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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON ZWEI JEWEILS VON EINER
BOBINE ABLAUFENDEN, METALL AUFWEISENDEN MATERIALBAHNEN ENDLICHER
LANGE ZU EINER FUR EINE UNTERBRECHUNGSFREIE PRODUKTION VERWENDBAREN,

ENDLOSEN MATERIALBAHN

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10), aus-
gebildetund eingerichtetzum Verbinden von zwei jeweils
von einer Bobine (B1, B2) ablaufenden, Metall aufwei-
senden Materialbahnen (A, B) endlicher Lange zu einer
fur eine unterbrechungsfreie Produktion verwendbaren,
endlosen Materialbahn (C), umfassend Mittel zum Be-
reitstellen der ersten Bobine (B1) mit der ersten Materi-
albahn (A) endlicher Lange und zum Bereitstellen der
zweiten Bobine (B2) mit der zweiten Materialbahn (B)
endlicher Lange, Fordermittel (12, 13) zum Férdern der
Materialbahnen (A, B) endlicher Lange in Férderrichtung
(T1) bzw. (T2) in eine Verbindungsstation (14) und der
darin gebildeten endlosen Materialbahn (C) in Forder-
richtung (T3) zu einer nachgeordneten Verarbeitungs-
station, die Verbindungsstation (14) zum Verbinden der
Materialbahnen (A) und (B) endlicher Lange zur endlo-
sen Materialbahn (C) miteinander, namlich eines nach-

laufenden Endes (E1) der ersten Materialbahn (A) end-
licher Lange mit einem vorauslaufenden Ende (E2) der
zweiten Materialbahn (B) endlicher Léange unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches (15), wobei die Verbin-
dungsstation (14) eine Positioniereinrichtung (16) zum
Positionieren der zu verbindenden Enden (E1, E2) der
beiden Materialbahnen (A, B) endlicher Lange innerhalb
der Verbindungsstation (14) umfasst, die sich dadurch
auszeichnet, dass die Verbindungsstation (14) mit der
Positioniereinrichtung (16) zum Verbinden der beiden
Enden (E1, E2) der Metall enthaltenen Materialbahnen
(A, B) endlicher Lange im Stillstand der beiden Enden
(E1, E2) ausgebildet und eingerichtet ist und zusatzlich
ein Schlaufenspeicher (17) vorgesehen ist, in den und
aus dem die in der Verbindungsstation (14) gebildete
endlose Materialbahn (C) férderbar ist. Die Erfindung be-
trifft weiterhin 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, Metall aufweisenden Ma-
terialbahnen endlicher Lange zu einer fiir eine unterbre-
chungsfreie Produktion verwendbaren, endlosen Mate-
rialbahn, umfassend Mittel zum Bereitstellen der ersten
Bobine mit der ersten Materialbahn endlicher Lange und
zum Bereitstellen der zweiten Bobine mit der zweiten Ma-
terialbahn endlicher Léange, Foérdermittel zum Férdern
der Materialbahnen endlicher Lange in Férderrichtung in
eine Verbindungsstation und der darin gebildeten end-
losen Materialbahn in Foérderrichtung zu einer nachge-
ordneten Verarbeitungsstation, die Verbindungsstation
zum Verbinden der Materialbahnen endlicher Léange zur
endlosen Materialbahn miteinander, namlich eines nach-
laufenden Endes der ersten Materialbahn endlicher Lan-
ge mit einem vorauslaufenden Ende der zweiten Mate-
rialbahn endlicher Lange unter Bildung eines Uberlap-
pungsbereiches, wobei die Verbindungsstation eine Po-
sitioniereinrichtung zum Positionieren der zu verbinden-
den Enden der beiden Materialbahnen endlicher Léange
innerhalb der Verbindungsstation umfasst.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine ablau-
fenden, Metall enthaltenden Materialbahnen endlicher
Lange zu einer fiir eine unterbrechungsfreie Produktion
verwendbaren, endlosen Materialbahn, mit den Schrit-
ten: Bereitstellen der ersten Bobine mit der ersten ablau-
fenden Materialbahn endlicher Lange und der zweiten
Bobine mit der zweiten ablaufenden Materialbahn end-
licher Lange, Erzeugen eines nachlaufenden Endes der
ersten Materialbahn endlicher Lange, insbesondere For-
dern des erzeugten nachlaufenden Endes der ersten Ma-
terialbahn endlicher Léange in Férderrichtung in eine Ver-
bindungsstation, Erzeugen und/oder Férdern eines vor-
auslaufenden Endes der zweiten Materialbahn endlicher
Lange in Forderrichtung in die Verbindungsstation, Po-
sitionieren der zu verbindenden Enden der beiden Ma-
terialbahnen endlicher Lange innerhalb der Verbin-
dungsstation, und Verbinden des nachlaufenden Endes
der ersten Materialbahn endlicher Lange mit dem vor-
auslaufenden Ende der zweiten Materialbahn endlicher
Lange mittels der Verbindungsstation zur Bildung einer
fur eine unterbrechungsfreie Produktion verwendbaren,
endlosen Materialbahn unter Bildung eines Uberlap-
pungsbereiches.

[0003] Solche Verfahren und Vorrichtungen kommen
in allen industriellen Bereichen zum Einsatz, in denen fir
einen kontinuierlichen Produktionsprozess zwei Materi-
albahnen zu einer gemeinsamen, endlosen Material-
bahn fiir die nachfolgende Verarbeitung miteinander ver-
bunden werden. Ein beispielhaftes und bevorzugtes An-
wendungsgebiet fiir das Verbinden, das auch als Splicen
bezeichnetwird, betrifft die tabakverarbeitende Industrie.
Zur unterbrechungsfreien Produktion von endlosen Bah-
nen, Strdngen und dergleichen sind Materialbahnen end-
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licher Lange z.B. aus Papier, aus Tabak oder Folien, ins-
besondere so genannte Reconfolien, auf Bobinen auf-
gewickelt. Die Materialbahnen kénnen auch ganz oder
mindestens teilweise aus Metall bestehen bzw. Metall
aufweisen. Bevor eine erste Bobine mit einer ersten Ma-
terialbahn endlicher Lange durch Férdern derselben in
Forderrichtung im Produktionsprozess vollstandig abge-
laufenist oder abgespult oder abgewickelt wird, also leer-
lauft, wird eine zweite, volle Bobine bereitgestellt, und
die zweite Materialbahn endlicher Lange der vollen Bo-
bine wird in Férderrichtung geférdert und im Bereich der
Verbindungsstation zur ersten Materialbahn positioniert.
Die Materialbahnen kénnen gleichzeitig oder nacheinan-
der in die Verbindungsstation geférdert werden. Die bei-
den Materialbahnen liegen im Bereich der Verbindungs-
station beabstandet zueinander einander gegeniiberund
werden so miteinander verbunden.

[0004] Die erste Materialbahn endlicher Lange wird in
Richtung der oder jeder nachgeordneten Verarbeitungs-
station gefordert. Dabei ist die erste Materialbahn durch
die Verbindungsstation gefiihrt. Ein nachlaufendes Ende
der ersten Materialbahn kann durch Ablaufen der Mate-
rialbahn von der ersten Bobine und/oder Tren-
nen/Schneiden der Materialbahn unter Bildung eines
Nachspanns erzeugt werden. Das nachlaufende Ende
der ersten Materialbahn wird erst dann erzeugt, wenn
sich der Bereich der ersten Materialbahn, der das nach-
laufende Ende und damit den zu verbindenden Bereich
bilden soll, bereits in der Verbindungsstation befindet.
Die Restverbindung der ersten Materialbahn zur ersten
Bobine bis zum Erzeugen des nachlaufenden Endes ist
notwendig, um die erste Materialbahn fiir das Positionie-
ren und Erzeugen des nachlaufenden Endes in der Ver-
bindungsstation unter Spannung zu halten bzw. gefiihrt
zu halten. Die zweite Materialbahn endlicher Lange wird
zunachst nur bereitgestellt. Dazu wird das vorauslaufen-
de Ende, also ein Vorspann in die Verbindungsstation
geférdert und in Bezug auf das in der Verbindungstation
befindliche nachlaufende Ende der ersten Materialbahn
positioniert. Nach dem Verbinden wird die zweite Mate-
rialbahn zur ersten Materialbahn, so dass eine neue
zweite Materialbahn bereitgestellt wird. Der Vorspann ist
das vorauslaufende Ende der zweiten Materialbahn. Das
letzte Stiick des Vorspanns, das nach dem Verbinden
an der endlosen Materialbahn Ubersteht, wird als Vor-
laufrest bezeichnet. Der Nachspann ist das nachlaufen-
de Ende der ersten Materialbahn. Nach dem Verbinden
verbleibt der abgetrennte Nachspann auf der Bobine und
muss entsorgt werden. Das letzte Stiick des Nach-
spanns, das nach dem Verbinden der Materialbahnen
und nach dem Trennen vom Nachspann an der endlosen
Materialbahn Ubersteht, wird als Nachlaufrest bezeich-
net. Die endlose Materialbahn, die aus der Verbindungs-
station geférdert wird, wird mal durch die erste Material-
bahn und mal durch die zweite Materialbahn gebildet.
Entscheidend ist, dass aus der Verbindungsstation eine
kontinuierliche, als endlos bezeichnete Materialbahn in
Richtung einer nachgeordneten Verarbeitungsstation
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gefordert wird.

[0005] Beibekannten Vorrichtungenund Verfahren er-
folgt das Verbinden der beiden Enden in Bewegung. Mit
anderen Worten werden die Materialbahnen und insbe-
sondere auch deren zu verbindenden Enden wahrend
des Verbindungsprozesses in der und durch die Verbin-
dungsstation bewegt. Die beiden Materialbahnen weisen
dabei die gleiche oder eine unterschiedliche Forderge-
schwindigkeit auf. Ein Nachteil besteht darin, dass auf-
grund der sehr kurzen Zeitspanne, die aufgrund der be-
wegten Materialbahnen zum Verbinden bleibt, wird eine
nur unzureichende Verbindung gebildet. Durch die kurze
Verbindungszeit kann z.B. nur ein einzelner Schweil3-
oder Klebepunkt gesetzt werden. Im Ergebnis kdnnen
nur Verbindungen erreicht werden, die Zugkraften klei-
ner 4N standhalten. Nachteilig an dem bekannten Splice-
Verfahren und den entsprechenden Vorrichtungen ist
weiterhin das Verbleiben von langen Reststreifen an der
Bobine. Dadurch, dass der zu verbindende Bereich der
ersten Materialbahn erst in die Verbindungsstation ge-
fordertwird, und erstin der Verbindungsstation das nach-
laufende Ende erzeugt wird, bleibt bei jedem Verbin-
dungsprozess der gesamte sich von der Verbindungs-
station bis zur Bobine erstreckende Reststreifen unge-
nutzt. Mit anderen Worten wird die leerlaufende Bobine
nicht vollstandig abgespult, so dass zwischen der Bobine
und der Verbindungsstation ein Reststreifen verbleit, der
nicht verwertetwerden kann. Neben einem langen Nach-
spannistauch der Vorspann lang. Dadurch wird weiteres
Material der Materialbahn ungenutzt entsorgt. Durch die
bekannte Art des Splicens gehen bei jedem Splicevor-
gang mehrere Meter an Materialbahn verloren. Da in ei-
nem laufenden Produktionsprozess mehrere hundert
Bobinen pro Tag gewechselt werden kénnen, summiert
sich der Ausschuss an nicht verwendbarer Materialbahn
signifikant. Die steigenden Materialkosten steigern die-
sen Effekt. Des Weiteren ergibt sich bei den bekannten
Verfahren und Vorrichtungen durch das Schneiden von
Vorspann und Nachspann ein grofRer Vorlaufrest bzw.
Nachlaufrest, der an der gebildeten endlosen Material-
bahn verleibt und den weiteren Verarbeitungsprozess
stort.

[0006] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zu schaffen, die eine sichere Ver-
bindung der beiden Materialbahnen endlicher Lange zu
einer endlosen Materialbahn mit reduziertem Restmate-
rial sicherstellt, ohne den Produktionsprozess zu unter-
brechen. Der Erfindung liegt des Weiteren die Aufgabe
zugrunde, ein entsprechendes Verfahren vorzuschla-
gen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den eingangs genannten Merkmalen dadurch gelost,
dass die Verbindungsstation mit der Positioniereinrich-
tung zum Verbinden der beiden Enden der Metall ent-
haltenen Materialbahnen endlicher Lange im Stillstand
der beiden Enden ausgebildet und eingerichtet ist und
zusatzlich ein Schlaufenspeicher vorgesehen ist, in den
und aus dem die in der Verbindungsstation gebildete
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endlose Materialbahn férderbar ist. Der Stillstand bezieht
sich auf die beiden Materialbahnen endlicher Lange bzw.
die beiden zu verbindenden Enden in der Verbindungs-
station. Die kontinuierliche Férderung der Materialbah-
nen endlicher Lange wird zumindest im Bereich der Ver-
bindungsstation fiir den Verbindungsprozess gestoppt.
Durch das Verbinden der beiden Enden im Stillstand
existiert mehr Zeit fir die Verbindung, die dann fester
und sicherer ist. Z.B. kdnnen mehrere Schweillpunkte
gesetzt werden, um die Verbindung fester und stabiler
zu gestalten. Die Positioniereinrichtung kann Bestandteil
der Verbindungsstation sein, z.B. als integraler Bestand-
teil. Optional kann die Positioniereinrichtung aber auch
separatder Verbindungsstation zugeordnet sein. Die Po-
sitionierung der beiden zu verbindenden Enden zuein-
ander istim Stillstand praziser, wodurch kiirzere Vorlauf-
und Nachlaufreste erreichbar sind. Auch ist das Trennen
von Nachspann und Vorspann von den jeweiligen Mate-
rialbahnen endlicher Lange sauberer. Dadurch kénnen
die Langen von Vorspann auf kleiner 300mm und von
Nachspann auf kleiner 4m reduziert werden. Der Schlau-
fenspeicher stellt die Kompensation zum Stillstand der
Materialbahnen endlicher Lange sicher. Wahrend des
Verbindungsprozesses, bei dem die Materialbahnen
endlicher Lange im Bereich der Verbindungsstation mit-
einander verbunden werden, kann die im Schlaufenspei-
cher bevorratete Materialbahn freigegeben werden, so
dass die nachgeordnete Verarbeitungsstation unabhan-
gig vom Verbindungsprozess immer und kontinuierlich
mit der endlosen Materialbahn versorgt werden kann.
Solange kein Verbindungsprozess stattfindet, kann der
Schlaufenspeicher befiillt werden. Mit dieser Ausbildung
werden die Vorteile einer sicheren Verbindung einerseits
und einer kontinuierlichen Versorgung der Verarbei-
tungsstation mit einer Materialbahn andererseits sicher-
gestellt.

[0008] Vorteilhafterweise umfasst die Verbindungs-
station zum Verbinden der beiden Metall enthaltenden
Materialbahnen endlicher Lange wahlweise Mittel zum
Elektroschweilen und/oder Stanzen und/oder Falten
und/oder Clinchen und/oder Kleben. Besonders bevor-
zugt sind die Mittel zum Elektroschweifl’en, mit denen im
Stillstand mehrere Schweilipunkte flir eine feste und halt-
bare Verbindung gesetzt werden kénnen. Besonders be-
vorzugt eignen sich die Mittel zum Elektroschweil3en als
Bestandteil der Verbindungsstation zum Herstellen einer
Verbindungsstelle, die dazu ausgebildetund eingerichtet
ist, einer Zugkraft von mindestens 4N standzuhalten. An-
dere Verbindungstechniken mitden entsprechenden Mit-
teln und Komponenten sind ebenfalls einsetzbar.
[0009] ZweckmaRigerweise ist die Positioniereinrich-
tung zum Positionieren des vorauslaufenden Endes der
zweiten Materialbahn endlicher Léange in Bezug auf die
durch die Verbindungsstation hindurchgeférderte erste
Materialbahn endlicher Lange und deren nachlaufendes
Ende ausgebildet und eingerichtet. Dadurch kdnnen die
Langen von Vorspann und Nachspann einerseits und
von Vorlaufrest und Nachlaufrest andererseits reduziert
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werden.

[0010] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Positioniereinrichtung Klemm-
mittel und/oder Magnete und/oder andere Haltemittel
zum Positionieren und Halten des vorauslaufenden En-
des der zweiten Materialbahn endlicher Léange in Bezug
auf die erste Materialbahn endlicher Lange und deren
nachlaufendes Ende umfasst. Mit dieser Ausbildung ist
eine einfache und kompakte Bauform realisiert, die eine
prazise Positionierung und ein sicheres Halten der freien
Enden zueinander gewahrleisten.

[0011] Vorteilhafterweise umfasst die Positionierein-
richtung Detektionsmittel zum Detektieren der tatsachli-
chen Position des vorauslaufenden Endes der zweiten
Materialbahn endlicher Léange in Bezug auf die erste Ma-
terialbahn endlicher Lange und deren nachlaufendes En-
de. Damit lasst sich weiteres Material sparen, da auf-
grund einer praziseren Positionierung die Langen von
Vorspann und Nachspann einerseits und von Vorlaufrest
und Nachlaufrest andererseits weiter reduziert werden
kénnen.

[0012] Eine bevorzugte Weiterbildung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstation Mittel zum
Schneiden eines Vorspanns und/oder eines Nach-
spanns der zu verbindenden Materialbahnen endlicher
Lange umfasst. Das Mittel zum Schneiden kann Be-
standteil der Verbindungsstation sein, auch als integraler
Bestandteil, kann aber auch separat der Verbindungs-
station zugeordnet sein. Das Mittel zum Schneiden kann
zum gleichzeitigen oder zeitversetzten Schneiden von
vorauslaufendem Ende E2 der zweiten Materialbahn B
und nachlaufendem Ende E1 der ersten Materialbahn A
ausgebildet und eingerichtet sein.

[0013] Vorzugsweise umfassen die Mittel zum Schnei-
den mindestens zwei separate Klingen, mittels denen
der Vorspann und der Nachspann separat und unabhan-
gig voneinander von den in der Verbindungsstation ver-
bundenen Materialbahnen endlicher Lange bzw. von der
in der Verbindungsstation gebildeten endlosen Material-
bahn trennbar sind. Anstelle der separaten Klingen kén-
nen auch andere Trenn- oder Schneidemittel eingesetzt
werden. Alternativ oder erganzend zum Mittel zum
Schneiden kénnen auch Mittel zum Schwachen der Ma-
terialbahnen vorgesehen sein.

[0014] Besonders vorteilhaft sind die Klingen zum orts-
nahen Trennen des Vorspanns und/oder des Nach-
spanns nahe der Verbindungstelle ausgebildet und ein-
gerichtet, derart, dass an der gebildeten Materialbahn im
Bereich der Verbindungsstelle verbleibende Vorlaufres-
te und/oder Nachlaufreste kleiner 10mm, bevorzugt klei-
ner 5mm und besonders bevorzugt kleiner 2mm sind.
Eine endlose Materialbahn mit solch kurzen Vorlauf- und
Nachlaufresten lasst sich besser und stérungsfreier ver-
arbeiten.

[0015] Eine bevorzugte Weiterbildung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlaufenspeicher mindestens
eine Speicherstrecke sowie einen Zwischenantrieb zur
Regelung des Schlaufenspeichers umfasst. Mittels des
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Zwischenantriebs kann die GroRe des Schlaufenspei-
chers verandert werden, namlich zum Fllen oder zum
Entleeren. Fillen bedeutet in diesem Zusammenhang,
dass die in der Verbindungsstation gebildete endlose
Materialbahn in den Schlaufenspeicher eingefihrt wird,
also ein Reservoir angelegt wird, das in den Stillstand-
zeiten des Verbindungsprozesses entleert werden kann.
Entleeren heil’t in diesem Zusammenhang, dass die ge-
speicherte Materialbahn aus dem Schlaufenspeicher he-
rausgefiihrt wird, um den nachfolgenden Verarbeitungs-
prozess kontinuierlich aufrechtzuerhalten. Der Schlau-
fenspeicher kann auch mehr als eine Speicherstrecke
umfassen.

[0016] Die Bobinen kénnen separat oder in die Vor-
richtung selbst intergiert bereitgestellt werden. Vorzugs-
weise umfassen die Mittel zum Bereitstellen der Bobinen
einen Drehteller mit mindestens zwei Aufnahmedornen
fur die Bobinen. Diese Ausfliihrung stellt die beiden fiir
den Verbindungsprozess notwendigen Bobinen mitihren
Materialbahnen in kompakter Weise zur Verfiigung und
erleichtert ein schnelles Wechseln der Bobinen.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Férderrichtung hinter dem Mittel
zum Bereitstellen der Bobinen und vor der Verbindungs-
station ein Ausgleichsmittel zum Ausgleich der oszillie-
rend gewickelten Materialbahnen angeordnet ist. Dieses
Ausgleichsmittel ist bevorzugt als Schwenkplatte ausge-
bildet und eingerichtet und vorzugsweise ortsnah an der
Verbindungsstation positioniert, um insbesondere den
Nachlaufrest méglichst kurz zu halten.

[0018] Vorteilhafterweise ist in Forderrichtung hinter
der Verbindungsstation mindestens ein Tanzer angeord-
net, der zum Regeln von Antrieben der Bobinen ausge-
bildet und eingerichtet ist. Ein Tanzer bzw. eine Tanze-
ranordnung kann z.B. eine vorzugsweise einbahnige
FlUhrungsrolle und vorzugsweise mehrere ein- oder
mehrbahnige Rollen zum Umlenken der in der Tanzera-
nordnung gefiihrten Materialbahn umfassen. Die Tanze-
ranordnungistin der Art eines Flaschenzuges aufgebaut.
Damit kann die Spannung der Materialbahnen, insbe-
sondere der ersten Materialbahn, verandert/geregelt
werden, um einen optimalen Verbindungsprozess zu er-
moglichen.

[0019] Eine bevorzugte Weiterbildung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Férderrichtung hinter der Verbin-
dungsstation ein weiterer Tanzer angeordnet ist, vor-
zugsweise hinter dem Schlaufenspeicher, wobei der wei-
tere Tanzer zum Regeln der Materialspannung der aus
dem Schlaufenspeicher auslaufenden endlosen Materi-
albahn ausgebildet und eingerichtetist. Auch dieser Tan-
zerbzw. diese Tanzeranordnung kann z.B. eine vorzugs-
weise einbahnige Fuhrungsrolle und vorzugsweise meh-
rere ein- oder mehrbahnige Rollen zum Umlenken der in
der Tanzeranordnung gefiihrten Materialbahn umfas-
sen. Die Tanzeranordnung ist in der Art eines Flaschen-
zuges aufgebaut.

[0020] ZweckmaRigerweise umfasst die Vorrichtung
einen Nachspannwickler zum Aufnehmen und Entsor-
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gen des von der endlosem Materiabahn getrennten
Nachspanns von einem Bobinenkern der leergelaufenen
Bobine. Das Aufnehmen und Entsorgen des Nach-
spanns vereinfacht den Wechselprozess der Bobinen im
Bereich des Drehtellers und stellt sicher, dass sich der
Nachspann nichtim Bereich der Verbindungsstation ver-
fangt

[0021] Besonders bevorzugt umfasst die Vorrichtung
eine Steuerungseinrichtung zum Steuern und/oder Re-
geln der Verbindungsstation sowie des Schlaufenspei-
chers. Die Steuerungseinrichtung kann auch zum Steu-
ern und/oder Regeln weiterer Komponenten der Vorrich-
tung fiir einen stoérungsfreien und kontinuierlichen Be-
trieb der Vorrichtung ausgebildet und eingerichtet sein.
Die Steuerungseinrichtung kann integraler Bestandteil
der Vorrichtung oder separat ausgebildet sein.

[0022] Vorteilhafterweise weist die oder jede Metall
enthaltende oder vollstandig aus Metall bestehende Ma-
terialbahn eine Breite zwischen 3 bis 6mm und bevorzugt
zwischen 4 und 5mm, und eine Dicke zwischen 30 und
100 wm und bevorzugt zwischen 40 und 60pm und be-
sonders bevorzugt von etwa 50pum auf. Andere Breiten
und Dicken der endlosen Materialbahnen sind aber
ebenfalls méglich. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist
entsprechend angepasst, um die Materialbahnen in Ab-
hangigkeit ihrer jeweiligen Breite und/oder Dicke verar-
beiten zu konnen. Metalle, die in den Materialbahnen ent-
halten sind bzw. aus denen die Materialbahnen als Me-
tallbander oder Blechbander bestehen, konnen zum Bei-
spiel ferromagnetische Bestandteile bzw. Werkstoffe
oder Legierungen, wie zum Beispiel ferromagnetischen
Stahl, Edelstahl, Aluminium oder dergleichen aufweisen
bzw. sein. Die Bestandteile des Metalls in der Material-
bahn kénnen zum Beispiel mehr als 5%, mehr als 20%,
mehr als 50%, mehr als 90% oder zu 100% betragen.
Bevorzugt wird Edelstahl als Metall(-bestandteil) einge-
setzt. Optional kdnnen auch Metalle, Legierungen oder
dergleichen aus der Gruppe von Eisen, Nickel, Kobald
und weiteren Metallen und Kombinationen daraus aus-
gewahlt sein. Andere Materialien, insbesondere Metalle,
kénnen in Reinform, als Materialkombination oder Legie-
rung ebenfalls zum Einsatz kommen.

[0023] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch gel6st, dass
das Verbinden der beiden Enden der Metall enthaltenden
Materialbahnen endlicher Lange im Stillstand der beiden
Enden erfolgt, wobei die Prozesszeit zum Verbinden der
beiden Materialbahnen endlicher Lange im Stillstand
Uber einen die endlose Materialbahn speichernden
Schlaufenspeicher kompensiert wird. Prozesszeit ist
Stillstandzeit. In der Stillstandzeit der zu verbindenden
Enden in der Verbindungsstation wird die gebildete end-
lose Materialbahn aus dem Schlaufenspeicher ausge-
fuhrt, um den nachfolgenden Prozess bzw. die nachge-
ordnete Verarbeitungsstation mit der Materialbahn zu
versorgen. Der Schlaufenspeicher wird im normalen Be-
trieb gefillt, wenn also die erste Materialbahn von der
ersten Bobine ablauft und durch die Verbindungsstation
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weiter zur nachgeordneten Verarbeitungsstation gefor-
dertwird. Wenn die erste Bobine leerlauft bzw. kurz davor
wird der Verbindungsprozess eingeleitet. Wahrend des
Verbindungsprozesses, also beim Stillstand zumindest
der zu verbindenden Enden beider Materialbahnen, wird
der Schlaufenspeichergeleert,indem die nachgeordnete
Verarbeitungsstation mit der endlosen Materialbahn aus
dem Schlaufenspeicher versorgt wird. Mit dem Schlau-
fenspeicher koénnen unterschiedliche Transportge-
schwindigkeiten ausgeglichen werden. Insbesondere
dient der Schlaufenspeicher dazu, den Uberlappungs-
bereich kurzzeitig, z.B. fir den Verbindungsvorgang,
stillzusetzen, ohne die Betriebsgeschwindigkeit der
nachgeordneten Verarbeitungsstation(-en) insgesamt
zu beeinflussen.

[0024] Vorzugsweise werden die zu verbindenden En-
den mit inrem Uberlappungsbereich in der Verbindungs-
station angehalten und durch Elektroschweilen
und/oder Stanzen und/oder Falten und/oder Clinchen
und/oder Kleben miteinander verbunden. Besonders be-
vorzugt werden die freien Enden der beiden Metall auf-
weisenden Materialbahnen im Uberlappungsbereich mit
mehreren Verbindungspunkten mittels Elektroschwei-
Ren fest miteinander verbunden.

[0025] Bevorzugt wird die in der Verbindungsstation
gebildete endlose Materialbahn in den Schlaufenspei-
cher geférdert und wahrend des Stillstands der Materi-
albahnen im Uberlappungsbereich aus dem Schlaufen-
speicher an eine nachgeordnete Verarbeitungsstation
gefordert. Die nachgeordnete Verarbeitung ist somit vol-
lig autark zum Verbindungsprozess, so dass zum einen
optimale Bedingungen fiirden Verbindungsprozess exis-
tieren und zum anderen eine kontinuierliche Versorgung
der nachgeordneten Verarbeitungsstation mit der endlo-
sen Materialbahn sichergestellt ist.

[0026] Besonders vorteilhaft wird das vorauslaufende
Ende der zweiten Materialbahn endloser Léange in Bezug
auf die erste Materialbahn endloser Lange und deren
nachlaufendes Ende durch Klemmen und/oder Magne-
tismus positioniert und gehalten. Optional kénnen beide
Ende oder auch nur ein Ende, vorzugsweise das voraus-
laufende Ende der zweiten Materialbahn positioniert und
gehalten werden.

[0027] Eine bevorzugte Weiterbildung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Nachspann der ersten Material-
bahn endloser Lange und/oder ein Vorspann der zweiten
Materialbahn endloser Lange nach dem Verbinden noch
in der Verbindungsstation von der gebildeten endlosen
Materialbahn eng an der Verbindungsstelle des Uberlap-
pungsbereiches abgeschnitten werden, derart, dass ein
Vorspannrest und/oder ein Nachspannrest kleiner als
10mm und vorzugsweise kleiner als 5mm und besonders
bevorzugtkleiner als 2mm an der endlosen Materialbahn
verbleiben. Besonders vorteilhaft wird im Uberlappungs-
bereich eine Verbindungsstelle miteinem oder mehreren
Verbindungspunkten erzeugt, die einer Zugkraft von min-
destens 4N standhalt.

[0028] Vorzugsweise werden Antriebe der Bobinen
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und/oder die Materialspannung der aus dem Schlaufen-
speicher auslaufenden endlosen Materialbahn geregelt,
um einen stérungsfreien und prazisen Verbindungspro-
zess einerseits und eine kontinuierliche Verarbeitung an-
dererseits zu gewahrleisten.

[0029] Vorzugsweise wird das Verfahren mit einer Vor-
richtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
8 ausgefiihrt. Die sich daraus ergebende Vorteile wurden
bereits im Zusammenhang mit der Vorrichtung beschrie-
ben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die entsprechenden Passagen verwiesen wird.

[0030] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Vorrichtung sowie
des Verfahrens ergeben sich aus den Unteranspriichen
und der Beschreibung. Eine besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsform des Erfindungsgegenstands wird anhand
der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemaflien Vorrichtung mit einem leeren
Schlaufenspeicher, und

Fig. 2 die Vorrichtung gemaf Figur 1 mit einem ge-
flllten Schlaufenspeicher.

[0031] Dieinden Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrich-
tung dient zum Verbinden zweier Metall aufweisenden
Materialbahnen endlicher Lange. Die Vorrichtung ist
selbstverstandlich auch zum Verbinden zweier Material-
bahnen endlicher Lange aus anderen Materialien und
Materialkombinationen einsetzbar.

[0032] In den Figuren 1 und 2 ist eine Vorrichtung 10
dargestellt, die zum Verbinden von zwei jeweils von einer
Bobine B1, B2 ablaufenden, Metall aufweisenden Mate-
rialbahnen A, B endlicher Lange zu einer fiir eine unter-
brechungsfreie Produktion verwendbaren, endlosen Ma-
terialbahn C ausgebildet und eingerichtet ist. Die Vor-
richtung 10 umfasst Mittel 11 zum Bereitstellen der ersten
Bobine B1 mitder ersten Materialbahn A endlicher Lange
und zum Bereitstellen der zweiten Bobine B2 mit der
zweiten Materialbahn B endlicher Lange, Férdermittel
12, 13 zum Fordern der Materialbahnen A, B endlicher
Lange in Férderrichtung T1 bzw. T2 in eine Verbindungs-
station 14 und der darin gebildeten endlosen Material-
bahn C in Férderrichtung T3 zu einer nachgeordneten
(nicht explizit dargestellten) Verarbeitungsstation. Die
Vorrichtung 10 umfasst weiter die Verbindungsstation 14
zum Verbinden der Materialbahnen A und B endlicher
Lange zur endlosen Materialbahn C miteinander, nam-
lich eines nachlaufenden Endes E1 der ersten Material-
bahn A mit einem vorauslaufenden Ende E2 der zweiten
Materialbahn B unter Bildung eines Uberlappungsberei-
ches 15, wobei die Verbindungsstation 14 eine Positio-
niereinrichtung 16 zum Positionieren der zu verbinden-
den Enden E1, E2 der beiden Materialbahnen A, B in-
nerhalb der Verbindungsstation 14 umfasst.

[0033] Diese Vorrichtung 10 zeichnet sich erfindungs-
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gemal dadurch aus, dass die Verbindungsstation 14 mit
der Positioniereinrichtung 16 zum Verbinden der beiden
Enden E1, E2 der Metall enthaltenen Materialbahnen A,
B im Stillstand der beiden Enden E1, E2 ausgebildet und
eingerichtet ist und zuséatzlich ein Schlaufenspeicher 17
vorgesehen ist, in den und aus dem die in der Verbin-
dungsstation 14 gebildete endlose Materialbahn C for-
derbar ist.

[0034] 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 den Figuren zusammengefasst oder in
einer gemeinsamen Ausfihrungsform beschrieben sind,
auch funktional eigenstandig die weiter oben beschrie-
bene Vorrichtung 10 weiterbilden kdnnen.

[0035] Die Mittel 11 zum Bereitstellen der Bobinen B1
und B2 umfassen einen Drehteller 18 mit mindestens
zwei Aufnahmedornen 19, 20 fir die Bobinen B1, B2.
Der Drehteller 18 ist um eine Drehachse D drehbar an
einem Rahmengestell 21 oder dergleichen gelagert. Auf
dem Drehteller 18 sind die beiden Aufnahmedorne 19,
20 angeordnet. Die Aufnahmedorne 19, 20 sind mit ihrer
Langserstreckung parallel zur Drehachse D ausgerichtet
und beabstandet zueinander angeordnet. Die Aufnah-
medorne 19, 20 sind zur l6sbaren Aufnahme der Bobinen
B1, B2 ausgebildet und eingerichtet. Zusatzlich sind dem
Drehteller 18 mindestens zwei Leitrollen 22, 23 zugeord-
net, die einander diametral gegentberliegen. Die For-
dermittel 12, 13 zum Fordern der Materialbahnen A, B
sind den Aufnahmedornen 19, 20 zugeordnet. In der ge-
zeigten Ausfiihrungsform sind die Aufnahmedorne 19,
20 rotierend antreibbar und mittels eines nicht gezeigten
Antriebs angetrieben.

[0036] Die Verbindungsstation 14 ist, wie auch alle an-
deren Komponenten, an dem Rahmengestell 21 ange-
ordnet und umfasst zum Verbinden der beiden Metall
enthaltenden Materialbahnen Mittel 24 zum Elektro-
schweiflen. Die Mittel 24 zum Elektroschweillen sind
zum Erstellen mindestens eines Schweil3punktes, vor-
zugsweise jedoch mehrerer, beispielsweise zwei, drei,
vier oder fiinf Schweilpunkten, ausgebildet und einge-
richtet. Die Schweilpunkte kdnnen nebeneinander, hin-
tereinander oder in vorzugsweise geometrischen Mus-
tern, insbesondere im Dreieck, Viereck oder Fiinfeck, an-
geordnet sein. Das flihrt dazu, dass die Verbindungssta-
tion 14 zum Herstellen einer Verbindungsstelle ausge-
bildet und eingerichtet ist, die einer Zugkraft von mindes-
tens 4N standhalt. Eine derart feste Verbindung, die einer
Zugkraft von 4N oder mehr standhalt, ist auch mit Mitteln
zum Stanzen, Falten, Chinchen, Kleben oder derglei-
chen erreichbar. Die Positioniereinrichtung 16 als inte-
graler Bestandteil der Verbindungsstation 14 ist zum Po-
sitionieren des vorauslaufenden Endes E2 der zweiten
Materialbahn B in Bezug auf die durch die Verbindungs-
station 14 hindurchgeférderte erste Materialbahn A und
deren nachlaufendes Ende E1 ausgebildet und einge-
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richtet. Die Positioniereinrichtung 16 umfasst (nicht im
Detail dargestellte) Klemmmittel und /oder Magnete
und/oder andere Haltemittel zum Positionieren und Hal-
ten des vorauslaufenden Endes E2 der zweiten Materi-
albahn B in Bezug auf die erste Materialbahn Aund deren
nachlaufendes Ende E1. Zuséatzlich umfasst die Positio-
niereinrichtung 16 (nicht explizit dargestellte) Detektions-
mittel zum Detektieren der tatsachlichen Position des vo-
rauslaufenden Endes E2 der zweiten Materialbahn B in
Bezug auf die erste Materialbahn A und deren nachlau-
fendes Ende E1.

[0037] Die beiden Materialbahnen A, B endlicher Lan-
ge kénnen direkt der Verbindungsstation 14 zugefihrt
werden. In der gezeigten Ausflihrungsform ist in Foérder-
richtung hinter dem Mittel 11 zum Bereitstellen der Bo-
binen B1, B2 und vor der Verbindungsstation 14 ein Aus-
gleichsmittel 25 zum Ausgleich der oszillierend gewickel-
ten Materialbahnen A, B angeordnet. Das Ausgleichs-
mittel 25 umfasst eine Schwenkplatte 26 oder derglei-
chen, der mindestens zwei Fiihrungsrollen 27, 28 zuge-
ordnet sind. Die Schwenkplatte 26 oder dergleichen ist
rotierend am Rahmengestell 21 gelagert. Uber weitere
direkt am Rahmengestell 21 gelagerte Fihrungsrollen
29, 30 sind die Materialbahnen A, B in die Verbindungs-
station 14 gefiihrt. Die Materialbahnen A, B kdnnen teil-
weise oder ganz aus Metall gebildet sein. Bevorzugt be-
tragt die Breite jeder Materialbahn A, B zwischen 3 bis
6mm und bevorzugt zwischen 4 und 5mm, und eine Dicke
zwischen 30 und 100 pwm und bevorzugt zwischen 40
und 60pm und besonders bevorzugt von etwa 50pum.
Die Vorrichtung 10 und insbesondere die Verbindungs-
station 14 ist entsprechend angepasst, um die Material-
bahnen A, B in Abhangigkeit ihrer jeweiligen Breite
und/oder Dicke verarbeiten zu kdnnen.

[0038] Neben der Positioniereinrichtung 16 umfasst
die Verbindungsstation 14 (nicht explizit dargestellte)
Mittel zum Schneiden eines Vorspanns und/oder eines
Nachspanns der zu verbindenden Materialbahnen. Die
Mittel zum Schneiden umfassen mindestens zwei sepa-
rate Klingen, mittels denen der Vorspann und der Nach-
spann separat und unabhangig voneinander von den in
derVerbindungsstation 14 verbundenen Materialbahnen
A, B bzw. von der in der Verbindungsstation 14 gebilde-
ten Materialbahn C trennbar sind. Die Klingen sind zum
ortsnahen Trennen des Vorspanns und/oder des Nach-
spanns nahe der Verbindungstelle ausgebildet und ein-
gerichtet, derart, dass an der gebildeten Materialbahn C
im Bereich der Verbindungsstelle verbleibende Vorlauf-
reste und/oder Nachlaufreste kleiner 10mm, bevorzugt
kleiner 5mm und besonders bevorzugt kleiner 2mm sind.
[0039] DieinderVerbindungsstation 14 gebildete end-
lose Materialbahn C ist im Anschluss an die Verbin-
dungstation zwangslaufig durch den Schlaufenspeicher
17 gefiihrt. Der dargestellte Schlaufenspeicher umfasst
eine Speicherstrecke 31 sowie einen Zwischenantrieb
32 zur Regelung des Schlaufenspeichers 17. Die Spei-
cherstrecke 31 ist zum Aufnehmen einer endlichen Men-
ge der endlosen Materialbahn C ausgebildet und einge-
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richtet. Dazu ist die endlose Materialbahn C um mehrere
zum Teil auf und ab bewegbare Fihrungsrollen 33 ge-
wunden, um die Speicherstrecke 31 der endlosen Mate-
rialbahn C zu verklrzen oder zu verlangern. Mit dem
Schlaufenspeicher 17 kénnen unterschiedliche Trans-
portgeschwindigkeiten ausgeglichen werden. Insbeson-
dere dient der Schlaufenspeichereinheit 17 jedoch dazu,
den Uberlappungsbereich 15 der beiden Materialbahnen
A, B endlicher Langen bzw. genauer deren Enden E1
und E2 kurzzeitig fiir den Verbindungsprozess stillzuset-
zen, ohne die Prozessgeschwindigkeit der nachgeord-
neten Verarbeitungsstation insgesamt zu beeinflussen.
[0040] Die dargestellte Vorrichtung 10 umfasst meh-
rere Tanzeranordnungen. Ein erster Tanzer 34 bzw. eine
erste Tanzeranordnung ist in Férderrichtung hinter der
Verbindungsstation 14 angeordnet, der zum Regeln von
Antrieben der Bobinen ausgebildet und eingerichtet ist.
Der Tanzer 34 ist in Forderrichtung vor dem Schlaufen-
speicher 17 positioniert und umfasst mehrere Fiihrungs-,
Umlenk- und/oder Antriebsrollen 35, um die die endlose
Materialbahn C geflhrt ist. Ein weiterer Tanzer 36 bzw.
eine weitere Tanzeranordnung ist in Forderrichtung hin-
terder Verbindungsstation 14 angeordnet, vorzugsweise
hinter dem Schlaufenspeicher 17, wobei der weitere Tan-
zer 36 zum Regeln der Materialspannung der aus dem
Schlaufenspeicher 17 auslaufenden Materialbahn C
ausgebildet und eingerichtet ist. Auch dieser Tanzer 36
umfasst mehrere Fiihrungs-, Umlenk-und/oder Antriebs-
rollen 37, um die die endlose Materialbahn C gefiihrt ist.
Zusatzlich ist ein (nicht explizit dargestellter) Nachspann-
wickler zum Aufnehmen und Entsorgen des von der Ma-
teriabahn C getrennten Nachspanns von einem Bobinen-
kern der leergelaufenen Bobine B1 vorgesehen.

[0041] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung 10 eine
(nicht explizit dargestellte) Steuerungseinrichtung zum
Steuern und/oder Regeln der Verbindungsstation 14 so-
wie des Schlaufenspeichers 17. Dazu sind einzelne
Komponenten der Vorrichtung 10 und bevorzugt alle
steuerbaren Komponenten mit der Steuerungseinrich-
tung verbunden. Bevorzugt sind der Drehteller 18 als Mit-
tel zum Bereitstellen der Bobinen A, B, die Fordermittel
12, 13 fiir die Bobinen B1, B2 einschlieRlich vorhandener
Antriebe, die Verbindungsstation 14 mit den Mitteln 24
zum ElektroschweilRen, das Detektionsmittel sowie der
Schlaufenspeicher 17 mit dem Zwischenantrieb 32 Giber
Leitungen und/oder kabellos mit der Steuerungseinrich-
tung verbunden. Auch die Positioniereinrichtung 16, die
Mittel zum Schneiden sowie die Tanzer 34, 36 sind an
die Steuerungseinrichtung angeschlossen.

[0042] Im Folgenden wird das Verfahren anhand der
Zeichnung naher erlautert. Das Verfahren dientzum Ver-
binden von zwei jeweils von einer Bobine B1, B2 ablau-
fenden, Metall enthaltenden Materialbahnen A und B
endlicher Lange zu einer fir eine unterbrechungsfreie
Produktion verwendbaren, endlosen Materialbahn C. Zu-
nachst werden die erste Bobine B1 mit der ersten ablau-
fenden Materialbahn A endlicher Lange und die zweite
Bobine B2 mit der zweiten ablaufenden Materialbahn B
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endlicher Lange bereitgestellt. Die erste Bobine B1 wird
geoffnet, die Materialbahn A wird eingefadelt und in Rich-
tung der nachgeordneten Verarbeitungsstation 14 gefor-
dert. Bevor die Bobine B1 leerlauft, wird ein nachlaufen-
des Ende E1 der ersten Materialbahn A endlicher Léange
erzeugt, das dann insbesondere in Férderrichtung T1 in
eine Verbindungsstation 14 geférdert wird. Die Material-
bahn A ist ohnehin durch die Verbindungstation 14 in
Richtung der Verarbeitungsstation gefiihrt, und zwar so-
lange, bis sich kurz vor dem Leerlaufen der Bobine B1
das nachlaufende Ende E1 der ersten Materialbahn A in
der Verarbeitungsstation 14 befindet. Zeitversetzt oder
zeitgleich wird eine zweite Bobine B2 gedffnet und die
Materialbahn B wird eingefadelt und in Richtung der
nachgeordneten Verarbeitungsstation 14 gefordert. An-
schlielend wird ein vorauslaufendes Ende E2 der zwei-
ten Materialbahn B endlicher Lange in Forderrichtung T2
erzeugtund/oderin die Verbindungsstation 14 gefordert.
Innerhalb der Verbindungsstation 14 werden die zu ver-
bindenden Enden E1, E2 der beiden Materialbahnen A,
B endlicher Lange positioniert und das nachlaufende En-
de E1 der ersten Materialbahn A endlicher Lange wird
mit dem vorauslaufende Ende E2 der zweiten Material-
bahn B endlicher Lange mittels der Verbindungsstation
14 zur Bildung einer flr eine unterbrechungsfreie Pro-
duktion verwendbaren, endlosen Materialbahn C unter
Bildung eines Uberlappungsbereiches 15 verbunden.
[0043] Dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsge-
maf dadurch aus, dass das Verbinden der beiden Enden
E1, E2 der Metall enthaltenden Materialbahnen A, B end-
licher Lange im Stillstand der beiden Enden E1, E2 er-
folgt, wobei die Prozesszeit zum Verbinden der beiden
Materialbahnen A, B endlicher Lange im Stillstand iber
einen die endlose Materialbahn C speichernden Schlau-
fenspeicher 17 kompensiert wird. Wahrend des norma-
len Verarbeitungsprozesses, bei dem die endlose Mate-
rialbahn C in Richtung der nachgeordneten Verarbei-
tungsstation gefordert wird, wird der Schlaufenspeicher
17 mit der endlosen Materialbahn C gefiillt. Dazu wird
eine Speicherstrecke 31 des Schlaufenspeichers 17 ver-
langert. Die in der Verbindungsstation 14 gebildete end-
lose Materialbahn C wird in den Schlaufenspeicher 17
geférdert und wahrend des Stillstands der Materialbah-
nen A, B beim Verbinden der Enden E1, E2 im Uberlap-
pungsbereich 15 aus dem Schlaufenspeicher 17 an eine
nachgeordnete Verarbeitungsstation geférdert, indem
die Speicherstrecke 31 wieder verkirzt wird.

[0044] Im Stillstand der Materialbahnen A, B bzw. der
zugehdrigen Enden E1, E2 derselben werden diese in
der Verbindungsstation 14 im Uberlappungsbereich 15
durch Elektroschweil3en miteinander verbunden. Bevor-
zugt werden die zu verbindenden Enden E1, E2im Uber-
lappungsbereich 15 mit mehreren Verbindungpunkten
mittels ElektroschweiRen miteinander verbunden. Alter-
nativ oder kumulativ kann die Verbindung auch durch
Stanzen und/oder Falten und/oder Clinchen und/oder ei-
nen oder mehrere Klebepunkte hergestellt werden. Die
im Uberlappungsbereich 15 gebildete Verbindungsstelle
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mit einem oder mehreren Verbindungspunkten halt einer
Zugkraft von mindestens 4N stand. Damit die Verbindung
nicht nur fest und haltbar, sondern auch prazise ausge-
bildet wird, wird das vorauslaufende Ende E2 der zweiten
Materialbahn B endloser Lange in Bezug auf die erste
Materialbahn A endloser Lange und deren nachlaufen-
des Ende E1 durch Klemmen und/oder Magnetismus po-
sitioniert und gehalten. Nach dem exakten Ausrichten
und Positionieren der Enden E1 und E2 zueinander und
dem Verbinden der beiden Enden E1, E2 werden ein
Nachspann der ersten Materialbahn A endloser Lange
und ein Vorspann der zweiten Materialbahn B endloser
Lange noch in der Verbindungsstation 14 von der gebil-
deten endlosen Materialbahn C eng an der Verbindungs-
stelle des Uberlappungsbereiches 15 abgeschnitten,
derart, dass ein Vorspannrest und ein Nachspannrest
kleiner als 10mm und vorzugsweise kleiner als 5mm und
besonders bevorzugt kleiner als 2mm an der endlosen
Materialbahn C verbleiben. Der von der gebildeten end-
losen Materialbahn C abgetrennte Nachspann wird ge-
fangen und entsorgt. Um die Materialbahnen A, B beim
Flhren in die Verbindungsstation 14 unter einer Span-
nung zu halten, damitdie Materialbahnen A, B auch eben
und glatt (faltenfrei) in der Verbindungsstation 14 liegen
und positioniert werden kénnen, und um die in der Ver-
bindungsstation 14 gebildete endlose Materialbahn C
unter einer Spannung zu halten, damit die Materialbahn
C sicher und prazise aus dem Schlaufenspeicher 17 her-
aus geflihrt werden kann, werden Antriebe der Bobinen
B1, B2 und die Materialspannung der aus dem Schlau-
fenspeicher 17 auslaufenden endlosen Materialbahn C
geregelt.

[0045] Zur Optimierung und Erhéhung des Automati-
sierungsgrades des Verfahrens kann ein automatischer
Bobinenwechsel im Bereich des Drehtellers 18 ausge-
fuhrt werden. Dazu werden geeignete Handhabungsein-
richtungen eingesetzt. Mittels der Handhabungseinrich-
tung oder auch durch separate Komponenten wird auch
das Offnen der Bobinen B1, B2 sowie das Einfadeln der
Materialbahnen A, B automatisch ausgefiihrt. Auch die
Entnahme vom Nachspann/Restmaterial von der leerge-
laufenen Bobine B1 kann mittels geeigneter Handha-
bungseinrichtungen automatisch erfolgen, um das Rest-
material an ein Entsorgungssystem abzufiihren.

[0046] Besonders bevorzugtwird das Verfahren mitei-
ner Vorrichtung 10 nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 8 ausgefihrt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Verbinden von zwei jeweils von einer Bobine (B1,
B2) ablaufenden, Metall aufweisenden Materialbah-
nen (A, B) endlicher Lange zu einer fir eine unter-
brechungsfreie Produktion verwendbaren, endlosen
Materialbahn (C), umfassend Mittel zum Bereitstel-
len der ersten Bobine (B1) mit der ersten Material-
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bahn (A) endlicher Lange und zum Bereitstellen der
zweiten Bobine (B2) mit der zweiten Materialbahn
(B) endlicher Lange, Fordermittel (12, 13) zum For-
dern der Materialbahnen (A, B) endlicher Lange in
Forderrichtung (T1) bzw. (T2) in eine Verbindungs-
station (14) und der darin gebildeten endlosen Ma-
terialbahn (C) in Foérderrichtung (T3) zu einer nach-
geordneten Verarbeitungsstation, die Verbindungs-
station (14) zum Verbinden der Materialbahnen (A)
und (B) endlicher Lange zur endlosen Materialbahn
(C) miteinander, namlich eines nachlaufenden En-
des (E1) der ersten Materialbahn (A) endlicher Lan-
ge mit einem vorauslaufenden Ende (E2) der zwei-
ten Materialbahn (B) endlicher Léange unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches (15), wobei die Ver-
bindungsstation (14) eine Positioniereinrichtung
(16) zum Positionieren der zu verbindenden Enden
(E1, E2) der beiden Materialbahnen (A, B) endlicher
Lange innerhalb der Verbindungsstation (14) um-
fasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungsstation (14) mit der Positioniereinrichtung (16)
zum Verbinden der beiden Enden (E1, E2) der Metall
enthaltenen Materialbahnen (A, B) endlicher Lange
im Stillstand der beiden Enden (E1, E2) ausgebildet
und eingerichtet ist und zuséatzlich ein Schlaufen-
speicher (17) vorgesehen ist, in den und aus dem
die in der Verbindungsstation (14) gebildete endlose
Materialbahn (C) férderbar ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstation (14)
zum Verbinden der beiden Metall enthaltenden Ma-
terialbahnen (A, B) endlicher Lange wahlweise Mittel
(24) zum Elektroschweilen und/oder Stanzen
und/oder Falten und/oder Clinchen und/oder Kleben
umfasst.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positioniereinrichtung
(16) zum Positionieren des vorauslaufenden Endes
E2) der zweiten Materialbahn (B) endlicher Lange in
Bezug aufdie durch die Verbindungsstation (14) hin-
durchgeforderte erste Materialbahn (A) endlicher
Lange und deren nachlaufendes Ende (E1) ausge-
bildet und eingerichtet ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positioniereinrichtung (16) Klemmmittel und
/oder Magnete und/oder andere Haltemittel zum Po-
sitionieren und Halten des vorauslaufenden Endes
(E2) der zweiten Materialbahn (B) endlicher Léange
in Bezug auf die erste Materialbahn (A) endlicher
Lange und deren nachlaufendes Ende (E1) umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positioniereinrichtung (16) Detektionsmittel zum
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Detektieren der tatsachlichen Position des voraus-
laufenden Endes (E2) der zweiten Materialbahn (B)
endlicher Lange in Bezug auf die erste Materialbahn
(A) endlicher Lange und deren nachlaufendes Ende
(E1) umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (14) Mittel zum Schneiden
eines Vorspanns und/oder eines Nachspanns der
zu verbindenden Materialbahnen (A, B) endlicher
Lange umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstation (14) zum Herstellen einer
Verbindungsstelle ausgebildet und eingerichtet ist,
die einer Zugkraft von mindestens 4N standhalt.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlaufenspeicher (17) mindestens eine Spei-
cherstrecke (31) sowie einen Zwischenantrieb (32)
zur Regelung des Schlaufenspeichers (17) umfasst,
wobei die Speicherstrecke (31) eine Lange von min-
destens 2m, bevorzugt von mindestens 3m und be-
sonders bevorzugt von mindestens 5m aufweist.

Verfahren zum Verbinden von zwei jeweils von einer
Bobine (B1, B2) ablaufenden, Metall enthaltenden
Materialbahnen (A) und (B) endlicher Léange zu einer
fir eine unterbrechungsfreie Produktion verwendba-
ren, endlosen Materialbahn (C), mit den Schritten:

- Bereitstellen der ersten Bobine (B1) mit der
ersten ablaufenden Materialbahn (A) endlicher
Lange und der zweiten Bobine (B2) mit der zwei-
ten ablaufenden Materialbahn (B) endlicher
Lange,

- Erzeugen eines nachlaufenden Endes (E1) der
ersten Materialbahn (A) endlicher Lange,

- insbesondere Férdern des erzeugten nachlau-
fenden Endes (E1) der ersten Materialbahn (A)
endlicher Lange in Forderrichtung (T1) in eine
Verbindungsstation (14),

- Erzeugen und/oder Fordern eines vorauslau-
fenden Endes (E2) der zweiten Materialbahn (B)
endlicher Léange in Foérderrichtung T2 in die Ver-
bindungsstation (14),

- Positionieren der zu verbindenden Enden (E1,
E2) der beiden Materialbahnen (A, B) endlicher
Lange innerhalb der Verbindungsstation (14),
und

- Verbinden des nachlaufenden Endes (E1) der
ersten Materialbahn (A) endlicher Lange mit
dem vorauslaufenden Ende (E2) der zweiten
Materialbahn (B) endlicher Lange mittels der
Verbindungsstation (14) zur Bildung einer fir ei-
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ne unterbrechungsfreie Produktion verwendba-
ren, endlosen Materialbahn (C) unter Bildung ei-
nes Uberlappungsbereiches (15),

dadurch gekennzeichnet, dass das Verbinden der
beiden Enden der Metall enthaltenden Materialbah-
nen (A, B) endlicher Lange im Stillstand der beiden
Enden (E1, E2) erfolgt, wobei die Prozesszeit zum
Verbinden der beiden Materialbahnen (A, B) endli-
cher Lange im Stillstand Giber einen die endlose Ma-
terialbahn (C) speichernden Schlaufenspeicher (17)
kompensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu verbindenden Enden (E1, E2)
mit ihrem Uberlappungsbereich (15) in der Verbin-
dungsstation (14) angehalten und durch Elektro-
schweillen und/oder Stanzen und/oder Falten
und/oder Clinchen und/oder Kleben miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu verbindenden Enden
(E1, E2) im Uberlappungsbereich (15) mit mehreren
Verbindungpunkten mittels ElektroschweilRen mit-
einander verbunden werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
in der Verbindungsstation (14) gebildete endlose
Materialbahn (C) in den Schlaufenspeicher (17) ge-
fordertund wahrend des Stillstands der Materialbah-
nen (A, B) im Uberlappungsbereich (15) aus dem
Schlaufenspeicher (17) an eine nachgeordnete Ver-
arbeitungsstation geférdert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
vorauslaufende Ende (E2) der zweiten Materialbahn
(B) endloser Lange in Bezug auf die erste Material-
bahn (A) endloser Lange und deren nachlaufendes
Ende (E1) durch Klemmen und/oder Magnetismus
positioniert und gehalten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Nachspann der ersten Materialbahn (A) endloser
Lange und/oder ein Vorspann der zweiten Material-
bahn (B) endloser Lange nach dem Verbinden noch
in der Verbindungsstation (14) von der gebildeten
endlosen Materialbahn (C) eng an der Verbindungs-
stelle des Uberlappungsbereiches (15) abgeschnit-
ten werden, derart, dass ein Vorspannrest und/oder
ein Nachspannrest kleiner als 10mm und vorzugs-
weise kleinerals 5mm und besonders bevorzugtklei-
ner als 2mm an der endlosen Materialbahn (C) ver-
bleiben.
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15. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass im
Uberlappungsbereich (15) eine Verbindungsstelle
mit einem oder mehreren Verbindungspunkten er-
zeugt wird, die einer Zugkraft von mindestens 4N
standhalt.
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