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(57) Abstract

The present invention relates to a device for transporting a flat article that can be transferred in a horizontal direction from a
first transport means to a second transport means, wherein said device is used for easily and continuously transporting isolated articles
one after the other and at an accurate distance from one another. To this end, the second transport means essentially comprises a first
continuous-handling apparatus (12) of the strip, belt or chain type that includes two transport members (3) placed at a distance from each
other across the transport direction. Each transport member (3) is associated with a strip-shaped support surface (10) which is parallel to
the transport direction (6) and on which each transport member (3) rests during the sequential displacement of the articles, wherein edge
portions of the article (1°) are placed between the transport member (3) and the support surface (10). Each of the transport members (3) is
diverted and guided so as to form a buffer loop (13) and so that the diversion area (14) of the transport member (3), which is directed in a
direction opposite to the transport direction (6), can be displaced from a base position, in the direction opposite to the transport direction
(6) and in parallel thereto, into a transfer position, the transport member (3) being driven simultaneously.

(57) Zusammenfassung

Um eine Vorrichtung zum Transport eines flichigen Warenstiickes, das in horizontaler Ausrichtung von einem ersten Transportmittel
an ein zweites Transportmittel libergebbar ist, zu schaffen, die es in einfacher Weise ermoglicht, vereinzelte Warenstiicke in exaktem Abstand
voneinander nacheinander kontinuierlich abzutransportieren, wird vorgeschlagen, daf das zweite Transportmittel im wesentlichen aus einem
ersten band-, riemen— oder kettenartigen Stetigforderer (12) mit zwei quer zur Fordereinrichtung voneinander beabstandeten Forderelementen
(3) besteht, denen jeweils eine sich parallel zur Fordereinrichtung (6) verlaufende, streifenartige Auflagefiiche (10) zugeordnet ist, auf der
das jeweilige Forderelement (3) sich beim Ablauf unter Zwischenlage von Randteilen des Warenstiickes (1°) abstiitzt, und daB jedes der
beiden Forderelemente (3) unter Bildung einer Pufferschlaufe (13) derart umgelenkt und gefiihrt ist, daB der entgegen der Transportrichtung
(6) gerichtete Umlenkbereich (14) des Forderelementes (3) unter Mitnahme des Forderelementes (3) aus einer Grundstellung entgegen
Transportrichtung (6) parallel zur Transportrichtung in eine Ubernahmestellung verstellbar ist.
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Vorrichtung und Verfahren zum Transport
eines flachigen Warenstilickes

10 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transport eines fldchigen Warenstlickes,
beispielsweise eines Abschnittes einer Warenbahn
aus textilem Werkstoff, aus Papier, aus Pappe, aus
Kunststoff, aus Blech oder aus einer Folie, wobei

15 das Warenstick in vornehmlich horizontaler
Ausrichtung von einem ersten Transportmittel an ein

zweites Transportmittel libergebbar ist.

Desweiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren

20 zum Transport von Warenstiicken.

Im Stand der Technik ist eine Vorrichtung zum
Transport von Warenstiicken, insbesondere von aus
einer textilen Bahn vereinzelten Textilsticken

25 bekannt. Diese besteht aus einer ersten
diskontinuierlich arbeitenden Transporteinrichtung,
mittels derer eine textile Bahn von einem
Warenspeicher abziehbar und das zu vereinzelnde
freie Ende der Bahn gegebenenfalls gespannt

30 gehalten ist, sowie einer zweiten kontinuierlich
laufenden Transporteinrichtung, deren
Transportebene parallel zur Transportebene der
ersten Transporteinrichtung verlauft und die Mittel
zum Halten des vereinzelten Textilstilickes aufweist,

35 wobei die Transportrichtung der ersten

Transporteinrichtung parallel zur
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Bahnléngsrichtung und die Transportrichtung der
zweiten Transporteinrichtung cuer zur Bahnlangs-

5 richtung gerichtet ist, vorzugsweise die erste
Transporteinrichtunguéus einem Transportschieber
fiir die textile Bahn und einer Transportzange
besteht, wobei die Zange zum Transportschieber hin.
und von diesem weg verstellbar ist, zwischen

10 Transportschieber und Transportzange eine
Trennverrichtung angeordnet ist, mittels derer die
Textilbahn zur Erzeugung eines vereinzelten
Textilstickes durchtrennbar isi, das vereinzelte
Textilstick nach oder bei gleichzeitig erfolgtem

15 Trennschnitt und Freigabe vom ersten
Transportmittel, insbesondere Transportschieber
und der Transportzange, durch ein Ubergabemittel
aus der Ebene der ersten‘Transporteinrichtung in
die Ebene der zweiten Transportvorrichtung

20 verschiebbar ist und dieser zufiihrbar ist.

Im Stand der Technik ist es itblich, dab eine
textile Bahn von einem Warenspeicher abgezogen wird
und ein Teilstlick von dieser Textilbahn abgetrennt

25 wird. Dieses vereinzelte Textilstiick wird dann zu
einer Weiterverarbeitungsstation oder zu einer
Weitertransportstation idberfihrt. Sobald aas
Textilstick aus dem Bereich arbtransportiert ist, in
welchem die Textilbahn von dem Warenspeichef

30 abgezogen wird, kann ein weiteres Textilstiick von
der textilen Bahn abgetrennt werden und wiederum

abtransportiert werden.

Solche Ausbildungen sind nachteilig, weil wé&hrend
35 der Zeltdauer, in der das vereinzelte Textilstiick

aus der Bereich abtransportierz wird, in welchem
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die Vereinzelung der Textilstiicke erfolgt, kein
weiteres Textilstlick vereinzelt werden kann,

5 sondern dies kann erst-dann erfolgen, wenn das
schon vereinzelte Textilstiick vollstédndig
abtransportiert ist. Hierdurch ist es nicht moglich
bei stetig angetriebenem Abtransport die
vereinzelten Textilsticke quasi spaltfrei

10 aneinanderliegend abzutransportieren und

| beispielsweise einer S&um- und N&heinrichtung
zuzufthren, sondern es verbleibt immer zwischen den
einzelnen Textilsticken ein grofer Abstandspalt,
was sich auf die Gesamtleistung der mit dieser

15 Vorrichtung bestiickten N&hanlage beziiglich des

Stlickzahlausbringens negativ auswirkt.

Es sind auch schon Vorrichtungen mit dbereinander-
liegenden Quer- und Léngstrénsportebenen bekannt.

20 Dabei wird das Textilstiick auf Nadelleisten
fixiert, von der Textilbahn abgetrennt und von den
Nadelleisten zu Nadelketten als Quertransportmittel
verfahren sowie an diese {ibergeben. Eine solche
Vorrichtung ist hinsichtlich der Ausbildung und

25 Ausrichtung der Nadelleisten kompliziert und
schwierig zu handhaben, wobei zudem als Nachteil
empfunden wird, daB durch die Nadelleisten eine
Beschédigung des textilen Werkstiickes erfolgt, die
in vielen Fallen nicht erlaubt ist.

30
Grundsé&tzlich besteht bei solchen Vorrichtungen,
insbesondere auch Vorrichtungen, der im Oberbegriff
des Anspruches 1 genannten Art das Problem, daBl es
duBerst schwierig ist, die vereinzelten Warenstlcke

35 im bestimmten Abstand voneinander mittels der
Transpcrtmittel abzutransportieren, wobeil der

Abstanc auch nahezu spaltfrei sein soll.
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Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung

gattungsgeméfer Art zu-schaffen, die es in

‘einfacher Weise ermdglicht, vereinzelte Warenstlcke

in exaktem Abstand voneinander gegebenenfalls auch
spaltfrei oder nahezu spaltfrei nacheinander
kontinuierlich abzutransportieren, so daB diese
einer nachgeordneten Arbeitsstation, beispielsweise
bei Textilstiicken einer Naheinrichtung, zugefihrt
werden kénnen und die Leistung der nachgeordneten
Maschine oder Vorrichtung voll ausgenutzt werden

kann.

Zur L&sung dieser‘Aufgabe wird vorgeschlagen, daB
das zweite T:ansportmittel im wesentlichen aus
einem ersten band-, riemen- oder kettenartigen
Stetigforderer mit mindestens einem Forderelement,
vorzugsweise zwel quer zur Férderrichtung
voneinander beabstandeten Fdrderelementen besteht,
wobel jedem Forderelement eine sich parallel zur
Foérderrichtung verlaufende, gegebenenfalls
streifenartige Auflagefldche zugeordnet ist, auf
der das jeweilige Forderelement sich beim Ablauf
unter Zwischenlage von Teilen, insbesondere
Randteilen, des Warenstickes abstiitzt, und daR
jedes Forderelement unter Bildung einer _
Pufferschlaufe derart umgelenkt und geflihrt ist,
dal der entgegen der Transportrichtung gerichtete
Umlenkbereich des Forderelementes beim Umlauf des
Foérderelementes in Transportrichtung unter Mitnahme
des F¢rderelementes aus einer Grundstellung |

entgegen Transportrichtung parallel zur
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Transportrichtung in eine Ubernahmestellung

verstellbar ist.

Das zweite Transportmittel besteht dabei
beispielsweise aus einem bandartigen
Stetigforderer, der nicht als umlaufendes
Férdermittel ausgebildet sein muB, sondern der auch
ein reversierendes Fordermittel in Form eines nicht
geschlossenen reversierend betriebenen
Bandabschnittes sein kann. Durch ein Forderelement
oder auch durch die quer zur Forderrichtung
voneinander beabstandeten Férderelemente kann das
Warenstick in einem Bereich der parallel éur_
Forderrichtung gerichtet ist, jeweils mit einem
Férderelement ergriffen werden, welches das
Warenstiick gegen die entsprechende streifehartige
Auflagefldche preft und transportiert. Der Abstand
zwischen den Férderelementen kann gegebenenfalls
eingestellt werden, um unterschiedlich breite
Warens+=iicke fdrdern zu koénnen. Dadurch, daB die
Férderelemente jeweils unter Bildung einer
pufferschlaufe umgelenkt und gefihrt sind, wird
erreicnt, daB die Fdrderelemente entgegen der
eigenzlichen Transportrichtung mit ihrem dem
ankommenden Warenstiick entgegengerichteten
Umlenkende entgegen Fdrderrichtung verschobeﬂ
werder koénnen (parallel zur Fdrderebene, die durch
die Auflagefldche gebildet ist). Hierdurch wird das
entsprechend zugefilhrte Warenstiick zeitlich friher
iberncmmen, als wenn ein stationéarer Stetigférderer
eingesetzt wiirde. Nach der Ubernahme des
Warenstiickes durch die Férderelemente konnen die

Forderslemente unter Mitnahme des in Eingriff
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5 befindlichen Warenstickes aus der Ubernahmestellung
wieder in die Grundstellung zurtckverfahren, so daB
der Platz fiir die Anordnung eines- weiteres
Warenstickes geschafft ist, welches wiederum durch
entgegen der Fdrderrichtung verstelltes

10 Transportmittel in der Ubernahmestellung tbernommen

wird.

Eine zlternative Losung der Aufgabe ist dadurch
gekennzeichnet, dafl das zweite Transportmittel im

15 wesentlichen aus einem ersten band-, riemen- oder
kettenartigen Stetigfdrderer mit ﬁindestens einem
Forderelement, vorzugsweise zwei parallel
zueinander ausgerichteten, quer zur Fdrderrichtung
voneinander beabstandeten Fdrderelementen besteht,

20 wobei jedem Forderelement eine sich parallel zur
Férderrichtung erstreckende, gegebenenfalls
streifenformige Auflageflédche zugeordnet ist, auf
der des jeweilige Forderelement sich beim Ablauf
unter Zwischenlage von Teilen, insbesondere

25 Randteilen, des Warenstilickes abstiitzt, und daR
jedes rdrderelement beim Umlauf des Forderelementes
in Transportrichtung entgegen der Transportrichtung
des FZrderelementes aus einer Grundstellung
paraliel zur Transportrichtung in eiﬁe

30 Ubernzhmestellung verstellbar ist.

Hierbei wird das komplette Fdorderelement mit
Umlenkrad und Antriebsrad entgegen der
Forderrichtung wadhrend des Umlaufs des

35 Forderselementes verstellt, um das vereinzelte
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Warenstiick zu tibernehmen. Anschliefend wird das
Forderelement widhrend des Weiterfdrderns des
Warenstiickes in die Grundstellung zurlickverstellt.
Die sich hieraus ergebenden Vorteile entsprechen
den oben beziiglich der ersten Alternative

angegebenen.

Als besonders bevorzugt ist vorgesehen, dab
parallel zu den Forderelementen des ersten
Stetigférderers jeweils ein weiteres FOrderelement
eines zweiten Stetigforderers, vorzugsweise eng
benachbart, angeordnet ist, welche Fdérderelemente
des zweiten Stetigfodrderers mit gleicher
Transportrichtung und Geschwindigkeit wie die
Forderelemente des ersten Stetigfdrderers betrieben
sind und daB vorzugsweise der Umlenkbereich der
Forderelemente des ersten Stetigfdrderers dadurch
in Transportrichtung aus der Ubernahmestellung in
die Grundstellung zuriickverstellbar ist, daR das
Warenstick von den Fdrderelementen des zweiten
Stetigfdrderers in Forderrichtung transportierbar
ist und der sich auf dem Warenstiick abstilitzende
Umlenkbereich in Transportgeschwindigkeit zurick in

die Grundstellung bewegbar ist.

Hierdurch ist sichergestellt, daR das zun&dchst von
dem ersten Forderelement ilbernommene Warenstiick von
den Forderelementen des zweiten Stetigfdrderers
iibernommen wird, wobei es gleichzeitig noch mit den
Forderelementen des ersten Stetigforderers in
Kontakt ist. Die Forderelemente des ersten

Stetigforderes konnen dabei aus der
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Upbernahmestellung in die Grundstellung in
Transportrichtung verstellt werden, wobei hierdurch
quasi der erste Stetigfdrderer keine
Relativbewegung zu dem Warenstiick ausfithrt, sondern
mit dem Warenstick in die Grundstellung
transportiert wird. AnschlieBend kann zur Ubernahme
eines weiteren Warenstiicks der Stetigfdrderer
entgegen der Foérderrichtung verstellt werden, und
zwar entweder nach Erreichen der Grundstellung oder
auch schon vor Erreichen der Grundstellung, so daB
die Foérderelemente des ersten Stetigforderers auf
dem neu zugeflihrten Warenstiick ablaufen, dieses
transportieren bis zumindest zur Eingriffslagé des
zweiten Stetigfdrderers und anschliefiend wieder mit
dem Warenstick in die Grundstellung oder eine
Zwischenstellung zurlckgefiihrt werden kbnnen,.aus
welcher wir erneut entgegen Transportrichtung‘die
Ubernahme des ndchsten Warenstlickes verstellt

werden konnen.

Bevorzugt ist zudem vorgesehen, dafl beide

Stetigforderer endlos umlaufend ausgebildet sind.

Eine besonders zweckmdBfige Weiterbildung wird darin
gesehen, gesehen, dal beide Stetigfdrderer
Zahnriemen als Fdrderelemente aufweisen, die mit
Zahnradern als Umlenkrdder und Antriebsrdder in

Eingriff sind.

Zudem ist bevorzugt vorgesehen, daB die eng
benachbarten Fdorderelemente des ersten und zweiten

Stetigforderers durch jeweils einen gemeinsamen
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Antrieb angetrieben sind, wobei die Antriebe der
5 Dbeider. Forderelementpaare synchron und

gleichlaufend betrieben sind.

Eine bevorzugte Ausbildung, mit der die sogenannte
Pufferschlauf in einfacher Weise realisiert werden
10 kann, ist dadurch gekennzeichnet, daR jedes
Forderelement, insbesondere der Zahnriemen, der
ersten Stetigfdrderer an seinem entgegen
Transcvortrichtung gerichteten Umlenkende jeweils um
ein erstes Umlenkrad umgelenkt ist, das zu diesem
15 ersten Umlenkrad hin laufende Obertrum des
Forderelementes unter Bildung einer Schlaufe
zweifach um ein zweites und ein drittes Umlenkrad
umgelenkt ist, wobei das erste Umlenkrad und das
diesem hinsichtlich des zulaufenden Obertrums als
20 nédchstes benachbarte zweite Umlenkrad gemeinsam aus
der Grundstellung entgegen Transportrichtung in die
Ubernahmestellung und zuriick in die Grundstellung
verstellbar ist, wobei sich das in
Transportrichtung ablaufende Untertrum an der

25 Anlagefldache abstitzt.

Zudem kann vorgesehen sein, daB der Stellantrieb
zur Bewegung des Forderelementes oder des entgegen
Forderrichtung gerichteten Umlenkbereiches mit

30 einer Einrichtung gekoppelt beziehungsweise von
einer Zinrichtung gesteuert ist, mittels derer die
Vorlace eines Warenstlickes sowie die Sollposition
des Wazrenstickes unter dem Stetigforderers erfaBbar
ist.

35
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Auch kann vorgesehen sein, dal der Stellantrieb zur
Bewegung des Forderelementes oder des entgegen
Fordereinrichtung gerichteten Umlenkbereichs mit
einer Einrichtung gekoppelt beziehungsweise von
einer Einrichtung gesteuert ist, mittels derer die
Position eines Warenstiickes unter dem ablaufenden
Untertrum des Fdrderelementes des zweiten

Stetigfdrderers erfaflbar ist.

Als Positionserfassungseinrichtungen koénnen
beispielsweise Lichtschranken, andere
berlihrungsfreie Erfassuhgsorgane oder auch
Beriihrungstaster oder dergleichen vorgesehen sein.
Mittels dieser Erfassungselemente kann
beispielsweise die in Forderrichtung hinten
liegende Randkante des Warenstickes, welches
abtransportiert wird, erfaBt werden oder die in
Forderrichtung vornliegende Randkante des nachsten
ankommenden Warenstlickes oder auch bei der Ubergabe
und Ubernahme durch den ersten Stetigfdrderer, wie
in Foérderrichtung hintere Randkante des mit dem
ersten Stetigfdrderer in Eingriff befindlichen
Warenstickes erfaffit werden, um dieses
beispielsweise exakt der Randkante vertikal unter
der Drehachse der den Umlenkbereich bildenden Rolle
oder cergleichen zu positionieren. Das ndchste
Warenstick kann dann bis an diese Randkante
angencnert werden, so daR es, sofern erwinscht,
spaltirei oder nahezu spaltfrei an das schon in
Eingriff befindliche Warenstiick angeschlossen

werder. kann.
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5 Eine weiterhin bevorzugte Ausbildung ist in

Anspruch 10 angegeben.

Dadurch, daB die beiden Transporteinrichtungen
quasi Ubereinander angeordnet sind, ist es mdglich,

10 das Warenstiick, insbesondere die textile Bahn von
dem Warenspeicher soweit abzuziehen, wie dem Mab
des zu vereinzelnden Warenstiickes entspricht.
AnschlieflBend kann das Warenstick zum Zwecke der
Vereinzelung von der Bahn abgetrennt werden, wobei

15 das Abtrennen mittels eines Kreismessers oder auch
mittels einés Schneidbalkens erfolgen kann. Vor dem
Trennvorgang wird das zu vereinzelnde Warenstick an
den Querrandkanten (in Richtung der Warenbahn
gesehen) mittels der Klemmeinrichtung erfaffit und

20 lagerichtig gehalten. Die Klemmeinrichtung wird
dann samt dem vereinzelten Warenstlick in die zweite
Transportebene Uberfihrt, in der die zweite
kontinuierlich betriebene Transporteinrichtung
angeordnet ist. Das Warenstiick wird dabei an seinen

25 Randkanten derart gehalten, dal die Ra&nder iber die
beiden an den beiden Randkanten angeordneten
Klemmeinrichtungen.Vorragen. Mittels der
Klemmeinrichtung wird das vereinzelte Warenstick
dann in der Ebene der zwelten Transportvorrichtung

30 zu dieser hin bewegt, wobei gleichzeitig die zweite
Transportvorrichtung, .die vorzugsweise aus
Transportriemen besteht, die kontinuierlich
umlaufen und sich auf einem Auflagetisch oder auf
Auflagekufen abstlitzen, entgegen der

35 Vorwdrtsbewegung der Klemmeinrichtung auf diese zu

bewegt wird. Die lber die Klemmeinrichtung
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beidseitig vorragenden Randstiicke werden dann von
der zweiten Transportvorrichtung ergriffen, die das
Warenstick abtransportiert. Dabei bewegt sich nach
der Ubergabe des in Transportrichtung vorderen
Endes des Randteiles an die zweite
Transportvorrichtung die Transportvorrichtung
gemeinsam mit dem abgefdrderten Textilstiick unter
gleichzeitigem Abtransport des Textilstiickes in die
Ausgangslage zurick, in der die
Transportvorrichtung Abstand von der
Klemmeinrichtung aufweist, wobei zudem die
Klemmeinrichtung ebenfalls in die Ausgangslage
zurtlickbewegt wird, also von der zweiten
Transportvorrichtung entfernt und in die Ebene der

ersten Transporteinrichtung verschoben wird.

Durch diese gegenldufige Bewegung der zweiten
Transportvorrichtung und der Klemmeinrichtung bei
der Ubergabe des Warenstiickes wird erreicht, daB
das Warenstiick mit seiner in Fdrderrichtung der
zweliten FOrdereinrichtung vorn liegenden Randkante
der hinteren Randkante des schon abgefdrderten
Warenstliickes, welches noch von der zweiten
Transportvorrichtung abtransportiert wird,
unmittelbar angenéhért wird, so daB das folgende
Warenstiick quasi spaltfrei oder unter ganz geringer
Spaltkildung von der zweiten Transportvorrichtung
mitgenommen wird und weiterverarbeitenden Stationen
zugefihrt werden kann. Dabei ist durch die
erfindungsgemdBle Ausbildung eine Besch&ddigung des
Warenstlickes durch Nadeln oder dergleichen

vermieden.

In Konsequenz kdnnen die der zweiten Transport-
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vorrichtung nachgeordneten Stationen, wie Saumein-
richtung und/oder N&heinrichtung kontinuierlich mit
Hochszleistung betrieben werden und deren Leistung

kann vollstandig ausgenutzt werden.

Eine bevorzugte Weiterbildung wird darin gesehen,
daB die zweite Transportvorrichtung aus
Transportriemen besteht, die in Transportrichtung
auBen neben der Fluchtlinie der Klemmeinrichtung
angeordnet sind und die den Rand des Warenstlickes
gegen Auflagebereiche als Bestandteil jeder der

beider Transportvorrichtungen andricken.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, daB die

Klemmeinrichtung aus Klemmbalkenpaaren besteht.

Auch ist bevorzﬁgt, dal die Klemmeinrichtung und
die Transportvorrichtung einander derart anndherbar
sind, daR das von der Klemmeinrichtung gehaltene
Textiistick mit seinen R&ndern an die
Transportvorrichtung Ubergebbar ist, wobei das
libergebene Warenstick spaltfrei oder nahezu
spaltfirei an ein vorher libergebenes, von der
Transportvorrichtung abtransportiertes Warenstick

anschlieBt.

Fir den Ubergabevo}gang ist ferner vorteilhaft,
wenn der Anlagebereich durch eine ebene

Auflaceplatte oder einen Auflagetisch gebildet ist.

Unter Umstanden kann auch vorgesehen sein, daB der
Auflagebereich (10) durch jeweils einen weiteren

Stetigforderer gebildet ist.
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Hierbei kann der Auflagebereich jeweils durch einen

5 endlos umlaufenden Stetigfdrderer gebildet sein,
dessen eines Trum als'Gegenfléche”fur den
Stetigforderer mit dem Fdérderelement dient und
gleichgerichtet und mit gleicher Geschwindigkeit in
Transportrichtung abl&uft.

10

| Ein Verfahren zum Transport von Warensticken ist im

Anspruch 16 angegeben.

Die Eriindung ist nachstehend anhand der

15 Zeichnungen naher erl&utert. Es zeigt:

Figur 1 eine erfindungsgemdfe Vorrichtung in

Seitenansicht;

20 Figur 2 desgleichen in einer um 90 °

um die Hochachse gedrehten

Seitenansicht;

Figur 3 und 4 eine Einzelheit in Seitenansicht und
25 in Draufsicht gesehen;
Figur 5 eine Einzelheit der Fig. 2 in

Seitenansicht.

30 In der Zeichnung sind die wesentlichen Elemente
einer Vorrichtung zum Transport von aus einer

textilen Bahn 1 vereinzelten Textilstiicken 1’

35



WO 00/04218 PCT/DE99/01058

10

15

20

25

30

~-15-

gezeigt. Die Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer ersten diskontinuierlich arbeitenden
Transporteinrichtung, mittels derer die textile
Bahn 1 von einem nicht gezeigten Warenspeicher
abziehbar ist und das zu vereinzelnde freie Ende
der Bahn -gegebenenfalls- gespannt- gehalten ist.
Ferner besteht die Vorrichtung aus einer zweiten
kontinuierlich laufenden Transporteinrichtung,
deren Transportebene parallel zur Transportebene
der ersten Transporteinrichtung verlduft und die
Mittel zum Halten des vereinzelten Textilstiickes 1’
aufweist. Die Transportrichtung der ersten
Transporteinrichtung ist bei 5.angegeben. Die
Transportrichtung der zweiten Transportvorrichtung
ist gem&B Figur 1 orthogonal zur Zeichnungsebene
und in Figur 2 mit dem Pfeil 6Aangegeben. Die
Transportebenen der beiden Trahsporteinrichtungen
verlaufen parallel zueinander und mit Abstand
libereinander. Die Transportrichtung 5 der ersten
Transporteinrichtung verlauft barallel zur
Bahnlédngserstreckung der Bahn 1, wdhrend die Trans-
portrichtung der zweiten Transporteinrichtung quer

zur Bahnlédngsrichtung gerichtet ist.

Die erste Transporteinrichtung besteht aus einem
Transportschieber 7 fir die textiie Bahn 1 und
einer Transportzange 4, wobei die Zange 4
entsprechend dem Bewegungspfeil 8 zum

Transportschieber 7 hin und von diesem weg



WO 00/04218 PCT/DE99/01058

_16._

verstellbar ist. Zwischen Transportschieber 7 und
Transportzange 4 ist in der N&dhe des

5 Transportschiebers 5 ein Trennmittel 9 vorgesehen,
mittels derer die Textilbahn 1 zur Erzeugung eines
vereinzelten Textilstiickes 1’ durchtrennbar ist.
Das Trennmittel 9 ist im Ausfihrungsbeispiel als
Schere dargestellt. Es kann sich dabei um eine

10 manuell betdtigbare Schere oder um ein motorisch

| betatigtes Scheibenmesser oder auch um einen

pneumatisch oder motorisch betriebenen Trennbalken
oder dergleichen handeln. Das textile Einzelstiick
1’ wird nach der Durchfihrung des Trennschnittes

15 oder gleichzeitig bei Durchfihrung des
Trennschnittes von dem fransportschieber 7 und der
Transportzange 4 freigegeben und durch ein
Ubergabemittel aus der Ebene der ersten
Transporteinrichtung in die Ebene der zweiten

20 Transporteinrichtung verstellt.

Das Ubergabemittel besteht aus einer
Klemmeinrichtung 2. Die Klemmeinrichtung 2 besteht
aus zwel Paaren von Klemmbalken, deren einer

25 oberhalb der Textilbahn 1 und deren anderer
unterhalb der Textilbahn 1 angeordnet ist, wobei
das vereinzelte Textilstiick durch SchlieBen der
Klemmbalken der Klemmeinrichtung 2 fixiert wird.
AnschlieBend werden die Klémmbalken dexr

30 Klemmeinrichtung mit dem Textilstiick 1 aus der in
Figur 1 strichpunktierten in die Figur 1 in durch-
gezogenen Linien gezeigte Stellung tiberfiihrt. Die
Klemmbalken der Klemmeinrichtung 2 halten das
vereinzelte Textilstiick mit geringem Abstand von

35 seinen seitlichen Randkanten, so daB die

Randkanten, die quer zur Transportrichtung 5
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gerichtet sind, lber die Klemmbacken seitlich
vorstenen. Die Klemmeinrichtung 2 wird in die Ebene
der zweiten Transporteinrichtung verstellt.
Anschliefend wird die Klemmeinrichtung 2 mit den
Klemmbalken in der Ebene der zweiten
Transperteinrichtung zu dieser hin verstellt und
die zweite Transportvorrichtung wird in
entgegensetzte Richtung zu der Klemmeinrichtung hin
verstellt, so daR diese beiden Elemente einander
angendnert werden. Die zweite Transportvorrichtung
ist aus Transportriemen 3 gebildet, die als endlos
umlaufende Riemen ausgebildet sind. Das untere Trum
der Transpdrtriemen stliitzt sich auf einer
Gegenfldche 10 ab. Da die Klemmeinrichtung 2
seitlich neben den Transportriemen 3 der zweiten
Transportvorrichtung angeordnet ist, wie
insbesondere aus Figur 1 ersichtlich ist, koénnen
die beiden Aggregate 2 beziehungsweise 3 einander
iberdeckend angendhert werden, ohne das sie sich
bei dieser Bewegung gegenseitig stdren oder
berihren. Durch diese Anordnung ist es mdglich, das
von der Klemmeinrichtung 2 gehaltene Textilstick 1
so wei: der zweiten Transporteinrichtung
beziehungsweise deren Transportriemen 3 anzun&dhern,
dafl die in Vorschubrichtung vordere Randkante des
Textilstickes 1 praktisch auf StoB zu dem schon von
der zweiten Transporteinrichtung abgefdrderten

weiteren Textilstlick angendhert werden kann.

Sobald die zweite Transportvorrichtung mit ihrem
Transpcrtriemen 3 das Textilstick ergriffen hat und
abtransportiert, kann die zweite

Transportvorrichtung 3 wieder von der
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Klemmeinrichtung 2 in Férderrichtung weg verstellt
werden und ebenso die Klemmeinrichtung 2 von der
zweiten Transporteinrichtung weg zuriick verstellt
werden, wobei die Klemmeinrichtung 2 gleich-zeitig
oder nachfolgend in die Ebene der ersten
Transporteinrichtung iberfithr: wird, so dah sie zur
Aufnahme der weiteren Textilbahn 1 und zum Zwecke
der Vereinzelung und Ubergabe eines weiteres
Textilstlickes geeignet ist. Die
Bewegungsmdglichkeiten der Aggregate 2 und 3
beziehungsweise von deren Einzelteilen sind durch

Bewegungspfeile 11 angegeben.

Die Auflagefldche 10, auf der sich jeweils ein
Transportriemen 3 abstiitzt, ist entgegen der
Transportrichtung (in Figur 2 nach links)
verlangert, so daB der Rand des Textilstiickes schon
auf diese Aufstandsfldche durch die
Klemmeinrichtung 2 aufgelegt werden kann, bevor der
Transportriemen 3 in Wirkeingriff mit der Randkante

des textilen vereinzelten Stiickes kommt.

Sowohl die Abzugszange (Transportzange 4) als auch
die Klemmeinrichtung 2 kann pneumatisch betdtigt
sein. Die Transportriemen 3 kénnen synchron
angetrieben sein, beispielsweise durch

Elektromotore oder dergleichen.

In Figur 5 ist die Verstellméglichkeit des
kompletten zweiten Transportmittels mit dem
umlaufenden Fdérderelement 3 gezeigt.

Das Untertrum des Fdrderelementes 3 ist parallel
zur Stiitzfldche (10) gefithrt und l&auft um Umlenk-

und/oder Antriebsrollen um.
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zur Ubernahme eines Warenstiickes 1’ wird die

5 komplette Einheit bei umlaufendem Forderelement 3
in der Zeichnung nach links verstellt,
beispielsweise mittels eines gestellfest (bei 27)
gehalterten Linearantriebes 28. Nach oder wédhrend
der Ubernahme des Warenstiickes 1’ wird die Einheit

10 wieder nach rechts in die Grundstellung verstellt,

| die in Figur 5 gezeigt ist. Dabei lauft das

Forderelement 3 stdndig mit konstanter

Geschwindigkeit um.

15 Durch die dargestellte Vorrichtung ist eine
Verfahrensweise moglich, bei der das vereinzelte
Textilstiick jeweils dem schon von der zweiten
Fordereinrichtung abgeforderten Textilstilick
spaltfrei oder nahezu spaltfrei angen&hert werden

20 kann, so dal eine &uRerst dichte Abfdrderung der
vereinzelten Textilstiicke zu nachgeordneten

Bearbeitungsstationen oder -organen moglich ist.

In den Zeichnungsfiguren 3 und 4 ist ein

25 Kernelement der Vorrichtung zum Transport eines
fldachigen Warenstickes, beispielsweise eines
Warenstickes aus einer textilen Warenbahn gezeigt.
Das Warenstick 1’ wird parallel zur Auflagefléche
10 von dem ersten Transportmittel an das zweite

30 Transportmittel Ubergeben. Das zweite
Transportmittel besteht aus einem Stetigfdrderer 12
mit zwei quer zur Fdérderrichtung 6 voneinander
beabstandeten und ihrem Abstand einstellbaren
Forderelementen in Form von Transportriemen 3. Den

35 Transportriemen 3 ist jeweils eine sich parallel

zur Foérderrichtung 6 erstreckende, streifenartige
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Auflageflache 10 zugeordnet, auf der das jeweilige

5 Férderelement (3) sich beim Transport unter
Zwischenlage von Randteilen des Warenstickes 1’
abstiitzt. Die Auflagefliche 10 kann auch durch das
Obertrum eines unterhalb des Warenstiickes 1’
angeordneten, umlaufenden Stetigférderers gebildet

10 sein. Jedes der beiden Férderelemente (3) ist unter

| Bildung einer Pufferschlaufe bereits derart

umgelenkt und gefithrt, daf der entgegen der
Transportrichtung 6 gerichtete Umlenkbereich 14 des
Forderelementes (3) unter Mitnahme des

15 Forderelementes aus einer Grundstellung, in welcher
der Bereich 14 in der Zeichnungsfigur 3 nach rechts
verlegt ist, parallel zur Transportrichtung 6 in
eine Ubernahmestellung verstellbar ist, die in
Figur 3 beispielsweise gezeigt ist. Dabei ist

20 parallel zu den Forderelementen (3) des ersten
Stetigfdrderers ein weiteres Forderelement 15 eines

zwelten Stetigforderers eng benachbart angeordnet.

Die Férderelemente 15 des zweiten Stetigfdrderers
25 werden mit gleicher Transportrichtung und
Geschwindigkeit wie die Forderelemente (3) des
erster Stetigfdrderers betrieben. Der Umlenkbereich
14 der Forderelemente (3) des ersten ,
Stetigfdrderers sind dadurch in Transportrichtung 6
30 aus der Ubernahmestellung in die Grundstellung
zuriickverstellbar, dall das Warenstiick 1’ von den
Forderelementen 15 des zweiten Stetigfdrderers in
Férderrichtung 6 transportiert werden und der sich
auf dem Warenstick 1’ abstiitzende Umlenkbereich 14

35 samt dem entsprechenden Teil des Forderelementes 3
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zuritick in die Grundstellung bewegt wird.

5 Die Stetigfdrderer sind in beiden Fallen (Elemente
3 beziehungsweise 15) als endlos umlaufende Riemen
ausgerildet. Insbesondere sind die als Zahnriemen
ausgerildeten Férderelemente mit Zahnradern als
Umlenkrader 16, 17, 18, 19 und Fihrungsrédder 20,

10 21, 2Z ausgebildet sowie als Antriebsrdder 23, die

| mittels eines elektromotorisches Antriebes 24
betrieben sind. Dabei sind die eng benachbarten
Forderslemente des ersten und zweiten
Steticfdrderers (die Elemente 3 beziehungsweise 15

15 auf der rechten Seite beziehungsweise linken Seite
in Transportrichtung 6 gesehen) durch‘jeweils einen
gleichen Antrieb 24 angetrieben. Die beiden
Férderelementpaare sind synchron und gleichlaufend
durch zwei Elektromotore 24 angetrieben. Jedes

20 Fdrderslement 3 des ersten Stetigfdrderers ist an
seinenr entgegen Transportrichtung gerichteten
Umlenkende 14 jeweils um ein erstes Umlenkrad 16
umgelenkt. Dal zu diesem ersten Umlenkrad
hinlatfende Obertrum des Forderelementes ist unter

25 Bildurg einer Schlaufe zweifach um ein zweites
Umlenkrad 25 und ein drittes Umlenkrad 18
umgelenkt, wobei das erste Umlenkrad 16 und das
dieser hinsichtlich des zulaufenden Obertrums als
ndchstes benachbarte zweite Umlenkrad 25 gemeinsam

30 aus der Grundstellung entgegen Transportrichtung 6
in die Ubernahmestellung und zurick in die
Grundstellung verstellbar, wie durch den
Bewegungspfeil 26 angegeben ist. Dabei stitzt sich
das in Transportrichtung 6 ablaufende Untertrum

35 stets an der Auflageflache 10 ab. Zur Erfassung der

Position des Warenstiickes 1’ kann im Bereich der
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Umlenkrolle 16 und/oder im Bereich der Umlenkrolle
5 17 beispielsweise eine Lichtschranke vorgesehen
sein, mittels derer die Randkante des Warenstickes
1’ erfaBt werden kann und mittels derer auf die -
Verstelleinrichtung fir die Verstellung des
Umlenkbereiches 14 einwirkende Stellantrieb

10 geschaltet werden.

Beim Verstellen des Umlenkbereiches 14 entgegen
Transportrichtung 6 drehen die entsprechenden
Umlenkrédder schneller, wdhrend der eigentliche

15 Riemen (3) mit konstanter Geschwindigkeit umlauft.
Beim Zurtckfihren in die Gfundstellung lauft der

Riemen 3 weiter mit konstanter Geschwindigkeit um.

Das gesamte System arbeitet vorzugsweise mit einer
20 Riemengeschwindigkeit von ca. 15 bis 20 m pro

Minute.

Die Erfindung ist nicht auf das Ausfihrungsbeispiel
beschrédnkt, sondern im Rahmen der Offenbarung

25 vielfach wvariabel.

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale werden

als erfindungswesentlich angesehen
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51. Vorrichtung zum Transport eines flachigen
Warenstickes, beispielsweise eines Abschnittes
einer Warenbahn aus textilem Werkstoff, aus Papier,
aus Pappe, aus Kunststoff, aus Blech oder aus einer
Folie, wobei das Warenstiick in vornehmlich

10 horizontaler Ausrichtung von einem ersten
Transportmittel an ein zweites Transportmittel
libergebbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB das
zweite Transportmittel im wesentlichen aus einem
ersten band-, riemen- oder kettenartigen

15 Stetigfdrderer (12) mit mindestens einem
Forderelement (3), vorzugsweise zwel quer zur
Forderrichtung voneinander beabstandeten
Forderelementen (3) besteht, wobei jedem
Forderelement (3) eine sich parallel zur

20 Foérderrichtung (6) verlaufende, gegebenenfalls
streifenartige Auflageflédche (10) zugeordhet ist,
auf der das jewellige Forderelement (3) sich beim
Ablauf unter Zwischenlage von Teilen, insbesondere
Randteilen, des Warenstiickes (1’) abstitzt, und dal

25 jedes Torderelement (3) unter Bildung einer
Pufferschlaufe (13) derart umgelenkt und gefihrt
ist, daR der entgegén der Transportrichtung (6)
gerichtete Umlenkbereich (14) des Forderelementes
(3) beim Umlauf des Fdrderelementes (3) in

300 Transportrichtung (6) unter Mitnahme des
Forderslementes (3) aus einer Grundstellung
entgegen Transportrichtung (6) parallel zur
Transportrichtung in eine Ubernahmestellung
versteilbar ist.

35

2. Vorrichtung nach dem Oberbegriff des
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Anspruches 1, dadurch gekennzeichnet, daB das

5 zweite Transportmittel im wesentlichen aus einem
ersten band-, riemen- oder kettenartigen
Stetigfdrderer mit mindestens einem Fdrderelement
(3), vorzugsweise zwel parallel zueinander
auscerichteten, quer zur Fdrderrichtung

10 vonelnander beabstandeten Férderelementen (3)
besteht, wobei jedem Fdrderelement (3) eine sich
parallel zur Forderrichtung (6) erstreckende,
gegebenenfalls streifenférmige Auflagefldche (10)
zugeordnet ist, auf der das jeweilige

15 Férderelement (3) sich beim Ablauf unter .
Zwischenlage von Teilen, insbesondere Randteilen,
des Warenstickes (1’) abstitzt, und daB jedes
Forderelement (3) beim Umlauf des Férderelementes
(3) in Transportrichtung (6) entgegen der

20 Transportrichtung (6) des Foérderelementes (3) aus
einer Grundstellung parallel zur
Transportrichtung (6) in eine Ubernahmestellung

verstellbar ist.

25 3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB parallel zu den Férderelementen
(3) des ersten Stetigforderers (12) jeweils ein
weiteres Forderelement (15) eines zweiten
Stetigfidrderes, vorzugsweise eng benachbart,

30 angeordnet ist, welche Fdrderelemente (15) des
zweiten Stetigfdrderes mit gleicher
Transpeortrichtung und Geschwindigkeit wie die
Forderelemente (3) des ersten Stetigfdrderers (12)
betrieben sind und daB vorzugsweise der

35 Umlenkbereich (14) der Forderelemente (3) des

ersten Stetigforderers (12) dadurch in
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Transpocrtrichtung aus der Ubernahmestellung in die
Grundstellung zuriickverstellbar ist, daB das

5 Warenstick (1’) von den Foérderelementen (15) des
zweiten Stetigfdérderers in Foérderrichtung (6)
transportierbar ist und der sich aﬁf dem Warenstlick
(1’) abstiitzende Umlenkbereich (14) in
Transportgeschwindigkeit zuriick in die

10 Grundstellung bewegbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB beide Stetigfdrderer
endlos umlaufend ausgebildet sind.

15
5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB beide Stetigférderer
Zahnriemen als Fdrderelemente (3,15) aufweisen, die
mit Zahnradern als Umlenkridder und Antriebsrdder in

20 Eingriff sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die eng benachbarten
Forderelemente (3,15) des ersten und zweiten

25 Stetigfdrderers durch jeweils einen gemeinsamen
Antrieb (24) angetrieben sind, wobei die Antriebe
der beiden Férderelementpaare synchron und

gleichlaufend betrieben sind.

30 7. Vorrichtung nach einem der Znspriiche 1 und 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dap jedes Forderelement
(3), insbesondere der Zahnriemen, der ersten
Stetigfdrderer (12) an seinem entgegen
Transpcrtrichtung (6) gerichteten Umlenkende (14)

35 jeweils um ein erstes Umlenkrac (16) umgelenkt



WO 00/04218 PCT/DE99/01058

~-26-

ist, das zu diesem ersten Umlenkrad (16) hin
laufende Obertrum des Fdrderelementes (3) unter

5 Bildung einer Schlaufe (13) zweifach um ein
zweites und ein drittes Umlenkrad (25,18)
umgelenkt ist, wobei das erste Umlenkrad (16) und
das diesem hinsichtlich des zulaufenden Obertrums
als nachstes benachbarte zweite Umlenkrad (25)

10 gemeinsam aus der Grundstellung entgegen
Transportrichtung in die Ubernahmestellung und
zurick in die Grundstellung verstellbar ist,
wobeil sich das in Transportrichtung ablaufende
Untertrum an der Anlagefldche (10) abstitzt.

15
8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf der Stellantrieb zur
Bewegung des Fdorderelementes oder des entgegen
Forderrichtung gerichteten Umlenkbereiches (14)

20 mit einer Einrichtung gekoppelt beziehungsweise
von einer Einrichtung gesteuert ist, mittels
derer die Vorlage eines Warenstiickes (1’) sowie
die Sollposition des Warenstickes (1’) unter dem
ablaufenden Untertrum des Fdrderelementes (3) des

25 ersten Stetigfdrderers (12) erfaBbar ist.

9.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stellantrieb zZur
Bewegung des Fdrderelementes (3) oder des

30 entgegen Fordereinrichtung (6) gerichteten
Umlenkbereichs (14) mit einer Einrichtung
gekoppelt beziehungsweise von einer Einrichtung
gesteuert ist, mittels derexr die Position eines
Warenstickes (1’) unter dem ablaufenden Untertrum

35 des Fdrderelementes (15) des zweiten
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Stetigforderers erfafbar ist.

10. Vorrichtung zum Transport von aus einer
textilen Bahn (1) vereinzelten Textilsticken,
nach einem der Anspriche 1 bis 9, bestehend aus
der ersten diskontinuierlich arbeitenden

10 Transporteinrichtung (erstes Transportmittel),
mittels derer eine textile Bahn (1) von einem
Warenspeicher abziehbar und das zu vereinzelnde
freie Ende der Bahn gegebenenfalls gespannt
gehalten ist, sowie der zweiten kontinuierlich

15 laufenden Transporteinrichtung (zweites
Transportmittél), deren Transportebene parallel
zur Transportebene der ersten
Transporteinrichtung verlduft und die Mittel zum
Halﬁen des vereinzelten Textilstiickes aufweist,

20 wobéi die Transportrichtung der ersten
Transporteinrichtung parallel zur
Bahnldngsrichtung und die Transportrichtung der
zweiten Transporteinrichtung quer zur
Bahnlangsrichtung gerichtet ist, vorzugsweise

25 die erste Transporteinrichtung aus einem
Transportschieber (7) flir die textile Bahn und
einer Transportzange (4) besteht, wobei die
Zange (4) zum Transportschieber (7) hin und von
diesem weg verstellbar ist, vorzugsweise

30 zwischen Transportschieber (7) und
Transportzange (4) eineTrennvorrichtung (9)
angeordnet ist, mittels derer die Textilbahn (1)
zur Erzeugung eines vereinzelten Textilstlckes
durchtrennbar ist, das vereinzelte Textilstick

35 nach oder bei gleichzeitig erfolgtem
Trennschnitt und Freigabe von der ersten

Transportvorrichtung, insbesondere
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von dem Transportschieber (7) und der

5 Transportzange (4), durch ein Ubergabemittel aus
der Ebene der ersten Transporteinrichtung in die
Ebene der zweiten Transportvorrichtung verschiebbar
ist und dieser zufiihrbar ist, dadurch
gekennzeichnet, daB das Ubergabemittel aus einer

10 Klemmeinrichtung (2) besteht, mittels derer die
paraliel zur Transportrichtung der zweiten
Transportvorrichtung (3) gerichteten Rénder des
vereinzelten Textilstlickes mit Abstand von seinen
Randkanten in der Ebene der ersten

15 Transportvorrichtung geklemmt werden und mittels
der Klemmeinricﬁtung (2) in die Ebene der zweiten
Tranéportvorrichtung (3) verstellt werden, und daf
die Klemmeinrichtung (2) in der Ebene der zweiten
Transportvorrichtung.(B) zu dieser hin und von

20 dieser weg verstellbér ist sowie die zweite
Transportvorrichtung (3) zu der Klemmeinrichtung

(2) hin und von dieser weg verstellbar ist.

11.Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
25 gekennzeicﬁnet, daB die zweite Transportvorrichtung
(3) aus Transportriemen besteht, die in
Transportrichtung aufen neben der Fluchtlinie der
Klemmeinrichtung (2) angeordnet sind und die den
Rand des Textilstiickes gegen Auflagebereiche (10)
30 als Bestandteil jeder der beiden

Transportvorrichtungen andricken.

12.Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtung (2) aus

35 Klemmbalkenpaaren besteht.



WO 00/04218 PCT/DE99/01058

-29-

13.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
5 dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtung
(2) und die Transportvorrichtung (3) einander
derart annédherbar sind, daf das von der
Klemmeinrichtung (2) gehaltene Textilstiick mit
seinen Randern an die Transportvorrichtung (3)
10 Ubergebbar ist, wobeil das lbergebene Textilstick
spaltfrei oder nahezu spaltfrei an ein vorher
ibergebenes, von der Transportvorrichtung (3)

transportiertes Textilstiick anschlieBt.

15 14 .Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzéichnet, daB8 der Anlagebereich (10)
durch eine ebene Auflageplatte oder einen

Auflagetisch gebildet ist.

20 15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Auflagebereich (10)
durch jeweils einen weiteren Stetigfdrderer

gebildet ist.

25 16. Verfahren zum Transport von Warenstilcken,
insbesondere von aus einer textilen Bahn
vereinzelten Textilstuckén, aus einer ersten
diskontinuierlich arbeitenden Transporteinrichtung,
mittels derer eine Warenbahn von einem freie Ende

30 der Bahn gegebenenfalls gespannt gehalten wird,
sowie einer zweiten kontinuierlich laufenden
Transporteinrichtung, deren Transportebene parallel
zur Transportebene der ersten Transporteinrichtung
verlauft und an die das vereinzelte Warenstilick

35 {ibergepen und von dieser abtransportiert wird,

wobel die Transportrichtung der ersten
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5 Transporteinrichtung parallel zur Bahnldngsrichtung
und die Transportrichtung der zweiten
Transporteinrichtung quer zur Bahnl&ngsrichtung
gerichtet ist, wobei die Bahn in die erste
Transportebene einlduft, in einer Sollage

10 gehalten wird, ein vereinzeltes Warenstick von der
Bahn abgetrennt wird, vor dem Abtrennen oder_
gleichzeitig an den R&ndern von einer
Klemmvorrichtung gehalten und in die zweite
Transportebene lberfihrt wird, anschlielend in

15 Richtung auf die zweite Transportvo;richtung
verschoben wird und die zweite Transportvorrichtung
entgegen der Verschieberichtung verstellt wird, so
daR das vereinzelte Warenstiick mit seiner der
zwelten Transportvorrichtung zugewaﬁdten

20 Querrandkante spaltfrei oder nahezu.spaltfrei an
ein von der zweiten Transportvorrichtung
transportiertes Warenstick angeschlossen
abtransportiert wird, wobei nach der.Ubergabe des
Warenstiicks die zweite Transportvorrichtung unter

25 gleichzeitigem Transport des Warenstiickes in die
Ausgangslage in Transport-richtung vorlduft und die
Klemmvorrichtung unter Freigabe des Warenstiicks in
die Ausgangslage entgegen der Transportrichtung
zurlicklduft und in die erste Transportébene

30 zurlckbewegt wirxd.
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