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@ Durchlaufverfahren zur Wirme- und/oder Druckbehandiung von weichflexiblen Flachmaterialstiicken sowie Einrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei der Durchlaufbehandiung von weichflexiblen Flach-
materiaisticken mit Druck und/oder Warme besteht das
Problem, die Durchlauf- und damit Behandlungsdauer zu
vergrdssern, ohne entsprechend grosse Léngen der Durch-
laufbahn, beispielsweise eines Trommelumfanges, aufwen-
den zu missen. Zur LOsung werden die Flachmaterialstiicke
(FM) in Anlage an einer in Durchlaufrichtung bewegten
Arbeitsfiiche bzw. einer Mehrzahl solcher Arbeitsflachen (F1,
F2, F3) wahrend jeweils einer Mehrzahl von Umléaufen unter

Waérme- und/oder Druckbeaufschlagung mitgefihrt. AF F2
Die Einrichtung zur Durchlautbehandiung weist eine
Flachmaterial-Abhebevorrichtung (AHV) auf, die im Bereich SK2a Ata Atb | B¢

einer umlaufenden Arbeitsfliche angeordnet ist und jeweils !
nach einer vorgegebenen Anzahl von Durchgéngen einer
Materialstiick-Vorderkante aus einer Durchlass-Stellung (SD)
in eine Abhebe-Wirkstellung (ll) Gberfihrt wird.
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Durchlaufverfahren zur Wirme- und/oder Druckbehandlung von

weichflexiblen Flachmaterialstiicken sowie Einrichtung zur Durch-

filhrung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Durchlaufverfahren zur Wirme-
und/oder Druckbehandlung von weichflexiblen Flachmaterialstiicken
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Sie bezieht sich fefner auf
eine Einrichtung fiir eine solche Durchlaufbehandlung nach dem Ober-

begriff des Anspruchs 8 bzw. 12.

Die Ld&nge der Durchlaufbahn fﬁr.eine Widrme- bzw. Druckbehandlung
der vorgenannten Art ist nicht nur durch die Lidnge der zu verar-
beitenden Materialstiicke bestimmt, sondern u.U. auch durch die
Zeitdauer der Behandlung, die bei durch die Verarbeitungsleistung
gegebener oder durch Materialeigenschaften und Behandlungsbedin-
gungen begrenzter Durchlaufgeschwindigkeit oft gr&sser als das
der Materialstiickldnge entsprechende Zeitintervall erwiinscht ist.
Die Folge ist' in manchen Fillen eine unerwiinscht grosse Bemessung

der Durchlaufbahnlédnge bzw.bdes Trommeldurchmessers beil den {ibli-

chen Durchlaufmaschinen.
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Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung eines Durchlaufver-
fahrens, das beili nur durch die maximale Materialstiicklé&nge bestimm-
ter Durchlaufbahnlédnge bzw. Maschinengrdsse einevErhéhung der Be-
handlungsdauer ohne komplizierte Verfahrenshandhabung ermglicht.
Die erfinduﬁgsgemésse L&sung dieser Aufgabe kénnzeichnet sich bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art durch die Merkmale des

Anspruchs 1.

Die damit gegebene Mehrzahl von Materialuml&ufen, die in einem Ar-
beitsgang ohne zus#tzliche Handhabungsmassnahmen durchfijhrbar ist,
erlaubt die erstrebte Ausdehnung der Behandlungsdauer mit geringem
Arbeitsaufwand und éhne Einsatz grbssefer Durchlaufmaschinen. Dabei
ist unter "Mehrzahl von Uml&ufen" nicht nur ein ganzzahliges Viel-
faches solcher Umldufe zu verstehen, sondern gegebenenfalls auch
eine vorgegebene Anzahl von vollen Umldufen zuzﬁgliéh eine; Teil-
umlaufes, je nach der Wahl bzw. Einstellung der Ausgaﬁgs-'bzw. Ab-
hebestelle der Materialstilicke von der Arbeitsfldche. Eine Feinan-
passung der Behandlungsdauer an die jeweiligen Erfordernisse kann
zusdtzlich durch vergleichsweise geringfiigige Ver&nderﬁng der Durch-

laufgeschwindigkeit erzielt werden.,

Bei der erfindungsgemdssen Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens gemdss Anspruch 8 gestaitet sich eine weitgehend automatisiert
gesteuerte Arbeitsweise vorteilhaft einfach und erfordert vergleichs:
weise geringen apparativen Aufwand. Die Umsteuerung der Abhebevor-

richtung kann hierzu vorteilhaft mittels eines von den Durchg&ngen
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markanter Stellen der Flachmaterialstiicke, z.B. der Vorder- oder
Hinterkante, betdtigten Tastorgans und einer Umlauf-Zéhlvqrrich—

tung gesteuert werden. Solche Einrichtungen sind an sich bekannt

und bediirfen keiner n#heren Erl&uterung.

Die zuﬁ Erfindungsgégenstand gehdrende Duréhlaufbéhandiungsein—
richtung gemdss den Merkmalen des Anspruchs 12 eignet'siéh beson-
ders fiir die vorstehend erl&uterte Verfahrensweise, ist jedoch
auch fiir sonstige Durchlaufbehandlungen von weichflexiglem Flach-
material geeignet, also unabh&@ngig von der Anzahl der Behandlungs-
uml¥ufe bzw. von der Grdsse eines Teilumlaufes. Eine Behandlungs-
einrichtung mit diesen Merkmalen zeichnet sich némlichrallgemein
dadurch vor {lblichen Trommei- und Band-Durchlaufeinrichtungen vor-
teilhaft aus, dass die BauhShe infolge Fortfalls einer die gesamte
Arbeitsfldche bildenden Trommel mit ihrem der Materialstiickldnge

entsprechenden Durchmesser wesentlich vermindert werden kann. Der

Ersatz einer solchen Trommel durch eine Aufeinanderfolge‘von ein-

ander gegeniiberliegenden Umlaufbandabschnitten ergibt im ibrigen
an sich schon im allgemeinen eine wesentliche Verminderung des

Herstelluhgsaufwandes, vor allem bei Maschinen flir die Behandlung
von grossen Flachmaterialstﬁcken, wie ganzén Hd8uten in der Gerbe-

rei und Lederverarbeitung.

Als bevorzugte Anwendungsbeispisle filir das erfindungsgemisse Ver-
fahren und die Einrichtungen sind zu nennen: Glétten (Bligeln), Zu-

richten (Appretieren) und Verkleben von Leder und Textilien.
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden unter Bezug-

nahme auf die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-

spiele erl&dutert. Hierin zeigt:

Fig. 1 einen schematischen Veriikalschnitt einer Mehrfachumlauf-
Trommelmaschine mit Abhebevorrichtung fiir die Material-

stiicke, Schnittebene quer zur Trommelachse,

Fig., 2 einen Teilschnitt entsprechend Figur 1 in grOsserem Mass-

stab mit einer abgewandelten Ausfiihrung einer Abhebevor-

richtung und

Fig. 3 einen schematischen Vertikalschnitt - Schnittebene paral-
lel zur Durchlaufrichtung - einer trommelfreien Mehrfach-
band-Durchlaufmaschine, ebenfalls eingerichtet fiir Mehr-

fachumldufe je eines Materialstiickes.

Bei der Durchlaufmaschine nach Fig.l ist eine in sich umlaufende
Arbeitsfliche UFA durch die Hussere Umfangsfldche einer Trommel T
gebildet, die in Richtung des éfeils P in an sich iiblicher Weise
angetrieben wird. Die Arbeitsfldche ist mit geringen, konstruktiv
bedingten Liicken durch eine Bandanordnung-BDA abgedeckt, die aus
zwei in sich umlaufenden B&ndern Bl und B2 besteht. Die Bewegungs-
richtung dieser Bénder ist durch dig Pfeile Pl bzw. P2 bezeichnet.

Die inneren Trume TRl und TR2 dieser Binder liegen mit Spannung
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an der Arbeitsfldche UFA bzw. an dem sich ldngs der Durchlaufbahn
DB mit der Arbeitsfldche synchron bewegenden Flachmateriélstﬁck

FM. Im Innenraum der Trommel T ist auf der Trommelachse X eine
Strahlungsheizvorrichtung drehfest gelagert und heizt mit ihren
ﬁber den Trommelumfang verteilt angeordneten Strahlern SR die Ar-
pelitsfliche auf, die in stetiger Aufheizberiihrung mit dem ﬁaterial-
stlick steht. Je ein Flachmaterialstiick kann iiber eine vorgegebene
Anzahl von Uml&ufen gefiihrt und so wdhrend einer beliebig einstell-
baren Zeitdauer unter Wdrmeeinwirkung und Druckbeaufschlagung ge-
halten werden. Diese Druckbeaufschlagung kann sehr gering gehalten
werden, wenn die Behandlung dies erfordert, indeﬁ die Bandspannung
éntsprechend gering eingestellt wird, gegebenenfalls bis zur‘prak—
tischen Drucklosigkeit fﬁr eine blosse Wdrmebehandlung, wobei die
Bandanordnung BDA nur noch der Fihrung des Flachmaterials in An-

lage an der Arbeitsfldche sorgt.

Umgekehrt kann eine stdrkere und insbesondere eine auf einen Teil
der Durchlaufbahn kohzentrierte, sich iliber die Breite der Durch-
laufbahn erstreckende Druckbeaufschlagung mittels besonderer Druck-
walzen innerhalb der Bandanordnung oder auch ausserhalb derselben
erzielt werden, z.B. mi£ der in Radialrichtung gegen die Trommel
angepressten Druckwalze DR. Diese kann in Pfeilrichfung stetiq

oder auch intermittierend mit an sich tiblichen, nicht dargestell-
ten Mitteln angepresst werden. Es ergibt sich damit innerhalb einer
vorgegebenen Anzahl von Materialuml&ufen eine tiber die Material-

stlickldnge fortschreitende, konzentrierte Druckbeaufschlagung,
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wie sie z.B, fiir Verklebungsarbeiten an Flachmaterialpaarungen
angewendet wird. Mittels intermittierend gesteuerter Anpressung
kann auch eine ldnger andauernde, druckarme Aufheizung unter mehr-
fachem Umlauf eines Materialstiickes mit anschlliessend stdrkerer
Druckbeaufschlagung éur Glattung und Verféstigung einer Verkle-
bung oder fiir andere, spezielle Verfahrensabldufe erzielt werden.
Insbesondere kann das Material dabei innerhalb je eines Durch-
laufes durch eine Mehrzahl von r&umlich aufeinanderfolgenden Druck-
zonen gefilher werden, wie dies z.B. fiir Zwecke des Biigelns oder
auch des Prdgens von Leder anwendbar ist. Der im Bereich vor der
Trommel verldngert ausgebildete Teil der Bandanordnung bildet

eiﬁe bewegte Zufihrfl&dche ZF, die eine Qchonende und faltenfreie

Einfihrung des Materials in die Durchlaufbahn DB ermdglicht.

Nach einer vorgegebenen Anzahl von Materialumld@ufen wird die Ma-
terialvorderkante VK von einer entsprechend gesteuerten Abhebevor-
richtung AHV erfasst und aus der Durchlaufbahn herausgefﬁhrﬁ. Hier-
zu 1st eine Saugwalze SW mit einer dem Abhebebereich der Durch-
laufbahn zugeordneten Sektorsteuerung SST vorgesehen. Der aus
Fig.l ersichtliche Saugsektor der Walze, der durch einen im Wal-
zeninneren feststehend angeordneten VentilkOrper an sich iblicher
Art gebildet wird, wirkt durch den pordsen oder perforierten, in
Richtung des Pfeils P3 rotierenden Walzenmantel auf das Material
ein und hebt dieses von der Vorderkante VK aus fortschreitend

von der Arbeitsfldche UFA ab. Die Saugwalze ist hierzu iiber ein

Steuerventil STV an eine gemdss Pfeil P4 wirksame Saugleitung an-
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geschlossen. Die zeitgerechte Aktivierung der Abhebevorrichtung
wird mittels einer das Steuerventil betdtigenden Umlauf-Steuer-
vorrichtung UST-erreicht, die ihrerseits von einer nicht darge-
stellten, eine markante Stelle des durchlaufenden Materialstiickes
erfassenden Abfﬁhleinrichtung gesteuert wird. Der Aktiyierungsbe—
fehl wird dann mit an sich {blichen 2z#hl- und Steuermittelh bei
vollendung einer vorgegebenen Umlaufzahl gegeben. Die Material~-
vorderkante VK gelangt so gemdss Pfeil P5 auf eine Auslauf- und

Abnahmeflédche AF.

Die in Fig.2 dargestellte Abhebevorrichtung.AHVI arbeitet im Ge-
gensatz zu der vorbeschriebenen mit einem mechanischen Abhebeor-
gan in Gestalt eines Schwenkmessers SM, das mit seiner Schneide

in der Durchlassstellung SD vom Trommelumfang abgehoben ist, in

der Abhebe-Wirkstellung SA jedoch unter leichtem Druck - jeweils
rechtzeitlg vdr Eintreffen der Materialvorderkante - an den Trom-
melumfang gedriickt wird und das Flachmaterial anschliessend fort-
schreitend von der Arbeitsfld@che UFA ablenkt und auf die Auslauf-

und Abnahmefldche AF leitet.

pDie Durchlaufmaschine nach Fig,3 zeichnet sich durch geringe Bau-
htéhe auch fir grosse Durchlaufbahnldngen aus. Hierzu wird die Durch-
laufbahn DBl durch eine Mehfzahl von in Durchlaufrichtung nachein-
ander angeordneten Paaren von einander gegeniiberliegenden, gerad-

linig gefiihrten Abschnitten Ala, Alb und A2a, A2b zweier Binder
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B3 und B4 gebildet. Ersteres l&duft iiber zwei in einer Ebene und
zueinander achsparallel gelagerte Umlenk- bzw. Antriebswalzen
Ul, U2 vergleichsweise geringen Durchmessers sowie liber die zu-
einander parallelen Lé&ngsflédchen eines StiitzkOrpers SK1, wé&hrend
letzteres fiber nicht n#@her bezeichnete Umlenwalzen ebenfalls ge-
ringen Durchmessers und StitzkOSrper SK2a, SK2b gefiihrt ist, Das
Band B3 bildet somit eine erste, innere Bandanordnung (sie kann
gegebenenfalls auch aus mehreren, je in sich umlaufenden Einzel-
b&dndern bestehen), die von einer zwéiten, dusseren Bandanordnung
auf dem Uberwiegenden Teil ihres Umfanges umfasst wird, so dass
sich ohne Trommel eine geschlossene Materialdurchlaufbahn ergibt.
Die zweite Bandanordnung wird hierzu durch ein weiteres, in sich
umlaufendes Band B5 vervollstdndigt, welches die Umlenkwalze U2

umgreift.

Das Band B5 enthdlt eine zwischen einer Schliess- oder Arbeits-
stellung I und einerloffenstellung IT gemdss Pfeilen VB entspre-
chend nicht ndher dargestellten, an sich ﬁbliéhen Fiihrungsbahnen
mit geeigneten Antriebs- und Steuermitteln verstellbare Teilband-
anordnung VBA, die in der Stellung 1I einen Zufiihrbereich ZB der
Durchlaufbahn DBl freigibt und dabei gleichzeitlg eine Zufiihr-
fldche ZF fiir in die Durchlaufbahn einzuleitende Materialstiicke
bildet. In der Arbeitsstellung ist demgegeniiber die Durchlaufbahn
zwischen den einander zugewandten Arbeitsfldchen Fl, F2 und F3
der Binder anndhernd iiber ihre ganze lLdnge eingeschlossen, so
dass sich ein gleichmdssiger und faltenbildungsfreier Material-

durchlauf ergibt.
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Fiir das Auslenken des Materials nach vorgegebener Durchlaufzeit
ist wieder eine Abhebevorrichtung AHV &hnlich derjenigen nach
Fig.l mit einer Sektor—Saugwalze SW und einer zugeh®rigen Um-
lauf-Steuereinrichtung UST sowie (hier nicht dargestelltem) Steu-
erventil STV vorgesehen. Die SteuereinriéhtunngST wird von e;nem
schematisch angedeuteten Materialkanten-Tastorgan TO eiher an sich
iblichen Flihleinrichtung gesteuert, so dass die Umlaufzahl erfasst
werden kann. An die Abhebevorrichtung AHV schliesst sich in der
vorliegénden Beispielsausfiihrung eine Auslauf- und Abnahmeflédche
AF an, die antiparallel zum vorangehenden Abschnitt der Dgrchlauf-
bahn DBl gerichtet ist und die Abnahmebedienung erleichtert sowie
zur geringen Bauhthe der Maschine beitrdgt. Der Saugsektor der
Walze SW erstreckt sich dazu tiber etwa 180° zwischen der Durch-

laufbahn und der Auslauf- und Abnahmefl&dche AF,
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Anspriche

Durchlaufverfahren zur Wirme- und/oder Bruckbehandlung von
welchflexiblen Flachmaterialst@cken, insbhesondere Leder, .
bei dem die Flachmaterialstlicke in Anlage an éiner in Durch~
laufrichtung bewegten Arbeitsfliche gefilhrt werden, dadurch

gexennzeichnet, dass Jjewells ein Flachmaterialstlick wihrend

einer Mehrzahl von Umldufen in Anlage an einer die Material-

stlickldnge {iberdeckenden Arbeitsfl&che unter Wirme- und/oder

Druckbeaufschlagung mitgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
jeweils ein Flachmaterialstiick iber mindestens einen vollen
Urdaufl in stetiger Aufheizberdhrung mit einer wirmeabgeben-~

den Arbeitsflﬁche gefiihrt wird,

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass Jewells ein Flachmaterialstiick nach einer vorgegebenen
Anzahl von Umliufen, beginnend mit der Flachmaterial-Vorder-

kante, fortschreitend von der Arbeltsfllche abgehoben wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzelchnet, dass Jewells innerhalb einer vorgegebenen

<
Mehrzahl von Umliufen eines Flachmaterlalstilckes wenigstens
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eine {lber die Materialstiickldnge fortschreitende Druckbe-

auf'schlagung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
Jjewells im Anschluss an eine vorgegebene Mehrzahl von Auf-
heizumldufen mindestens eine. iiber die Materialstiicklénge.

fortschreitende Druckbeaufschlagung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gékennzeichnet,
dass dle iiber die Materialstiicklédnge fortsphreitende Druck-
beaufschlagung Jjewells auf einen Teil der Durchlaufbahn-
ldnge in eiher sich iiber die Materialbreite erstreckenden

Druckzone konzentriert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
jewells ein Materialstiick innerhalb eines Durchlaufes durch

eine Mehrzahl von rdumlich aufeinanderfolgend angeordneten

Druckzonen gefihrt wird,

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich einer umlaufenden Arbeitsfldche, insbesondere einer
Arbeitéwalzen—Umfangsleche,(UFA),'eine Jjewells nach'einer
vorgegebenen Anzahl von Durchgédngen einer Materialstlick-
Vorderkante (KV) aus einer Durchlass-Stellung (SD) in eine
Abhebe-Wirkstellung (SA) iliberfilhrbare Flachmaterial-Abhebe-

vorrichtung (AHV) angeordnet ist.
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9. Einricntung zur Durchfihrung des Verfainrens nach einem der

10.

11.

12.

Anspriiche 1 bis 7, insbesondere Einrichtung nach Anspruch §,
dadurch gekennzeichnet,Vdass'die‘Flachmaterial-Durghlaurbahn
zwischen einer in sich geschlossenen Arbeitsfléche (UFA)
einerselts und einer die Arbeitsfléche wenigstens annZhernd
geschlossen umgebenden und das Flachmaterial 1h Anlage bzw.
Anpressung an der Arbeitsflﬁéhe ﬁaltenden Bandanordnung (BDA)

verldult,

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bandanordnung (BDA) mit der Arbeitsfliche gleichsinnig

und syncnron umlaufend ausgebildet ist.

Einrichtung Ansprucn 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass

die Bandanordnung (BDA)'wenigstens zwel in sich geschlossen

umlaufende Binder (B1, B2) mit je einem sich li#ngs der Ar-

beitsflédche (UFA) erstreckenden Anlage- bzw. Anpress-Band-
trum (TRl, TR2) umfasst.

Einrichtung zur Warme- und/oder Druck-Durchlaufbehandlung
von weichflexiblen Flachmaterialstiicken, insbesondere Leder,
mit mindestens zwel einander gegeniiberliegenden Arbeitsfli-
cheg, zwischen denen die Flachmaterial-Durchlaufbahn verlduft
und von denen mindestens eine durch ein Umlaufband gebilaet
ist, insbesondere nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Flachmaterial-Durchlaufbahn (DB1)
zwischen einer Mehrzahl von in Durchlaufrichtung nacheinander

angeordneten Paaren von einander gegeniiberliegenden, wenig-
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stens teilweise und mindestens annihernd geradlinig gefilthrten

Umlaufbandabschnitten (Ala, Alb; A2a, A2b) verl&uft.

Einrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet durch folgende

Merkmale:

a)

b)

14.

15.

eine erste Bandanordnung (B3) ist ilber zueinander achs-
parallel und im wesentlichen in einer Ebene angeordnete
Umlenkwalzen (Ul, U2) in sich umlaufend gefiihrt und bil-

det an ihrem Umfang mindestens eine erste Arbeitsflédche

’(Fl);

eine zweite Bandanordnung (B4, BS5) ist an der Aussenseite
der ersten Bandanordnung (BB)lgelagert und bildet mit ihrem
Umfang mindestens eine zweite Arbeitsfldche (F2, F3), die
dem {iberwiegenden Teil des Umfanges der ersten Bandanordnung
(B3) gegeniilberliegend angeordnet ist und diese im Bereich

wenigstens einer Umlenkwalze (Ul, U2) umgreift.

]
Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Bandanordnung (B4, B5) die erste Bandanordnung
(B3) in einer Arbeitsstellung wenigstens anndhernd vollstén-

dig umgreift.

Einrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-

net, dass die zweite Bandanordnung (B4, B5) mindestens eine
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19,
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‘zwischen einer Schliessstellung (I) und ‘einer Offenstel-

lung (II) verstellbare Teilbandanordnuhg VBA) aufweist,

die in der Schliessstellung (I) die Arbeitsstellung der
zwelten Bandanordnung filir éinen mindestens einmalig voll-
sfandigen.Flachmaterialumlauf.bestimmt-und die in der Offen-
stellung (IIX) einen.Flachmaterial-ZufUhrbere;ch (ZB) am Um-

fang der ersten Bandanordnung (B3) freigibt.

Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass

die verstellbare Teilbandanordnung (VBA) in ihrer Offenstel-

lung (JI) eine Flachmaterial-Zufilthrfldche bzw. -Auflage-

fldche (2F) bildet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet; dass eine zwischen einem Fiachmaterial-nurch-
lasszustand und einem Abhebe-Wirkzuétand umsteuverbare Ab-
hebevorrichtung (AHV) mit mindestens einer Saugwalze (SW) .

vorgesehen 1ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
fir die Saugwalze (SW) eine sich {iber einen vorgegebenen
Umfangswinkel erstreckende, am Saugwalzenumfang wirksame

Unterdruckbeaufschlagung vorgesehen'ist.

Einrichtung nach Anspruch 8, 17 oder 18, dadurch gekennzeich-

net, dass die Abhebevorrichtung (AHV) in Steuerverbindung
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mit einer Umsteuereinheit (UST) filir die Umstellung zwi-
schen Flachmaterial-Durchlasszustand und Abhebe-Wirkzu-
stand steht und dass diese Umsteuereinheit mit einer Ab-
fiihlvorrichtung (TO) zur Erfassung der Flachmaterialum-

lidufe in der Durchlaufbahn (DBl) verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass im Anschluss an die Abhebevorrichtung
(AHV) eine zum vorangehenden Abschnitt (AFla, AFlb) der
Flachmaterial-Durchlaufbahn (DBl) gegenldufige, vorzugs-
weise wenigstens anndhernd antiparallel gerichtete Flach-

material-Auslaufbahn (AF) angeordnet ist.
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