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(54) Vorrichtung zum Auflagern und Fiihren eines zu bearbeitenden Bandmaterials im
Schlaufenbereich

(57)  Vorrichtung zum Auflagern und Fihren eines eine Stellung mit kleiner Speicherkapazitat reversibel
zu bearbeitenden Bandmaterials, insbesondere von bewegbar ist.

Nylon- oder Stahlcordbandern, im Bereich einer vom
kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Zu- oder
Abtransport des Bandmaterials mittels entsprechender
Férdereinrichtungen herrdhrenden, sich abhanig vom
diskontinuierlichen Zu- oder Abtranssport in ihrer han-
genden Lage dndernden Schlaufe des Bandmaterials,
mit einem das Bandmaterial im Schlaufenbereich
zumindest im Bereich der Schlaufensenke tragenden,
von wenigstens einer ersten Antriebseinrichtung konti-
nuierlich umlaufend angetriebenen und eine Schlaufe
bildenden Unterstltzungstransportband, das mittels
wenigstens einer das Transportband lokal in seiner
Geschwindigkeit steuernden zweiten Antriebseinrich-
tung Uber einen Transportbandlangenspeicher derart
geschwindigkeitskoordiniert wird, daB sich die Trans-
portbandschlaufe synchron mit der Materialschlaufe
andert und die Bandmaterialschlaufe in jeder Lage auf
der Unterstltzungstransportbandschlaufe aufgelagert
ist und wobei der Transportbandlangenspeicher aus
einem um eine Achse drehbaren, mit wenigstens zwei
vorzugsweise an seine Enden angeordneten Rollen
versehenen und das unterstitzungstransportband fih-
renden Hebelarm besteht, der abhangig vom Betriebs-
modus der zweiten Antriebseinrichtung durch die
Foérderung des Transportbandes gegen eine Rickstell-
kraft von einer Stellung mit groBer Speicherkapazitat in
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Beschreibung

Die Erindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufla-
gern und Fihren eines zu bearbeitenden Bandmateria-
les, insbesondere von Nylon- oder Stahlcordbéndern,
im Bereich einer vom kontinuierlichen oder diskontinu-
ierlichen Zu- oder Abtransport des Bandmaterials mit-
tels entsprechender Férdereinrichtungen
herriihrenden, sich abhangig vom diskontinuierlichen
Zug- oder Abtransport in ihrer hangenden Lage &ndern-
den Schlaufe des Bandmaterials.

Im Rahmen der Herstellung oder Verarbeitung von
derartigen Bandmaterialien kommt es infolge des for-
derméBig unterschiedlichen Zu- und Abtransportes des
Bandmaterials unweigerlich zur Bildung einer héngen-
den Schlaufe, die zwischen dem Ende des Zuférder-
bandes und dem Anfang des Abférderbandes frei
durchhangt und infolge der unterschiedlichen Kontinui-
tat der Férderung ihre hangende Lage andert. Infolge
des freien Durchhangens jedoch kommt es infolge des
Eigengewichtes des Materials im Schlaufenbereich zu
einer Streckung des Materials, was eine Langenande-
rung zur Folge hat, aufgrund welcher sich zum einen die
Materialeigenschaften andern kénnen, zum anderen
kénnen Fehler bei der Bearbeitung von beispielsweise
bereits auf eine exakt bestimmte L&nge zugeschnitte-
nen Bandteilen auftreten.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zu schaffen, mittels welcher eine Ver-
anderung der Materialparameter im Schlaufenbereich
bedingt durch das freie Aushangen der Schlaufe unab-
hangig von der sich andernden Schlaufenform verhin-
dert werden kénnen.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist bei einer Vorrichtung
mit den eingangs genannten Merkmalen ein das Band-
material im Schlaufenbereich zumindest im Bereich der
Schlaufensenke tragendes, von wenigstens einer
ersten Antriebseinrichtung kontinuierlich umlaufend
angetriebenes und eine Schlaufe bildendes Unterstut-
zungstransportband vorgesehen, das mittels wenig-
stens einer das Transportband lokal in seiner
Geschwindigkeit steuernden zweiten Antriebseinrich-
tung Ober einen Transportbandlangenspeicher derart
geschwindigkeitskoordiniert wird, daB sich die Trans-
portbandschlaufe synchron mit der Materialschlaufe
andert und die Bandmaterialschlaufe in jeder Lage auf
der Unterstltzungstransportbandschlaufe aufgelagert
ist, wobei der Transportbandlangenspeicher aus einem
um eine Achse drehbaren, mit wenigstens zwei vor-
zugsweise an seine Enden angeordneten Rollen verse-
henen und das Unterstiitzungstransportband fiihrenden
Hebelarm besteht, der abhangig vom Betriebsmodus
der zweiten Antriebseinrichtung durch die Férderung
des Transportbands gegen eine Rckstellkraft von einer
Stellung mit groBer Speicherkapazitat in eine Stellung
mit kleiner Speicherkapazitat reversibel bewegbar ist.
Die Bandschlaufe hangt somit infolge ihrer Auflagerung
auf dem Unterstitzungstransportband nicht frei durch,
so dafB von der Gewichtskraft bedingte Parameterande-
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rungen ausgeschlossen sind. Durch die erfindungsge-
maBe Synchronisierung der Formbildung der
Transportbandschlaufe mit der der Materialschlaufe ist
eine dauernde Auflagerung gewahrleistet, so daf unab-
hangig vom Betrieb und der Betriebsart der Zu- und
Abférderbander und der daraus resultierenden Schlau-
fenbildung die Schlaufenzu- oder abnahme beider
Schlaufen stets gleichlaufend ist.

Infolge der sich &ndernden Lange der Unterstit-
zungstransportbandschlaufe ist ein Bandspeicher erfor-
derlich, aus welchem bei Schlaufenverldngerung
Transportband geschépft bzw. in welchem bei Schlau-
fenverkirzung das Transportband abgelegt werden
kann. Der Speicher kann dabei derart ausgebildet sein,
daB er lediglich ein Bereich ist, in welchem das Trans-
portband unter Faltung bzw. Ubereinanderschichtung
desselben abgelegt oder entsprechend abgezogen
wird. Als Alternativiésung dazu ist jedoch erfindungsge-
maB vorgesehen, daB der Transportbandldngenspei-
cher aus einem um eine Achse drehbaren, mit
wenigstens zwei vorzugsweise an seinen Enden ange-
ordneten Rollen versehenen und das Unterstitzungs-
transportband flihrenden Hebelarm besteht, der
abhangig vom Betriebsmodus der zweiten Antriebsein-
richtung durch die Férderung des Transportbandes
gegen eine Ruckstellkraft von einer Stellung mit groBer
Speicherkapazitat in eine Stellung mit kleiner Speicher-
kapazitat reversibel bewegbar ist. Durch diesen, gegen
eine Riuckstellkraft reversibel schwenkbaren Hebel ist
eine dauernde und kontrollierte Fiihrung des Transport-
bandes selbstim Speicher maéglich, ein Verwickeln oder
dergleichen des Transportbandes ist hierbei nicht még-
lich. Dartber hinaus kann durch Einstellung der Rick-
stellkraft, die letztendlich auch fir die Spannung des
Transportbandes verantwortlich ist, dieses entspre-
chend vorgespannt werden, dariber hinaus wird das
Transportband bei etwaigen Langenanderungen auto-
matisch nachgespannt.

Die Riickstellkraft kann erfindungsgemaf von einer
am Hebelarm, dessen Achse zweckmaBigerweise in
der Hebelmitte angeordnet ist, angreifenden und an
einem festen Punkt gegengelagerten Feder erzeugt
werden, wobei diese in weiterer Ausgestaltung der
Erfindung Uber eine Zahnriemen oder eine Kette an
einem am Hebelarm angeordneten Zahnkranzsegment
angreift.

Um die Synchronisation der Schlaufenbildung zu
erreichen, ist eine Gleichschaltung der Antriebsge-
schwindigkeit der Antriebseinrichtungen des Unterstit-
zungstransportbandes mit den unterschiedlichen
Foérdergeschwindigkeiten des Bandmaterials erforder-
lich, weshalb in weiterer Ausgestaltung der Erindung
vorgesehen sein kann, daB die Antriebsgeschwindigkeit
der ersten Antriebseinrichtung mit der Férdergeschwin-
digkeit der kontinuierlich arbeitenden Férdereinrichtung
und in Weiterbildung des Erfindungsgedankens, dafB
die Antriebsgeschwindigkeit der zweiten Antriebsein-
richtung mit der Férdergeschwindigkeit der diskontinu-
ierlich arbeitenden Férdereinrichtung des
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Bandmaterials synchronisiert ist. Durch diese
Geschwindigkeitssynchronisation  folgt somit die
Schlaufenbildung des Transportbandes unweigerlich
der von den verschiedenen Férdermodi der Foérderein-
richtungen herrihrenden Bandmaterialschlaufe. Sollten
dennoch Unstimmigkeiten aufireten, die entweder in
einem Abheben oder in einem Wellen des Bandmateri-
als resultieren, kann diesen dadurch begegnet werden,
daB Uber ein erfindungsgemaB angeordnetes Sensor-
element zum Ertassen von Geschwindigkeitstoleranzen
zwischen den Antriebsgeschwindigkeiten der ersten
und gegebenenfalls der zweiten Antriebseinrichtung
und der jeweiligen Bezugsgeschwindigkeit und/oder
zum Erfassen von Lageunterschieden zwischen dem
Bandmaterial und dem Unterstitzungstransportband
diese festgestellt werden und entsprechend die Syn-
chronisation unterschiedsausgleichend nachgeregelt
wird. Dies erfolgt am zweckmaBigsten erfindungsge-
maB dadurch, daB das Sensorelement mit der ersten
und/oder der zweiten Antriebseinrichtung zur Steue-
rung der Geschwindigkeit der jeweiligen Einrichtungen
in Abhangigkeit des Erfassungsergebnisses in Steuer-
verbindung steht, so daB eine automatische Nachrege-
lung erfolgt.

Damit das Unterstitzungstransportband das Band-
material in einem mdglichst groBen Schlaufenbereich
auflagern kann, kann in weiterer Ausgestaltung der
Erfindung vorgesehen sein, daB das Unterstiitzungs-
transportband Uber wenigstens zwei im Bereich der
Ubergabestellen des Bandmaterials von und zu der
jeweiligen Férdereinrichtung angeordnete, voneinander
beabstandete Umlenkrollen gefiihrt ist, zwischen denen
die Schlaufe verlauft, wobei die erste und/oder zweite
Antriebseinrichtung an einer oder beiden Umlenkrollen,
diese treibend angreifen. Durch die nahe Anordnung
der Umlenkrollen an den jeweiligen Férdereinrichtun-
gen ist somit eine Auflagerung fast im gesamten
Schlaufenbereich méglich. Durch den erfindungsgema-
Ben Angriff der Antriebseinrichtungen an diesen
Umlenkrollen wird ferner ein sicherer Transport des
Transportbandes im unmittelbaren Schlaufenbereich
gewahrleistet. Erfindungsgeman kénnen die erste und
die zweite Antriebseinrichtungen vorzugsweise Uber
einen Riemen oder eine Kette an der dem kontinuierlich
bzw. diskontinuierlich arbeitenden Férderband zugeord-
neten Umlenkrolle angreifen, wobei die Synchronisie-
rung dann Uiber wenigstens ein die Geschwindigkeit des
jeweiligen Férderbandes erfassendes und mit der jewei-
ligen Antriebseinrichtung in Steuerverbindung stehen-
des Sensorelement erfolgt. Ferner kann der Riemen
bzw. die Kette sowohl Uber die Umlenkrolle und die
Antriebseinrichtung als auch eine Férderbandwelle
geftihrt sein, so daB die Synchronisierung direkt ohne
Sensorelemente erfolgt. Alternativ dazu kann der
Angriff der Antriebseinrichtungen auch direkt an der
Umlenkrolle oder direkt am Unterstltzungstransport-
band erfolgen. Um im letzteren Fall, der insbesondere
beziglich der ersten Antriebseinrichtung realisierbar ist,
einen exakten und kontinuierlichen Abzug des Bandes
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gewahrleisten zu kénnen, kann in weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen sein, dafB die erste
Antriebseinrichtung im Bereich unterhalb der Umlenk-
rolle angeordnet ist, so daB das Unterstiitzungstrans-
portband im wesentlichen vertikal verlaufend zwischen
der Umlenkrolle und der Antriebseinrichtung abgezo-
gen wird.

Der Ausgleich etwaiger Lagerunterschiede der ein-
zelnen Bander erfolgt, wie bereits beschrieben, durch
entsprechende Nachregelung der Antriebsgeschwin-
digkeiten der verschiedenen Antriebseinrichtungen des
Unterstltzungstransportbandes, das dann entspre-
chend des Unterschiedes verlangsamt oder schneller
geférdert und quasi unter dem Bandmaterial durchge-
zogen wird, bis beide Bander wieder aufeinanderliegen.
Damit dieses Durchziehen méglich ist, kénnen erfin-
dungsgeman die erste und/oder die zweite Antriebsein-
richtung mit Brems- und/oder Kupplungseinrichtungen
zum Bremsen und/oder Entkuppeln der Antriebseinrich-
tung aus der Antriebsverbindung mit der jeweiligen
Umlenkrolle versehen sein, so daB im Bedarfsfall die
Antriebseinrichtungen und die Umlenkrollen unabhan-
gig voneinander antreib- oder bremsbar sind. Dies ist
jedoch nur bei entsprechender Kopplung der jeweiligen
Antriebseinrichtung, die erfindungsgeman als ein Ser-
voantrieb ausgebildet sein kann, mit der jeweiligen
Umlenkrolle erforderlich.

Damit das Unterstiitzungstransportband sowohl
innerhalb als auch auBerhalb des Schlaufenbereiches
nicht unkontrolliert geférdert wird, kann in weiterer Aus-
gestaltung der Erfindung wenigstens eine weitere Fih-
rungseinrichtung, insbesondere Rollen, zur Fihrung
des Unterstitzungstransportbandes innerhalb und/oder
auBerhalb des Schlaufenbereiches vorgesehen sein.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus den im folgenden beschrie-
benen Ausfihrungsbeispielen sowie anhand der Zeich-
nungen. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung
zum Auflagern der Schlaufe eines
Bandmaterials bei kontinuierlicher
Zu- und diskontinuierlicher Abférde-
rung, und

Fig. 2A, 2B, 2C  die Vorrichtung aus Fig. 1 in sche-
matisierter Form in verschiedenen
Schlaufenstellungen.

Figur 1 zeigt eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung,
die im Falle eines kontinuierlichen Antransports und
eines diskontinuierlichen Abtransport zum Einsatz
kommt, wie dies beispielsweise dann der Fall ist, wenn
diese Vorrichtung einer Bandabwicklungsvorrichtung
vorgeschaltet und einer Schneidvorrichtung mit ruhen-
dem Band nachgeschaltet ist. Hier ist die erste
Antriebsvorrichtung 26 mit dem kontinuierlichen Férder-
band 27 synchronisiert, gleiches gilt fir die zweite
Antriebseinrichtung 28, die mit dem diskontinuierlichen
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Férderband 29 synchronisiert ist. Im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel greifen sowohl der erste Antrieb 26 als
auch der zweite Antrieb 28 direkt an den Umlenkrollen
30, 31 an.

Zwischen den Umlenkrollen 30, 31 bilden sich die
Schlaufen 32 des Transportbandes und 33 des Band-
materials, wobei zur Fihrung noch zuséatzliche Fih-
rungsrollen 34 im Schlaufenbereich vorgesehen sind.
Hier &ndert sich die durch die diskontinuierliche Abfuhr
mit hoéherer Geschwindigkeit als die kontinuierliche
Zufuhrgeschwindigkeit verursachte Schlaufe sowohl
des Bandmaterials 33 als auch des Transportbandes 32
abhangig vom Betriebsmodus des diskontinuierlichen
Foérderbandes 29 und damit des synchronisierten
Antriebs 28. Da hier die Férderung des Transportban-
des 32 in Richtung des Pfeiles F erfolgt, wird Transport-
band von dem kontinuierlichen Antrieb 26 aus dem
Bandlangenspeicher 35 abgezogen. Die "Fillung” des
Speichers 35 erfolgt demzufolge nicht kontinuierlich,
sondern erst dann, wenn das Transportband 43 vom
Antrieb 28 mit héherer Férdergeschwindigkeit dem
Speicher 35 zugefthrt wird. Der Langenspeicher 35
wird bei dieser Ausfiihrungsform von einem Hebel 36
gebildet, der im wesentlichen mittig um einen Dreh-
punkt 37 verschwenkbar ist. An seinen Enden sind Rol-
len 38 angeordnet, um welche das Transportband 43
gefihrt ist. Der Hebel 36 ist um seinen Drehpunkt 37
gegen die von einer Feder 39, die an einem festen
Bezugspunkt angelenkt und am anderen Ende am
Hebel 36 Uber eine Kette 40 und ein dem Hebel zuge-
ordnetes Zahnkranzsegment 41 angreift, erzeugte
Federkraft verschwenkbar.

Die Funktion des Langenspeichers wird anhand der
Figuren 2A bis C deutlich. Figur 2A stellt die Ausgangs-
situation fur den Fall dar, daB3 das Bandmaterial 42 kon-
tinuierlich angeférdert und das Transportband 43 Gber
den Antrieb 26 kontinuierlich umgetrieben wird. Das
Férderband 29 und der zweite Antrieb 28 haben gerade
ihre diskontinuierliche Férderung beendet und sind
gestoppt. Infolge der gegenlber der kontinuierlichen
Zufthrgeschwindigkeit erhdhten diskontinuierlichen
Foérdergeschwindigkeit wurde der Langenspeicher 35
aufgeflllt, was bewirkt, daB der Hebel 36 von der strich-
punktiert dargestellten Feder 39, die zuvor kurz vor Ein-
setzen der diskontinuierlichen Férderung von dem
durch das kontinuierlich abgezogene Transportband 43
aus dem Speicher 35 in die in Figur 2C gezeigte Stel-
lung gebrachten Hebel 36 extrem vorgespannt war, da
keine Bandzufuhr in den Speicher erfolgte, durch die
nunmehr stattfindende Bandzufuhr um den Drehpunkt
37 herumgeschwenkt und in die in Figur 2A gezeigte
Position gebracht wird. In dieser Position besitzt der
Speicher 35 seine groBte Speicherkapazitat, da der
Umlenkweg des Transportbandes 43 in dieser Hebel-
stellung am langsten ist.

Durch den kontinuierlichen Abzug des Férderban-
des 43 aus dem Speicher 35 mittels des kontinuierli-
chen Antriebs 26 wird nun der Hebel 36, da keine
Zufuhr in den Speicher 35 erfolgt, wieder um den Dreh-
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punkt 37 gegen die Feder 39 verschwenkt, wodurch
diese vorgespannt wird. Dies ist Figur 2B zu entneh-
men. Die Schwenkbewegung setzt sich solange fort, bis
der diskontinuierliche Abtransport wieder statifindet und
der Speicher 35 infolge der schnellen Abférderge-
schwindigkeit wieder aufgefillt wird, was bewirkt, das
der Hebel 36 wieder von der sich entspannenden Feder
39 in die in Figur 2A gezeigte Stellung Uberflihrt wird.
Nach erfolgtem Stopp des Materialabzuges beginnt der
Kreislauf von neuem.

Dieser Vorrichtung kénnen nicht dargestellte Sen-
sorelemente zugeordnet sein, die Unstimmigkeiten hin-
sichtlich der Geschwindigkeitssynchronisation beider
Antriebe mit den jeweiligen Férderbandern oder Lage-
differenzen der einzelnen Schlaufen zueinander erfas-
sen und entsprechend die Antriebe, insbesondere den
zweiten Antrieb 28 entsprechend steuern, so daB die-
ser beispielsweise bei sich von der Transportband-
schlaufe abhebender Bandmaterialschlaufe mit etwas
erhdhter Férdergeschwindigkeit als die Abfdrderge-
schwindigkeit des Bandmaterials arbeitet, wodurch das
Transportband unter dem Bandmaterial solange weg-
gezogen wird, bis beide Schlaufen wieder flachig auf-
einanderliegen. Ferner kénnen diese aus ihrer zur
Synchronisation erforderlichen Antriebsverbindung mit
den Férderbandantrieben entkuppelbar und/oder
bremsbar sein, so dafB bei entsprechend erforderlicher
Korrektur der Schlaufenlagen diese notfalls unabhangig
von ihrem zugeordneten Synchronisationsantrieb
bewegt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auflagern und Flhren eines zu
bearbeitenden Bandmaterials, insbesondere von
Nylon- oder Stahlcordbandern, im Bereich einer
vom kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Zu-
oder Abtransport des Bandmaterials mittels ent-
sprechender Férdereinrichtungen herriihrenden,
sich abhangig vom diskontinuierlichen Zu- oder
Abtransport in ihrer hangenden Lage andernden
Schlaufe des Bandmaterials, gekennzeichnet durch
ein das Bandmaterial (42) im Schlaufenbereich (33)
zumindest im Bereich der Schlaufensenke tragen-
des, von wenigstens einer ersten Antriebseinrich-
tung (26) kontinuierlich umlaufend angetriebenes
und eine Schlaufe (32) bildendes Unterstitzungs-
transportband (43), das mittels wenigstens einer
das Transportband (43) lokal in seiner Geschwin-
digkeit steuernden zweiten Anriebseinrichtung (28)
Uber einen Transportbandlangenspeicher (35) der-
art geschwindigkeitskoordniniert wird, daB sich die
Transportbandschlaufe (32) synchron mit der Mate-
rialschlaufe (33) andert und die Bandmaterial-
schlaufe (33) in jeder Lage auf der
Unterstltzungstransportbandschlaufe (32) aufgela-
gert ist, wobei der Transportbandlangenspeicher
(385) aus einem um eine Achse (37) drehbaren, mit
wenigstens zwei vorzugsweise an seine Enden
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angeordneten Rollen (38) versehenen und das
Unterstitzungstransportband  (43)  fiihrenden
Hebelarm (36) besteht, der abhangig vom Betriebs-
modus der zweiten Antriebseinrichtung (28) durch
die Foérderung des Transportbandes (43) gegen
eine Riuckstellkraft von einer Stellung mit groBer
Speicherkapazitat in eine Stellung mit kleiner Spei-
cherkapazitat reversibel bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Achse (37) in der Mitte des
Hebels (36) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ruckstellkraft von einer
am Hebelarm (36) angreifenden und an einem
festen Punkt gegengelagerten Feder (39) erzeugt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Hebelarm (36) ein Zahnkranz-
segment (41) angeordnet ist, an welchem die Feder
(39) Uber einen Zahnriemen oder eine Kette (40)
angreift.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Antriebsgeschwindigkeit der ersten Antriebsein-
richtung (26) mit der Férdergeschwindigkeit der
kontinuierlich arbeitenden Férdereinrichtung (27)
des Bandmaterials (42) synchronisiert ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Antriebsgeschwindigkeit der zweiten Antriebsein-
richtung (28) mit der Férdergeschwindigkeit der dis-
kontinuierlich arbeitenden Férdereinrichtung (29)
des Bandmaterials (42) synchronisiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeich-
net durch wenigstens ein Sensorelement zum
Erfassen von Geschwindigkeitstoleranzen zwi-
schen den Antriebsgeschwindigkeiten der ersten
und gegebenenfalls der zweiten Antriebseinrich-
tung (26, 28) und der jeweiligen Bezugsgeschwin-
digkeit und/oder zum Erfassen von
Lageunterschieden zwischen dem Bandmaterial
(42) und dem Unterstitzungstransportband (43).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sensorelement (22) mit der
ersten und/oder der zweiten Antriebseinrichtung
(26, 28) zur Steuerung der Geschwindigkeit der
jeweiligen Einrichtung in Abhangigkeit des Erfas-
sungsergebnisses in Steuerverbindung steht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Unterstltzungstransportband (43) Gber wenigstens
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10.

11.

12

13.

14.

15.

zwei im Bereich der Ubergabestellen des Bandma-
terials (42) von und zu der jeweiligen Férdereinrich-
tung (27, 29) angeordnete, voneinander
beabstandete Umlenkrollen (30, 31) gefihrt ist,
zwischen denen die Schlaufe (32) verlauft, wobei
die erste und/oder die zweite Antriebseinrichtung
(26, 28) an einer oder beiden Umlenkrollen (30,
31), diese treibend, angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Antriebseinrichtung (26)
vorzugsweise (ber einen Riemen oder eine Kette
an der dem kontinuierlich arbeitendne Férderband
(27) zugeordneten Umlenkrolle (30) angreift, wobei
die Synchronisierung (ber wenigstens ein die
Geschwindigkeit des kontinuierlich arbeitendne
Foérderbands (27) erfassendes, mit der ersten
Antriebseinrichtung (26) in Steuerverbindung ste-
hendes Sensorelement und/oder durch Umflihren
des Riemens oder der Kette um eine dem Forder-
band (27) zugeordnete Bandrolle (6) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die zweite Antriebseinrich-
tung (28) vorzugsweise Uber einen Riemen oder
eine Kette an der dem diskontinuierlich arbeitenden
Foérderband (29) zugeordneten Umlenkrolle (31)
angreift, wobei die Synchronisierung Uber wenig-
stens ein die Geschwindigkeit des diskontinuierlich
arbeitenden Férderbands (29) erfassendes, mit der
zweiten Antriebseinrichtung (28) in Steuerverbin-
dung stehendes Sensorelement und/oder durch
Umlegen des Riemens oder der Kette um eine dem
Férderband (29) zugeordnete Bandrolle erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die erste und/oder die zweite
Antriebseinrichtung (26, 28) direkt an der jeweiligen
Umlenkrolle (30, 31) oder am unterstiitzungstrans-
portband (43) angreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Antriebs-
einrichtung derart im Bereich unterhalb der
Umlenkrolle angeordnet ist, daB das Unterstit-
zungstransportband im wesentlichen vertikal ver-
laufend zwischen der Umlenkrolle und der
Antriebseinrichtung abgezogen wird.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die erste
und/oder die zweite Antriebseinrichtung (26, 28)
mit Brems- und/oder Kupplungseinrichtungen zum
Bremsen und/oder Entkuppeln der Antriebseinrich-
tung aus der Antriebsverbindung mit der jeweiligen
Umlenkrolle (30, 31) und/oder der jeweiligen Fér-
dereinrichtung (27, 29) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die erste
und/oder die zweite Antriebseinichtung (26, 28) ein
Servoantrieb ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens eine
weitere FUhrungseinrichtung (34), insbesondere
gebremste Rollen zur Fihrung des Unterstiitzungs-
transportbands (43) innerhalb und/oder auBerhalb
des Schlaufenbereiches (11, 32).

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch einen dem
Transportbandlangenspeicher zugeordneten Ein-
lauftrichter zur FUhrung des in den Léngenspeicher
geférderten Transportbandes.
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