-
binden in Foérderrichtung T so ausgerichtet werden,
dass der Uberlappungsbereich (Ug) uber 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 Anspru-
che 11bis 14, 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.
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