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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Foérdern eines Streifens eines Huillmaterials fiir Zigaret-
tengruppen oder Packungen entlang einer Forderstrek-
ke in einer Packmaschine der tabakverarbeitenden In-
dustrie mit zwei aufeinanderfolgenden Fdrdermitteln,
von denen das zweite das Hullmaterial an seinen Ran-
dern erfassende, umlaufende Saugbandférderer auf-
weist.

[0002] Das Fordern von Hillmaterialstreifen und -ab-
schnitten in Packmaschinen der tabakverarbeitenden
Industrie erfordert besonders in kritischen Be- und Ver-
arbeitungsbereichen der Maschine spezielle Vorkeh-
rungen fur die sichere Fihrung und moglichst einwand-
freie Bereithaltung zum Einschlagen der zu verpacken-
den Artikel. Hinsichtlich ihrer Handhabung und Férde-
rung besonders kritisch sind leichte Hillmaterialien wie
Polypropylenfolien fir die duere Aroma- und Klima-
schutzhiille von Zigarettenpackchen oder Aluminiumfo-
lien fur den Inneneinschlag bei Hartbecherpackungen.
[0003] Eine Vorrichtung der eingangs angegebenen
Art zum Férdern eines Hillmaterialstreifens in Form ei-
ner diinnen Kunststoffolie in eine Uberfiihrungs- oder
EinstoRstation, in der ein vom Streifen abgetrennter Ab-
schnitt des Hullmaterials beim Einfiihren einer Zigaret-
tenpackung in eine Tasche eines Faltrevolvers um die
Packung herumgelegt wird, ist in der DE 38 00 432 A1
(= US 4 999 967) beschrieben. Dort wird ein Hillmate-
rialstreifen durch Abzugswalzen von einer Vorratsrolle
abgezogen und von zwei umlaufenden Saugbandern,
die den Streifen gleichzeitig an seinen beiden Randern
mit Saugluft ergreifen, durch eine Querschneideinrich-
tung hindurch zwei weiteren Saugbandférderern zuge-
fuhrt, die jedes mit einem der ersten Saugbander fluch-
ten und den Streifen ebenfalls an dessen Randern mit
Saugluft erfassen. Sobald ein Abschnitt des Material-
streifens von ausreichender Lange die Schneideinrich-
tung passiert hat, wird er von dem Streifen abgetrennt
und um eine Packung gefaltet, indem diese quer gegen
den Hullmaterialabschnitt und mit diesem zusammen
weiter in eine Falttasche eines Faltrevolvers geschoben
wird. Bei dieser Vorrichtung hat sich gezeigt, dal® beim
Ubergang von einem Férderer zum folgenden Falten in
dem Hullmaterialstreifen und Stérungen des Folienlaufs
nicht mit der notwendigen Sicherheit ausgeschlossen
werden kénnen. Dadurch kénnen sich fehlerhafte oder
unansehnliche Verpackungen ergeben.

[0004] Eine andere Vorrichtung zum Fdrdern eines
Hullmaterialstreifens in eine Einschubstation ist durch
die EP 545 265 A2 bekannt. Diese Schrift zeigt einen
ersten Férderer mit drei parallelen, umlaufenden Saug-
bandern, die zwischen zwei den Hulimaterialstreifen
seitlich einschneidenden Messern angeordnet sind. Die
Saugbander libergeben den Streifenanfang an zwei die
vorderen Ecken des Streifens erfassende Sauggreifer,
die an seitlich neben der Foérderbahn des Hullmaterial-
streifens umlaufenden Antriebsbdndern angebracht
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sind und den Streifen am Streifenanfang in eine Ein-
stof3station ziehen. Die Foérderrichtung verlauft von un-
ten nach oben, so dal} jeder gerade vom Hullmaterial-
streifen abgetrennte Abschnitt frei an den Sauggreifern
herabhangt. Dadurch fehlt im Bereich des zweiten For-
derers, wo der Hillmaterialabschnitt fliir das Herumfal-
ten um eine Packung bereitgehalten wird, eine sichere
Streifenfiihrung.

[0005] Eine weitere Vorrichtung in einer Packmaschi-
ne zum Zufiihren von Hillmaterial in eine Einschubstat-
ion fur Packungen ist durch die EP 0 071 736 A1 be-
kannt geworden. Diese Vorrichtung weist ein erstes For-
dermittel in Gestalt einer zylindrischen Saugwalze mit
drei Saugbohrungsreihen auf, die gleichzeitig auch als
Schneidwalze zum Abtrennen von Zuschnitten von ei-
nem Packmaterialstreifen dient, der Gber die Saugwalze
gefihrtist. Der Packmaterialstreifen und die abgetrenn-
ten Zuschnitte liegen Uber ihre ganze Breite auf der
Saugwalze auf und werden durch den durch die Saug-
bohrungen wirkenden Unterdruck bis zur Ubergabe auf
den folgenden zweiten Forderer an den Réandern und in
der Mitte auf der Saugwalze festgehalten. Das zweite
Fordermittel besteht aus zwei die Hillmaterialzuschnit-
te an den Randern erfassenden Saugbandforderern. Es
handelt sich in diesem Fall um eine gefesselte Uberga-
be, bei der das Hullmaterial Gber seine ganze Breite am
ersten Foérdermittel anliegt und gehalten wird, bevor es
an die das Material allein an den Réndern erfassenden
Saugbandférderer des zweiten Fordermittels Uberge-
ben wird.

[0006] Eine weitere dhnliche Vorrichtung zum Zufiih-
ren von Packmaterialzuschnitten zu einer EinstoRstati-
on einer Packmaschine zum Verpacken von Zigaretten
ist in der EP 0 574 788 A1 beschrieben. Das erste For-
dermittel im Sinne der vorliegenden Erfindung ist hier
wieder eine Saugwalze mit drei Saugbohrungsreihen,
zwischen denen ringférmige Einschnitte vorgesehen
sind, in denen zwei Umlenkrollen frei drehbar gelagert
sind. Uber diese Umlenkrollen sind zwei parallele Fér-
derbander gefihrt. Die Packmaterialzuschnitte werden
von einer Zufiihreinheit auf die beiden parallelen For-
derbander Ubergeben, die sie auRermittig mit Saugluft
erfassen und halten, wobei schmale Randbereiche der
Zuschnitte nicht erfafdt sind. Die Saugbander geben die
Zuschnitte an die Saugwalze ab, die sie Uber ihre ganze
Breite abstltzt und an den Randern und in der Mitte mit
Saugluft halt. Durch die Bander wirkt in dem Bereich der
Umlenkung keine Saugluft mehr. Von der Saugwalze
gelangen die Zuschnitte auf eine weitere Walze, die sie
als zweites Férdermittel zur EinstoRstation férdert. Auch
hier findet also eine Uber ihre ganze Breite gefesselte
Ubergabe der Zuschnitte auf das zweite Férdermittel
statt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
weitere Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art an-
zugeben. Geldst wird diese Aufgabe bei einer Vorrich-
tung der eingangs angegebenen Art erfindungsgeman
dadurch, dal} das erste Fordermittel das Hillmaterial
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nur etwa mittig zwischen dessen Seitenrandern erfas-
send und zum zweiten Férdermittel hin férdernd ausge-
bildet ist. Durch diese Ausbildung und Anordnung des
ersten Fordermittels wird die Faltenbildung im Hullma-
terialstreifen im kritischen Ubergabebereich zwischen
dem ersten und dem zweiten Férderer unterbunden und
es wird der Folienlauf in diesem Abschnitt der Folienzu-
fuhrung erheblich verbessert.

[0008] Weiterbildungen, vorteilhafte Ausgestaltun-
gen und zweckmafige Ergédnzungen sind in den Unter-
ansprichen angegeben. Die Anspriiche 2 bis 4 enthal-
ten Merkmale von Ausgestaltungen des ersten Forde-
rers, mit denen der Vorteil der Falten-freiheit und des
storungsfreien Folienlaufs erhdht und unterstitzt wird.
Der Anspruch 5 enthalt Merkmale einer Ausgestaltung
der Erfindung, die die individuelle Einstellung der Ge-
schwindigkeiten der Férderer gestattet und damit die Si-
cherheit der Folienfihrung noch weiter erhéht. Aul3er-
dem wird mit den Merkmalen des Anspruchs 5 das Aus-
schleusen einzelner Zuschnitte nach unten erméglicht,
was insbesondere bei Stérungen der Packungszufuhr
von Vorteil ist. Die Anspriiche 6 und 7 betreffen Merk-
male der Integration der Vorrichtung geman der Erfin-
dungin eine Packmaschine der tabakverarbeitenden In-
dustrie.

[0009] Die Vorrichtung nach der Erfindung bietet in
besonderem Male den Vorteil eines stérungsfreien Fo-
lienlaufs im Ubergabebereich zwischen zwei Férderern
und einer weitestgehend falten- und knitterfreien Uber-
gabe eines Hullmaterialstreifens von einem vorange-
henden Férderer auf einen folgenden. Dabei wirken sich
die MaRnahmen nach der Erfindung besonders giinstig
auf die Zufiihrung dinner Folie, wie beispielsweise Po-
lypropylenfolie oder Aluminiumfolie, zu einer Ein-
schubstation in einer Packmaschine der tabakverarbei-
tenden Industrie aus.

[0010] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung
naher erlautert.

[0011] Die einzige Figur zeigt eine Ansicht eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer Vorrichtung nach der Erfindung
in einer schematischen, perspektivischen Ansicht.
[0012] Die Zeichnung zeigt als Ausflihrungsbeispiel
der Vorrichtung nach der Erfindung eine Férdereinrich-
tung zum Zufuhren eines Hullmaterialstreifens 1 in eine
Uberfithrungsstation 2, in welcher ein Abschnitt 3 vom
Hullmaterial zum Zwecke des Einhullens mit einer Pak-
kung 4 vereinigt wird.

[0013] Bei dem Hillmaterial 1 handelt es sich im dar-
gestellten Fall beispielsweise um eine dinnwandige
Kunststoffolie aus Polypropylen, die als Aroma- und Kli-
maschutz aulRen um die ansonsten fertigen Zigaretten-
packungen 4 herumgewickelt wird. Der Hullmaterial-
streifen wird durch eine Abzugseinrichtung, die im dar-
gestellten Fall aus zwei Abzugswalzen 6a und 6b be-
steht, in Pfeilrichtung 7 von einer nicht dargestellten Vor-
ratsrolle abgezogen und einer Férdervorrichtung Uber-
geben, die aus einem ersten Férdermittel 8 und einem
stromab anschlieRenden zweiten Foérdermittel 9 be-
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steht.

[0014] Als erstes Férdermittel 8 ist ein umlaufendes
luftdurchlassiges Saugband 11 vorgesehen, dessen
Fordertrum in der Foérderebene des Hullmaterialstrei-
fens 1 etwa in der Mitte zwischen dessen Seitenrédndern
parallel zur Foérderrichtung verlauft. Mit einer Unter-
druckkammer 12 wird an das Férdertrum des Saugban-
des 11 ein Saugzug angelegt, mit dem der Hillmateri-
alstreifen 1 am Saugband 11 gehalten wird. Die Saug-
kammer ist mit einer nicht gezeigten Unterdruckquelle
verbunden. Angetrieben wird das Saugband 11 Gber ei-
nen Zahnriemen 13 von einem Motor 14, der auch das
Walzenpaar 6a, 6b antreibt, so daf} die Férdergeschwin-
digkeit der Abzugswalzen gleich der des Saugbandes
11 ist.

[0015] Aufdas Saugband 11 folgt stromab das zweite
Fordermittel 9, das zwei Saugbander 16 und 17 auf-
weist. Die Fordertrume der Saugbander 16 und 17 er-
fassen den Hullmaterialstreifen 1 mit Saugzug parallel
an seinen Randern und bewegen ihn in Férderrichtung
in die Uberfiihrungsstation 2. Der fiir die Erzeugung des
Saugzuges erforderliche Unterdruck wird mittels Unter-
druckkammern 18 und 19, die ebenfalls mit einer nicht
dargestellten Unterdruckquelle verbunden sind, an die
Saugbander gelegt. Ein separater Motor 21 treibt die
Saugbander 16 und 17 unabhangig vom Saugband 11
an.

[0016] Die Anordnung des Saugbandes 11 des ersten
Foérdermittels 8 in der Mitte zwischen den Seitenréandern
des Hullmaterialstreifens 1 bewirkt Gberraschenderwei-
se eine falten- und knitterfreie Ubergabe der Hillmate-
rialfolie an die Bander 16 und 17 des zweiten Forder-
mittels 9 und verhindert Stérungen des Laufs des Hull-
materialstreifens in diesem Ubergangsbereich zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Fordermittel. Damit
werden die Nachteile der Falten- und Knitterbildung der
bekannten Férdereinrichtung mit einem ersten Forder-
mittel mit zwei den Hillmaterialstreifen an beiden Ran-
dern ergreifenden Saugbandern vermieden. Zur Erkla-
rung der Verbesserung des Laufs des Hullmaterialstrei-
fens in diesem Ubergabebereich wird angenommen,
daR bei der bekannten Vorrichtung Fluchtungsfehler der
aufeinanderfolgenden Saugbander und Schlupfdiffe-
renzen zu den Laufstérungen des Materialstreifens fiih-
ren. Die erfindungsgemaR vorgeschlagene Ausbildung
des ersten Fordermittels 8 als versetzt in der Mitte zwi-
schen den Randern des Hillmaterialstreifens verlaufen-
des Saugband hilft diesen Nachteilen wirksam ab.
[0017] Dem Ubergabebereich zwischen dem ersten
Foérdermittel 8 und dem zweiten Fordermittel 9 ist eine
Schneideinrichtung 22 mit einem Querschneider 23 und
einem feststehenden Gegenmesser 24 zugeordnet, die
vom Hiullmaterialstreifen 1 Zuschnitte 3 vorgegebener
Lange abtrennen.

[0018] Zum AufreiRen der Hiillfolie vor dem Offnen ei-
ner Packung 4 sind Ublicherweise sogenannte
AufreiBbandchen vorgesehen. Ein Einschnitt im Huill-
material markiert dabei den Anfang des AufreiRband-
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chens. Zum Einbringen eines solchen Einschnittes sind
entsprechende Schneidmittel 26 vorgesehen, die bei-
spielsweise aus einer Schneidwalze 27 und einer Ge-
genrolle 28 bestehen. Die Schneidwalze 27 ist am Um-
fang mit einem nicht dargestellten U-profilierten Messer
versehen, das in den Huillmaterialstreifen einen U-for-
migen Einschnitt einbringt. Die Schneidwalze 27 und
der Querschneider 23 sind von einem gemeinsamen
Motor 29 angetrieben.

[0019] In der Uberfiihrungsstation 2 kreuzt eine in der
Zeichnung mit strichpunktierten Linien angedeutete
Packungsbahn 31 die Forderstrecke des Hullmaterial-
streifens 1. Entlang dieser Packungsbahn werden mit
einem hin und her bewegbaren Schieber 32 die Packun-
gen 4 nacheinander in Pfeilrichtung 33 gegen den Huill-
materialabschnitt 3 und weiter durch ein als Rechteck
angedeutetes Mundstlick 34 hindurch in eine Falttasche
eines nicht gezeigten Faltrevolvers eingeschoben, wo-
bei der Hillmaterialabschnitt 3 mitgenommen und U-
férmig um die Packung 4 herumgelegt wird. In der Falt-
tasche des Faltrevolvers werden dann die weiteren er-
forderlichen Faltvorgdnge ausgefihrt. Weitere Einzel-
heiten der hier beschriebenen Vorrichtung und dieser
Faltvorgange, die nicht Gegenstand der vorliegenden
Erfindung sind, sind der DE 38 00 432 A1 (= US-PS 4
999 967) zu entnehmen, auf die hier ausdriicklich Bezug
genommen wird.

[0020] Die Foérdervorrichtung gemaR der Erfindung
wurde anhand der Zeichnung am Beispiel einer Folien-
einschlagmaschine zum Umhdullen von Zigarettenpak-
kungen 4 mit durchsichtiger Kunststoffolie beschrieben.
Ein anderes Einsatzgebiet der Erfindung ist das der Ver-
packung von Zigarettenblécken in Hartbecherpackun-
gen, wo die erfindungsgemalf vorgeschlagene Forder-
vorrichtung zum Zufiihren eines Packmaterialstreifens
aus Aluminiumfolie zu einer EinstoRstation auf vorteil-
hafte Weise eingesetzt werden kann. Aufbau und Funk-
tion der Férdervorrichtung sind ganz entsprechend.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Férdern eines Streifens (1) eines
Hullmaterials fur Zigarettengruppen oder -packun-
gen (4) entlang einer Forderstrecke in einer Pack-
maschine der tabakverarbeitenden Industrie mit
zwei aufeinanderfolgenden Fordermitteln (8, 9),
von denen das zweite (9) das Hullmaterial (1) an
seinen Randern erfassende, umlaufende Saug-
bandférderer (16,17) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dalR das erste Fordermittel (8) das Hull-
material (1) nur etwa mittig zwischen dessen Sei-
tenrandern erfassend und zum zweiten Férdermit-
tel (9) hin férdernd ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das erste Férdermittel (8) wenigstens
ein umlaufendes Férderband (11) mit einem parallel
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zur Forderrichtung (7) des Hillmaterialstreifens (1)
verlaufenden Fordertrum ist, welches das Hillma-
terial (1) nur etwa in der Mitte zwischen dessen Sei-
tenrédndern beriihrt und zum zweiten Fordermittel
(9) hin fordert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dall dem ersten Férdermittel (8) auf
der dem Férdermittel abgewandten Seite des Hill-
materialstreifens (1) ein das Hillmaterial gegen das
Fordermittel driickendes Andruckmittel zugeordnet
ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal} als erstes Férdermittel
(8) ein umlaufendes Saugférderband (11) vorgese-
hen ist, dessen Férdertrum zum Halten des Hillma-
terials (1) mit Unterdruck beaufschlagbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf} fir den Antrieb der For-
derbander des ersten (11) und des zweiten Forder-
mittels (16,17) separate Antriebe (14 bzw. 21) vor-
gesehen sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daR in einer Ubergabezone
zwischen dem Ende des ersten (8) und dem Anfang
des zweiten Férdermittels (9) eine vom Hullmateri-
alstreifen (1) Abschnitte (3) abtrennende Quer-
schneideinrichtung (22) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dafl dem zweiten Férdermit-
tel (9) eine Uberfiihrungsstation (2) fiir Zigaretten-
gruppen oder Packungen (4) zugeordnet ist, dal
die Uberfiihrungsstation eine die Férderstrecke des
Huillmaterials (1) im Bereich des zweiten Férdermit-
tels (9) kreuzende Uberfilhrungsbahn (31) aufweist
und daf’ Mittel (32) zum Bewegen einer Gruppe
oder Packung (4) entlang der Uberfiinrungsbahn
(31) vorgesehen sind, welche die Gruppe oder Pak-
kung (4) unter Mitnahme eines in der Uberfiihrungs-
station (2) bereitgehaltenen Hillmaterialabschnitts
(3) aus einer ersten in eine zweite Position ver-
schieben.

Claims

1. Apparatus for conveying a strip (1) of a wrapping
material for cigarette groups or packs (4) along a
conveying section in a packaging machine in the to-
bacco-processing industry, having two successive
conveying means (8, 9), of which the second (9) has
circulating suction belt conveyors (16, 17) which
grip the wrapping material (1) at its borders, char-
acterized in that the first conveying means (8) is de-
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signed such that it grips the wrapping material (1)
merely approximately in the centre, between the
side borders thereof, and conveys it towards the
second conveying means (9).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the first conveying means (8) is at least one cir-
culating conveying belt (11) with a conveying strand
which runs parallel to the conveying direction (7) of
the wrapping-material strip (1) and makes contact
with the wrapping material (1) merely approximately
in the centre, between the side borders thereof, and
conveys it towards the second conveying means

9).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that, on that side of the wrapping-material strip
(1) which is directed away from the conveying
means, the first conveying means (8) is assigned a
pressure-exerting means which presses the wrap-
ping material against the conveying means.

Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that provided as the first conveying
means (8) is a circulating suction conveying belt
(11), of which the conveying strand can be subject-
ed to negative pressure in order to retain the wrap-
ping material (1).

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that separate drives (14 and 21) are
provided for driving the conveying belts of the first
conveying means (11) and of the second conveying
means (16, 17), respectively.

Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that a cross-cutting device (22) which
severs portions (3) from the wrapping-material strip
(1) is arranged in a transfer zone between the end
of the first conveying means (8) and the start of the
second conveying means (9).

Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the second conveying means (9)
is assigned a transfer station (2) for cigarette groups
or packs (4), in that the transfer station has a trans-
fer path (31) which crosses over the conveying sec-
tion of the wrapping material (1) in the region of the
second conveying means (9), and in that there are
provided means (32) for moving a group or pack (4)
along the transfer path (31), said means displacing
the group or pack (4) from a first position into a sec-
ond position, a wrapping-material portion (3) which
is held ready in the transfer station (2) being carried
along in the process.
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Revendications

Dispositif pour transporter une feuille (1) d'un ma-
tériau d'enveloppement pour des groupes ou des
paquets de cigarettes (4) le long d'une voie de
transport, dans une machine d'emballage de ['in-
dustrie de transformation du tabac, comportant
deux moyens transporteurs (8, 9) placés I'un a la
suite de l'autre, dont le second (9) comporte des
transporteurs a bande aspirante circulante (16, 17),
qui saisissent le matériau d'enveloppement (1) au
niveau de ses bords, caractérisé en ce que le pre-
mier moyen transporteur (8) est congu pour ne sai-
sir le matériau d'enveloppement qu'approximative-
ment au milieu, entre ses bords latéraux, et le trans-
porter jusqu'au second moyen transporteur (9).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier moyen transporteur (8) consiste
en au moins une bande transporteuse circulante
(11) présentant un brin transporteur qui s'étend pa-
rallelement a la direction de transport (7) de la
feuille de matériau d'enveloppement (1) et qui ne
vient en contact avec le matériau d'enveloppement
(1) qu'approximativement au milieu, entre ses
bords latéraux, et le transporte jusqu'au second
moyen transporteur (9).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'au premier moyen transporteur (8) est as-
socié, sur la face de la feuille de matériau d'enve-
loppement (1) tournée a I'opposé du moyen trans-
porteur, un moyen de pression repoussant le maté-
riau d'enveloppement contre le moyen transporteur.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu'il est prévu, comme premier
moyen transporteur (8), une bande transporteuse
aspirante circulante (11), dont le brin transporteur
peut étre soumis a une dépression pour retenir le
matériau d'enveloppement (1).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que pour I'entrainement des bandes
transporteuses du premier (11) et du second moyen
transporteur (16, 17), des moteurs séparés (14 ou
21) sont prévus.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que, dans une zone de transition en-
tre la fin du premier moyen transporteur (8) et le dé-
but du second moyen transporteur (9), est disposé
un appareil de découpage transversal (22) déta-
chant des trongons (3) de la feuille de matériau
d'enveloppement (1).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'au second moyen transporteur
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(9) est associé un poste de transfert (2) pour des
groupes ou des paquets de cigarettes (4), en ce que
le poste de transfert comporte un chemin de trans-
fert (31) croisant la voie de transport du matériau
d'enveloppement (1) dans la région du second
moyen transporteur (9) et en ce que des moyens
(32) sont prévus pour déplacer un groupe ou un pa-
quet (4) le long du chemin de transfert (31), moyens
qui poussent le groupe ou le paquet (4) d'une pre-
miére position jusque dans une seconde position,
en entrainant avec lui un trongon de matériau d'en-
veloppement (3) tenu a disposition dans le poste de
transfert (2).
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