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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zur
spannungsfreien Speicherung von bahnférmigem Mate-
rial (60), mit einem Materialeinlauf (11) mit einer das Ma-
terial (60) kontinuierlich zufiihrenden Zuflhrvorrichtung
(12), einem Materialauslauf (13) mit einer das Material
(10) kontinuierlich ausfiihrenden Ausfiihrvorrichtung
(14) und einer endlos umlaufenden Foérdervorrichtung
(20) fur das Material (60) mit wenigstens zwei durch die
Fordervorrichtung bewegbaren Traggliedern (21) wobei
das Material (60) Uber die Tragglieder (21) gefiihrtist und

zwischen benachbart angeordneten Traggliedern (21)
jeweils eine Schlaufe (61) ausbildet und die Tragglieder
fest mit der Fordervorrichtung verbunden sind und ein
gesteuerter Vorschub der Fordervorrichtung (20) vorge-
sehen ist und der Vorschub anhand der Menge an zu-
gefuhrtem Material und/oder der Lange der in einem Zwi-
schenraum zwischen den Traggliedern (21) ausgebilde-
ten Schlaufe (61) steuerbar ist sowie ein Verfahren zum
Befillen einer Vorrichtung (10) zur Speicherung von
bahnférmigem Material (60).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur ins-
besondere spannungsfreien Speicherung von bahnfor-
migem Material mit einem Materialeinlauf, mit einer das
Material kontinuierlich zufiihrenden Zufihrvorrichtung,
einem Materialauslauf mit einer das Material kontinuier-
lich ausfihrenden Ausfiihrvorrichtung und einer endlos
umlaufende, wenigstens zwei Tragglieder aufweisenden
Fordervorrichtung fir das Materials, wobei das Material
Uber die Tragglieder gefuhrtist und zwischen benachbart
angeordneten Traggliedern jeweils eine Schlaufe ausbil-
det.

[0002] Die vorgenannten Vorrichtungen werden auch
als Warenspeicher bezeichnet und an Bearbeitungsan-
lagen fur textile Material- oder Folienbahnen zur Erzie-
lung eines stetigen Warenzulaufes, d. h. einer stetigen
Zufuhrung von textilem bzw. Folienmaterial, verwendet.
Durch derartige Warenspeicher kann eine konstante
Produktionsgeschwindigkeit mit wenigen Maschinen-
stopps erzielt werden, wodurch die Wirtschaftlichkeit ei-
ner Maschine sowie deren Produktionsqualitédt erhéht
werden kann.

[0003] Beibekannten Vorrichtungen wird das Material
durch die kontinuierlich bewegten Traggliederin den Wa-
renspeicher eingezogen. Dies erweist sich insbesondere
dann als nachteilig, wenn elastisches Material, bspw.
Schaumstoffmaterial oder dergleichen in den Waren-
speicher eingefiihrt werden soll. Durch den Zug, den die
Tragglieder bei der Befiillung auf das Material austiben,
kommt es hier zu Spannungen im Material. Wird dieses
dann, bspw. in einem nachfolgendem Bearbeitungs-
schritt, auf ein Trager- oder Deckmaterial aufkaschiert,
fuhren die im Material vorliegenden Spannungen zu einer
nicht gleichméaRigen Verbindung von Deck- und Unter-
material. Dies fuhrt nicht selten dazu, dass das fertige
Produkt Falten oder sonstige UnregelmaRigkeiten in der
Oberflache aufweist und als Ausschussware verworfen
wird.

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung zur Verfligung zu stellen, die die Nachteile
des Standes der Technik Uberwindet und eine span-
nungsfreie Speicherung und Zufiihrung von bahnférmi-
gem Material erlaubt.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung gemaf Anspruch 1 sowie ein Verfahren gemaf An-
spruch 14. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0006] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung dient zur
spannungsfreien Speicherung von bahnférmigem Mate-
rial. Bei diesem Material kann es sich um ein Textil- bzw.
Folienmaterial handeln. Insbesondere eignet sich die
Vorrichtung zur Verwendung mit Schaumstoffmateriali-
en, die in einer nachfolgenden Bearbeitungsmaschine
auf eine Tragerbahn bzw. Stoffbahn aufkaschiert wer-
den. Diese Materialien sind besonders anfallig flir Span-
nungen, die sich dannim Kaschiervorgang nachteilig auf
das fertige Endprodukt auswirken, da es zu Oberflachen-
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unregelmaBigkeiten kommt. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung umfasst einen Materialeinlauf. Hierinist eine das
Material kontinuierlich zuflihrende Zuflhrvorrichtung
vorgesehen. Im Materialeinlauf wird das Material keiner-
lei Spannungen ausgesetzt, sondern kontinuierlich zu-
gefluihrt. Dem Materialeinlauf gegenuberliegend weist die
Vorrichtung einen Materialauslauf auf, der eine Ausflhr-
vorrichtung aufweist, die das Material kontinuierlich einer
nachgelagerten Bearbeitungsmaschine zufiihrt. Die
Ausfuhrvorrichtung ist dabei ebenfalls so ausgebildet,
dass hier keine Spannungen in das Material eingetragen
werden. Die eigentliche Speicherung des Materials er-
folgt in einer Fordervorrichtung flir das Material, die we-
nigstens zwei Tragglieder aufweist, die in der Vorrichtung
endlos umlaufend angeordnet sind. Das Material wird
zur Speicherung Uber diese Tragglieder geflihrt, sodass
sich zwischen benachbart angeordneten Traggliedern
jeweils eine Schlaufe ausbildet.

[0007] Die in herkdmmlichen Vorrichtungen vorgese-
henen kontinuierlich umlaufenden Férdervorrichtungen
bzw. Tragglieder, ibernehmen die Zufiihrung des Mate-
rials. Hierbei wird Zug auf das Material ausgetlibt, was
hierin zu Spannungen fiihrt. Die erfindungsgemafRe Vor-
richtung Uberwindet diesen Nachteil, indem ein von der
Zufuhrvorrichtung unabhangiger Vorschub der Tragglie-
der bzw. der Férdervorrichtung vorgesehen ist und das
Einfihren des Materials ausschlief3lich tGber die Zuflhr-
vorrichtung erfolgt. Dies bedeutet, dass Uber die Zuflhr-
vorrichtung das Material véllig spannungsfrei in den Zwi-
schenraum zwischen den Traggliedern eingefiihrt wird
und erst bei Erreichen einer definierten, in die Vorrich-
tung eingefliihrten Materialmenge, ein Vorschub der
Tragglieder bzw. der Férdervorrichtung erfolgt.

[0008] Bevorzugt ist dieser Vorschub anhand der er-
fassten Menge bzw. der Lange des die Schlaufe zwi-
schen den Traggliedern bildenden Materials steuerbar.
Hierdurch kann auf verschiedene Materialarten und Ma-
terialstarken sowie eine Anfalligkeit des Materials fir
Spannungen reagiert werden. Wird bspw. besonders
schweres Material verwendet, bei dem aufgrund des Ma-
terialeigengewichts ab einer gewissen Schlaufenlange
Spannungen auftreten, so kann Uber die Steuerung die
Schlaufenléange verkirzt werden, indem der Vorschub
der Tragglieder in der Zufiihrvorrichtung entsprechend
ausgesteuert wird. Bei leichterem Material kann, um die
speicherbare Materialmenge zu erhéhen, der Vorschub
verzdgert erfolgen, indem eine langere Schlaufenlange
eingestellt wird, ab der der Vorschub erfolgt.

[0009] Die Vorrichtung weist bevorzugt einen ersten
Sensor zur Erfassung einer Position der Tragglieder re-
lativ zur Zufihrvorrichtung auf. Dies hat den Vorteil, dass
mit einer Messung der Schleifenlange bzw. einer Erfas-
sung der Materialmenge erst dann begonnen wird, wenn
sich die Foérdervorrichtung in der fir die Aufnahme des
Materials glinstigsten Position befindet.

[0010] Die Vorrichtung zeichnet sich des Weiteren da-
durch aus, dass bevorzugt ein zweiter Sensor fir die Er-
fassung der Menge und/oder der Lange des die Schlaufe
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bildenden Materials vorgesehen ist. Alternativ oder zu-
satzlich hierzu kann der Sensor auch die Schlaufenléange
erfassen. Wird durch den Sensor eine bestimmte Mate-
rialmenge und/oder eine zuvor definierte und ggf. von
dem zu speichernden Material abhangige optimale
Schlaufenlange detektiert, so erfolgt ein Vorschub der
Tragglieder bzw. der Fordervorrichtung und es kommt
zur Beflllung des nachfolgenden, zwischen benachbart
angeordneten Traggliedern ausgebildeten Zwischen-
bzw. Speicherraumes mit einer weiteren Materialschlei-
fe.

[0011] Als vorteilhaft erweist es sich, wenn die vorge-
nannten Sensoren als opto-elektronische oder mecha-
nische Sensoren ausgebildet sind. Alternativ oder zu-
satzlich hierzu besteht auch die Mdglichkeit, dass Ultra-
schallsensoren Verwendung finden. Diese sind dabei
derart angeordnet, dass eine Detektion des Materials
bzw. der Schlaufenlange des in die Vorrichtung einge-
fuhrten Materials méglich wird. Die Sensoren kénnen
bspw. als Lichtschranken ausgebildet werden. Bei einer
Unterbrechung des Lichtstrahls durch die sich ausbilden-
de Schlaufe wird ein Vorschubsignal weitergegeben, das
zur Bewegung der Tragglieder bzw. der Férdervorrich-
tung fuhrt und die Befillung des nachsten Zwischen-
bzw. Speicherraumes mit einer Schlaufe initiiert.

[0012] Fir eine spannungsfreie Speicherung bzw.
Weitergabe des bahnférmigen Materials ist es unabding-
bar, dass durch die Tragglieder bzw. die Fdrdervorrich-
tung selbst kein Zug auf das Material ausgetibt wird. Die
Tragglieder dienen in der erfindungsgema-fen Vorrich-
tung lediglich zum Tragen des Materials bzw. als Um-
lenkpunkte fir die Bildung der Materialschlaufen. Die Zu-
fuhrung des Materials wird in der erfindungsgeméafien
Vorrichtung daher tber eine Zufiihrvorrichtung realisiert,
die wenigstens eine das bahnférmige Material zufiihren-
de rotatorisch angetriebene Rolle, eine Walze oder einen
Zylinder aufweist. Durch diese Zufihrvorrichtung wird
der Beflillungsprozess unterstiitzt bzw. realisiert. Durch
die Zufiihrvorrichtung wird das Material frei hangend in
den Zwischenraum zwischen zwei Traggliedern einge-
bracht und erst nach dem Abschluss der Schlaufenbil-
dung von einem der Tragglieder erfasst.

[0013] Alternativ bzw. zusatzlich zu den zuvor genann-
ten Sensoren fiir die Bestimmung bzw. Erfassung der
Menge und/oder Lange des die Schlaufe bildenden Ma-
terials besteht selbstverstandlich auch die Mdglichkeit
und ist es in einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Menge und/oder die Lange
des die Schlaufe bildenden Materials und/oder die
Schlaufenlange selbst aus Steuerungswerten der Zu-
fuhrvorrichtung ableitbar ist. Hierbei wird anhand einer
zuvor definierten in Abhangigkeit von einer durch das
zuzufihrende Material definierten Anzahl von Umdre-
hungen der Rolle, Walze oder des Zylinders ein Signal
fur die Fordervorrichtung bzw. den Vorschub der Trag-
glieder ausgeltst.

[0014] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform der Vor-
richtung weist die Rolle, die Walze, der Zylinder eine rei-
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bungserhéhende Beschichtung auf. Hierdurch wird die
Zufuhrung des Materials weiter verbessert, da ein Zu-
rickgleiten des Materials verhindert bzw. erschwert wird.
[0015] Eine als glinstig angesehene Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafen Vorrichtung sieht vor, dass die
Position der Zuflihrvorrichtung bzw. des die Tragglieder-
position erfassenden Sensors variabel ausgebildet ist.
Hierdurch kann auf unterschiedliche Materialarten bzw.
-starken reagiert werden. Des Weiteren kann eine ver-
besserte Ausrichtung der Zufiihrvorrichtung und damit
eine exaktere Zufiihrung des zu speichernden Materials
durchgefiihrt werden.

[0016] Die erfindungsgemale Vorrichtung weist in ei-
ner bevorzugten Ausfiihrung eine eine der Fordervorrich-
tung entgegengesetzte Bewegung des Materials verhin-
dernde Halte- oder Klemmvorrichtung auf. Diese Halte-
oder Klemmvorrichtung ist insbesondere in Férderrich-
tung verschwenkbar oder verschiebbar ausgebildet. Die
Halte- oder Klemmvorrichtung wirkt dabei auf das Mate-
rial ein das Uber das der Zufuihrvorrichtung unmittelbar
nachgeordnet positionierte Tragglied gefiihrt wird und
verhindert dessen Rickflihrung bzw. Zurlickrutschen
und damit die unkoordinierte Verédnderung der Schlau-
fenldnge. Die Halte- oder Klemmvorrichtung liegt dabei
insbesondere flachig oder punktuell auf dem Material auf.
[0017] Die Halte- oder Klemmvorrichtung kannin einer
gunstigen Ausfiihrungsform eine Doppelfunktion aufwei-
sen, zum einen kann die Halte- oder Klemmvorrichtung
das zuvor bereits genannte Zurtickrutschen bzw. unko-
ordiniertes Zufiihren des Materials verhindern, indem es
auf das auf dem Tragglied aufliegende Material einwirkt
und dieses klemmt, zum anderen kann die Halte- oder
Klemmvorrichtung derart ausgebildet sein, dass hier-
durch auch eine Richtungsvorgabe bzw. eine Flhrung
fur das Uber die Zufihrvorrichtung zugefiihrte Material
erfolgt. Das Material wird dabei durch die Halte- oder
Klemmvorrichtung bzw. einen entsprechend ausgebilde-
ten bzw. ausgeformten Teil davon in den Zwischenraum
zwischen den beiden Traggliedern gefiihrt. Der Ansatz-
bzw. Dreh- oder Schwenkpunkt der Halte- oder Klemm-
vorrichtung liegt hierbei bevorzugt oberhalb der Zuflhr-
vorrichtung bzw. der Rolle, Walze oder dem Zylinder und
lenkt das Uber diese zugefliihrte Material in Richtung der
Fordervorrichtung bzw. der Tragglieder.

[0018] Als glinstig wird in diesem Zusammenhang an-
gesehen, wenn die Halte- oder Klemmvorrichtung als
ein- oder mehrteilige Klappe ausgebildet ist. Weitere
Ausfihrungsformen sehen vor, dass die Halte- oder
Klemmvorrichtung als Stift, Schieber oder Laufer ausge-
bildet ist.

[0019] Eine Weiterbildung sieht eine wenigstens zwei
Flahrungsrollen aufweisende, bevorzugt verschwenkba-
re Einheit als Halte- oder Klemmvorrichtung vor. Zum
Verschwenken der Einheit weist diese ein Betatigungs-
element, beispielsweise einen Pneumatik- oder Hydrau-
likzylinder auf. Vorteil der genannten Einheit ist, dass
Uber die verschwenkbare Einheit eine Einstellung einer-
seits der Funktion "Beflillen des Warenspeichers" ande-
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rerseits "Direktes Zufiihren zur Bearbeitungsmaschine"
durchgefiihrt werden kann. Wird die Einheit nach oben
verschwenkt, wird die Materialbahn nicht mehr in den
Warenspeicher umgeleitet sondern lauft Gber die in der
Einheit vorgesehenen Rollen oder Walzen direkt in die
nachgeordnete Bearbeitungsmaschine ein. Dies erfolgt
mit wesentlich h6herer Geschwindigkeit als das Befillen
des Warenspeichers. Soll dieser beflllt werden, bei-
spielsweise bei bevorstehendem Rollenwechsel, wird
die Einheit verschwenkt und die Materialbahn in den Wa-
renspeicher umgelenkt. Hier erfolgt dann eine Befiillung
wie zuvor beschrieben.

[0020] Eine weitere alternative Ausfiihrungsform der
Halte- oder Klemmvorrichtung sieht vor, dass diese als
einzelne, aufliegende und/oder héhenverstellbare Rolle
oder dergleichen ausgebildet ist. Auch umfasst ist eine
Ausfiihrungsform bei der die Halte-oder Klemmvorrich-
tung als in einem verschwenkbaren Rahmen gehalterte
Rolle ausgebildet ist. Die Halte- oder Klemmvorrichtung
ist in sadmtlichen Ausfiihrungsformen insbesondere
durch den Vorschub des Traggliedes verschwenk- oder
verschiebbar. Das Material bzw. Gewicht der Halte- oder
Klemmvorrichtung ist dabei so gewahlt, dass dieses ge-
rade eine ausreichende Klemmung des Materials be-
wirkt, ohne Spannungen im Material zu erzeugen bzw.
zu beglnstigen, dabei jedoch gleichzeitig eine ausrei-
chende Halte- oder Klemmwirkung erzielt. Die Halte-
oder Klemmvorrichtung ist bevorzugt schwenkbar in der
Zufuhrvorrichtung angeordnet. Wie bereits zuvor ausge-
fuhrt, sieht eine bevorzugte Ausfiihrung der Vorrichtung
vor, dass die Halte- oder Klemmvorrichtung als Materi-
alfihrungsvorrichtung ausgebildet ist. Zusatzlich oder al-
ternativ zu der Materialfihrung, die Gber die Halte- oder
Klemmvorrichtung realisiert wird oder werden kann, sieht
eine Ausfihrungsform der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung vor, dass eine Materialfiihrung durch Druckluftbe-
aufschlagung erfolgt. Hierzu sind in der Materialzufiihr-
vorrichtung bzw. oberhalb davon entsprechende Diisen
vorgesehen.

[0021] Insbesondere bei der Verwendung von Mate-
rialien mit hdherer Materialstérke oder aber relativ star-
ren Materialien, wie bspw. Schaumstoffmaterialien ab ei-
ner bestimmten Materialstarke, wird eine optimale Zu-
fuhrung des Materials, insbesondere am Beginn der Zu-
fuhrung allein durch das Material selbst nicht sicherge-
stellt. Es kann hier der Fall auftreten, dass im Bereich
der Zufuhrvorrichtung eine Materialstauung aufgrund
von sich nicht in Richtung des Zwischenraums zwischen
die Tragglieder bewegenden Materials auftritt. Hierbei
kann eine optimale Materialzufihrung zum einen Uber
die Halte- oder Klemmvorrichtung, die entsprechend
oberhalb oder im Bereich der Zufihrvorrichtung ange-
ordnet ist, durchgefiihrt werden. Zum anderen besteht
die Moglichkeit, dass eine Luftdiise vorgesehen ist, auf-
grund einer Druckluftbeaufschlagung des Materials des-
sen Ausrichtung bewirkt wird, und so eine Zufiihrung in
die gewtlinschte Richtung erfolgt.

[0022] Eine als glinstig angesehene Ausfiihrungsform

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Vorrichtung sieht vor, dass die Halte- oder Klemm-
vorrichtung eine Beschichtung, eine Beflockung, einen
Flor und/oder Borsten aufweist. Diese verfugen dabei
Uber reibungsmindernde und/oder antistatische Eigen-
schaften und verbessern somit die Zufiihrung und Spei-
cherung des Materials.

[0023] Das zu speichernde Material wird in der Regel
von einer vorgelagerten Spindel, Haspel oder Lagerrolle
abgerollt und in die Speichervorrichtung eingefiihrt. Hier-
zu wird das Material Uber die Zufthrvorrichtung gefiihrt
und von dieser in den Warenspeicher bzw. die Speicher-
vorrichtung eingebracht. Um zu vermeiden, dass sich
aus dieser direkten Zuflhrung zur Zuflihrvorrichtung
Spannungen im Material aufbauen, die sich nachteilig
auf die nachfolgende Befiillung der Speichervorrichtung
auswirken, sieht eine Weiterbildung der Erfindung vor,
dass wenigstens eine in Forderrichtung der Zufiihrrolle
vorgelagerte, das Material in Richtung der Zufthrrolle,
Walze bzw. dem Zufiihrzylinder lenkende Umlenkrolle
vorgesehen ist. Hierdurch werden Spannungen im Ma-
terial abgebaut und eine gleichmaRigere Zufiihrung si-
chergestellt.

[0024] Alsgunstigwird angesehen, wenneine gemein-
same Steuerung fur die Foérdervorrichtung, die Zuflhr-
vorrichtung und/oder die Ausfiihrvorrichtung in der Spei-
chervorrichtung vorgesehen ist. Es ist hier die Méglich-
keit zur Integration der Steuerung in die Steuerung einer
der Vorrichtung nachgeordneten Bearbeitungsmaschine
vorgesehen.

[0025] Die erfindungsgemafe Vorrichtung weistin der
Fordervorrichtung Tragglieder auf, die zur Aufnahme
bzw. Lenkung des zu speichernden bahnférmigen Ma-
terials dienen. Als glinstig wird in diesem Zusammen-
hang angesehen, wenn die Tragglieder als Rollen, Wal-
zen, Zylinder, Stabe oder Leisten ausgebildet sind. Um
eine spannungsfreie Zufiihrung des bahnférmigen Ma-
terials in den zwischen den Traggliedern vorgesehenen
Zwischen- bzw. Speicherraum zu realisieren, weisen die
Tragglieder insbesondere in Fdrdervorrichtung einen
Freilauf auf. Dieser ermdglicht die Ausbildung der Mate-
rialschlaufe, verhindert jedoch zugleich ein Zuriickrollen
bzw. - weichen des Materials in die der Férderrichtung
entgegengesetzte Richtung, was zu einer ungleichma-
Rigen Schlaufenausbildung fihren wirde. Alternativ zur
Ausfihrung als drehbare Elemente, besteht selbstver-
standlich auch die Méglichkeit, dass die Tragglieder als
feststehende Zylinder, Stébe oder Leisten ausgebildet
sind, Uber die das Material gezogen werden kann oder
rutscht, ohne dass sich hier ein Widerstand ergibt. Die
Tragglieder weisen bevorzugt eine reibungsverringern-
de Beschichtung auf. Daneben kénnen die Tragglieder
selbstverstandlich auch eine entsprechend polierte
Oberflache oder dergleichen aufweisen.

[0026] In der Fordervorrichtung werden die Tragglie-
der in Forderrichtung bewegt. Hierzu weist die Forder-
vorrichtung ein als umlaufende Kette, Band, Gurt oder
Seil ausgebildetes Zugmittel auf, ohne hierauf be-
schrankt zu bleiben. Die Tragglieder sind am Zugmittel
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befestigt und weisen dabei gleichmaRige Abstande auf.
Alternativ hierzu besteht selbstversténdlich auch die
Méoglichkeit zur variablen Beabstandung der Tragglieder,
bspw. um auf unterschiedliche Materialarten oder -star-
ken zu reagieren. Die Tragglieder sind hierzu I8sbar fest
am Zugmittel angeordnet.

[0027] Die Erfindung umfasst ebenfalls eine Bearbei-
tungsmaschine fiir bahnférmiges Material, die mit einer
vor- und/oder nachgelagerten Vorrichtung wie zuvor be-
schrieben zur Speicherung des bahnférmigen Materials
ausgestattet ist. Bei einer derartigen Bearbeitungsma-
schine kann es sich bspw. um eine Kaschiermaschine
handeln, in der bahnférmige Materialien miteinander ver-
bunden werden. So kann bspw. ein erstes bahnférmiges
Material, beispielsweise ein Schaumstoffmaterial, in der
Bearbeitungsmaschine mit einer Decklage versehen
werden. In jedem Fall erweist sich hierbei eine span-
nungsfreie Zufiihrung des bahnférmigen Materials bzw.
der bahnférmigen Materialien als besonders vorteilhaft,
um UnregelmaBigkeiten in dem letztendlich gebildeten
Material zu vermeiden. Eine weitere Vorrichtung gemaf
der Erfindung kann der Bearbeitungsmaschine nachge-
lagertangeordnet werden und das gebildete Material auf-
nehmen.

[0028] Gleichermalien von erfinderischer Bedeutung
istein Verfahren zum Beftillen einer Vorrichtung zur Spei-
cherung von bahnférmigem Material, wie diese insbe-
sondere zuvor beschrieben wurde. Das erfindungsge-
male Verfahren umfasst dabei die nachfolgend erldu-
terten Schritte. Zunachst wird ein bahnférmiges Material
Uber eine Zufuihrvorrichtung in einen Speicherraum ein-
geflhrt. Der Speicherraum 6ffnet sich zwischen zwei in
der Speichervorrichtung vorgesehenen Traggliedern. Es
wird im Verlauf des Zufuihrens eine Materialschlaufe zwi-
schen zweibenachbartangeordneten Traggliedern einer
Fordervorrichtung ausgebildet. Hierbei wird Material so-
lange zugefihrt, bis eine definierte Schlaufenlange er-
reicht ist. Alternativ hierzu wird Material solange zuge-
fuhrt, bis eine definierte Materialmenge erreicht ist. Die
Lange der Zufiihrung kann auch Uber die Léange des in
den Speicherraum eingeférderten Materials oder die Zu-
fuhrdauer definiert werden. Ist eine definierte Schlaufen-
lange erreicht bzw. wurde eine definierte Menge oder
Lange des eingeférderten Materials erreicht, erfolgt ein
Vorschub der Férdervorrichtung bis ein nachfolgendes
Tragglied eine definierte Position relativ zur Zuflihrvor-
richtung, bevorzugt im Wesentlichen unterhalb von die-
ser, erreicht hat und somit ein neuer Speicherraum zwi-
schen zwei benachbart angeordneten Traggliedern fiir
die Befiillung mit dem bahnférmigen Material zur Verfi-
gung steht. Wird durch das Tragglied die definierte Po-
sition erreicht, kommt es zu einem Stopp der Férdervor-
richtung und es wird aufgrund des kontinuierlich zuge-
fihrten Materials eine weitere Materialschlaufe, in dem
sich dann 6ffnenden weiteren Speicherraum gebildet.
Das Material beriihrt wahrend der Zufiihrung die Trag-
glieder nicht. Die zuvor genannten Schritte, Zufiihren des
bahnférmigen Materials, Bilden einer Materialschlaufe,
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Vorschub der Férdervorrichtung und Stopp der Férder-
vorrichtung werden solange wiederholt, bis eine zuvor
definierte Befiillung bzw. Befiillungsgrad der Vorrichtung
erreicht ist.

[0029] Alsvorteilhaft wird es angesehen, wennim Ver-
fahren die Bestimmung der Schlaufenlédnge bzw. die Be-
stimmung der Menge und/oder der Léange des in den
Speicherraum eingeférderten Materials anhand von
Sensoren durchgefiihrt wird. Ebenfalls durch Sensoren
erfasst wird die Position des Traggliedes relativ zur Zu-
fuhrvorrichtung. Neben der sensorgestiitzten Erfassung
besteht selbstverstandlich zusétzlich und/oder alternativ
die Méglichkeit, Gber die Steuerung der Vorrichtung eine
Bestimmung der Schlaufenlange bzw. Menge oder Lan-
ge des in den Speicherraum eingefoérderten Materials
durchzufiihren. Die Steuerung der Befillung, der Befiill-
geschwindigkeit und/oder des Vorschubes kann dabei
anhand der erfassten Sensorwerte durchgefiihrt werden
oder erfolgt durch die Steuerung selbst.

[0030] Als vorteilhaft wird angesehen, wenn wahrend
des Bildens der Materialschlaufe, das Material an dem
in Fordervorrichtung vorderen Tragglied fixiert und ge-
gen Ricklauf gesichert wird. Die Fixierung erfolgt dabei
beispielsweise durch Aufliegen einer Halte-oder Klemm-
vorrichtung auf dem Uber das Tragglied geférderten Ma-
terials.

[0031] Weitere Vorteile, Merkmale und Besonderhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter, jedoch nicht beschranken-
der Ausfiihrungsformen der Erfindung anhand der sche-
matischen, nicht mafistabsgetreuen Zeichnungen. Es
zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der Vorrich-
tung zur Speicherung von bahnférmigem Ma-
terial,

Fig. 2 die Vorrichtung der Fig. 1 in SeitenAnsicht,

Fig. 3  einen Ausschnittderin Fig. 2 dargestellten Vor-
richtung in vergrof3erter Darstellung, und

Fig.4  eine bevorzugte Ausfilhrungsform der Halte-
oder Klemmvorrichtung in Seitenansicht.

[0032] In Fig. 1 ist schematisch eine Vorrichtung 10

zur Speicherung von bahnférmigem Material 60 darge-
stellt. Diese verflugt Uber eine auf zwei vorgelagerten Ar-
men 41 angeordnete Aufnahmen 42 fiir eine das bahn-
férmige Material tragende Haspel, Spindel oder Rolle
(nicht dargestellt). Diese wird in die Halterungen 42 ein-
gesetzt und ist dort drehbar gelagert. Von dieser Roh-
materialrolle wird das bahnférmige Material 60 zunachst
zur Zufuhrvorrichtung 12 gefiihrt, die auf der Oberseite
der Vorrichtung 10 angeordnet ist. Die Zufiihrvorrichtung
12 verfliigt Uber eine Vielzahl von Rollen bzw. Walzen,
Uber die eine Umlenkung des Materials 60 hin zum ei-
gentlichen Speicherraum 25 der Vorrichtung 10 erfolgt.
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Die Zufuihrvorrichtung 12 weist eine rotatorisch angetrie-
bene Rolle 17 auf, die zuséatzlich eine Beschichtung 18
tragt. Die Beschichtung 18 ist reibungserh6hend ausge-
bildet, sodass hier eine gleichmaRige Zufiihrung des Ma-
terials 60 in den Speicherraum 25 erfolgen kann. Der
Zufuhrvorrichtung 12 nachgeordnet bzw. unterhalb die-
ser entlanggefiihrt, befindet sich die Férdervorrichtung
20. Diese ist aus mehreren Traggliedern 21 gebildet, die
auf einer Kette 23 |6sbar fest angeordnet sind. Die Kette
23 ist im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 nur teilweise
dargestellt. In der verwendungsbereiten Vorrichtung 10
ist die Kette 23 umlaufend und auch umlaufend mit Trag-
gliedern 21 bestilickt. Die Tragglieder 21 sind in an den
Gliedern der Kette 23 angesetzten Aufnahmen befestigt.
Die Tragglieder 21 kénnen einzeln von der Kette 23 ent-
nommen und in ihrer Position variiert werden. Hierliber
ergibt sich eine weitere Einstellmdglichkeit fir die Befll-
menge an gespeichertem Material 60.

[0033] Die Rolle 17 der Zuflihrvorrichtung 12 wird tiber
einen Elektromotor 27 angetrieben. Um den Speicher-
raum 25 zu befillen, wird das auf der in Fig. 1 nicht dar-
gestellten Rolle vorgehaltene Material 60 Uber die Zu-
fuhrvorrichtung 12 in den Speicherraum 25 eingefuhrt.
Hierzu wird zwischen zwei Traggliedern 21 solange Ma-
terial 60 zugefiihrt, bis sich eine Materialschlaufe mit de-
finierter Menge ausbildet. Die Materialschlaufe bildet
sich deshalb aus, weil das Material (iber eines der beiden
benachbart angeordneten Tragglieder 21 gefiihrt ist. In
dem dem Tragglied 21 vorgelagerten Zwischenraum
lauft das Material 60 ungehindert ein, bis eine definierte
Schlaufenlange erreicht ist. Bei Detektion der entspre-
chenden Schlaufenlange wird ein Signal an die Forder-
vorrichtung 20 abgegeben und das Tragglied 21 bzw. die
Kette 23 in die nachste Position geférdert. Das Tragglied
21 nimmt dabei das in den Zwischenraum einhdngende
Material 60 auf und fuhrt dieses weiter. Bis das Erreichen
eines nachgeordneten Traggliedes 21 an der Zufiihrvor-
richtung 12 bzw. an einem Positionssensor 15 erfasst
wird, erfolgtder Vorschub der Férdervorrichtung 20. Wird
das nachste Tragglied 21 detektiert, stoppt die Forder-
vorrichtung 20 und es wird wiederum solange Material
60 in den zwischen zwei Traggliedern 21 gebildeten Zwi-
schenraum eingeférdert, bis sich hier eine definierte
Schlaufenlange einstellt. Dies fiihrt wiederum zu einem
Signal an die Férdervorrichtung 20, die die Kette 23 eine
weitere Position weiter fordert, sodass ein neuer Zwi-
schenraum zwischen den Traggliedern 21 zur Befllung
zur Verfugung steht. Die Befiillung kann dabei solange
erfolgen, bis der gesamte Speicherraum 25 mit Materi-
alschlaufen 61 befllt ist.

[0034] An die Vorrichtung 10 schlief3t sich eine Aus-
fuhrvorrichtung 14 an, Gber die das in dem Speicherraum
25 vorgehaltene Material 60 in die nachgeordnete Bear-
beitungsmaschine (nicht dargestellt) ausgefiihrt wird.
[0035] Die Position der Rolle 17 in der Zufiihrvorrich-
tung 12 ist variabel ausgebildet. Hierdurch kann auf ver-
schiedene Materialarten und -starken reagiert werden.
Zusatzlich zu der Rolle 17 verflugt die Zufihrvorrichtung
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12 Uber weitere der Rolle 17 vorgelagerte Umlenkrollen
19. Diese weisen eine Anordnung nach Art eines Rollen-
ganges auf und beglnstigen ebenfalls die spannungs-
freie Zufliihrung des Materials 60 in die Vorrichtung 10.
Das zugefiihrte Material 60 wird lediglich durch die Rolle
17 zugbeaufschlagt. Im Ubrigen erfolgt die Einférderung
in den Speicherraum 25 aufgrund des gewichtsbeding-
ten und schwerkraftbeaufschlagten Einsinkens des Ma-
terials 60 in den zwischen den Traggliedern 21 gebilde-
ten Zwischenraum 70.

[0036] Fig. 2 zeigt die erfindungsgemale Vorrichtung
10 in Seitenansicht. Erkennbar ist hier linksseitig die Zu-
fuhrvorrichtung 12 und der gegenilber angeordnet die
Ausfihrvorrichtung 14. Beide Vorrichtungen weisen ei-
nen handelsublichen Elektromotor 27 als Antrieb auf. Die
Steuerung der beiden Antriebe ist gekoppelt. In Fig. 2
schematisch dargestellt ist das Material 60, das in
Schlaufen 61 im Speicherraum 25 der Vorrichtung 10
aufgehangt ist. Das Material 60 wird hierbei von einer
links der Vorrichtung 10 angeordneten, in Fig. 2 nicht
dargestellten, Rolle abgerollt und der Zuftihrvorrichtung
12 zugefiihrt. Die Zufiihrvorrichtung 12 weist eine erste
Umlenkrolle 19 auf, Giber die das Material 60 in Richtung
der angetriebenen Rolle 17 umgelenkt wird. Die Rolle 17
weist eine Beschichtung 18 auf, die reibungserhéhend
wirkt sodass das Material 60 nahezu spannungsfrei tiber
diese Rolle 17 gefiihrt werden kann. Wahrend der Befl-
lung, das heil’t wahrend der Ausbildung einer Material-
schlaufe 61 befinden sich die Tragglieder 21 der Forder-
vorrichtung 20 in der in Fig. 2 dargestellten Position. Das
Material 60 wird Uber die Rolle 17 direkt in den zwischen
den Traggliedern 21 offenen Zwischenraum 70 eingefor-
dert und steht wahrend des Beflllvorgangs zu keiner Zeit
mit den Traggliedern 21 in Verbindung. Das Material 60
wird solange zugefiihrt bzw. die Férdervorrichtung 20
wird solange nicht bewegt, bis eine definierte Lange der
Schlaufe 61 erreicht ist. Um die Menge bzw. Lange des
eingeférderten Materials 60 zu detektieren, weist die Vor-
richtung 10 einen Sensor 16 auf. Dieser ist der zweite
Sensor der Vorrichtung 10 und kann opto-elektronisch
oder als Ultraschallsensor ausgebildet werden. Die Aus-
fuhrungsform bleibt hierbei jedoch nicht auf diese beiden
Ausfihrungsformen beschrankt. Denkbar und mdglich
istdie Verwendung sdmtlicher als geeignet angesehener
Sensoren fiir die Detektierung einer Materialmenge bzw.
eines Forderendpunktes. Bei Erreichen einer definierten
Lange der Schlaufe 61 wird ein Signal an den Antrieb
der Fordervorrichtung 20 abgegeben, sodass die Trag-
glieder 21 in Férderrichtung A in die nachste Position
bewegt werden. Die Position der Tragglieder 21 wird
durch einen weiteren Sensor 15 detektiert. Die Tragglie-
der 21 werden solange bewegt, bis der Sensor 15 die
Positionierung eines Traggliedes 21 detektiert. Der Sen-
sor 15 istdabei derart eingestellt, dass ein ausreichender
Abstand zwischen zwei benachbarten Traggliedern 21
zur Verfugung steht, in den wiederum das Material 60
eingefordert wird, sodass sich eine weitere Schlaufe 61
bildet. Im Zuge der Weiterfiihrung der Férdervorrichtung
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20 wird das Tragglied 21 an die in den Speicherraum 25
einhdngende Materialbahn angelegt und nimmtdiese bei
der Weiterférderung mit. Durch diese Mithahme wird kei-
ne Spannung auf das Material 60 ausgetibt. Um Zuriick-
rollen des Materials zu verhindern, weisen die Tragglie-
der 21, die im Ausfiihrungsbeispiel als drehbare Zylinder
22 ausgebildet sind, in Forderrichtung A einen Freilauf
auf. Das heil3t, das Material kann in Fordervorrichtung A
vonden Traggliedern abgerollt werden, entgegengesetzt
der Foérdervorrichtung sind die Tragglieder 21 jedoch
blockiert.

[0037] Um wahrend des Befiillvorganges zu verhin-
dern, dass das Material 60 von dem der Zuftihrvorrich-
tung 12 unmittelbar nachgeordneten Tragglied 21 abrollt
oder abrutscht, ist eine Halte- oder Klemmvorrichtung 30
vorgesehen. Diese liegt auf dem Material 60 auf und ver-
hindertdessen Zuriickrutschen entgegen der Férderrich-
tung A. Die Halte- oder Klemmvorrichtung 30 ist im Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 2 als Klappe 31 ausgebildet.
Diese liegt vollflachig auf dem Uber das Tragglied 21 ge-
fihrte Material 60 auf und klemmt dieses. Die Klappe 31
ist schwenkbar gelagert. Durch den Vorschub des mit
der Klappe 31 unmittelbar in Kontakt stehenden Trag-
gliedes 21 wird die Klappe 31 verschwenkt und das Trag-
glied 21 kann somit zusammen mit dem dartber gefiihr-
ten Material 60 in Férderrichtung A weitergefihrt werden.
Das nachfolgende Tragglied 21 wird im Zuge der Forde-
rung der Tragglieder 21 an die in den Speicherraum 25
einhdngende Materialbahn angelegt und nimmt diese
mit. Im Zuge dieser Bewegung erreicht das Tragglied 21
mit darlber liegendem Material 60 die Halte- oder
Klemmvorrichtung 30, wobei dann die Klappe 31 wieder-
um an das Material angelegt wird und dieses wahrend
des nachfolgenden weiteren Befiillvorganges klemmt.
[0038] Mit der erfindungsgeméafien Vorrichtung 10 be-
steht die Méglichkeit auch starrerer Materialien bzw. Ma-
terialien mithéherer Materialstérke in dem Speicherraum
25 vorzuhalten. Um hier eine ordnungsgemafie Befil-
lung durchfiihren zu kdnnen, ist der Zufiihrvorrichtung
12bzw. derdortangeordneten Rolle 17 eine weitere Flh-
rungsrolle 28 zugeordnet. Zwischen Rolle 17 und Fih-
rungsrolle 28 wird das zu speichernde Material 60 in den
Speicherraum 25 eingefiihrt, um die Materialschlaufe 61
zu bilden. Die Fihrungsrolle 28 ist in ihrer Position va-
riabel. Somit besteht die Mdglichkeit, auf verschiedene
Materialstarken und -arten und reagieren. Auch die Rolle
17 istin der Zufiihrvorrichtung 12 verschiebbar angeord-
net. Hieraus ergibt sich eine weitere Mdglichkeit zur Ein-
stellung auf verschiedene Materialstarken.

[0039] Detailliert dargestellt ist die Zufiihrvorrichtung
12 in dem in Fig. 3 vergréRert dargestellten Ausschnitt
der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung 10. Deutlich er-
kennbar ist hier die Rolle 17 mit ihrer Beschichtung 18,
Uber die das Material 60 gefiihrt wird und von dort in den
Speicherraum 25 einlauft. Die Fihrungsrolle 28, deren
Verschiebbarkeit durch den Pfeil 29 angedeutet wird, de-
finiert einen Spalt zwischen Rolle 17 und Fiihrungsrolle
28, durch den das Material 60 gefiihrt wird. Die Fihrungs-
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rolle 28 wirkt somit ebenfalls als Umlenkrolle fiir das Ma-
terial 60. Ware diese Fiihrungsrolle 28 nicht vorhanden,
kénnte bspw. beider Speicherung von starrerem Material
ein unregelmaRiges Zufiihren des Materials bzw. ein
nicht ordnungsgemaRes Einfiihren des Materials in den
zwischen den Traggliedern 21 gebildeten Zwischenraum
70 erfolgen und es hier zu unerwilinschten Materialstau-
ungen bzw. Materialverwerfungen kommen. Die Trag-
glieder 21 bzw. die die Tragglieder 21 tragende Kette 23
ist im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 nicht dargestellt.
Der Vorschub der Kette 23 wird durch ein Ritzel 65 rea-
lisiert, das mit einem Antrieb ausgeristet ist. Deutlich
erkennbar istin Fig. 3 der Sensor 15, der dazu dient, die
Position der Tragglieder 21 relativ zur Zufuhrvorrichtung
12 zu detektieren und den Vorschub der Kette 23 zu steu-
ern. Die Kette 23 wird solange bewegt, bis der Sensor
15 ein Tragglied 21 erfasst. Nach dieser Detektion erfolgt
der Stopp der Kette 23 und damit des Vorschubs der
Tragglieder 21. Die Fordervorrichtung 20 wird solange
angehalten, bis ausreichend Material 60 in den zwischen
den Traggliedern 21 gebildeten Zwischenraum 70 ein-
geflihrtist, dass sich eine Schlaufe 61 mit ausreichender
Lange gebildet hat. Wird durch einen weiteren Sensor
16 (vgl. Fig. 2) das Erreichen einer definierten Schlau-
fenlange detektiert, kommtes zum Vorschub der Forder-
vorrichtung 20. Das im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3
der Zufiihrvorrichtung 12 nachgeordnete Tragglied 21
wird dann weiterbewegt, liegt schlie3lich am Material 60
an und nimmt dieses mit. Der Vorschub des Traggliedes
21 erfolgt solange, bis das nachfolgende Tragglied 21
am Sensor 15 detektiert wird, was wiederum einen Stopp
der Férdervorrichtung 20 ausldst.

[0040] Das Tragglied 21, das in Fig. 3 noch der Zufiihr-
vorrichtung nachgeordnet gezeigt ist, liegt dann mit dar-
Uber geflihrtem Material 61 an der Klappe 31 einer Halte-
oder Klemmvorrichtung 30 an. Diese Klappe 31 verhin-
dert, dass das Material 60 in den zuriickliegenden Spalt
bzw. Abstand zuriickrutscht und die Schlaufenlange ver-
andert. Die Klappe 31 ist auch im Ausfiihrungsbeispiel
der Fig. 3 schwenkbar ausgebildet.

[0041] Neben der Verwendung von Sensoren 15, 16
besteht selbstverstéandlich auch die Méglichkeit, die
Schlaufenlange tUber die Lange des in den Speicherraum
25 eingefiihrten Materials 60 zu erfassen. Hierzu kann
eine Erfassung der Umdrehungen der Rolle 17 durchge-
fuhrt werden. Ist eine bestimmte Lange an zugeflihrtem
Material 60 erreicht, wird hier wiederum ein Signal an die
Fordervorrichtung 20 ausgegeben und es erfolgtder Vor-
schub der Tragglieder 21.

[0042] InFig. 3 ebenfalls erkennbar ist der Antrieb der
Rolle 17. Hier ist der Elektromotor 27 direkt der Rolle 17
zugeordnet. Selbstverstandlich besteht auch die Még-
lichkeit, dass hier ein einziger Antrieb flir Zuflhrvorrich-
tung 12, Ausfiihrvorrichtung 14 und Foérdervorrichtung
20 vorgesehen ist und Uber entsprechende Getriebe
bzw. Schaltungen oder Kupplungen die einzelnen Bewe-
gungsvorgange geregelt werden. Die Vorrichtungen wei-
sen eine gemeinsame Steuerung auf. Als vorteilhaft er-
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weist sich, wenn diese Steuerung mit einer Steuerung
der nachgeordneten Bearbeitungsmaschine (nicht dar-
gestellt) gekoppelt oder in diese integriert ist. Von den
Traggliedern 21 wird, bei Erreichen einer definierten
Speichermenge, das Material 60 zu einer Ausfuhrvor-
richtung 14 (vgl. Fig. 2) gefiihrt und von dort aus einer
nachgeordneten Bearbeitungsmaschine zugefihrt.
[0043] Fig. 4 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform
einer Halte-oder Klemmvorrichtung 30 im verschwenk-
ten Zustand, in dem das bahnférmige Material Gber die
Vorrichtung 10 hinweg geflihrt wird. Die Ausfiihrungs-
form umfasst insgesamt zwei in einer verschwenkbaren
Einheit 80 zusammengefasste Fluhrungsrollen 81a, b.
Diese sind in seitlichen Begrenzungsflachen 82 ange-
ordnet. Zuséatzlich dazu umfasst die Einheit 80 auch eine
wie zuvor beschrieben Klappe 31. Zur Verschwenkung
der Einheit 80 weist diese einen Hydraulikzylinder 83 auf,
der (iber die Anlagensteuerung ansteuerbar ist. Uber die
Einheit 80 erfolgt eine Einstellung der Zufiihrung des
bahnférmigen Materials 60. Zum Befiillen der Vorrich-
tung 10 zur Speicherung von bahnférmigem Material wird
die Einheit 80 in Pfeilrichtung B auf die Vorrichtung 10
zu verschwenkt und das bahnférmige Material in die Vor-
richtung 10 umgelenkt, um dort gespeichert zu werden.
Um ein direktes Zufiihren des bahnférmigen Materials
60 zur Bearbeitungsmaschine durchzufiihren, wird die
Einheit 80 wie dargestellt, entgegen der Pfeilrichtung B
verschwenkt. Das bahnférmige Material 60 lauft dann
nicht mehr in die Vorrichtung 10 ein sondern lauft Gber
die in der Einheit 80 vorgesehenen Flihrungsrollen 81a,
b bzw. Walzen (die auch eine eigenen Antrieb aufweisen
kénnen) direkt in eine nachgeordnete Bearbeitungsma-
schine (nicht dargestellt) ein. Dies kann mit wesentlich
héherer Geschwindigkeit als das Befiillen der Vorrich-
tung 10 erfolgen. Soll, beispielsweise bei bevorstehen-
dem Rollenwechsel die Vorrichtung 10 befillt werden,
wird die Einheit 80 wie in Fig. 4 gezeigt in Pfeilrichtung
B nach unten verschwenkt und es erfolgt eine Befiillung
der Vorrichtung 10 wie zuvor beschrieben. Die Klappe
31 liegt dabei auf dem bahnférmigen Material auf und
gibt, zusammen mitwenigstens einer der Fihrungsrollen
81 a,bundinsbesondere zu Beginn der Befillung dessen
Laufrichtung in das Innere der Vorrichtung 10 bzw. zwi-
schen die Tragglieder 21 vor.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zur spannungsfreien Speicherung
von bahnférmigem Material (60), umfassend

- einen Materialeinlauf (11) mit einer das Mate-
rial (60) kontinuierlich zufiihrenden Zufiihrvor-
richtung (12),

- einen Materialauslauf (13) mit einer das Mate-
rial (10) kontinuierlich ausfiihrenden Ausfihr-
vorrichtung (14) und

- eine endlos umlaufende Fordervorrichtung
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(20) fur das Material (60) mit wenigstens zwei
durch die Fordervorrichtung bewegbaren Trag-
gliedern (21) wobei das Material (60) Uber die
Tragglieder (21) geflhrt ist und zwischen be-
nachbart angeordneten Traggliedern (21) je-
weils eine Schlaufe (61) ausbildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Tragglieder fest mit der Fordervorrichtung
verbunden sind und ein gesteuerter Vorschub
der Fordervorrichtung (20) vorgesehen ist und
der Vorschub anhand der Menge an zugefiihr-
tem Material und/oder der Lange der in einem
Zwischenraum zwischen den Traggliedern (21)
ausgebildeten Schlaufe (61) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein erster Sensor (15) zur Erfassung ei-
ner Position der Tragglieder (21) relativ zur Zufiihr-
vorrichtung (12) und/oder

wenigstens ein zweiter Sensor (16) fur die Erfassung
der Menge und/oder Lange des die Schlaufe (61)
bildenden Materials (60) und/oder die Schlaufenlan-
ge vorgesehen ist, insbesondere wobei die Senso-
ren (15, 16) als opto-elektronische oder mechani-
sche Sensor und/oder als Ultraschallsensoren aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Zufthrvorrichtung (12) wenigstens eine, das
bahnférmige Material (60) zuflihrende, rotatorisch
angetriebene Rolle (17), Walze oder ein Zylindervor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Menge und/oder Léange des die Schlaufe (61)
bildenden Materials (60) und/oder die Schlaufenlan-
ge aus Steuerungswerten der Zufihrvorrichtung
(12) ableitbar ist/sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rolle (17), die Walze oder der Zylinder eine rei-
bungserhéhende Beschichtung (18) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

gekennzeichnet durch

eine variable die Position der Zuftihrvorrichtung (12).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine der Forderrichtung (20) entgegengesetzte Be-
wegung des Materials (60) verhindernde, insbeson-
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dere in Forderrichtung (20) verschwenkbare oder
verschiebbare Halte- oder Klemmvorrichtung (30)
vorgesehen ist, insbesondere wobei die Halte- oder
Klemmvorrichtung (30) auf das tiber das der Zufthr-
vorrichtung (12) bevorzugt nachgeordnet positio-
nierte Tragglied (21) gefiihrte Material (60) wirkt,
und/oder aufdem Material (60) flachig oder punktuell
aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Halte- oder Klemmvorrichtung (30) als ein- oder
mehrteilige Klappe (31), als Stift, Schieber, Laufer,
insbesondere aufliegende und/oder héhenverstell-
bare Rolle oder als verschwenkbare Rollenanord-
nung ausgebildet ist, insbesondere wobei die Halte-
oder Klemmvorrichtung (30) vermittelt durch den
Vorschub des Traggliedes (21) verschwenkbar oder
verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Halte- oder Klemmvorrichtung (30) als Material-
fihrungsvorrichtung ausgebildet ist und/oder eine
Beschichtung, eine Beflockung, einen Flor und/oder
Borsten aufweist, wobei die Beschichtung, die Be-
flockung der Flor und/oder die Borsten bevorzugtrei-
bungsmindernde und/oder antistatische Eigen-
schaften aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine in Férderrichtung der Zufiihrvorrich-
tung (12) vorgelagerte, das Material in Richtung der
Zufuhrvorrichtung (12) lenkende Umlenkrolle (14)
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

gekennzeichnet durch

eine gemeinsame Steuerung fiir die Férdervorrich-
tung (20), die Zufihrvorrichtung (12) und/oder die
Ausfuhrvorrichtung (14) insbesondere wobei eine In-
tegration der Steuerung in die Steuerung einer der
Vorrichtung nachgeordneten Bearbeitungsmaschi-
ne vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tragglieder (21) als insbesondere in Férderrich-
tung einen Freilauf aufweisende Rollen, Walzen, Zy-
linder (22), Stabe oder Leisten oder als feststehende
Zylinder, Stabe oder Leisten ausgebildet sind, ins-
besondere wobeidie Tragglieder (21) eine reibungs-
verringernde oder eine reibungserhéhende Be-
schichtung (24) aufweisen und/oder die Fdrdervor-
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13.

14.

15.

richtung (20) ein als umlaufende Kette (23), Band,
Gurt oder Seil ausgebildetes Zugmittel aufweist und
die Tragglieder (21) gleichmaRig oder variabel be-
abstandbar am Zugmittel, l16sbar fest angeordnet
sind.

Bearbeitungsmaschine fir bahnférmiges Material
mit einer vor- und/oder nachgelagerten Vorrichtung
(10) geman einem der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zum Beflllen einer Vorrichtung (10) zur
Speicherung von bahnférmigem Material (60) ge-
maf einem der Anspriche 1 - 12, umfassend die
Schritte:

a) Zufuhren des bahnférmigen Materials (60) in
einen Speicherraum (25) Uber eine Zufiihrvor-
richtung (12),

b) Bilden einer Materialschlaufe zwischen zwei
Traggliedern (21) der Férdervorrichtung,
Vorschub der Férdervorrichtung (20) und Mit-
nahme der Schlaufe (60) bei Erreichen einer de-
finierten Schlaufenlange bzw. einer definierten
Menge oder Lange des in den Speicherraum
(25) eingeférderten Materials (60), bis zum Er-
reichen einer definierten Position des nachfol-
genden Traggliedes (21),

c) Stopp der Férdervorrichtung (20) und Bilden
einer weiteren Materialschlaufe,

d) Wiederholen der Schritte a) bis d) bis zur de-
finierten Beflillung der Vorrichtung (10) bzw. des
Speicherraumes (25).

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bestimmung der Schlaufenldnge bzw. der Men-
ge oder der Lange des in den Speicherraum (25)
eingefdrderten Materials (60) und/oder die Position
des Traggliedes (21) sensor- und/oder steuerungs-
gestitzt durchgeflhrtwird, insbesondere wobei eine
Steuerung der Beflllung, einer Befiillgeschwindig-
keit und/oder des Vorschubes anhand der erfassten
Sensorwerte und/oder durch die Steuerung selbst
vorgesehen ist und/oder dass wéhrend des Bildens
der Materialschlaufe das Material (60) an demin For-
derrichtung vorderen Tragglied (21) fixiert und ge-
gen Rucklauf gesichert wird.
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