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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Ablegen eines auf-
gerollten Materials unter Einhaltung einer vorgegebenen
Endkantenposition, mit den Schritten: Bereitstellen einer
Materialrolle an einer Handhabungseinrichtung, Drehen
der Materialrolle in einer Abrollrichtung, bis ein freier En-
dabschnitt des Materials Uber eine mindestens einem Vier-
tel des Rollenumfangs entsprechende Lange, beginnend
an einem ersten seitlichen, insbesondere senkrechten Rol-
lenumfangsbereich, frei nach unten hangt, Anlegen des En-
dabschnitts an eine Rollenumfangsflache, beginnend an
dem ersten Rollenumfangsbereich, bis an einen zweiten
unteren, insbesondere waagerechten Rollenumfangsbe-
reich, Drehen der Materialrolle in einer Aufrollrichtung, bis
sich eine Endkante des freien Endabschnitts an dem zwei-
ten Rollenumfangsbereich befindet, Absenken der Materi-
alrolle, bis sich die Endkante zwischen dem zweiten Rollen-
umfangsbereich und einer Ablageoberflache an der vorge-
gebenen Endkantenposition befindet, und Abrollen der Ma-
terialrolle entlang der Ablageoberflaiche und Ablegen des
Materials auf dieser, ausgehend von der Endkantenpositi-
on.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
legen eines aufgerollten Materials unter Einhaltung
einer vorgegebenen Endkantenposition, sowie eine
Vorrichtung, die sich insbesondere zum Durchfiihren
eines derartigen Verfahrens eignet.

[0002] Das Aufgabengebiet der Erfindung liegt in
der Handhabung von Faserverbundwerkstoffen und
Textilien. Bei der Herstellung von Faserverbundwerk-
stlicken missen textile Halbzeuge paftgenau in vor-
geformten Werkzeugen abgelegt werden, wobei ins-
besondere im Umgang mit trockenen Textilien hohe
Anforderungen an die Ablagegenauigkeit gestellt
werden. Die Textilien werden in der Regel von einer
Vorratsrolle abgerollt und im Ablageprozel? pallge-
nau zugeschnitten.

[0003] Wahrend mit gebrauchlichen automatischen
Verfahren Ablagegenauigkeiten mit Toleranzen von
10 bis 30 mm erreicht werden, waren Toleranzen von
1 bis 3 mm winschenswert. Um eine solche Genau-
igkeit zu erreichen, muf} die Schnittkante des Materi-
als immer an genau der gleichen Position am Anfang
der Ablage stehen. Zahlreiche Materialparameter
des aufgerollten Materials, wie etwa Biegesteifigkeit,
Lagendicke, trockenes, vorimpragniertes Material
und Ausgangsmaterial (Kohlenstofffaser, Glasfaser
oder andere) haben erheblichen Einflul} auf die Abla-
gegenauigkeit.

[0004] Aus der US 4,541,886 A ist eine Vorrichtung
zum automatischen Verlegen von Rollenware be-
kannt, mit einer Materialaufnahmetrommel, deren
Umfangsflache mit Bohrungen zur Vermittlung eines
Unter- oder Uberdrucks versehen ist.

[0005] Die DE 10 2006 052 592 A1 (nachverdffent-
licht) beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Ablegen von Textilfaserbahnen auf eine Bauteil-
form, wobei das Ende der abzulegenden Textilfaser-
bahn mittels eines Tuchgreifers gegriffen und auf ei-
ner Bauteilform platziert wird.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Ablegen eines
aufgerollten Materials zu schaffen, wobei eine vorge-
gebene Endkantenposition des Materials mit ge-
ringstmdglichen Toleranzen gewahrleistet sein soll.

[0007] Diese Aufgabe wird in verfahrensmaBiger
Hinsicht durch ein Verfahren zum Ablegen eines auf-
gerollten Materials unter Einhaltung einer vorgegebe-
nen Endkantenposition geldst, mit den Schritten: a)
Bereitstellen einer Materialrolle, die eine Rollenum-
fangsflache aufweist, an einer Handhabungseinrich-
tung, b) Drehen der Materialrolle in einer Abrollrich-
tung, bis ein freier Endabschnitt des Materials Gber
eine mindestens einem Viertel des Rollenumfangs

entsprechende Lange, beginnend an einem ersten
seitlichen senkrechten Rollenumfangsbereich, frei
nach unten hangt, c) Anlegen des Endabschnitts mit
einem verfahrbaren Anlagemittel an die Rollenum-
fangsflache, beginnend an dem ersten Rollenum-
fangsbereich, bis an einen zweiten unteren, insbe-
sondere waagerechten Rollenumfangsbereich, d)
Drehen der Materialrolle in einer Aufrollrichtung, bis
sich eine Endkante des freien Endabschnitts an dem
zweiten Rollenumfangsbereich befindet, e) Absen-
ken der Materialrolle, bis sich die Endkante zwischen
dem zweiten Rollenumfangsbereich und einer Abla-
geoberflache an der vorgegebenen Endkantenpositi-
on befindet, und f) Abrollen der Materialrolle entlang
der Ablageoberflache und Ablegen des Materials auf
dieser, ausgehend von der Endkantenposition.

[0008] Wahrend sich in den meisten Fallen die
Langsachse der Materialrolle wahrend der Handha-
bung im wesentlichen in horizontaler Ausrichtung be-
findet, ist dies keine zwingende Voraussetzung flir
die Anwendung des Verfahrens.

[0009] Bevorzugt sieht die Erfindung vor, dal} in
Schritt d) die Endkante mit einem Kantensensor er-
faldt wird.

[0010] ZweckmaRigerweise ist vorgesehen, daf} in
Schritt e) die Materialrolle kraftgesteuert abgesenkt
und mit einer vorgegebenen Auflagekraft gegen die
Ablageoberflache angelegt wird.

[0011] Es kann vorgesehen sein, dal in Schritt f) die
Materialrolle mit einer parallel zu der Ablageoberfla-
che und quer zu der Rollenldngsachse gerichteten
Antriebskraft und/oder mit einem Antriebsdrehmo-
ment in Abrollrichtung beaufschlagt wird.

[0012] Es kann glnstig sein, dal} das Anlegemittel
beim Abrollen der Materialrolle in Schritt f) entspre-
chend dem abnehmenden Rollendurchmesser nach-
geflhrt wird.

[0013] In vorrichtungsmaRiger Hinsicht wird die vor-
genannte Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Able-
gen eines aufgerollten Materials unter Einhaltung ei-
ner vorgegebenen Endkantenposition geldst, mit a)
einer Handhabungseinrichtung zum Handhaben, Po-
sitionieren und Drehen einer eine Rollenumfangsfla-
che aufweisenden Materialrolle, mit einem Rollenan-
trieb zum Drehen der Materialrolle, b) einem mittels
eines gesteuerten Antriebs verfahrbaren Anlegemit-
tel zum Anlegen eines freien Endabschnitts des Ma-
terials an die Rollenumfangsflache, c) einem Erfas-
sungsmittel zum Erfassen einer Endkante des freien
Endabschnitts an einem unteren, waagerechten Rol-
lenumfangsbereich, und d) einer auf eine Auflage-
kraft der Materialrolle gegen eine Ablageoberflache
ansprechenden Steuerung der Handhabungseinrich-
tung.
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[0014] Hierbei ist zweckmaligerweise vorgesehen,
dall die Handhabungseinrichtung eine Rollengreif-
einrichtung umfaldt. Alternativ kann vorgesehen sein,
dall die Handhabungseinrichtung eine mit Unter-
druck beaufschlagbare, gesteuert drehantreibbare
Materialaufnahmetrommel aufweist, die einen axial
und Gber einen kleinen Teil des Trommelumfangs
verlaufenden, luftdurchlassigen Ansaugbereich zur
Aufhahme eines bahnférmigen Materials und Bildung
einer Materialrolle aufweist.

[0015] Bevorzugt ist das Anlegemittel an die Um-
fangskontur der Materialrolle angepaldt oder anpal3-
bar.

[0016] Das Anlegemittel kann entlang der Lange der
Materialrolle beabstandet angeordnete Fuhrungsrol-
len aufweisen, die andruckkraftgesteuert gegen die
Materialrolle verfahrbar sind.

[0017] Bevorzugt ist vorgesehen, dal das Anlege-
mittel andruckkraftgesteuert in einer beziglich der
Materialrolle radialen oder tangentialen Richtung ver-
fahrbar ist.

[0018] Zweckmaligerweise ist vorgesehen, daf}
das Anlegemittel ein im Querschnitt kreissektorfor-
mig, insbesondere viertelkreisférmig gebogenes
Fuhrungsblech aufweist.

[0019] Die Erfindung sieht bevorzugt vor, dal} das
Anlegemittel eine Anzahl von Anlegerollen aufweist,
die entsprechend der Umfangskontur der Materialrol-
le angeordnet sind.

[0020] Das Fihrungsblech kann an einem Ablau-
fende mit beabstandeten Flihrungsfingern versehen
sein.

[0021] Bevorzugt ist das Erfassungsmittel an einem
Ablaufende des Anlagemittels angeordnet.

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
eines AusfUhrungsbeispiels, wobei auf eine Zeich-
nung Bezug genommen wird, in der

[0023] Eig. 1a, b jeweils eine perspektivische An-
sicht einer erfindungsgemalien Vorrichtung zum Ab-
legen eines aufgerollten Materials zeigt,

[0024] Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung
nach Fig, 1a, b zeigt,

[0025] Eig. 3 bis Eig, & die Vorrichtung nach Fig. 1
und Eig. 2 ausschnittsweise in Seitenansichten in un-
terschiedlichen Betriebsstellungen zeigen.

[0026] Das nachfolgend anhand der Zeichnungen
beschriebene Ablageverfahren sowie die dafiir ein-

gesetzte Vorrichtung eignet sich insbesondere fir
eine positionsgenaue Ablage von trockener Rollen-
ware, wobei sich im Vergleich zur Ablage von vorim-
pragniertem Material héhere Ablageraten bei gleich-
zeitig verbesserter Drapierbarkeit erzielen lassen.
Dadurch werden Produktivitat, Qualitat und Komple-
xitat der Bauteilherstellung positiv beeinfluft.

[0027] Bisher wurde mit einem relativ grof3en Anteil
an Verschnittmaterial gearbeitet. Es wird ein den gro-
ben Abmessungen entsprechender Textilaufbau her-
gestellt und dann auf einem Schneidegerat entspre-
chend der geforderten Form ausgeschnitten. Bei die-
ser Vorgehensweise spielt die Ablagegenauigkeit
eine untergeordnete Rolle, wobei im Falle der Ver-
wendung von vorimpragniertem Material die Adhavi-
sitat eine Verbesserung der Ablage unterstiitzt. Im
Unterschied dazu stellt der Einsatz trockener Textili-
en in Verbindung mit einer Direktablage in einem
Werkzeug erhdhte Anforderungen an die Ablage-
genauigkeit.

[0028] Zur Erhéhung der Ablagegenauigkeit wird er-
findungsgemal eine mechanische Flhrung fur die
Ablage von textiler Rollenware verwendet. Bei der
Entwicklung der Fihrung traten als Schwierigkeiten
der sehr stark abnehmende Durchmesser wahrend
des Ablagevorgangs und die unterschiedliche Biege-
steifigkeit der verschiedenen eingesetzten Materia-
lien auf, wobei insbesondere die Biegesteifigkeit ei-
nen erheblichen Einflull auf das Fallverhalten ausge-
hend von der Rolle hat.

[0029] Nachfolgend wird der Verfahrensablauf zur
Ablage trockener Textilien mit direktem Kontakt auf
einer Werkzeugoberflache beschrieben. Die Ablage
wird durch eine Kraftregelung des Greifers Uber die
Robotersteuerung unterstiitzt, wodurch sich eine
gleichzeitige Vorkompaktierung des Materials ergibt,
insbesondere wenn auf bereits abgelegten Material-
schichten abgelegt wird.

[0030] Fig. ia, b und Elg. 2 zeigen unterschiedliche
Ansichten der zur Ausfuhrung des Verfahrens ver-
wendeten Vorrichtung. Die im ganzen mit 1 bezeich-
nete Vorrichtung ist an einem Roboterarm 2 bzw. ei-
nem Betatigungsarm einer Handhabungsvorrichtung
(nicht dargestellt) gehalten und kann gesteuert in
mehreren Richtungen bewegt werden. Der Roboter-
arm 2 ist mit einem Trager 4 verbunden, an dem je-
weils endseitig ein Rollenaufnahmemittel 6 angeord-
net ist, beispielsweise radial auseinanderfahrbare
Greifeinheiten zum Erfassen eines hohlzylindrischen
Rollenkerns. Um eine gewlnschte Materialrolle 3
aufnehmen oder ablegen zu kdnnen, sind die Rollen-
aufnahmemittel 6 mittels eines oder jeweils eines Ak-
tuators 8 jeweils in Richtung der Rollenlangsachse 10
bewegbar an dem Trager 4 gehalten, so dal} eine
Rolle 3 durch beiderseitiges Einflihren der Rollenauf-
nahmemittel 6 in einen Rollenkern aufgenommen
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bzw. in umgekehrter Richtung abgelegt werden kann.

[0031] An dem Trager 4 ist weiterhin eine
Schneideinheit 12 um eine Schwenkachse 14
schwenkbar an Schwenkarmen 16 gehalten, deren
Schwenkbewegung durch Antriebszylinder 18 ge-
steuert wird. Die Schneideinheit 12 weist ein parallel
zu der Rollenldngsachse verfahrbares Schneidmes-
ser 20 auf und erstreckt sich Uber die volle Breite ei-
ner aufgenommenen Rolle, so dal von dieser abge-
rolltes Material Uber dessen volle Breite abgelangt
werden kann.

[0032] An beiden Enden des Tragers 4 ist jeweils
ein Querarm 22 mit einem daran angeordneten Line-
arantrieb 24 gehalten, um ein Anlegemittel in Form
eines Fuhrungsblechs 26 in einer ersten horizontalen
Richtung 28 zu verlagern, also je hach Héhenstellung
des Fuhrungsblechs in einer entweder radial oder
tangential zur Rollenlangsachse 10 verlaufenden
Richtung. Die Verbindung des Flhrungsblechs 26 mit
dem Querarm 22 erfolgt dabei Gber eine Flhrungs-
stange 30, die in einer an dem Querarm 22 gehalte-
nen Langsfihrung 31 geflhrt ist und an der ein Line-
arantrieb 32 in Form eines Stellzylinders befestigt ist.
Das Fahrungsblech 26 ist an einer von dem Stellzy-
linder 32 betatigten Kolbenstange 34 gehalten und in
einer zweiten Richtung 36 senkrecht zu der ersten
Richtung 28 bewegbar.

[0033] Mit Hilfe der beiderseits paarweise angeord-
neten Linearantriebe 24 und Stellzylinder 32 kann
das Flhrungsblech 26 somit ausgehend von der in
Fig. 1 dargestellten Position, in der es einen maxima-
len Abstand von der aufgenommenen Rolle 3 auf-
weist, in zwei zueinander senkrechten Richtungen, in
denen es unabhangig voneinander antreibbar ist, der
Rolle angenadhert und bis in Kontakt mit dieser gefah-
ren werden.

[0034] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist das
Fahrungsblech im Querschnitt im Wesentlichen vier-
telkreisférmig gebogen und weist an einem Einlau-
fende 37 ein verstarkendes Winkelblech 38 und an
einem gegenlberliegenden Auslaufende 39 eine An-
zahl von tangential gerichteten Ausschnitten und da-
durch gebildeten beabstandeten Fihrungsfingern
auf, die ebenfalls tangential gerichtet sind.

[0035] Alternativ kann das Anlegemittel durch eine
Anzahl von Anlege- oder Andruckrollen gebildet sein,
die entsprechend der Umfangskontur der Materialrol-
le und an diese angepalit oder anpalibar, etwa mit-
tels gefederter Aufhangung, an dem Trager 4 gehal-
ten sind. Derartige Rollen kdnnen ahnlich wie das
Fuhrungsblech 26 einen Umfangsbereich von etwa
90° abdecken und Uber einen Linearantrieb 24 ge-
meinsam verfahrbar sein.

[0036] Im Bereich des Einlaufendes sind an dem

Winkelblech 38 eine Reihe von Fihrungsrollen 44
angeordnet, deren jeweilige Drehachsen Uberein-
stimmen und parallel zu der Rollenlangsachse 10
sind. Die Fihrungsrollen 44 sind durch jeweils einen
andruckkraftgesteuerten Antrieb in Richtung auf die
Rolle 3 ausfahrbar, beispielsweise mittels jeweils ei-
nes kraftgesteuerten Linearantriebs oder Stellzylin-
ders 46.

[0037] Die Vorrichtung ist weiterhin mit einer Licht-
schranke als Kantensensor zur Erfassung der
Schnittkante oder freien Endkante 50 des aufgeroll-
ten Materials versehen, die in diesem Beispiel durch
ein, zwei oder mehr Lichtsensorelemente 52 gebildet
ist, die an einer Spendekante 54 am Ablaufende des
Fihrungsblechs 26 angeordnet sind.

[0038] Das erfindungsgemalie Verfahren zur Abla-
ge eines aufgerollten Materials beginnt damit, dal
das Fuhrungsblech 26 entgegen der ersten Richtung
in die in Eig. 3 dargestellte, weitestmoglich von der
Rollenlangsachse 10 entfernte Stellung gefahren
wird. Die Rollenaufhahmemittel 6 werden entlang der
Rollenlangsachse auseinander gefahren, die Vorrich-
tung wird in Ausrichtung auf eine aufzunehmende
Rolle positioniert, die Rollenaufhahmemittel 6 wer-
den in den Rollenaufnahmekern eintauchend zusam-
mengefahren und durch Ausfahren von Spannele-
menten o. 4. mit der Rolle 3 in festes Zusammenwir-
ken gebracht.

[0039] Nach Aufnahme der Rolle wird das Flh-
rungsblech 26 in der ersten Richtung, hier horizontal
nach rechts, in eine Ablageposition gefahren, in der
sich die Spendekante 54 unterhalb der Rollenlangs-
achse 10 befindet, bezogen auf eine vertikale Aus-
richtung der mit der Wirkungslinie der Stellzylinder 32
Ubereinstimmenden zweiten Richtung 36 (Eig. 4).
Die Schnittkante 50 wird durch Rotation der Rolle in
den Bereich der Spendekante 54 gebracht und dort
mit Hilfe der Lichtsensorelemente 52 erfalt. Die Flh-
rungsrollen 44 werden druckgesteuert ausgefahren
(Eig. 8), bis sie mit einer gewlinschten, vorgegebe-
nen Andruckkraft gegen die Materialrolle anliegen.

[0040] Das Flihrungsblech 26 wird nun in der zwei-
ten Richtung 36, in diesem Fall senkrecht nach oben,
druckgesteuert bis in Kontakt mit der Materialrolle 3
gefahren (Elg, 2, Elg. §). Die Schnittkante 50 wird
ggf. durch erneutes Drehen der Materialrolle in ihrer
Position im Bereich der Spendekante 54 gehalten.

[0041] AnschlieBend wird die Vorrichtung auf eine
Werkzeugoberflache aufgesetzt, das Flihrungsblech
entgegen der ersten Richtung von der Rolle wegge-
fahren und das Material unter Verlagerung der Rolle
entlang der Ablageoberflache von der Rolle abgerollit.
Dies kann beispielsweise durch Synchronisation des
Rollenantriebs mittels Laserabtastung des Rollen-
durchmessers erfolgen, um weder eine zu grofde
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noch eine zu geringe Spannung in dem Material zu
erzeugen.

[0042] Damit bei diesem Vorgang, bei dem der
Durchmesser der Rolle je hach abzurollender Lange
gegebenenfalls erheblich abnimmt, das Fuhrungs-
blech 26 weiterhin in der gewiinschten Relativstel-
lung zu der Materialrolle 3 verbleibt, in der sich die
Spendekante 54 unterhalb der Rollenlangsachse 10
und in Kontakt mit dem Rollenumfang befindet, wird
das Fuhrungsblech 26 in der zweiten Richtung 36
senkrecht nach oben nachgefiihrt, indem die Stellzy-
linder 32 entsprechend gesteuert werden. Alternativ
oder zusétzlich kann der Linearantrieb 24 angesteu-
ert werden, um das Fuhrungsblech 26 erforderlichen-
falls zusatzlich oder nur in horizontaler Richtung zu
verfahren.

[0043] Bei Erreichen einer gewlinschten abgerollten
Bahnlénge wird die Schneideinheit 12 abgesenkt und
die Materialbahn abgelangt. AbschlieRend wird die
Schnittkante durch eine Aufrollbewegung der Rolle in
eine Magazinierposition gebracht, in der sie sich im
Bereich der bzw. gegeniberliegend zu den Fih-
rungsrollen 44 befindet.

[0044] In einer Variante der Erfindung ist vorgese-
hen, daf} die Vorrichtung anstelle der Rollenaufnah-
memittel 6 mit einer Materialaufnahmetromme! zur
Aufnahme eines insbesondere textilen, bahnférmi-
gen Materials versehen ist. In diesem Fall dient die
Vorrichtung sowohl der Aufnahme als auch der Abla-
ge eines aufrollbaren bzw. aufgerollten Materials.

[0045] Die Materialaufnahmetrommel ist anstelle
der in Fig. 1 dargestellten Materialrolle angeordnet
und drehbar gelagert an der Vorrichtung gehalten,
wobei Stirnseiten der Trommel mit Ausnahme einer
achsnahen Unterdruckzufihrung nach auflen ge-
schlossen sind. Die Materialaufnahmetrommel ist als
Saugaufhahmetrommel ausgebildet, innerhalb der
mittels eines Sauggeblases oder eines mit einer ex-
ternen Unterdruckquelle verbindbaren Saugan-
schlusses ein Unterdruck erzeugt werden kann. Die
Trommel kdnnte entlang ihres vollstandigen Umfangs
mehr oder weniger stark luftdurchlassig ausgebildet
sein, um ein bahnférmiges, insbesondere textiles
Material durch Ansaugen aufnehmen zu kénnen. Be-
vorzugt ist allerdings vorgesehen, dal} die Trommel
einen axial oder in Trommellangsrichtung verlaufen-
den und sich tber einen kleinen Teil des Trommelum-
fangs erstreckenden luftdurchldssigen Ansaugbe-
reich aufweist, der somit in Form eines langsverlau-
fenden Ansaugschlitzes ausgebildet ist und zur Auf-
nahme eines bahnférmigen Material und zur Bildung
einer Materialrolle dient, wobei die Materialaufnah-
metrommel als Wickelkern dient.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Roboterarm (Handhabungsvorrichtung)
3 Rolle

4 Trager

6 Rollenaufhahmemittel
8 Aktuator

10 Rollenlangsachse
12 Schneideinheit

14 Schwenkachse

16 Schwenkarm

18  Antriebszylinder

20 Schneidmesser

22 Querarm

24 Linearantrieb

26 Fdhrungsblech

28 erste Richtung

30 Flhrungsstange

31 Langsfuhrung

32 Stellzylinder

34 Kolbenstange

36  zweite Richtung

37 Einlaufende

38 Winkelblech

39  Auslaufende

44 Fdhrungsrolle

46  Stellzylinder

50 freie Endkante

52 Lichtsensorelement
54  Speisekante

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ablegen eines aufgerollten Ma-
terials unter Einhaltung einer vorgegebenen Endkan-
tenposition, mit den Schritten:

a) Bereitstellen einer Materialrolle (3), die eine Rol-
lenumfangsflache aufweist, an einer Handhabungs-
einrichtung (2),

b) Drehen der Materialrolle (3) in einer Abrollrichtung,
bis ein freier Endabschnitt des Materials Uber eine
mindestens einem Viertel des Rollenumfangs ent-
sprechende Lange, beginnend an einem ersten seit-
lichen, senkrechten Rollenumfangsbereich, frei nach
unten hangt,

c) Anlegen des Endabschnitts mit einem verfahrba-
ren Anlagemittel an die Rollenumfangsflache, begin-
nend an dem ersten Rollenumfangsbereich, bis an ei-
nen zweiten unteren, insbesondere waagerechten
Rollenumfangsbereich,

d) Drehen der Materialrolle (3) in einer Aufrollrich-
tung, bis sich eine Endkante (50) des freien En-
dabschnitts an dem zweiten Rollenumfangsbereich
befindet,

e) Absenken der Materialrolle (3), bis sich die End-
kante (50) zwischen dem zweiten Rollenumfangsbe-
reich und einer Ablageoberfliche an der vorgegebe-
nen Endkantenposition befindet, und

f) Abrollen der Materialrolle (3) entlang der Ablageo-
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berflache und Ablegen des Materials auf dieser, aus-
gehend von der Endkantenposition.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} in Schritt d) die Endkante (50) mit ei-
nem Kantensensor (52) erfal’t wird.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dafy in Schritt e)
die Materialrolle (3) kraftgesteuert abgesenkt und mit
einer vorgegebenen Auflagekraft gegen die Ablageo-
berflache angelegt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal in Schritt f)
die Materialrolle (3) mit einer parallel zu der Ablageo-
berflache und quer zu der Rollenlangsachse gerich-
teten Antriebskraft und/oder mit einem Antriebsdreh-
moment in Abrollrichtung beaufschlagt wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dafl das Anlege-
mittel (26) beim Abrollen der Materialrolle in Schritt f)
entsprechend dem abnehmenden Rollendurchmes-
ser nachgefOhrt wird.

6. Vorrichtung zum Ablegen eines aufgerollten
Materials unter Einhaltung einer vorgegebenen End-
kantenposition, mit
a) einer Handhabungseinrichtung (2) zum Handha-
ben, Positionieren und Drehen einer eine Rollenum-
fangsflache aufweisenden Materialrolle (3), mit ei-
nem Rollenantrieb zum Drehen der Materialrolle (3),
b) einem mittels eines gesteuerten Antriebs verfahr-
baren Anlegemittel (26) zum Anlegen eines freien
Endabschnitts des Materials an die Rollenumfangs-
flache,

c) einem Erfassungsmittel (52) zum Erfassen einer
Endkante (50) des freien Endabschnitts an einem un-
teren, waagerechten Rollenumfangsbereich, und

d) einer auf eine Auflagekraft der Materialrolle (3) ge-
gen eine Ablageoberflache ansprechenden Steue-
rung der Handhabungseinrichtung.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Handhabungseinrichtung eine
Rollengreifeinrichtung (6) umfalit.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die Handhabungseinrichtung (2)
eine mit Unterdruck beaufschlagbare und drehan-
treibbare Materialaufnahmetrommel aufweist, die ei-
nen axial und Uber einen kleinen Teil des Trommel-
umfangs verlaufenden luftdurchlassigen Ansaugbe-
reich zur Aufhahme eines bahnférmigen Materials
und Bildung einer Materialrolle aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die Materialaufnahmetrommel
mittels eines gesteuerten Schrittmotors oder Servo-

antriebs drehantreibbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da® das Anlegemittel
(26) an die Umfangskontur der Materialrolle ange-
palt oder anpalibar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dall das Anlegemittel
(26) entlang der Lange der Materialrolle (3) beab-
standet angeordnete Fihrungsrollen (44) aufweist,
die andruckkraftgesteuert gegen die Materialrolle (3)
verfahrbar sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dal? das Anlegemittel
andruckkraftgesteuert in einer bezliglich der Materi-
alrolle (3) radialen oder tangentialen Richtung ver-
fahrbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dal? das Anlegemittel
ein im Querschnitt kreissektorférmig, insbesondere
viertelkreisformig gebogenes Fihrungsblech (26)
aufweist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dal? das Anlegemittel
eine Anzahl von Anlegerollen aufweist, die entspre-
chend der Umfangskontur der Materialrolle (3) ange-
ordnet sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dafl das Fuhrungs-
blech (26) an einem Ablaufende mit beabstandeten
Fihrungsfingern versehen ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daft das Erfassungs-
mittel (52) an einem Ablaufende des Anlegemittels
angeordnet ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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