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(54) Fordersystem fiir eine Textilanlage und Textilanlage mit Fordersystem

(57)  Die Erfindung betrifft ein Fordersystem (1) fir
eine Textilanlage zum Uberfiihren eines Anfangs (28)
einer Materialbahn (29) insbesondere einer klebrigen
Cordmaterialbahn mit Textil-und/oder Stahldréhten von
einer Anlagenkomponente (2) zu einer benachbarten An-
lagenkomponente (3). Ferner betrifft die Erfindung eine
entsprechende Textilanlage.

Um ein zuverlassiges Uberfilhren des Anfangs und
damit eine sichere Inbetriebnahme der Textilanlage zu

erreichen, weist das Fordersystem (1) mindestens ein
zwischen einem Foérderanfang (5) und einem Forderen-
de (6) umlaufend gefiihrtes Férderband (4), insbesonde-
re mehrere parallel zueinander angeordnete Forderban-
der (4), und eine schwenkbar gelagerte Andrtickrolle (16)
auf, wobei die Materialbahn (29) am Férderanfang (5)
durch die Andrickrolle (16) an das Férderband (4) oder
die Foérderbander (4) andrlckbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Férdersystem fiir eine
Textilanlage gemalR dem Oberbegriff von Anspruch 1.
Ferner betrifft die Erfindung eine Textilanlage mit einem
derartigen Foérdersystem gemaR Anspruch 12.

[0002] Eine Textilanlage dient zur Verarbeitung von
Materialbahnen, insbesondere von klebrigen Cordmate-
rialbahnen, die Textil- und/oder Stahldrahte zur Verstar-
kung aufweisen. Diese Materialbahnen werden in einer
Schneidvorrichtung der Textilanlage zu Streifen ge-
schnitten, die anschlielend an ihren zur Schneidkante
angrenzenden Kanten miteinander verspleit werden.
SpleilRen ist eine Verbindungsart, die eine sehr haltbare
Verbindung ermdglicht, ohne zusétzliche Verbindungs-
mittel zu erfordern. Dadurch werden verspleifdte Endlos-
bander hergestellt, wie sie beispielsweise in der Reifen-
industrie zur Herstellung von Reifenkarkassen bendtigt
werden. Die Materialbahn, die in der Regel relativ diinn
und klebrig ist, wird dabei von einer Vorratsrolle abgezo-
gen und mithilfe der Fordereinrichtung zur nachsten
Komponente, Ublicherweise einer Schneidvorrichtung,
geflhrt.

[0003] Eine Breite der in der Abwickelstation abgewi-
ckelten Materialbahn kann dabei beispielsweise ein bis
zwei Meter betragen. Zumindest zur Inbetriebnahme ist
ein neuer Anfang der Materialbahn von der Abwickelsta-
tion in die Ubrige Textilanlage einzufiihren. Die Handha-
bungdieses Anfangs der Materialbahnist dabei aufgrund
der relativ groRen Breite der dinnen und klebrigen Ma-
terialbahn relativ aufwandig.

[0004] Es ist daher bekannt, im Anschluss an die Ab-
wickelstation ein Foérdersystem aus Rollen vorzusehen,
wobei zum Uberfilhren des Anfangs der Materialbahn
von der Abwickelstation zur nah gelagerten Schneidvor-
richtung die Materialbahn zwischen zwei Rollen durch-
geflhrt wird, von denen eine angetrieben wird. Mithilfe
dieser Rollen wird eine unterstiitzende Férderung der
manuell gezogenen Materialbahn erreicht. Die durch ei-
nen Nutzer aufzubringenden Bedienkrafte werden damit
gering gehalten.

[0005] Durch ein derartiges Fordersystem wird das in
der Regel diinne und klebrige Material der Materialbahn
allerdings nicht ausreichend unterstutzt. Dies kann zu
einer Faltenbildung fihren, die die Fertigungsgenauig-
keit im weiteren Prozess beeintrachtigt. Aufgrund der
Klebrigkeit der Materialbahn kann auch ein unerwiinsch-
tes Anheften der Materialbahn an den Rollen erfolgen.
Insbesondere nach langeren Stillstandszeiten, beispiels-
weise nach Umristarbeiten oder Wartungsarbeiten an
der Textilanlage, kann dabei das Material an einer der
Rollen anhaften und bei Neueinlauf der Textilmaschine
um die Rolle herumgezogen werden. Das bekannte For-
dersystem arbeitet also nicht immer zufrieden stellend.
[0006] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
die Nachteile des Stands der Technik zu beseitigen und
insbesondere ein Férdersystem fir eine Textilanlage an-
zugeben, mit der sicheres und insbesondere faltenfreies
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Uberfiihren der Materialbahn sichergestellt ist und das
eine hohe Zuverlassigkeit aufweist.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Fordersystem mit den Merkmalen des Anspruchs 1 so-
wie eine Textilanlage mit den Merkmalen des Anspruchs
12 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen finden sich in
den Unteranspriichen.

[0008] Bei einem Foérdersystem fiir eine Textilanlage
zum Uberfilhren eines Anfangs einer Materialbahn ins-
besondere einer klebrigen Cordmaterialbahn mit Textil-
und/oder Stahldrahten von einer Anlagenkomponente zu
einer benachbarten Anlagenkomponente ist also erfin-
dungsgemal vorgesehen, dass das Férdersystem min-
destens ein zwischen einem Fdrderanfang und einem
Foérderende umlaufend gefiihrtes Férderband, insbeson-
dere mehrere parallel zueinander angeordnete Forder-
bander, und eine schwenkbar gelagerte Andrickrolle
aufweist, wobei die Materialbahn am Férderanfang durch
die Andruckrolle an das Férderband oder die Férderban-
der andriickbar sind.

[0009] Die Férderbander ermdglichen eine grofl¥flachi-
ge Unterstitzung der zugefihrten Materialbahn und
Uberbriicken dabei insbesondere auch einen etwas gro-
Reren Abstand zwischen den benachbarten Anlagen-
komponenten, ohne das ein Durchhangen der Material-
bahn erfolgt. Dabei kann eine Unterstiitzung der Materi-
albahn Uber deren gesamte Breite erfolgen. Eine Falten-
bildung wird so minimiert. Uber die Andriickrolle kann
dabei die Materialbahn im Bereich des Férderanfangs
auf die Férderbander aufgedriickt werden, sodass diese
sicher an den Férderbandern haften und von diesen zu-
verlassig mitgenommen werden kénnen. Die Andriick-
rolle kann dafir seitlich an Schwenkarmen gefihrt sein,
um zwischen einer Offenstellung, in der ein Spalt zwi-
schen der Andrickrolle und den Férderbandern grofier
als eine Dicke der Materialbahn ist und einer Andruck-
stellung, in der die Andrickrolle eine Andriickkraft zwi-
schen sich und dem Férderband erzeugt, verschwenkt
werden.

[0010] Zum Erzeugen der Schwenkbewegung ist die
Andriickrolle bevorzugterweise ber mindestens einen
Akktuator, insbesondere einen Zylinder in Richtung For-
derbander driickbar. Mit einem Zylinder, insbesondere
einem Pneumatikzylinder sind die erforderlichen Stell-
krafte relativ einfach aufzubringen, wobei auch die An-
steuerung des Pneumatikzylinders recht einfach ist. In
einer bevorzugten Weiterbildung sind dabei zwei Zylin-
der vorgesehen, die auf die seitlichen Schwenkarme der
Andriickrolle wirken. Damit ist eine gleichméaRige Druck-
verteilung erreichbar.

[0011] Ein einfaches und zuverlassiges Abldsen der
Materialbahn von den Férderbandern kann dadurch er-
reicht werden, dass ein Abstreifblech am Férderende an-
geordnet ist. Die zugeflihrte Materialbahn wird so lber
ihre gesamte Breite von den unterstiitzenden Forderban-
dern abgel6st. Auch nach langeren Stillstandszeiten wird
dabei ein zuverlassiges Ablésen der Materialbahn von
den Forderbandern erreicht, sodass ein Verkleben der
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Materialbahn mit den Férderbandern und ein Herumzie-
hen der Materialbahn um das Férderende herum nicht
zu beflrchten ist. Auch wahrend der Stillstandszeiten der
Textilanlage kann die Materialbahn daher problemlos auf
den Forderbandern aufliegen.

[0012] In einer bevorzugten Ausgestaltung erstrecken
sich Finger des Abstreifblechs zwischen die Férderban-
der. Die Forderbander sind also mit einem gewissen Ab-
stand zueinander angeordnet, wobei dieser Abstand
durch die Finger des Abstreifblechs tiberbriickt wird. Da-
mit erfolgt eine einheitliche Materialunterstiitzung tUber
eine im Wesentlichen ebene Flache, bei der eine Ober-
seite der Férderbander minimal héher angeordnet ist als
eine Oberseite der Finger, um ein Anhaften des Materials
an den Fingern zu vermeiden. Damit wird eine gleichma-
Rige Forderung erreicht. Auch das Auftreten von Falten
insbesondere parallel zur Foérderrichtung wird dabei
durch die Finger des Abstreifblechs verhindert. Das Ab-
streifblech ist dabei mit den Fingern in Form eines Re-
chens ausgebildet. Die Finger erleichtern dabei ein Ab-
I6sen der Materialbahn am Forderende.

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung sind die
Forderbander am Férderende und am Férderanfang je-
weils tiber Umlenkrollen umgelenkt, dieinsbesondere als
Zahnrader ausgebildet sind, wobei die Férderbander in-
nenseitig eine Zahnstruktur aufweisen. Dadurch kann ei-
ne gute Kraftlibertragung von den Umlenkrollen auf die
Forderbander erfolgen. Ein Durchrutschen der Férder-
bander an den Umlenkrollen wird so vermieden. So kann
eine Synchronitat zwischen den Férderb&ndern gewahr-
leistet werden, das flir einen faltenfreien Transport der
Materialbahn erforderlich ist.

[0014] Dabei ist besonders bevorzugt, dass die am
Forderanfang angeordneten Umlenkrollen und die am
Forderende angeordneten Umlenkrollen jeweils auf ei-
ner gemeinsamen Achse angeordnet sind, wobei zumin-
dest eine der Achse angetrieben ist. Durch das Anordnen
auf einer gemeinsamen Achse wird eine synchrone Ro-
tation der Umlenkrollen sichergestellt. Durch Antreiben
einer Achse beispielsweise liber einen Direktantrieb oder
Uber einen Riemenantrieb kann dann eine synchrone Be-
wegung der Férderbander erzeugt werden, mit der die
Materialbahn zur nachsten Anlagenkomponente gefér-
dertwird. Dabei wird ein recht einfacher Aufbau erhalten.
[0015] Zum Ausgleichen von Langenunterschieden,
die beispielsweise durch Alterungserscheinungen der
Forderbander auftreten kdnnen, wirkt vorzugsweise eine
Spannvorrichtung auf die Férderbander. Die Spannvor-
richtung kann dafiir beispielsweise Spannrollen aufwei-
sen und auf ein ricklaufendes Trum der Forderbander
wirken.

[0016] Vorzugsweise ist die Andruckrolle elastisch
ausgebildet und insbesondere freilaufend gelagert.
Durch die elastische Ausgestaltung der Andriickrolle
werden Druckspitzen beim Andriicken der Materialbahn
vermieden und eine gleichmaRige Kraftverteilung er-
reicht. Dadurch ist eine Beschadigung einer Oberflache
der Materialbahn kaum zu befiirchten. Durch eine frei-
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laufende Lagerung der Andriickrolle, also einer Ausge-
staltung der Andriickrolle ohne eigenen Antrieb, werden
beim Fordern der Materialbahn keine Scherkréfte zwi-
schen der Andriickrolle und den Férderbandern erzeugt.
Die Belastung der Materialbahn wird so gering gehalten.
Gleichzeitig vereinfacht sich der Aufbau des Fordersys-
tems.

[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die An-
driickrolle oberhalb einer der Achsen angeordnet. Beim
Andriicken der Materialbahn an die Forderbander wird
die Kraft dann direkt durch die Umlenkrollen auf die Ach-
se ubertragen. Ein Durchdricken der Foérderbander
durch die Andrickrolle kann so nicht erfolgen, da diese
durch die Andrickrolle nur im durch die Umlenkrollen
unterstltzten Bereich beaufschlagt werden.

[0018] Vorzugsweise weist das Fordersystem einen
Rahmen mit mindestens einem Anbaumittel fiir benach-
barte Anlagenkomponenten auf, an dem die Forderban-
der und die Andriickrolle gelagert sind. Die Positionen
der Férderbander und der Andriickrolle zueinander wer-
den dadurch eindeutig definiert, wobei sich ein stabiler,
einfacher Aufbau ergibt. Das Férdersystem stellt so eine
einfach handhabbare Einheit dar, die relativ einfach an
einer benachbarten Anlagenkomponente befestigbar ist
und so die Funktionalitat dieser Komponente erweitert.
[0019] Bevorzugterweise ist in Forderrichtung hinter
dem Abstreifblech ein Schwenktisch angeordnet, der ei-
ne Luftleiste zum Ausbilden eines Luftpolsters zwischen
Schwenktisch und Materialbahn aufweist. Dadurch kén-
nen auch grofRere Abstande zwischen benachbarten An-
lagenkomponenten Uberbriickt werden, ohne dass die
Foérderbander unnétig lang ausgebildet werden missen.
Durch die Ausbildung eines Luftpolsters zwischen
Schwenktisch und Materialbahn wird dabei eine Reibung
zwischen der Materialbahn und dem Schwenktisch mi-
nimiert. Die durch die Férderbdnder erzeugbaren An-
triebskrafte reichen dann aus, die Materialbahn tiber den
Schwenktisch zu férdern. Auch bei klebrigem Cordma-
terial ist dabei eine Faltenbildung aufgrund des Luftpols-
ters kaum zu befiirchten. Darlber hinaus ist eine Win-
kelverstellung gegebenenfalls recht einfach mdglich, oh-
ne dass die Materialbahn am Schwenktisch anhaftet.
[0020] Bei einer ordnungsgemaflen Textilanlage mit
einem derartigen Fordersystemistvorgesehen, dass das
Foérdersystem zwischen einer Abwickelstation und einer
Schneidvorrichtung angeordnet ist und insbesondere an
der Abwickelstation befestigt ist, wobei der Férderanfang
der Abwickelstation und das Forderende der Schneid-
vorrichtung zugeordnet sind. Beispielsweise ist das For-
dersystem mit seinem Rahmen mit einem Gestell der
Abwickelstation verschraubt. Die Abwickelstation kann
eine Tanzerrolle aufweisen, um eine gleichmafige Span-
nung der Materialbahn bereitzustellen. Durch das For-
dersystem wird dabei ein Anfang der Materialbahn von
der Abwickelstation horizontal in Richtung Schneidvor-
richtung geflhrt, wobei eine flachige Unterstiitzung der
Materialbahn erfolgt. Dementsprechend wird die Materi-
albahn, die in der Regel sehr diinn und klebrig ist, gleich-
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maRig beférdert.

[0021] Dabei ist besonders bevorzugt, dass ein
Schwenktisch des Fordersystems auf einer Tischplatte
der Schneidvorrichtung teilweise aufliegt, wobei insbe-
sondere ein Verbindungselement unterhalb der Tisch-
platte drehbar an der Schneidvorrichtung und starr an
der Abwickelstation befestigt ist. Mithilfe der Tischplatte
wird ein Spalt zwischen dem Foérderende der Férderban-
der beziehungsweise dem Abstreifblech und der
Schneidvorrichtung Uberbriickt, wobei gegebenenfalls
ein Luftpolster oberhalb des Schwenktisches ausbildbar
ist. Dabei erfolgt eine kontinuierliche Unterstiitzung der
Materialbahn, sodass eine Faltenbildung vermieden
wird. Die Anlage des Schwenktisches auf der Tischplatte
der Schneidvorrichtung ermdéglicht dabei in Verbindung
mit dem Verbindungselement eine Winkelverstellung
zwischen der Abwickelstation mit dem Fordersystem und
der Schneidvorrichtung. Dabei wird durch die drehbare
Lagerung des Verbindungselements an der Schneidvor-
richtung ein definierter Drehpunkt erhalten und somit ei-
ne genaue Winkelverstellung erméglicht.

[0022] Beider erfindungsgemaflen Textilanlage kann
zur Inbetriebnahme ein Anfang der Materialbahn manuell
zwischen der gedffneten Andriickrolle und den Forder-
bandern eingefiihrt werden, wobei die Materialbahn
dann durch Betatigung der Andriickrolle zwischen der
Andriickrolle und den Férderbandern geklemmt und mit
den Férderbandern zur Schneidvorrichtung transportiert
wird, wobei in der Schneidvorrichtung ein Anschnitt der
Materialbahn erfolgt und anschlieRend die Andriickrolle
geoffnet wird. Durch das Klemmen der insbesondere frei
drehbaren Andriickrolle mitden Férderbandern wird eine
sichere Anlage der Materialbahn an den Forderbandern
erreicht. Die Materialbahn wird so zuverlassig mit den
Forderbandern mitgenommen. Dabei kann vorgesehen
sein, dass die Férderbander auch nach Uberfilhren des
Anfangs der Materialbahn automatisiert schrittweise be-
wegt werden, um beispielsweise ein Riickzugssystem
der Schneidvorrichtung zu unterstiitzen.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit
den Zeichnungen naher beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine vereinfachte Schnittdarstellung eines For-
dersystems,

Fig. 2  eine Draufsicht auf das Férdersystem,

Fig. 3  eine schematische Schnittansicht des Férder-
systems mit gedffneter Andrickrolle,

Fig. 4  das Fordersystem nach Figur 3 mit abgesenk-
ter Andrtickrolle,

Fig. 5 das Fordersystem wahrend des Betriebs der
Textilanlage,

Fig. 6 ein typisches Layout einer Textilanlage und
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Fig. 7  ein erweitertes Layout der Textilanlage.
[0024] In Figur 1 ist ein Férdersystem 1 in Seitenan-
sicht dargestellt. Das Férdersystem 1 befindet sich dabei
zwischen zwei benachbarten Anlagenkomponenten, ei-
ner Abwickelstation 2 und einer Schneidvorrichtung 3.
Das Fordersystem 1, die Abwickelstation 2 und die
Schneidvorrichtung 3 sind dabei Teil einer Textilanlage,
wie sie in den Figuren 6 und 7 schematisch dargestellt
ist und die zur Verarbeitung von diinnen und klebrigen
Cordbandmaterial dient.

[0025] Das Fordersystem 1 weist mehrere parallel zu-
einander angeordnete Forderbander 4 auf, die an einem
Foérderanfang 5 und einem Férderende 6 Gber Umlenk-
rollen 7, 8 umlaufend gefiihrt sind. Die Umlenkrollen 7,
8 sind dabei jeweils Uber eine Achse 9, 10 drehbar in
einem Rahmen 11 des Fordersystems 1 gelagert. Dabei
ist die am Férderanfang 5 angeordnete Achse 9 Uber
einen Antrieb 12 antreibbar. Die Bewegung der Achse 9
wird Uber die Umlenkrollen 7 auf die Férderbander 4 und
die Umlenkrollen 8 mit deren Achse 10 Ubertragen. Eine
auf einem oberen Trum 13 liegende Materialbahn wird
so in einer Richtung vom Fdrderanfang 5 zum Forderen-
de 6, bei der Darstellung nach Figur 1, also von rechts
nach links, geférdert. An einem unterem Trum 14 der
Foérderbander 4 ist eine Spannvorrichtung 15 angeord-
net, mit der eine Spannung der Férderbander 4 einstell-
bar ist. Beispielsweise weist die Spannvorrichtung 15
Spannrollen auf, mit denen auf das untere Trum 14 ein-
gewirkt werden kann, um die Spannung der Férderban-
der 4 zu beeinflussen.

[0026] Oberhalb des Férderanfangs 5 beziehungswei-
se der Achse 9 ist eine Andruckrolle 16 schwenkbar Gber
Schwenkarme 17 am Rahmen 11 gelagert. Die Andriick-
rolle 16 ist dabei als elastische Rolle ausgebildet und
erstreckt sich Uber die gesamte Maschinenbreite, also
Uber alle Férderbander 4 hinweg. Zum Verschwenken
der Andriickrolle 16 ist ein Zylinder 18 vorgesehen, der
auf den Schwenkarm 17 wirkt und die Andrtickrolle zwi-
schen einer Offenstellung und einer Andriickstellung be-
wegen kann. Mittels des Zylinders 18 sind dabei ausrei-
chend hohe Andrickkréafte erzeugbar.

[0027] In Forderrichtung anschlieRend an das Forde-
rende 6 ist ein Abstreifblech 19 angeordnet, das sich tiber
die Maschinenbreite erstreckt und eine auf den Férder-
bandern liegende Materialbahn von den Férderbandern
4 abldst. Im Anschluss an das Abstreifblech 19 ist ein
Schwenktisch 20 vorgesehen, der mit seinem vom Ab-
streifblech 19 abgewandten Ende auf einer Tischplatte
21 der Schneidvorrichtung aufliegt.

[0028] Unterhalb des Férdersystems 1 und der Tisch-
platte 21 ist ein Verbindungselement 22 angeordnet, das
starr an der Abwickelstation 2 und tber ein Drehlager 23
drehbar an der Schneidvorrichtung 3 befestigt ist. Da-
durch ergibt sich bei einer Winkelverstellung der Abwi-
ckelstation 2 gegenulber der Schneidvorrichtung 3 ein
definierter Drehpunkt um das Drehlager 23.

[0029] Das Foérdersystem 1 ist mit seinem Rahmen 11
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Uber Schrauben 24, 25 als Anbaumittel fest mit der Ab-
wickelstation 2 verbunden. Dementsprechend wird bei
einer Winkelverstellung der Abwickelstation 2 gegeniiber
der Schneidvorrichtung 3 das Fordersystem 1 zusam-
men mit der Abwickelstation 2 bewegt.

[0030] In Figur 2 ist das Fordersystem 1 in Draufsicht
dargestellt. Dabei sind mehrfach vorkommende Elemen-
te mit zusatzlichen Kleinbuchstaben versehen.

[0031] Bei diesem Ausflihrungsbeispiel liegen insge-
samtachtzehn Férderbander 4a bis 4r senkrecht zur For-
derrichtung nebeneinander. Zwischen die einzelnen For-
derbander 4a bis 4r erstrecken sich Finger 26a bis 26q
des Abstreifblechs 19. Diese Finger 26a bis 26q fiillen
Zwischenraume zwischen den einzelnen Férderbandern
4a bis 4r, sodass die Materialbahn Uber ihre gesamte
Breite abgestitzt wird.

[0032] Die Schwenkarme 17a, 17b sind um eine ge-
meinsame Achse 27 schwenkbar am Rahmen 11 gela-
gert. Es ist aber ebenso denkbar, jeden Schwenkarm an
einer eigenen Achse zu lagern. Die durchgehende Achse
27 hat jedoch den Vorteil, dass eine synchrone Bewe-
gung der Schwenkarme 17a, 17b bei einer Beaufschla-
gung durch Zylinder 18a, 18b erzwungen und ein steife-
rer Aufbau erhalten wird.

[0033] In den Figuren 3 bis 5 ist der Einfiihrvorgang
eines Anfangs 28 einer Materialbahn 29, die als Cord-
materialbahn ausgebildet ist, anhand schematischer
Schnittansichten des Fordersystems 1 dargestellt. Zu-
nachst befindet sich die Andruckrolle 16 in ihrer oberen
Position. Dafir ist sie mithilfe der Zylinder 18 Uber die
Schwenkarme 17 um die Achse 27 nach oben ver-
schwenkt worden. Dementsprechend ist zwischen dem
Forderband 4 beziehungsweise der am Fodrderanfang
angeordneten Umlenkrolle 7 ein relativ groRer Spalt 30
ausgebildet, durch den der Anfang 29 der Materialbahn
manuell gefiihrt worden ist.

[0034] Figur 4 zeigt nun den Beginn der Inbetriebnah-
me beziehungsweise der Foérderung der Materialbahn
29. Dafiir wurde die Andriickrolle 16 mithilfe des Zylin-
ders 18 in Richtung der Férderbander 4 verschwenkt und
driickt nun die Materialbahn 29 am Forderanfang 5 ge-
gen die Férderbander 4, die in diesem Bereich durch die
Umlenkrollen 7 gestitzt sind Der Spalt 30 ist dement-
sprechend geschlossen.

[0035] Durch das Andriicken der Materialbahn 29 auf
die Foérderbander 4 wird eine sichere Haftung erreicht,
wobei ein Anhaften an den Fingern 26 dadurch vermie-
den wird, dass diese geringfiigig niedriger angeordnet
sind als die Forderbander 4. Die Materialbahn 29 wird
dabei sozusagen auf die Férderbander 4 aufgebligelt.
Dementsprechend erfolgt ein sicherer, rutschfester
Transport der Materialbahn 29.

[0036] Am Foérderende 6 wird die Materialbahn mithilfe
des Abstreifblechs 19 von den Férderbandern 4 geldst.
Bei der Darstellung nach Figur 4 ist der Anfang 28 der
Materialbahn 29 bereits tGber das Abstreifblech 19 ge-
fuhrt worden und befindet sich oberhalb des Schwenk-
tischs 20. Zwischen dem Schwenktisch 20 und dem An-
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fang der Materialbahn 29 ist bereits ein Luftpolster 31
ausgebildet, das mithilfe einer Luftleiste 32 erzeugt wird,
die sich parallel zur Andrickrolle 16 erstreckt. Durch das
Luftpolster 31 wird eine reibungsarme Bewegung der
Materialbahn 29 tiber den Schwenktisch 20 erreicht.
[0037] Figur 5 zeigt nun den Zustand des Férdersys-
tems 1 nach abgeschlossener Inbetriebnahme, also
wahrend des Ublichen Betriebs der Textilanlage. Die An-
driickrolle 16 ist zurlick in die obere Position geschwenkt
worden und steht damit auBer Funktion. Die Férderban-
der 4 unterstitzen die zulaufende Materialbahn 28 und
kénnen dabei automatisiert weiter angetrieben werden,
um eine Rilckzugsvorrichtung einer nachgelagerten
Schneidvorrichtung zu unterstitzen. Dafir kann eine
Steuervorrichtung vorgesehen sein, die einen schrittwei-
sen und mit der Rickzugsvorrichtung der Schneidvor-
richtung synchronisierten Betrieb der Férderbander 4 si-
cherstellt.

[0038] In Figur 6 ist ein typisches Anlagenlayout sche-
matisch in Draufsicht dargestellt, in dem die Schneidvor-
richtung 3 mit einem Hochhalter und einer Spleileinrich-
tung 34 als Einheit eingesetzt wird. Die Materialbahn wird
dabei von Vorratsrollen in einer Abwickelstation 2 abge-
zogen und uber eine Tischplatte 21 der Schneidvorrich-
tung 3 zugefiihrt. Die mit der Materialbahn bewickelten
Rollen werden dafiir in einen Abwickler der Abwickelsta-
tion 2 eingehéngt und ausgewickelt. Dabei wird die zu
verarbeitende Materialbahn, beispielsweise eine kombi-
nierte Cordbahn, von einer Zwischenlage getrennt, die
als Folie, aus Leinen oder dhnlichem hergestellt ist, die
dazu dient, ein Verkleben des Uiblicherweise gummierten
Bandes zu verhindern. Die Abwickelstation 2 kann dabei
als Einfachabwickler ausgebildet sein, bei dem nur eine
einzige Rolle eingehéangt ist, oder auch als Doppelab-
wickler mit einem Drehtisch zum Einhdngen von mindes-
tens zwei Materialrollen, wobei von einer Rolle das Band
abgezogen wird, wahrend die andere ausgetauscht wer-
den kann. Anstelle eines Drehtisches kann dabei auch
ein Shuttle-Rahmen vorgesehen werden. Die Rolle kann
je nach Ausfiihrung direkt in der Abwickelstation aufge-
hangt werden, oder in einer Kassette angeordnet sein,
die in der Abwickelstation untergebracht wird. Weitere
Ausgestaltungen der Abwickelstation sind ebenfalls
moglich.

[0039] Umverschiedene Schneidwinkel zu realisieren,
ist die Abwickelstation 2 gegenuber der Schneidvorrich-
tung 3 verschwenkbar angeordnet. Dabei wird das zwi-
schen der Abwickelstation 2 und der Schneidvorrichtung
3 vorgesehene Foérdersystem 1 im Bedarfsfall gemein-
sam mit der Abwickelstation 2 verschwenkt. Die zu ver-
arbeitende Materialbahn wird Giber den Schwenktisch 11
in die Schneidvorrichtung 3 gezogen.

[0040] Mit Hilfe der Schneidvorrichtung 3 werden von
der Materialbahn Streifen in einer definierten Breite und
in einem definierten Winkel abgeschnitten. Alternativ zu
einer Schneidvorrichtung, die in Form einer Guillotine mit
Obermesser und Untermesser aufgebaut ist, kénnen
auch andere Typen Verwendung finden. Beispielsweise
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gibt es Rundmesserscheren mit einem feststehenden
Untermesser und einem daran entlangfahrenden Rund-
messer sowie Scheren mit einem schnell rotierenden Sa-
gemesser, die dhnlich wie eine Kreissdge aufgebaut
sind.

[0041] Um nach dem Abschneiden des Streifens den
neuen Materialbahnanfang erneut durch die Messeroff-
nung von der Zufiihrseite auf die Abtransportseite zu for-
dern und um die gewiinschte Streifenbreite zu ziehen,
ist in Zufuhrrichtung hinter der Messeréffnung bzw. dem
Schneidspalt, also auf der Abtransportseite, eine Riick-
zugsvorrichtung 35 angeordnet. Eine Ausgestaltung ei-
ner derartigen Riickzugsvorrichtung ist beispielsweise in
DE 10 113 379 beschrieben.

[0042] Anschliefend werden die abgeschnittenen Ma-
terialbahnstreifen mit inren an die Schneidkante angren-
zenden Kanten wieder miteinander verbunden. Dafir
sind an der Abtransportseite der Schneidvorrichtung 3
eine oder mehrere Spleileinrichtungen 34 vorgesehen,
in diesem Fall ein UberlappspleiRer 36 und ein
Stumpfspleiler 37. Beim Spleilen handelt es sich um
ein rein mechanisches Verbinden ohne Zuhilfenahme
von Zusatzstoffen, wobei die von der Schneidvorrichtung
3 abgeschnittenen Streifen an ihren schmalen Seiten mit-
einander verbunden werden. Haufig wird dabei ein Uber-
lappspleilRer eingesetzt, bei denen die Enden der Strei-
fen Uberlappend zueinander gelegt werden und durch
Druckbeaufschlagung im UberlappspleiRer iiberlappend
miteinander verbunden werden. Die Spleif3einrichtungist
dabei in der Regel verschwenkbar, um die Streifen in
verschiedenen Winkeln verarbeiten zu kénnen. Es ist
aber auch Ublich, feststehende Spleiler vorzusehen.
[0043] Wahrend der UberlappspleiRer 36 als Einheit
mit dem hinter der Messeréffnung angeordneten Hoch-
halter 33 ausgebildet ist, wird der Stumpfspleiler 37 al-
ternativ oder zusatzlich mit einem gewissen Abstand da-
zu angeordnet, wobei die abgeschnittenen Material-
bahnstreifen durch eine Fordereinrichtung 38, wie bei-
spielsweise ein Transportband, zum Stumpfspleiler 37
geférdert werden. Dort werden die Materialbahnstreifen
stumpf miteinander verbunden.

[0044] Die Fordereinrichtung 38 wird in jedem Fall
schrittweise um jeweils eine Streifenldnge vorwartsbe-
wegt, um die jeweils abgeschnittenen Materialbahnstrei-
fen hintereinander auf der Férdereinrichtung 38 positio-
nieren zu kénnen.

[0045] Die wieder miteinander verbundenen Material-
bahnstreifen werden (ber eine optionale Beruhigungs-
rolle 39 und Uber eine optionale Belegvorrichtung 40 ei-
nem Aufwickler 41 zugefihrt. In der Belegevorrichtung
40 kénnen weitere Gummistreifen, beispielsweise bis zu
12 Stiick, gleichzeitig auf die miteinander verbundenen
Streifen aufgelegt werden. Dabei kann auch eine Einfas-
sung von AuBenkanten erfolgen, indem beispielsweise
ein Gummistreifen an der AuRenkante mit Uberstand auf-
gelegt und um die Kante herumgelegt wird. Damit wird
ein an der AuRenkante freiliegender Cord ummantelt.
[0046] Im Aufwickler 41 werden die miteinander ver-
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bundenen Materialbahnstreifen wieder auf Spulen auf-
gewickelt. In der Regel wird dabei eine Zwischenlage,
die ein Verkleben der einzelnen Lagen verhindert, mit
aufgewickelt. Fr den Aufwickler gibt es verschiedenste
Ausfuhrungsformen: Der Aufwickler kann beispielsweise
als Einfachaufwickler ausgebildet sein, in dem die mit-
einander verbundenen Streifen manuell abgelenkt und
einer neuen Rolle zugefiihrt werden miissen, es ist aber
auch bekannt, vollautomatische Aufwickler vorzusehen,
in denen fur das Handling keine Bedienereingriffe not-
wendig sind.

[0047] InFig. 7 ist ein erweitertes Gesamtanlagenlay-
out dargestellt, bei dem im Anschluss an die Spleil3ein-
richtungen gegebenenfalls hinter einer optionalen Beru-
higungsrolle 39 eine Langsschneideeinrichtung 42 vor-
gesehen ist, durch die die erzeugte Streifenbahn gefiihrt
und dabei beispielsweise in zwei Ladngsbahnen getrennt
wird. Diese beiden Langsbahnen werden dann zwei Auf-
wicklern 41 a, 41 b zugefiihrt. Damit wird ein Aussto3
der Anlage erhéht. In der Langsschneidevorrichtung 42,
die auch als Slitter bezeichnet wird, finden in der Regel
Rundmesser Verwendung.

[0048] Zwischen der Langsschneideeinrichtung 42
und dem Aufwicklern 41 a, 41 b kénnen optional, wie
auch im Gesamtanlagenlayout nach Fig. 6, entspre-
chend aufgebaute Belegevorrichtungen 40a, 40b vorge-
sehen sein

[0049] IndenFiguren6und 7 sind nur zur Veranschau-
lichung typische Anlagenlayouts dargestellt. Ein spiegel-
bildlicher Aufbau ist beispielsweise ebenfalls problemlos
moglich, wie auch das Vorsehen zusatzlicher oder das
Weglassen einzelner Anlagenelemente.

[0050] Durch das erfindungsgemafe Férdersystem
wird die Inbetriebnahme beziehungsweise das Einfiihren
einer neuen Materialbahnrolle und die Uberfiihrung des
Anfangs der Materialbahn vereinfacht. Dabei wird eine
ausreichende Unterstlitzung des in der Regel diinnen
und klebrigen Materials, insbesondere von Cordmaterial,
sichergestellt, und ermdglicht eine faltenfreie Férderung.
Auch bei langeren Stillstandszeiten der Textilanlage ist
dabei ein Festkleben der Materialbahn an den Foérder-
bandern unproblematisch, da ein sicheres Ablésen der
Materialbahn durch ein Abstreifblech sichergestellt wird.
Wahrend des normalen Betriebs der Textilanlage kann
dabei eine Unterstlitzung durch Mitlaufen der Férderban-
der erreicht werden.

[0051] Indergezeigten Anordnung des Fordersystems
zwischen Abwickelstation und Schneidvorrichtung kann
das Foérdersystem auch an anderen geeigneten Stellen
angeordnet werden, um ein leichteres Uberfithren eines
Anfangs der Materialbahn von einer Anlagenkomponen-
te zur benachbarten Anlagenkomponente zu ermdgli-
chen.

[0052] Die Erfindung ist nicht auf eine der vorbeschrie-
benen Ausfiihrungsformen beschrankt, sondern in viel-
faltiger Weise abwandelbar.

[0053] Samtliche aus den Anspriichen, der Beschrei-
bung und der Zeichnung hervorgehenden Merkmale und



Vorteile, einschliellich konstruktiver Einzelheiten, raum-
licher Anordnungen und Verfahrensschritten, kénnen so-
wohl fir sich als auch in den verschiedensten Kombina-
tionen erfindungswesentlich sein.
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Bezugszeichenliste

[0054]

1 Fordersystem

2 Abwickelstation

3 Schneidvorrichtung
4 Forderbander

5 Forderanfang

6 Forderende

7 Umlenkrollen

8 Umlenkrollen

9 Achse

10 Achse

11 Rahmen

12 Antrieb

13  oberes Trum

14 unteres Trum

15  Spannvorrichtung
16 Andruckrolle

17  Schwenkarm

18  Zylinder

19  Abstreifblech

20  Schwenktisch

21  Tischplatte

22 Verbindungselement
23  Drehlager

24  Schraube

25  Schraube
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26  Finger
27  Achse
28 Anfang
29  Materialbahn
30 Spalt
31 Luftpolster
32  Luftleiste
33  Hochhalter
34  Spleileinrichtung
35 Rickzugsvorrichtung
36  Uberlappspleifer
37  Stumpfspleiler
38  Fordereinrichtung
39  Beruhigungsrolle
40 Belegevorrichtung
41 Aufwickler
42  Langsschneideeinrichtung
Patentanspriiche
1. Férdersystem (1) fiir eine Textilanlage zum Uberfiih-

ren eines Anfangs (28) einer Materialbahn (29) ins-
besondere einer klebrigen Cordmaterialbahn mit
Textil- und/oder Stahldrédhten von einer Anlagen-
komponente (2) zu einer benachbarten Anlagen-
komponente (3), dadurch gekennzeichnet, dass
das Fordersystem (1) mindestens ein zwischen ei-
nem Foérderanfang (5) und einem Férderende (6)
umlaufend gefiihrtes Férderband (4), insbesondere
mehrere parallel zueinander angeordnete Forder-
bander(4), und eine schwenkbar gelagerte Andriick-
rolle (16) aufweist, wobei die Materialbahn (29) am
Forderanfang (5) durch die Andriickrolle (16) an das
Forderband (4) oder die Férderbander (4) andriick-
bar ist.

Fordersystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andrickrolle (16) liber mindes-
tens einen Aktuator, insbesondere tiber mindestens
einen Zylinder (18) in Richtung Férderbander (4)
drickbar ist.
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Fordersystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Abstreifblech (19) am For-
derende (6) angeordnet ist.

Fordersystem nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich Finger (26) des Abstreifblechs
(19) zwischen die Férderbander (4) erstrecken.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derbander (4) am Férderende (6) und am Férderan-
fang (5) jeweils Uber Umlenkrollen (7, 8) umgelenkt
sind, die insbesondere als Zahnrader ausgebildet
sind, wobei die Férderbander (4) innenseitig eine
Zahnstruktur aufweisen.

Fordersystem nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die am Férderanfang (5) angeord-
neten Umlenkrollen (7) und die am Foérderende (6)
angeordneten Umlenkrollen (8) jeweils auf einer ge-
meinsamen Achse (9, 10) angeordnet sind, wobei
eine der Achsen (9, 10) angetrieben ist.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Spannvorrichtung (15) auf die Foérderbander (4)
wirkt.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
driickrolle (16) elastisch ausgebildet ist und insbe-
sondere freilaufend gelagert ist.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
driickrolle (16) oberhalb einer der Achsen (9, 10) an-
geordnet ist.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es einen
Rahmen (11) mit mindestens einem Anbaumittel
(24, 25) fur benachbarte Anlagenkomponenten (2,
3) aufweist, an dem die Férderbander (4) und die
Andriickrolle (6) gelagert sind.

Fordersystem nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in For-
derrichtung hinter dem Abstreifblech (19) ein
Schwenktisch (20) angeordnetist, der eine Luftleiste
(32) zum Ausbilden eines Luftpolsters (31) zwischen
Schwenktisch (20) und Materialbahn (29) aufweist.

Textilanlage mit einem Férdersystem nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Forder-
system (1) zwischen einer Abwickelstation (2) und
einer Schneidvorrichtung (3) angeordnet ist und ins-
besondere an der Abwickelstation (2) befestigt ist,
wobei der Férderanfang (5) der Abwickelstation (2)
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13.

und das Férderende (6) der Schneidvorrichtung (3)
zugeordnet ist.

Textilanlage nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwenktisch (20) auf einer
Tischplatte (21) der Schneidvorrichtung (3) teilweise
aufliegt, wobei insbesondere ein Verbindungsele-
ment (22) unterhalb der Tischplatte (21) drehbar an
der Schneidvorrichtung (3) und starr an der Abwi-
ckelstation (3) befestigt ist.
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