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@ Vorrichtung zum Transport von bahnformigem Verpackungsmaterial.

@ 1. Vorrichtung zum Transport einer Materialbahn
mit in regelmaBigen Abstdnden angeordneten seitli-
chen Vertiefungen (25, 27).

2.1. Zum positionsgerechten Transport einer
derartigen Materialbahn (10, 35) liegt diese an einer
F&rdertrommel (28) an, die ErhShungen (29, 30) fir
den formschlissigen Eintritt in die Vertiefungen (25,
27) aufweist.

2.2. Bei einer aus teilweise vorgestanzien Zu-

39,40,41

schnitten (11) bestehenden Materialbahn (10, 35)
dient die F&rdertrommel (28) im Zusammenwirken
mit einer Hilfstrommel (51) zur Bildung von Knick-
stellen (49, 50), wobei die Materialbahn (10, 35)
durch gegeneinander in Umfangsrichtung versetzte
Saugbohrungen (52, 53) der F&rdertrommel (28) ei-
nerseits und der Hilistrommel (51) andererseits er-
faBbar sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transport von Materialbahnen, insbesondere Bah-
nen von Verpackungsmaterial, mit in regelmiBigen
Abstdnden voneinander angeordneten seitlichen
Ausnehmungen und/oder Offnungen und/oder Vor-
spriingen durch Endlosférderer, insbesondere
durch mindestens eine F&rdertrommel, wobei die
Materialbahn wihrend des Transports an dem End-
losférderer anliegt.

Der exakte, positonsgenaue Transport von Ma-
terialbahnen ist besonders wichtig in der Verpak-
kungstechnik, wenn die Materialbahn zum Herstel-
len von Zuschnitten dient. Die Zuschnitte sind Ubli-
cherweise mit einem Druck versehen, wodurch die
exakte Trennung der Zuschnitte von der Material-
bahn bedingt ist. Bei Materialbahnen aus Papier
sind diese zur exakten Steuerung von F&rder- und
Antriebsorganen mit Druckmarken versehen, die
durch feststehende Druckmarkenleser abgetastet
werden.

Bei der Erfindung geht es um den Transport
von Materialbahnen insbesondere aus diinnem Kar-
ton zum Herstellen von entsprechenden Zuschnit-
ten, vorrangig flr Klappschachteln (Hinge-Lid-Pak-
kungen) zur Aufnahme von Zigaretten. Die Zu-
schnitte flr diesen Packungstyp haben weltweit
einen charakteristischen Aufbau mit einer besonde-
ren Formgebung an den Endbereichen der langge-
streckten Zuschnitte. Die besondere Gestaltungs-
charakteristik ergibt sich zum einen aus einem am
deckelseitigen Ende angeordneten Vorsprung flr
einen Deckel-Innenlappen und zum anderen durch
Schrigflachen im Bereich von seitlichen Faltlappen
(Seitenlappen). Wenn aus einem derartigen Zu-
schnitt Materialbahnen mit quer zur L3ngsrichtung
derselben orientierten Zuschnitten gebildet werden,
ergeben sich an den Rindern Vorspriinge und
Vertiefungen. Ein Beispiel fiir eine solche Material-
bahn ist Gegenstand der US-PS 4 898 569 Bei
diesem Beispiel sind die Zuschnitte innerhalb der
Materialbahn nicht nur an den L3ngsrdndern der-
selben vorgestanzt, sondern auch in Querrichtung
durch Anbringen der bei einer Klappschachtel Ubli-
chen Stanzungen der seitlichen Faltlappen. Dar-
Uber hinaus ist die Verbindung zwischen benach-
barten Zuschnitten innerhalb der Materialbahn so
ausgebildet, daB lediglich Restverbindungen, nidm-
lich kleine, abtrennbare bzw. abreiBbare Material-
stege bleiben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen positionsgerechten Transport von Materialbah-
nen der eingangs genannten Art ohne optoelekiro-
nische Steuerorgane zu ermd&glichen, insbesondere
zur Bildung einer Formation aus Zick-Zack-formig
gefalteten Zuschnitten.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB
an der Oberseite des Endlosférderers Erhdhungen
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bzw. Vorspriinge angeordnet sind, deren geometri-
sche Form derjenigen der Ausnehmungen und Off-
nungen entspricht und die wihrend des Transports
der Materialbahn formschlissig in die Ausnehmun-
gen und/oder Offnungen eintreten.

Bei der Erfindung wird demnach die Material-
bahn aufgrund der vorgegebenen randseitigen Vor-
springe und Vertiefungen durch formschlissigen
Eingriff entsprechend, ndmlich passend gestalteter
Vorsprlinge in die Ausnehmungen der Materialbahn
positionsgerecht transportiert. Da aufgrund der Ge-
staltung von Zuschnitten flr Klappschachteln zu
beiden Seiten einer aus diesen gebildeten Material-
bahn charakteristische Vorspriinge und Vertiefun-
gen gebildet sind, ist der Endlosférderer, ndmlich
die Fordertrommel, erfindungsgemiB mit seitlichen
Randerh&hungen ausgebildet, die exakt der Kontur
der Materialbahn entsprechen.

Diese Gestaltung der Fordertrommel ermdg-
licht den Einsatz derselben bei der Bildung von
Zick-Zack-férmigen Formationen einer Material-
bahn aus Zuschnitten fiir Klappschachteln, etwa zur
Bildung eines zeitweiligen Speichers. Zu diesem
Zweck sind erfindungsgemiB zwei zusammenwir-
kende Trommeln vorgesehen, die die Materialbahn
positionsgerecht transportieren und die versetzt zu-
einander angeordnete Saugorgane aufweisen und
diese kommen wechselseitig an der einen und an-
deren Seite der aufeinanderfolgenden Zuschnitte
zur Wirkung, derart, daB durch das Wechselspiel
der Saugorgane die Materialbahn Zick-Zack-formig
gefaltet wird.

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen
sich auf die Ausbildung der Endlosf6rderer fiir die
Materialbahn sowie von Organen zur Aufnahme ei-
ner Zick-Zack-férmigen Formation der Material-
bahn.

Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Ausschnitt einer Material-
bahn aus Zuschnitten auf einem
Endlosférderer im GrundriB3,
eine Darstellung analog zu Fig. 1
bei Transport von zwei parallelen
Materialbahnen,
eine Fdrdertrommel als Endlosf&r-
derer fir eine Materialbahn im
GrundriB3,
eine Vorrichtung zum Transport
der Materialbahn zur Bildung einer
Zick-Zack-Formation derselben,
unterschiedliche Stellungen von
Einzelheiten der Vorrichtung gem.
Fig. 4 bei der Bildung der Zick-
Zack-Formation der Materialbahn.

Das vorliegende Ausflihrungsbeispiel bezieht
sich auf die Handhabung von Materialbahnen 10

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig.5-7
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aus Zuschnitten 11 flr Klappschachteln bzw. Hin-
ge-Lid-Packungen zur Aufnahme von Zigaretten.
Die langgestreckten, annfhernd rechteckigen Zu-
schnitte 11 sind innerhalb der Materialbahn querge-
richtet.

Die Zuschnitte 11 flr Klappschachteln haben
einen charakteristischen Aufbau. Ein langgestreck-
tes Mittelstlick 12 besteht an dem einen Ende
(Rand der Materialbahn 10) aus einer Vorderwand
13 und gegeniiberliegend aus einer Deckel-Vorder-
wand 14 mit einem am freien Rand derselben
angeordneten Deckel-Innenlappen 15. Das Mittel-
stlick 12 ist - auBer im Bereich des Deckel-Innen-
lappens 15 - mit seitlichen Faltlappen versehen.
Von dieser sind hier Seitenlappen 16, 17 im Be-
reich der Vorderwand 13 und Deckel-Seitenlappen
18, 19 an der gegeniiberliegenden Seite des Zu-
schnitts 11 von Interesse. Die Seitenlappen 16 und
17 sind durch nach auBen gerichtete bzw. vorsprin-
gende Schrigkanten 20, 21 begrenzt. Entspre-
chend sind die Deckel-Seitenlappen 18, 19 auf der
nach auBen bzw. seitlich durch zurlickspringende
Schrigkanten 22, 23 begrenzt.

Des weiteren sind die Zuschnitte 11 im Bereich
der seitlichen Faltlappen mit Langs- und Querstan-
zungen versehen. Die Zuschnitte 11 sind demnach
nahezu komplett fertiggestellt. Lediglich in einem
mittleren Bereich sind die Zuschnitte 11 Uiber Mate-
rialstege 24 als zu trennende Restverbindungen
unter Bildung der Materialbahn 10 miteinander ver-
bunden.

Aufgrund der besonderen Gestalt der Zuschnit-
te 11 ergibt sich eine Materialbahn 10 mit beson-
deren Konturen an den beiden Lingsrdndern. Auf
der einen Seite bilden die Zuschnitte 11 trapezf&r-
mige Vertiefungen 25, die durch dreieckiGrmige
bzw. zugespitzte Vorspriinge 26 begrenzt sind. Ge-
genlberliegend entsteht zwischen benachbarten
Zuschnitten 11 eine dreieckf6rmige Vertiefung 27
mit durch die Deckel- Innenlappen 15 begrenzten
Schenkeln.

Flr eine exakte Flihrung, insbesondere wih-
rend des Transports der Materialbahn 10, sind F&r-
derorgane mit Vorspriingen versehen, die in die
Vertiefungen 25 bzw. 27 passend und formschlis-
sig einfreten. Bei dem vorliegenden Ausflhrungs-
beispiel wird die Materialbahn 10 auf dem Umfang
einer FOrdertrommel 28 transportiert. Diese ist an
den Rindern einerseits mit trapezférmigen Erho-
hungen 29 und gegeniberliegend mit der Vertie-
fung 27 in Form und Gr&Be entsprechenden Erhd-
hungen 30 versehen. Die Erhdhungen 29 bilden auf
der einen Seite der F&rdertrommel 28 eine durch-
gehende RanderhShung 31. Diese begrenzt mit der
innenseitigen Kontur die Materialbahn 10 fortlau-
fend im gesamten Bereich der Anlage am Umfang
der Fordertrommel 28. Die Materialbahn 10 ist zwi-
schen den Erh8hungen 29, 30, also zu beiden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Seiten der Fordertrommel 28, exakt positioniert.

Damit w3hrend der Transportbewegung der
Eintritt der Erh6hungen 29, 30 in die Vertiefungen
25, 27 und aus diesen heraus erleichtert ist und
mechanische Belastungen der Materialbahn 10 ver-
mieden werden, sind die Erh&hungen 29, 30 und
auch die Randerhdhung 31 in den der Materialbahn
10 zugekehrten Bereichen mit schrdgen Seitenfl4-
chen 33, 34 versehen. Durch diese sind die betref-
fenden Erh8hungen zur freien AuBenseite konver-
gierend, also mit abnehmendem Querschnitt, aus-
gebildet.

Das Férderorgan flir die Materialbahn 10, ins-
besondere die F&rdertrommel 28, kann auch so
ausgebildet sein, daB mehrere, z. B. zwei Material-
bahnen 10, 35 nebeneinander transportiert werden.
Wenn die Zuschnitte 11 innerhalb der beiden Mate-
rialbahnen 10, 35 gleichgerichtet sind, ergibt sich
eine Randausbildung der F&rdertrommel 28 in der
bereits beschriebenen Weise. Zusétzlich sind aber
bei der Ausfilihrungsform gemiB Fig. 2 formschlis-
sige Flihrungs- bzw. Justierorgane im Bereich zwi-
schen den Materialbahnen 10 und 35 angeordnet,
also in der Mitte der F&rdertrommel 28. Es handelt
sich dabei im vorliegenden Falle um im Querschnitt
V-férmige Flhrungsstege 36, die formschllssig in
eine entsprechend ausgebildete, V-férmige Aus-
nehmung 37 zwischen den beiden Materialbahnen
10 und 35 eintreten. Die Ausnehmung 37 ergibt
sich im Bereich der Deckel-Innenlappen 15 unter
Begrenzung durch die Schridgkanten 20..23. In
Langsrichtung sind die beiden Materialbahnen 10,
35 im Ubrigen durch einen L3ngsschnitt 38 vonein-
ander getrennt.

Die F&rdertrommel 28 muB nicht mit einer vol-
len zylindrischen Mantelfliche ausgebildet sein.
Wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich, kann die
F&rdertrommel 28 in Umfangsrichtung verlaufende
Nuten 39, 40, 41 aufweisen. Zwischen diesen ent-
stehen im mittleren Bereich Stiitzscheiben 42, 43,
die zylindrisch ausgebildet sind und entsprechende
Anlagefldchen fiir die Materialbahn 10 bilden. Die
eine randseitige Nut 39 ist auBen begrenzt durch
eine Trommelscheibe 32, auf deren zylindrischem
Umfang die ErhShungen 30 angeordnet sind. Die
gegeniberliegende randseitige Nut 41 ist begrenzt
durch die Randerh8hung 31.

Die vorstehende Ausbildung der F&rdertrom-
mel 28 mit Eindrehungen (Nuten 39, 40, 41) er-
mdglicht ein erleichtertes Abheben der Material-
bahn 10, 35 vom Umfang der F&rdertrommel 28 flir
den Weitertransport. Bei dem gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel treten Forderbdnder 44 und 45 mit
ihren Enden, ndmlich mit Umlenkrollen 46, in die
Nuten 39..41 ein und Ubernehmen die Materialbahn
10, 35. Zur erleichterten Ubergabe sind streifenfsr-
mige, feststehende Abweiser 47 im Bereich des
Ubergangs von der F&rdertrommel 28 zu den
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F&rderbdndern 44, 45 angeordnet. Die Abweiser 47
treten mit einem Ende in die Nuten 39..41 ein. Bei
dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind ent-
sprechend der Anzahl der Nuten 39..41 drei neben-
einanderliegende F&rderbdnder 44 flir den Ab-
transport der Materialbahn 10, 35 vorgesehen.

Die beschriebene Vorrichtung ist besonders
geeignet zur Bildung einer Zick-Zack-férmigen For-
mation 48 der Materialbahn 10, 35. Diese Forma-
tion 48 kann als Materialspeicher dienen, da auf
engem Raum ein groBer Vorrat an Zuschnitten 11
untergebracht werden kann. Die Materialbahn 10
bildet dabei Knickstellen 49, 50 im Bereich zwi-
schen benachbarten Zuschnitten 11, ndmlich im
Bereich der Restverbindungen bzw. Materialstege
24. Die Formation 48 befindet sich zwischen obe-
ren und unteren parallelen FOrderbidndern 44, 45.
Die als Faltkanten ausgebildeten Knickstellen 49,
50 stlitzen sich dabei an den in gleicher Richtung
angetriebenen Fdrdertrums der Férderbidnder 44,
45 ab. Diese werden nach MaBgabe der Neubil-
dung der Formation 48 auf der einen und des
Abbaus derselben auf der anderen Seite angetrie-
ben.

Die Knickbildung erfolgt hier mit Hilfe der F&r-
dertfrommel 28 und einer gegeniiber- bzw. darliber-
liegenden Hilfstrommel 51. Beide Trommeln 28
und 51 liegen in einem Bereich mit den Umfangs-
flichen dicht aneinander. Die Hilfstrommel 51 ist
analog zur F&rdertrommel 28 ausgebildet, ndmlich
ebenfalls mit Nuten 39..41 und dazwischenliegen-
den Stitzscheiben 42, 43. Die oberhalb der Binder
44 angeordnete Gruppe aus drei Bindern 45 ist
der Hilfstrommel 51 zugeordnet. Umlenkrollen 46
erstrecken sich teilweise im Bereich der Nuten
39..41.

Die Materialbahn 10 wird liber die (untere) For-
dertfrommel 28 zugefiihrt. Beide Trommeln 28, 51
sind mit ldngs des Umfangs verteilt angeordneten
Halteorganen flir die Materialbahn 10, 35 versehen,
ndmlich mit Saugorganen bzw. Saugbohrungen 52,
53. Diese sind Uber die Breite (Axialrichtung) der
Trommeln 28, 51 verteilt, derart, daB mindestens
zwei Saugbohrungen 52 einerseits und 53 anderer-
seits in einer gemeinsamen radialen Ebene der
Trommeln nebeneinander liegen (Fig. 3). Die Saug-
bohrungen 52, 53 liegen dabei im Bereich der
Stitzscheiben 42, 43.

Die Saugbohrungen 52 einerseits und 53 ande-
rerseits sind jeweils 1dngs des Umfangs der Trom-
meln versetzt und mit gleichen Abstdnden vonein-
ander angeordnet, wobei die Abstdnde auf die Ab-
messungen der Zuschnitte 11 in Langsrichtung der
Materialbahn 10 abgestimmt sind. Des weiteren
sind die Saugbohrungen 52 der Fordertrommel 28
gegeniiber den Saugbohrungen 53 der Hilfstrom-
mel 51 andererseits versetzt angeordnet, ndmlich
exakt "auf Llicke". Die Relativstellung in bezug auf
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die Materialbahn 10 ist so gewdhlt, daB eine Saug-
bohrung bzw. Gruppe von Saugbohrungen 52, 53
jeweils benachbart zu einer beabsichtigten Knick-
stelle 49, 50 an der einen oder anderen Seite der
Materialbahn 10, 35 wirksam wird. Die Saugbohrun-
gen 52, 53 werden in Transportrichtung gesehen
jeweils an einem vorderen Bereich der Zuschnitte
11 - benachbart zu der im Bereich der Materialste-
ge 24 zu bildenden Knickstelle 49, 50 - wirksam.

Der Ablauf bei der Bildung der Knickstellen 49,
50 ergibt sich aus Fig. 5 bis 7. Die Materialbahn 10
wird bei der Position gem3B Fig. 5 am Umfang der
Fordertrommel 28 transportiert, wobei ein zu der
zu bildenden (unteren) Knickstelle 50 benachbarter
Bereich des nachfolgenden Zuschnitts 11 durch
Saugbohrungen 52 gehalten ist. Der anschlieBende
Teil der Zick-Zack-férmigen Formation 48 wird mit
den Knickstellen 49, 50 zwischen den F&rderbin-
dern 44, 45 gehalten. Dadurch ergibt sich eine
zwangsweise Bildung der nidchstfolgenden Knick-
stelle 50. Erst wenn diese das (untere) F&rderband
44 erreicht hat und von diesem erfaBt wurde, wird
die wirksame Saugbohrung 52 der F&rdertrommel
28 entllftet, dieser Bereich der Materialbahn 10
demnach freigegeben. Die Knickstelle 50 wird nun
durch Weitertransport der Materialbahn 10 zwi-
schen den F&rderbdndern 44, 45 vollendet.

Zugleich wird der im Bereich der Materialbahn
10 nachfolgende Zuschnitt 11 von einer sich in der
entsprechenden Position befindenden Saugbohrung
53 der Hilfstrommel 51 erfaBt. Die Materialbahn
wird nun mit einem Teilbereich 1angs des Umfangs
der Hilfstrommel 51 gefbrdert, wobei sich aufgrund
der Fixierung der Formation 48 eine weitere, obere
Knickstelle 49 ausbildet (Fig. 6 und 7). Der Bereich
der oberen Knickstelle 49 wird durch weitere Dre-
hung der Hilfstrommel 51 den oberen Forderbin-
dern 45 zugeflihrt und dort an die weitergef&rderte
Formation 48 Uibergeben.

Dieser Vorgang der Bildung von Knickstellen
49, 50 und damit der Bildung einer Zick-Zack-
Formation 48 13uft kontinuierlich ab. Entsprechend
kénnen auch die F&rderbdnder 44, 45 kontinuier-
lich bewegt werden. Auf der zu den Trommeln 28,
51 gegeniiberliegenden Seite wird die Materialbahn
10 wieder in die Strecklage gebracht und weiterge-
fordert. Die Formation 48 ist im Bereich zwischen
den Forderbidndern 44, 45 seitlich durch Flhrungs-
schienen 54 gestitzt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transport von Materialbahnen
(10, 35), aus Verpackungsmaterial, mit in re-
gelmiBigen Abstdnden voneinander angeord-
neten seitlichen Ausnehmungen, Vertiefungen
(25, 27) und/oder @ffnungen durch Endlosfér-
derer, insbesondere durch mindestens eine
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Fordertrommel (28), mit an der Oberseite des
Endlosfdrderers angeordneten  Erh8hungen
(29, 30) bzw. Vorspriinge, wobei die Material-
bahn (10, 35) wihrend des Transports an dem
Endlosfdrderer anliegt, derart, daB die Erhd-
hungen (29, 30) oder dergleichen formschlis-
sig in die Vertiefungen (25, 27), Ausnehmun-
gen und/oder Offnungen eintreten, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Transport einer
Materialbahn (10, 35) aus miteinander verbun-
denen Zuschnitten (11) mit einer Vorspriinge
und Vertiefungen aufweisenden Kontur fiir die
Herstellung von Packungen, die Erh8hungen
(29, 30) des Endlosforderers, insbesondere der
F&rdertrommel (28), formschlissig in durch die
Gestalt der Zuschnitte gebildete Vertiefungen
(25, 27), Ausnehmungen und/oder Offnungen
eintreten.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Transport einer Material-
bahn (10, 35) aus miteinander verbundenen
Zuschnitten (11) flr die Herstellung von Klapp-
schachteln (Hinge-Lid-Packungen) die Erho-
hungen (29, 30) formschlissig in durch eine
Vorderwand (13) sowie durch Seitenlappen
(16, 17) mit Schrigkanten (20, 21) begrenzte,
trapezf&rmige Vertiefungen (25) formschlissig
eintreten.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Erhdhungen (29, 30)
des Endlosférderers bzw. der F&rdertrommel
(28) schrdggerichtete, zur freien Oberseite
konvergierende Seitenflichen (33, 34) aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Transport einer Ma-
terialbahn (10) aus vorgestanzien, miteinander
verbundenen Zuschnitten (11) fir Klapp-
schachteln (Hinge-Lid-Packungen) am Rand
des Endlosférderers, insbesondere der Férder-
trommel (28), Erh8hungen (30) angeordnet
sind, die in seitliche, durch einen Deckel-In-
nenlappen (15) des Zuschnitts und durch Dek-
kel-Seitenlappen (18, 19) mit Schrigkanten
(22, 23) begrenzte Vertiefung (27) der Material-
bahn (10) formschllUssig eintreten.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB auf mindestens einer Seite der F&rder-
trommel (28), insbesondere auf der den Vor-
derwdnden (13) der Zuschnitte (11) innerhalb
der Materialbahn (10) zugekehrten Seite, eine
durchgehende, durch die ErhShungen (29) ge-
bildete bzw. mit diesen verbundene Randerhd-
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10.

hung (31) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB zum Transport von mehreren parallelen,
insbesondere getrennten Materialbahnen (10,
35) durch eine entsprechend bemessene F&r-
dertrommel (28) ErhShungen, insbesondere
Flhrungsstege (36) zusitzlich zwischen be-
nachbarten Materialbahnen (10, 35) im Bereich
von Ausnehmungen (37) zwischen den be-
nachbarten Materialbahnen angeordnet sind,
wobei die Flihrungsstege (36) V-férmig ausge-
bildet sind und in Ausnehmungen (37) eintre-
ten, die im Bereich von Seitenlappen (16, 17)
und Deckel-Seitenlappen (18, 19) benachbarter
Zuschnitte (11) der beiden Materialbahnen (10,
35) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die F&rdertrommel (28) ringsherumlaufen-
de Ausnehmungen bzw. Nuten (39, 40, 41)
aufweist, die durch Stitzscheiben (42, 43) von-
einander getrennt sind, wobei die Stitzschei-
ben (42, 43) die Mantelfliche der F&rdertrom-
mel (28) und eine Anlagefldche flir die Materi-
albahn (10, 35) bilden und wobei weiterhin in
die Nuten (39, 40, 41) Abfbrderorgane, insbe-
sondere FOrderbidnder (44, 45) mit einem
Ende eintreten.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die F&rdertrommel (28) im Bereich ihrer
Mantelfliche miindende Saugorgane, insbe-
sondere Saugbohrungen (52) aufweist, die bei
einer Ausbildung der F&rdertrommel (28) mit
Nuten (39..41) im Bereich der Stiitzscheiben
(42, 43) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialbahn (10, 35) durch die Fér-
dertrommel (28) in eine Abfdrderbahn frans-
portiert wird unter Bildung einer Zick-Zack-
Formation (48) der Materialbahn (10, 35) mit
Knickstellen (49, 50) zwischen benachbarten
Zuschnitten (11).

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der F&rdertrommel (28) eine da-
neben bzw. darliber angeordnete Hilfstrommel
(51) zugeordnet ist, die im Bereich ihrer Man-
telfliche ebenfalls Saugorgane, insbesondere
Saugbohrungen (53) aufweist, wobei die Saug-
bohrungen (52) der Fdrdertrommel (28) einer-
seits und die Saugbohrungen (53) der Hilfs-
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tfrommel (51) andererseits bei gleichgerichteter
kontinuierlicher Bewegung versetzt zueinander
angeordnet sind, derart, daB die Materialbahn
(10, 35) benachbart zu einer beabsichtigten
Knickstelle (49, 50) zwischen den Zuschnitten
(11) abwechselnd auf der einen und anderen
Seite durch Saugbohrungen (52, 53) erfaBbar
und wihrend einer Teilstrecke langs des Um-
fangs der F&rdertrommel (28) oder der Hilfs-
tfrommel (51) fransportierbar ist unter Bildung
einer Knickstelle (49, 50).

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilfstrommel (51) in glei-
cher Weise ausgebildet ist wie die Fdrdertrom-
mel (28).
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