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(54) Bezeichnung: Verfahren, Vorrichtung und Verwendung einer Vorrichtung zum kontinuierlichen Handhaben
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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum kontinuierlichen Hand-
haben und Ablegen von technischen Textilien in ein Form-
werkzeug (66; 68; 76; 78), umfassend die Schritte:

- Bevorratung von mindestens einer auf eine Materialrolle
(14, 16) aufgewickelten technischen Textilbahn (18, 20),

- Andriicken der Materialrolle (14, 16) an mindestens eine
umlaufende Flache (24) eines Endlosférderbands (22),

- Abwickeln der Textilbahn (18, 20) von der Materialrolle (14,
16) durch Umlaufenlassen des Endlosférderbands (22) und
temporéares Fixieren der Textilbahn (18, 20) zumindest lber
einen Teilbereich an der mindestens einen umlaufenden Fl&-
che (24),

- Vorformen der geférderten Textilbahn (26) durch Veran-
dern der Geometrie der mindestens einen umlaufenden Fl&-
che (24) liber einen Teilbereich derselben in deren Umlauf-
richtung,

- Konfektionieren der geférderten Textilbahn (26), wobei dies
zumindest ein Vereinzeln der mittels des Endlosforderbands
(22) geforderten abzulegenden Textilbahn (26) in einzelne
Textilbahnzuschnitte (26a) umfasst, und

- Ablegen einer gefdrderten Textilbahn (26) oder eines Tex-
tilbahnzuschnitts (26a) von der mindestens einen umlaufen-
den Flache (24) in ein Formwerkzeug (66; 68; 76; 78) un-
ter Durchflinrung einer Relativbewegung zwischen dem ge-
samten Endlosforderband (22) nebst der Materialrolle (14,
16) und dem Formwerkzeug (66; 68; 76; 78).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-
fahren, eine Vorrichtung und eine Verwendung ei-
ner Vorrichtung zum kontinuierlichen Handhaben und
Ablegen von technischen Textilien, insbesondere in
Form eines Textillagenpakets, in ein Formwerkzeug
sowie eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Hand-
haben und Ablegen von technischen Textilien, ins-
besondere in Form eines Textillagenpakets, in ein
Formwerkzeug. Technische Textilien kénnen bei-
spielsweise Gewebe und Gelege umfassen.

[0002] Fiir die Herstellung von Bauteilen aus Faser-
Kunststoff-Verbunden, wie zum Beispiel Rotorblatter
von Windenergieanlagen (WEA), werden Formwerk-
zeuge als negatives oder positives Abbild des zu fer-
tigenden Bauteiles genutzt, um biegeweiche techni-
sche Textilien fur den Laminier- oder Infusionsvor-
gang zu positionieren und zu fixieren.

[0003] Beispielsweise bei der Rotorblattfertigung
nimmt die Handhabung der technischen Textilien ei-
nen hohen Stellenwert ein. Die einzelnen Bautei-
le des Rotorblattes werden in einem Vakuuminfusi-
onsverfahren hergestellt. Hierzu werden die einzel-
nen Textillagen nacheinander in das entsprechende
Formwerkzeug abgelegt und drapiert, um anschlie-
Rend mit der Infusion zu beginnen.

[0004] Eine besondere Herausforderung besteht in
der Ablage der Textilien in eine mehrdimensional ge-
krimmte Form. Mehrere technische Textilien werden
hierfir nacheinander manuell in das Formwerkzeug
abgelegt und an die Konturen des Formwerkzeugs
angedrickt. Dabei werden die Textilien Ubereinan-
der angeordnet und missen am Formwerkzeug an-
liegen. Beim Ablegen der Textilien dirfen keine Fal-
ten entstehen und die Lagen dirfen nicht untereinan-
der oder im Formwerkzeug verrutschen.

[0005] Eine weitere Schwierigkeit stellt die Rege-
lung der Abwickel- und Ablagegeschwindigkeit des
Textils dar. Bei einer konstanten Ablagegeschwindig-
keit muss sich die Abwickelgeschwindigkeit aufgrund
des sich andernden Durchmessers der Materialrolle
stetig anpassen. Werden nun mehrere Materialrollen
mit jeweils unterschiedlichen Durchmessern verwen-
det, musste fUr jede Materialrolle die jeweilige Abwi-
ckelgeschwindigkeit separat geregelt werden. Zudem
wilrde jede Materialrolle somit einen eigenen Antrieb
sowie ein entsprechendes Messsystem zur Bestim-
mung der regelungstechnischen Fihrungsgrofie be-
notigen.

[0006] Eine zusatzliche Herausforderung besteht
darin, dass die Materialien mit definierter Zugspan-
nung abgelegt werden missen. Bei einer zu hohen
Zugspannung kann eine ungewollte Scherung der
Textilien auftreten und damit die mechanischen Ei-

genschaften verandern und diese somit unter Um-
stdnden unbrauchbar machen.

[0007] DE 10 2013 019 146 A1 beschreibt eine Vor-
richtung und ein Verfahren zur Herstellung eines aus
mehreren Lagen bestehenden Fasergeleges fur die
Weiterbearbeitung zu einem faserverstarkten Kunst-
stoffbauteil. Um mehrere Lagen eines Gewebes zu
greifen, wird das Gewebe punktuell von einer Grei-
feinrichtung angeschmolzen.

[0008] Die DE 69717 053 T2 betrifft eine Vorrich-
tung, die es ermdglicht, ein vorher mit Harz impra-
gniertes Gewebe von einer Rolle in eine Form ab-
zulegen. Diese Vorrichtung findet Verwendung in ei-
ner Drapier- bzw. Streckformmaschine zur Herstel-
lung von Verbundmaterialplatten. Sie ermdglicht ei-
ne kontinuierliche Ablage von Bandmaterial in eine
Form und das Zuschneiden der bendtigten Abschnitt-
langen.

[0009] Aus der US 2012 / 0 186 743 A1 ergibt sich
ein adaptierbarer Ablegekopf fur vorimpragnierte Ge-
webe und gleichzeitiges Anpressen der Bahn an die
Kontur eines Formwerkzeugs. Der Endeffektor des
Ablegekopfes passt sich dabei passiv an die vorlie-
gende Kontur an und verformt die Gewebebahn vor
der Auflage auf das Formwerkzeug analog zu der
Geometrie der Form.

[0010] Die DE 10 2014 001414 A1 offenbart einen
Ablegekopf zum automatisierten Ablegen eines fla-
chigen Materials. Der Ablegekopf beinhaltet eine ak-
tiv angetriebene Drapiereinheit, die aus mehreren
einzelnen ansteuerbaren Drapierwalzen besteht, die
sich an die Kontur des vorliegenden Formwerke-
zeugs anpassen kénnen. Weiterhin wird das Gewe-
be durch die Drapierwalzen auf das Formwerkzeug
gedriickt.

[0011] Die DE 10 2009 017 217 A1 beschreibt eine
Vorrichtung zum Ablegen eines bandférmigen Faser-
halbzeugs, welche unter anderem ein Transportband
zum Transportieren des Gewebes, eine Schneidvor-
richtung und eine Ablegevorrichtung umfasst. Uber
das Transportband wird das Gewebe zum Ablege-
ort transportiert und mittels einer Unterdruckeinheit
auf dem Transportband fixiert. Weiterhin wird Gber ei-
ne Ablegeeinheit das Gewebe auf eine Unterlage ge-
drickt.

[0012] Die DE 10 2012 017 595 B4 betrifft einen
Ablegekopf und ein Ablegeverfahren zum automati-
sierten Ablegen von Zuschnitten eines flachigen Ma-
terials, insbesondere zur Herstellung von grofdfla-
chigen Faserverbundbauteilen. Der Ablegekopf um-
fasst eine Bevorratungseinrichtung zur drehbaren La-
gerung einer Vorratsrolle von aufgewickeltem Ver-
bundmaterial, bei dem das abzulegende Material
auf einem Tragermaterial aufgebracht ist, und eine
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Forder- und Ablegeeinrichtung, umfassend ein Fih-
rungs- und Antriebssystem zum Abwickeln und For-
dem von Verbundmaterial von der Vorratsrolle und
ein Drapiersystem zum Drapieren von zugefiihrtem
Verbundmaterial und zum Abziehen des Tragermate-
rials von dem drapierten Verbundmaterial, wobei das
Flihrungs- und Antriebssystem mit einer Aufladeein-
richtung zum elektrostatischen Aufladen des Materi-
als bzgl. des Tragermaterials ausgestattet ist, die im
Verarbeitungsverlauf des Ablegekopfes vor dem Dra-
piersystem angeordnet ist.

[0013] DE 198 38 581 A1 betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Kaschieren von platten-
formigen Werkstlicken, deren Oberflache bezogen
auf eine Werkstlicklangs- und Breitenrichtung un-
terschiedlich orientierte Profilierungen aufweist, mit
einem flexiblen fixierbaren Beschichtungsmaterial.
Das Verfahren umfasst folgende Schritte: fortlaufen-
des Bewegen der Werkstiicke in einer vorbestimm-
ten Durchlaufrichtung auf einer Stitzebene, Zufih-
ren und Auflegen des Beschichtungsmaterials auf die
zu beschichtende Oberflache des fortlaufend beweg-
ten Werkstiickes und Anpressen des Beschichtungs-
materiales auf die zu beschichtende Oberflache mit-
tels mindestens einem sich wahrend des Anpress-
vorgangs bewegenden Anpresselement, das wenigs-
tens einen dem Beschichtungsmaterial auf der zu be-
schichtenden Oberflache zugeordneten elastischen
Anpresskorper aufweist, so dass das Beschichtungs-
material fortlaufend an die zu beschichtende Oberfla-
che und deren unterschiedlich orientierte Profilierun-
gen angeschmiegt, angedriickt und fixiert wird.

[0014] DE 10 2014 105 712 A1 betrifft eine Faser-
legevorrichtung zum Legen von Fasermaterial auf
ein Werkzeug zur Herstellung eines Faserverbund-
bauteils, wobei die Faserlegevorrichtung eine axial
segmentierte Anpressrolle aufweist, die eine Mehr-
zahl von Rollensegmenten hat, wobei jedes Rollen-
segment mit einem eigenen Aktuator in mechani-
scher Wirkverbindung steht, sodass eine Hubbewe-
gung ausgefihrt werden kann.

[0015] DE 10 2016 103 484 A1 offenbart einen Fa-
serlegekopf, eine Faserlegeanlage sowie ein Ver-
fahren zum Legen von dreidimensionalen Faser-
halbzeugprofilen mittels des Faseregekopfes, wobei
in dem Faserlegekopf eine Umformeinrichtung inte-
griertist, die ein flachiges, nicht dreidimensional um-
geformtes Fasermaterial kontinuierlich in eine dreidi-
mensionale Profilform zur Bildung eines Faserhalb-
zeugprofils umformt und dieses Faserhalbzeugprofil
dann auf einer mit der Profilform des Faserhalbzeug-
profils korrespondierenden Werkzeugoberflache ab-
legt.

[0016] US 5 376 220 A offenbart eine Vorrichtung
zum Verbinden eines thermoplastischen Bandes mit
einem Substrat, um einen wollstandig verfestigten

Verbundstoff zu bilden. Diese Vorrichtung weist ei-
ne endlose Kette auf, die mit einem Rahmen verbun-
den ist, um sich in einer Ebene zu drehen, die senk-
recht zu einer langen Abmessung des Bandes ist,
wobei die Kette schwenkbar verbundene Kettenglie-
der aufweist, wobei jedes Kettenglied ein flexibles Fu-
Relement tragt, das sich von der Kette nach aulRen
erstreckt. Eine ausgewahlte Anzahl der FuRRelemen-
te berihrt das Band nach dessen Erwarmung, um
zu bewirken, dass sich das erwarmte Band mit dem
Substrat verbindet. Die FuRelemente sind jeweils ein
dinnes Metallband, das quer zur Kette ausgerich-
tet ist, mit einer Flexibilitat und Breite und Lange,
um das Band zu kontaktieren, damit sich das Band
an das Substrat anpasst, um eine Verfestigung des
Bands und des Substrats zu erzielen. Eine vorge-
spannte Blattfeder innerhalb des Rahmens liegt an
einer Innenflache der Kette an, um den nachgiebi-
gen Druck bereitzustellen, der zum Verbinden des
Bandes mit dem Substrat erforderlich ist. Die Kette
wird von Kettenradern auf Wellen getragen, die dreh-
bar im Rahmen gelagert sind, und in einer Ausflih-
rungsform weist eine der Wellen eine Antriebseinheit
auf, um eine Drehung derart zu erzeugen, dass sich
die mit dem Band in Kontakt stehenden Fultelemente
mit der gleichen Geschwindigkeit wie das Band be-
wegen. Kihlstrahlen werden entlang des Rahmens
positioniert, um den resultierenden verfestigten Ver-
bundstoff zu kiihlen.

[0017] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, den Prozess des automatisierten Handha-
bens und Ablegens von technischen Textilbahnen in
ein Formwerkzeug zu vereinfachen.

[0018] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe geldst
durch ein Verfahren zum kontinuierlichen Handhaben
und Ablegen von technischen Textilien, insbesonde-
re in Form eines Textillagenpakets, in ein Formwerk-
zeug, umfassend die Schritte:

- Bevorratung von mindestens einer auf eine
Materialrolle aufgewickelten technischen Textil-
bahn,

- Andricken der Materialrolle an mindestens
eine umlaufende Flache eines Endlosférder-
bands,

- Abwickeln der Textilbahn von der Materialrolle
durch Umlaufenlassen des Endlosférderbands
und temporares Fixieren der Textilbahn zumin-
dest Uber einen Teilbereich an der mindestens
einen umlaufenden Flache,

- Vorformen der geforderten Textilbahn durch
Verandern der Geometrie der mindestens einen
umlaufenden Flache Uber einen Teilbereich der-
selben in deren Umlaufrichtung,

- Konfektionieren der geftrderten Textilbahn,
wobei dies zumindest ein Vereinzeln der mittels
des Endlosférderbands geforderten abzulegen-
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den Textilbahn in einzelne Textilbahnzuschnitte
umfasst, und

- Ablegen einer geforderten Textilbahn oder ei-
nes Textilbahnzuschnitts von der mindestens ei-
nen umlaufenden Flache in ein Formwerkzeug
unter Durchfiihrung einer Relativbewegung zwi-
schen dem gesamten Endlosforderband nebst
der Materialrolle und dem Formwerkzeug.

[0019] Hierbei ist zu beachten, dass die vorgenann-
ten Schritte zeitlich nicht unbedingtin der Reihenfolge
der obigen Aufzahlung der Schritte erfolgen mussen.

[0020] Weiterhin wird diese Aufgabe geldst durch ei-
ne Vorrichtung zum kontinuierlichen Handhaben und
Ablegen von technischen Textilien, insbesondere in
Form eines Textillagenpakets, in ein Formwerkzeug,
umfassend:

- eine Bevorratungseinrichtung zur drehbaren
Lagerung von mindestens einer Materialrolle
von einer aufgewickelten technischen Textil-
bahn,

- eine Abwickeleinrichtung mit einem Endlos-
forderband mit mindestens einer umlaufenden
Flache, wobei die Materialrolle relativ zum End-
losférderband so angeordnet oder anordbar ist,
dass sie an die mindestens eine umlaufende Fla-
che des Endlosférderbands driickt, zum Abwi-
ckeln der Textilbahn von der Materialrolle durch
Umlaufenlassen des Endlosférderbands,

- eine Fixiereinrichtung zum temporaren Fixieren
der Textilbahn zumindest Gber einen Teilbereich
an der zumindest einen umlaufenden Flache des
Endlosférderbands,

- eine Vorformeinrichtung zum Vorformen der
geférderten Textilbahn durch Verandem der
Geometrie der mindestens einen umlaufenden
Flache lber einen Teilbereich derselben in de-
ren Umlaufrichtung,

- eine Konfektioniereinrichtung zum Konfektio-
nieren der geférderten Textilbahn, wobei dies
zumindest ein Vereinzeln der mittels des End-
losférderbands geforderten abzulegenden Tex-
tilbahn in einzelne Textilbahnzuschnitte umfasst,
und

- eine Verfahreinrichtung zur Durchflihrung einer
Relativbewegung zwischen dem gesamten End-
losférderband nebst der Materialrolle und einem
Formwerkzeug,

wobei das Endlosférderband zum Ablegen einer Tex-
tilbahn oder eines Textilbahnzuschnitts in ein Form-
werkzeug eingerichtet ist.

Gemal einer besonderen Ausfuhrungsform

umfasst der Schritt der Bevorratung: Bevorra-
tung von mindestens zwei auf eine jeweilige Ma-
terialrolle aufgewickelten technischen Textilbah-
nen, wobei die Langsachsen der Materialrollen
im Wesentlichen parallel zueinander verlaufen,

umfasst der Schritt des Andriickens: Andriicken
der Materialrollen an mindestens eine umlaufen-
de Flache eines Endlosférderbands,

umfasst der Schritt des Abwickelns: Abwickeln
der Textilbahnen von den Materialrollen und Zu-
sammenfihren der Textilbahnen zu einem Text-
illagenpaket durch Umlaufenlassen des Endlos-
forderbands und Fixieren der Textilbahnen zu-
mindest Uber einen Teilbereich an der mindes-
tens einen umlaufenden Flache,

umfasst der Schritt des Vorformens: Vorformen
des geférderten Textillagenpakets durch Veran-
dern der Geometrie der mindestens einen um-
laufenden Flache Uber einen Teilbereich dersel-
ben in deren Umlaufrichtung,

umfasst der Schritt des Konfektionierens: Kon-
fektionieren des geforderten Textillagenpakets,
wobei dies zumindest ein Vereinzeln des mittels
des Endlosférderbands geforderten abzulegen-
den Textillagenpakets in einzelne Textillagenpa-
ketzuschnitte umfasst, und

umfasst der Schritt des Ablegens: Ablegen ei-
nes geforderten Textillagenpakets oder Textil-
lagenpaketzuschnitts von der umlaufenden Fla-
che in ein Formwerkzeug unter Durchflhrung ei-
ner Relativbewegung zwischen dem gesamten
Endlosférderband nebst den Materialrollen und
dem Formwerkzeug.

[0021] In einer besonderen Ausflhrungsform des
Verfahrens sind die mindestens zwei Materialrollen
in Forderrichtung des Endlosférderbands hinterein-
ander angeordnet.

[0022] Vorteilhafterweise werden die Textilbahnen
durch Ansaugkrafte, oder elektrische Krafte an der
mindestens einen umlaufenden Flache fixiert. Bei-
spielsweise kann eine elektrische Anziehungskraft
durch elektrostatisches Aufladen erzeugt werden.
Die Ansaugkrafte kdnnen z.B. durch Unterdruck oder
Differenzdruck erzeugt werden.

[0023] Gemal} einer besonderen Ausfuhrungsform
des Verfahrens ist das Formwerkzeug beim Ablegen
stationar.

[0024] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
die technischen Textilbahnen aus unterschiedli-
chen Materialien bestehen und/oder unterschiedliche
Strukturen aufweisen.
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[0025] Glnstigerweise ist bei der Vorrichtung das
Endlosforderband auch zum Andricken der Textil-
bahn oder des Textilbahnzuschnitts eingerichtet.

Gemal einer besonderen
Ausflihrungsform der Vorrichtung

ist die Bevorratungseinrichtung zur drehbaren
Lagerung von mindestens zwei Materialrollen
von aufgewickelten technischen Textilbahnen,
wobei die Langsachsen der Materialrollen im
Wesentlichen parallel zueinander verlaufen, ge-
staltet,

sind die Materialrollen relativ zum Endlosforder-
band so angeordnet oder anordbar, dass sie
an die mindestens eine umlaufende Flache des
Endlosférderbands driicken, und ist die Abwi-
ckeleinrichtung zum Abwickeln der Textilbah-
nen von den Materialrollen und Zusammenfiih-
ren der Textilbahnen zu einem Textillagenpaket
durch Umlaufenlassen des Endlosférderbands
gestaltet,

ist die Fixiereinrichtung zum temporaren Fixie-
ren der Textilbahnen zumindest tiber einen Teil-
bereich an der mindestens einen umlaufenden
Flache des Endlosforderbands gestaltet,

ist die Vorformeinrichtung zum Vorformen des
geforderten Textillagenpakets durch Verandern
der Geometrie der mindestens einen umlaufen-
den Flache lber einen Teilbereich derselben in
deren Umlaufrichtung gestaltet,

ist die Konfektioniereinrichtung zum Konfektio-
nieren des geférderten Textillagenpakets, wo-
bei dies zumindest ein Vereinzeln des mittels
des Endlosférderbands geforderten abzulegen-
den Textillagenpakets in einzelne Textillagenpa-
ketzuschnitte umfasst, gestaltet, und

ist die Verfahreinrichtung zur Durchfihrung ei-
ner Relativbewegung zwischen dem gesamten
Endlosforderband nebst den Materialrollen und
einem Formwerkzeug gestaltet,

wobei das Endlosforderband zum Ablegen eines
Textillagenpakets oder eines Textillagenpaket-
zuschnitts in ein Formwerkzeug eingerichtet ist.

[0026] Vorteilhafterweise sind bei der Vorrichtung
die Bevorratungseinrichtung und das Endlosforder-
band im Betrieb relativ zueinander translatorisch sta-
tionar.

[0027] Glnstigerweise ist bei der Vorrichtung das
Endlosforderband auch zum Andricken der Textil-
bahn oder des Textilbahnzuschnitts eingerichtet.

[0028] ZweckméaRigerweise sind die mindestens
zwei Materialrollen in Férderrichtung des Endlosfor-
derbands hintereinander anordbar.

[0029] Gemal} einer besonderen Ausfuhrungsform
der vorliegenden Erfindung weist das Endlosforder-
band zumindest tiber einen Teilbereich eine Perfo-
ration auf oder ist luftdurchlassig und weist die Vor-
richtung eine Ansaugeinrichtung zum Ansaugen von
Textilbahnen an die umlaufende Flache des Endlos-
forderbands auf.

[0030] Schlie3lich kann bei der Vorrichtung vorge-
sehen sein, dass die Vorrichtung eine Aufladeein-
richtung zum elektrostatischen Aufladen von Textil-
bahnen bzw. Textillagenpaketen oder des Endlosfér-
derbands zum Halten von Textilbahnen an der min-
destens einen umlaufenden Flache des Endlosfor-
derbands aufweist. Beispielsweise kann das Material
durch elektrostatisches Aufladen an dem Endlosfor-
derband anliegend gehalten werden.

[0031] Im Ubrigen betrifft die vorliegende Erfindung
auch die Verwendung einer Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 7 bis 12 und/oder eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 in Verbindung mit
einer Handhabungsvorrichtung, z. B. einem Indus-
trieroboter oder einem Portalroboter.

[0032] Der vorliegenden Erfindung liegt die Uber-
raschende Erkenntnis zugrunde, dass mittels einer
kontinuierlichen Zusammenfihrung der abzulegen-
den Textilien bzw. technischen Textilbahnen zu ei-
nem Lagenpaket bzw. Textillagenpaket und einer ad-
aptiven Vorformung des Lagenpakets bzw. Textilla-
genpakets durch einen Prozessschritt mehrere Tex-
tilien auf einfache Weise in automatisierter Form in
ein Formwerkzeug abgelegt werden kénnen. Geman
einer besonderen Ausflihrungsform dient ein mobi-
les Forderband als Trager eines Textillagenpakets
und eine Umformeinheit zur aktiven Veranderung der
Geometrie des Férderbands. Die resultierende Vor-
richtung kann als ein Ablagekopf bzw. Effektor be-
trachtet werden.

[0033] Zumindestin einer besonderen Ausflihrungs-
form umfasst die Erfindung ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur kontinuierlichen Zusammenfiihrung
von mehreren technischen Textilbahnen zu einem
Textillagenpaket, zum Transport des Textillagenpa-
kets an einen definierten Ablageort und zur Ablage
des Textillagenpakets mit einem an die Geometrie
des Formwerkzeugs bzw. Bauteils anpassbaren Ab-
legekopfes. Durch die Erfindung wird eine schnelle-
re und effizientere Herstellung von faserverstarkten
Kunststoff-Bauteilen ermdglicht. Bei den Bauteilen
kann es sich z. B. um sogenannte Nasenkanten an
Rotorblattern handeln, die aus trockenen Glasfaser-
bahnen mittels Vakuuminfusionsverfahren zu einem
Bauteil gefligt werden. Aktuell werden die einzelnen
technischen Textilbahnen sequenziell durch Mitarbei-
ter in ein konkaves Formwerkzeug abgelegt, drapiert
und besaumt. Durch die Kombination bspw. mit ei-
nem Portalroboter oder einer halbautomatischen L6-
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sung kdnnen in einem Arbeitsschritt mehrere techni-
sche Textilbahnen in ein Formwerkzeug bereits dra-
piert abgelegt werden.

[0034] Die Erfindung kann auch als eine Vorrich-
tung und ein Verfahren fir die kontinuierliche Hand-
habung/Ablage (Abwicklung, Forderung, kontinuierli-
che (Vor-) Formung und (Positionierung) von techni-
schen Textilien mit Hilfe einer variablen einstellbaren
Geometrie eines (Transport- und) Fertigungssystems
bezeichnet werden.

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den beigefiigten Anspriichen und
aus der nachfolgenden Beschreibung, in der mehre-
re Ausfilhrungsbeispiele anhand der schematischen
Zeichnungen im Einzelnen erlautert werden. Dabei
zeigt/zeigen:

Fig. 1 eine isometrische Ansicht von einer Vor-
richtung zum kontinuierlichen Ablegen von tech-
nischen Textilien in Form eines Textillagenpa-
kets in ein Formwerkzeug geman einer beson-
deren Ausfuhrungsform der Erfindung;

Fig. 2 eine isometrische Ansicht von einem Por-
talroboter mit der Vorrichtung von Fig. 1;

Fig. 3 eine isometrische Ansicht von einer Vor-
richtung zum kontinuierlichen Ablegen von tech-
nischen Textilien in Form eines Textillagenpa-
kets in ein Formwerkzeug gemal einer weiteren
besonderen Ausflihrungsform der Erfindung;

Fig. 4 eine Seitenansicht von der Vorrichtung
von Fig. 1, wobei der Ubersichtlichkeit halber ein
paar Komponenten weggelassen sind;

Fig. 5 eine Vorderansicht von der Vorrichtung
von Fig. 4;

Fig. 6 eine Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 4;

Fig. 7 eine Seitenansicht der Vorrichtung von
Fig. 4 und insbesondere die Abschneidefunktion
derselben;

Fig. 8 eine Vorderansicht der Vorrichtung von
Fig. 7;

Fig. 9 eine Seitenansicht der Vorrichtung von
Fig. 4 und insbesondere die Materialrollen-Ho-
henverstellfunktion derselben;

Fig. 10a eine Seitenansicht der Vorrichtung von
Fig. 4 und insbesondere die Umform-/Vorform-
funktion derselben vor dem bzw. zu Beginn des
Umformens/Verformens;

Fig. 10b eine Seitenansicht der Vorrichtung von
Fig. 10a nach dem Umformen/Verformen;

Fig. 11 eine Vorderansicht der Vorrichtung von
Fig. 10;

Fig. 12 mehrere Phasen eines Ablegeschrittes
bei einem negativen Formwerkzeug eines Ver-

fahrens zum kontinuierlichen Ablegen von tech-
nischen Textilien in Form eines Textillagenpa-
kets in ein Formwerkzeug geman einer beson-
deren Ausfiihrungsform der Erfindung;

Fig. 13 mehrere Phasen eines Ablegeschrittes
bei einem positiven Formwerkzeug eines Ver-
fahrens zum kontinuierlichen Ablegen von tech-
nischen Textilien in Form eines Textillagenpa-
kets in ein Formwerkzeug geman einer beson-
deren Ausfiihrungsform der Erfindung;

Fig. 14 eine Aktuatoren-Matrix einer Vorformein-
richtung einer Vorrichtung zum kontinuierlichen
Ablegen von technischen Textilien in Form ei-
nes Textillagenpakets in ein Formwerkzeug ge-
maR einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung;

Fig. 15 aktive Umformbleche einer Vorformein-
richtung einer Vorrichtung zum kontinuierlichen
Ablegen von technischen Textilien in Form ei-
nes Textillagenpakets in ein Formwerkzeug ge-
maR einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung;

Fig. 16 passive Umformbleche einer Vorfor-
meinrichtung einer Vorrichtung zum kontinuierli-
chen Ablegen von technischen Textilien in Form
eines Textillagenpakets in ein Formwerkzeug
gemal einer besonderen Ausfiihrungsform der
Erfindung;

Fig. 17 eine Draufsicht auf die Vorrichtung von
Fig. 4 und insbesondere die Kantenregulie-
rungsfunktion derselben,;

Fig. 18-23 diverse Schritte eines Verfahrens
zum kontinuierlichen Ablegen von technischen
Textilien in Form eines Textillagenpakets in ein
Formwerkzeug geman einer besonderen Aus-
fuhrungsform der Erfindung in perspektivischen
Ansichten; und

Fig. 24-30 diverse Schritte des Verfahrens von
Fig. 18-23 oder eines anderen Verfahrens ge-
maR einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung in Seitenansicht.

[0036] Die Vorrichtung 10 in Fig. 1 weist eine Be-
vorratungseinrichtung 12 zur drehbaren Lagerung
von zwei Materialrollen 14 und 16 (lediglich zur
Unterscheidung der Textilbahnen gestrichelt darge-
stellt) von aufgewickelten technischen Textilbahnen
18 bzw. 20, wobei die Ladngsachsen L1 bzw. L2 der
Materialrollen 14 und 16 parallel zueinander verlau-
fen, eine Abwickel- und Zusammenflhreinrichtung
mit einem Endlosforderband 22 mit drei umlaufenden
Flachen 24 (wobei in den Ubrigen Figuren der Ein-
fachheit halber das Endlosforderband mit nur einer
umlaufenden Flache gezeigt ist), wobei die Materi-
alrollen 14 und 16 relativ zum Endlosférderband 22
so anordbar sind, dass sie an die umlaufende Fla-
che(n) 24 des Endlosforderbands 22 dricken, zum
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Abwickeln der Textilbahnen 18 und 20 von den Ma-
terialrollen 14 bzw. 16 und Zusammenfiihren der
Textilbahnen zu einem Textillagenpaket 26 (siehe
bspw. Fig. 4) durch Umlaufenlassen des Endlosfor-
derbands 22, eine Fixiereinrichtung 28 (siehe bspw.
Fig. 4) zum Fixieren der Textilbahnen 18 und 20
zumindest Uber einen Teilbereich der umlaufenden
Flache(n) 24 des Endlosforderbands 22, eine Vor-
form- bzw. Umformeinrichtung 30 (siehe bspw. Fig. 4
und Fig. 10a und Fig. 10b) zum Vorformen des ge-
forderten Textillagenpakets 26 durch Veréndern der
Geometrie der umlaufenden Flache 24 Uber einen
Teilbereich derselben in deren Umlaufrichtung u, ei-
ne Konfektioniereinrichtung 32 (siehe bspw. Fig. 4,
Fig. 7 und Fig. 8) zum Konfektionieren des gefor-
derten Textillagenpakets 26, wobei dies ein Verein-
zeln des mittels des Endlosférderbands 22 gefor-
derten abzulegenden Textillagenpakets 26 in einzel-
ne Textillagenpaketzuschnitte 26a umfasst, und eine
Verfahreinrichtung 34 (in Fig. 1 nicht gezeigt; aber
in der Fig. 2 beispielhaft als Teil eines Portalrobo-
ters gezeigt) auf. Das Endlosforderband 22 bzw. die
vorangehend beschriebene Vorrichtung 10 ist zum
Ablegen und ggf. auch Andriicken eines Textillagen-
pakets 26 bzw. eines Textillagenpaketzuschnitts 26a
eingerichtet.

[0037] Zur Befestigung an einer Handhabungsvor-
richtung, wie zum Beispiel einem in der Fig. 2 bei-
spielhaft gezeigten Portalroboter 36, weist die Vor-
richtung 10 zwei seitliche Langstrager 38 sowie in
diesem Beispiel ein Gestell 40 auf. Das Gestell 40
weist eine bugelartige Form auf und umfasst einen
Quertrager 42 sowie zwei hiervon endseitig abste-
hende Stitzen 44 auf. Der Quertrager 42 kann bspw.
mittig an einen Arm 46 (siehe Fig. 2) des Portalrobo-
ters 36 angeschlossen werden bzw. angeschlossen
sein. In dem in der Fig. 2 gezeigten Beispiel dient die
Vorrichtung 10 als ein Ablegekopf bzw. Effektor oder
Endeffektor der Handhabungsvorrichtung (in diesem
Beispiel Portalroboter 36).

[0038] In der Fig. 3 ist die Vorrichtung 10 mit einem
Wagen 48 als Verfahreinrichtung verbunden bzw.
darauf angebracht.

[0039] Die Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der Vor-
richtung von Fig. 1, wobei der Ubersichtlichkeit hal-
ber die Langstrager 38 und das Gestell 40 weggelas-
sen sind. Die Fig. 4 bis Fig. 11 dienen in erster Li-
nie dazu, gewisse Einrichtungen und Funktionen der
Vorrichtung den von Fig. 1 anhand von Beispielen zu
erlautem. In den Figuren liegen die Materialrollen 14
und 16 zur besseren Unterscheidung vom Endlosfor-
derband 22 nicht auf letzterem.

[0040] In der Fig. 4 ist zu erkennen, dass die Langs-
achsen L1 und L2 der Materialrollen 14 und 16 par-
allel zueinander und quer zur Umlaufrichtung u (ent-
gegen dem Uhrzeigersinn) und im Abstand zueinan-

der hintereinander angeordnet sind. Das Endlosfor-
derband 22 weist eine Antriebsrolle 60 und eine Um-
lenkrolle 62 auf. Zudem umfasst die Fixiereinrichtung
28 mehrere Unterdruckkammern 54 sowohl im obe-
ren mittleren Bereich als auch im unteren mittleren
Bereich der umlaufenden Flache 24. Die Starke des
Unterdrucks in den Unterdruckkammern 54 lasst sich
Uber eine Volumenstromsteuerung bzw. -regelung 56
steuern bzw. regeln. Die umlaufende Flache 24 weist
zudem beispielsweise Perforationen (nicht gezeigt)
auf. Mittels eines Aktuators 58, der auf die Umlenk-
rolle 52 einwirkt, wird das Endlosférderband bzw. die
umlaufende Flache 24 gespannt.

[0041] Ferner zeigt die Fig. 4 auch noch zwei zur
Konfektioniereinrichtung 32 gehorige Schneidsyste-
me 60 und 62, wobei das Schneidsystem 60 zum
Abschneiden der Textilbahn 18 und das Schneidsys-
tem 62 zum Abschneiden der Textilbahn 20 dient.
Dementsprechend ist das Schneidsystem 60 in Um-
laufrichtung u vor der Materialrolle 14 und ist das
Schneidsystem 62 in Umlaufrichtung u vor der Mate-
rialrolle 16 angeordnet.

[0042] Fig. 5 zeigt eine Vorderansicht, d. h. in Fig. 4
von links, der Vorrichtung von Fig. 4 und Fig. 6 zeigt
eine Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 4. In der
Fig. 7 sind die Schneidsysteme 60 und 62 in abge-
senkter Position gezeigt, in der sie zum Schneiden
quer zur Umlaufrichtung u (siehe auch Fig. 8) einge-
setzt werden kdnnen. Anders als in der Fig. 7 gezeigt
ist, erfolgt das Abschneiden der Textilbahnen 18 und
20 Uiblicherweise zeitlich nacheinander, und zwar vor-
zugsweise in der Abfolge, dass erst die Materialbahn
20 und dann die Materialbahn 18 abgeschnitten wird.

[0043] Durch die vertikalen Doppelpfeile in der Fig. 9
soll angedeutet werden, dass die Materialrollen 14
und 16 mittels eines Aktuators (nicht gezeigt) in der
Hohe definiert positioniert werden kénnen, wobei dies
vorzugsweise flir jede Materialrolle 14 und 16 separat
erfolgt bzw. erfolgen kann. Durch die Hohenverstell-
barkeit kann zum einen erméglicht werden, den Kon-
takt zum laufenden Endlosférderband 22 zu unterbre-
chen und ggf. sogar mit einer aktiven Bremse (nicht
gezeigt) ein (weiteres) Abwickeln zu verhindern, und
zum anderen ermoéglicht werden, bei der kontinuier-
lichen Ablage die immer kleiner werdenden Material-
rollen 14 und 16 an das Endlosforderband 22 definiert
anzudrticken.

[0044] Die Fig. 10a und Fig. 10b zeigen Seitenan-
sichten der Vorrichtung 10 zu Beginn des Umfor-
mens/Vorformens des Endlosférderbands 22 und da-
mit auch eines daran anliegenden Textillagenpakets
26 (siehe insbesondere die Pfeile in der Fig. 10a) und
nach dem Umformen/Vorformen mittels Aktuatoren
64 der Vorformeinrichtung 30. In der Fig. 11 ist dies
noch einmal in Vorderansicht gezeigt, wobei die Ak-
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tuatoren 64 gestrichelt dargestellt sind, da sie eigent-
lich von vorne nicht sichtbar sind.

[0045] Der Vorgang des Umformens bzw. Vorfor-
mens des Endlosférderbands 22 und damit auch des
Textillagenpakets 26 ist noch einmal beispielhaft in
der Fig. 12 flir ein negatives Formwerkzeug 66 (von
links nach rechts) dargestellt. Die Fig. 13 zeigt ent-
sprechendes fir ein negatives Formwerkzeug 68.

[0046] Die Vorformeinrichtung 30 kann bspw. eine
Matrix aus Aktuatoren 70, wie in der Fig. 14 sche-
matisch dargestellt ist, umfassen. Alternativ ist auch
denkbar, dass die Vorformeinrichtung 30 bspw. ak-
tive Umformbleche 72 (siehe Fig. 15) oder passive
Umformbleche 74 (siehe Fig. 16) umfasst. Aufblas-
bare Sacke sind auch denkbar.

[0047] Aus der Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 4
ergibt sich eine ,Kantenregulierungsfunktion®. Durch
zuséatzliche Aktoren (nicht gezeigt) lassen sich die
Materialrollen 14 und 16 insbesondere unabhan-
gig voneinander in axialer Richtung bewegen (siehe
Doppelpfeile). Dies ist vorteilhaft, um die Textilbah-
nen 18 und 20 definiert in Position zu halten und ei-
nen bestimmten Abstand zwischen den Textilbahnen
einhalten zu kénnen.

[0048] Die Fig. 18 bis Fig. 23 zeigen beispielhaft ei-
nige Schritte eines Verfahrens zum kontinuierlichen
Ablegen von technischen Textilien in Form eines
Textillagenpakets in ein Formwerkzeug 76 unter bei-
spielhafter Verwendung einer Vorrichtung gemaf ei-
ner der Fig. 1 bis Fig. 3 und/oder geman den Fig. 4
bis Fig. 17. Der Ubersichtlichkeit halber sind wieder
einige Komponenten, wie bspw. Langstrager 38 und
Gestell 40 bzw. Wagen 48 weggelassen. Die Abla-
ge kann bspw. mittels einer Handhabungsvorrichtung
bzw. Vorrichtung gemaR den Fig. 2 und Fig. 3 durch-
geflhrt werden.

[0049] In der Fig. 18 wird die Vorrichtung 10 ge-
rade auf oder liber dem Formwerkzeug 76 positio-
niert und die Unterseite des Endlosférderbands 22
und damit auch das Textillagenpaket 26 mittels der
Vorformeinrichtung 50 zumindest (iber einen Teilbe-
reich umgeformt bzw. vorgeformt, um der Kontur des
Formwerkzeugs 76 zu entsprechen oder zumindest
daran in etwa angepasst zu sein. Dann wird die Vor-
richtung 10 durch Verfahren in Langsrichtung des
Formwerkzeugs 76 unter gleichzeitigem Andriicken
an das Formwerkzeug 76 sowohl kontinuierlich ab-
gelegt als auch kontinuierlich von den Materialrollen
14 und 16 nachgeliefert, indem die Materialrollen 14
und 16 an die Oberseite des Endlosforderbands 22
gedriickt und die Textilbahnen 18 und 20 durch das
mittels der Antriebsrolle 50 in Umlaufrichtung u ange-
triebene Endlosforderband 22 zum Textillagenpaket
26 zusammengefuhrt und zum Ablagepunkt an der

Unterseite des Endlosforderbands 22 geflinrt werden
(s. Fig. 19).

[0050] In dem in der Fig. 20 gezeigten Stadium
erfolgt ein Abschnitt der Textilbahn 20 mittels des
Schneidsystems 62. Dadurch wird die Textilbahn 20
in einzelne Textillagenpaketzuschnitte 26a verein-
zelt.

[0051] Im Anschluss daran erfolgt entsprechendes
mittels des Schneidsystems 60 fiir die Textilbahn 18
(siehe Fig. 21).

[0052] Schliefilich erfolgtin der Fig. 22 die Endabla-
ge.

[0053] Wie durch die Fig. 23 angedeutet wird, kann
die Ablage von Textillagenpaketen bei einem nachs-
ten Formwerkzeug 78 (kontinuierlich) fortfahren. Da-
zu kann sich die Vorrichtung 10 bspw. zu einem be-
nachbarten stationaren Formwerkzeug 78 bewegen
bzw. bewegt werden, sich das nachste Formwerk-
zeug 78 auf die Vorrichtung 10 zu bewegen bzw. be-
wegt werden oder aber sowohl die Vorrichtung 10 als
auch das Formwerkzeug 78 aufeinander zu bewegt
werden.

[0054] SchlieRlich sind in den Fig. 24 bis Fig. 30 zu-
mindest einige der in den Fig. 18 bis Fig. 23 gezeig-
ten Schritte noch einmal in Seitenansicht dargestellit.
Die Schritte kbnnen aber auch zu einem Verfahren
gemal einer weiteren besonderen Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung gehdren. Beispielsweise
sind die Schritte der Positionierung und Umformung/
Vorformung (siehe Fig. 18) in den Fig. 24 bis Fig. 26
detaillierter gezeigt. In der Fig. 24 werden die Textil-
bahnen 16 und 18 zunachst einmal mitihren vorderen
Enden auf die umlaufende Flache 24 des Endlosfor-
derbands 22 gebracht und daran mittels der Fixierein-
richtung 28 fixiert und mittels des umlaufenden End-
losforderbands 22 zur Unterseite des Endlosforder-
bands 22 geférdert. Dann wird die umlaufende Fla-
che 24 des Endlosforderbands 22 mittels der Vor-
formeinrichtung 30 umgeformt bzw. vorgeformt. Dies
betrifft auch das Textillagenpaket 26 (siehe Fig. 25).
In der Fig. 26 beginnt dann das Ablegen des vor-
geformten Textillagenpakets auf dem Formwerkzeug
76. Dies setzt sich dann gemalf Fig. 27 fort. Wahrend
des Transports bzw. der Forderung des Textillagen-
pakets 26 wird dies mittels der Konfektioniereinrich-
tung 32 in Textillagenpaketzuschnitte 26a unterteilt
(siehe Fig. 28).

[0055] Die Fig. 29 und Fig. 30 zeigen dann die En-
dablage bzw. das Herausfahren der Vorrichtung 10.

[0056] Es sind durchaus noch andere Ausflhrungs-
formen und Alternativen denkbar.
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[0057] Die hier gezeigten Vorrichtungen ermégli-
chen eine kontinuierliche Ablage von technischen
Textilien in ein Formwerkzeug. Hierbei werden die
einzelnen Materialrollen hintereinander auf der um-
laufenden Flache 24 positioniert. Die Materialrollen
werden auf diese Flache gedrickt und sind in axia-
ler Richtung fixiert, so dass eine Bewegung nur in
Umlaufrichtung méglich ist. Durch die Bewegung der
angetriebenen Flache 24 werden die Materialrollen
gedreht und wird das Textil von den Materialrollen
abgewickelt. Zumindest in einer besonderen Ausfiih-
rungsform ermdglicht die Vorrichtung, alle Material-
rollen gleichzeitig und mit der gleichen und synchro-
nisierten Abwickelgeschwindigkeit abzuwickeln. Da-
durch |lasst sich eine aufwendige Regelung einspa-
ren und ist nur ein Antrieb notwendig. Die Vorrichtung
kann eine oder auch mehrere Materialrollen aufneh-
men und antreiben.

[0058] Hierbei konnen unterschiedliche Materialien
bspw. technische Textilien, verwendet werden.

[0059] Durch eine definierte Anordnung der Materi-
alrollen auf der umlaufenden Flache 24 wird der Auf-
bau des Textillagenpakets 26 bestimmt.

[0060] Der Durchmesser bzw. die Materiallange auf
den Materialrollen kann/kénnen unterschiedlich sein.
Durch einen erzeugten Differenzdruck innerhalb der
Vorrichtung kénnen die Textilien an die Vorrichtung
fixiert werden. Durch diese Fixierung der Textilien auf
der umlaufenden Flache passen diese sich der Form
der umlaufenden Flache an und werden gefordert
und vorgeformt. Der Differenzdruck ist variabel ein-
stellbar.

[0061] Bestimmte Teilbereiche der Vorrichtung kon-
nen geschlossen werden, so dass nur an definierten
Teilbereichen eine Fixierung der Textilien herrscht.

[0062] Durch eine integrierte Zuschnitteinheit lassen
sich die Textillagenpakete fur das Formwerkezeug
passend abschneiden.

[0063] Es konnen mehrere Zuschnitteinheiten inte-
griert werden, um die einzelnen Textillagen separat
zu schneiden oder eine Zuschnitteinheit schneidet
das gesamte Textillagenpaket.

[0064] Wenn die bendtigte Ladnge von den Materi-
alrollen abgewickelt ist, wird mit der Konfektionier-
einrichtung ein Abschnitt erzeugt, welcher quer oder
auch unter einem beliebigen Winkel zur Ablegerich-
tung verlauft. Nach dem Zuschnitt des Textillagenpa-
kets wird es bis zur Unterseite der Vorrichtung weiter-
gefordert. Nach dem Ablegen des zugeschnittenen
Textillagenpakets in das Formwerkzeug ist die Vor-
richtung sofort bereit flr die Ablage in ein weiteres
Formwerkzeug.

[0065] Die Vorrichtung kann bspw. mittels eines Wa-
gens uber ein Formwerkzeug hertibergefahren wer-
den. Hierbei kann eine Person den Vorschub sowie
das abgelegte Textillagenpaket kontrollieren und lee-
re Materialrollen wechseln. Daneben besteht auch
eine Implementierung bspw. an einem Portalroboter
mittels einer Schnellkupplung. So kann die Vorrich-
tung in einem (teil)automatisierten Prozess integriert
werden.

[0066] Die in der vorstehenden Beschreibung, in
den Zeichnungen sowie in den Anspriichen offen-
barten Merkmale der Erfindung kénnen sowohl ein-
zeln als auch in den beliebigen Kombinationen flir die
Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiedenen
Ausflihrungsformen wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

10 Vorrichtung

12 Bevorratungseinrichtung
14, 16 Materialrollen

18, 20 Textilbahnen

22 Endlosforderband

24 Flache

26 Textillagenpaket

26a Textilbahnzuschnitt

28 Fixiereinrichtung

30 Vorformeinrichtung

32 Konfektioniereinrichtung
34 Verfahreinrichtung

36 Portalroboter

38 Langstrager

40 Gestell

42 Quertrager

44 Stitzen

46 Arm

48 Wagen

50 Antriebsrolle

52 Umlenkrolle

54 Unterdruckkammern

56 Volumenstromsteuerung/-regelung
58 Aktuator

60, 62 Schneidsystem

64 Aktuatoren

66 Formwerkzeug

68 Formwerkzeug
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70 Aktuatoren

72 Umformbelche
74 Umformbleche
76 Formwerkzeug
78 Formwerkzeug
L1,L2 Langsachsen

u Umlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Handhaben und
Ablegen von technischen Textilien in ein Formwerk-
zeug (66; 68; 76; 78), umfassend die Schritte:

- Bevorratung von mindestens einer auf eine Material-
rolle (14, 16) aufgewickelten technischen Textilbahn
(18, 20),

- Andriicken der Materialrolle (14, 16) an mindes-
tens eine umlaufende Flache (24) eines Endlosfor-
derbands (22),

- Abwickeln der Textilbahn (18, 20) von der Mate-
rialrolle (14, 16) durch Umlaufenlassen des Endlos-
forderbands (22) und temporéres Fixieren der Textil-
bahn (18, 20) zumindest lber einen Teilbereich an
der mindestens einen umlaufenden Flache (24),

- Vorformen der geférderten Textilbahn (26) durch
Verandern der Geometrie der mindestens einen um-
laufenden Flache (24) tber einen Teilbereich dersel-
ben in deren Umlaufrichtung,

- Konfektionieren der geférderten Textilbahn (26),
wobei dies zumindest ein Vereinzeln der mittels
des Endlosférderbands (22) geférderten abzulegen-
den Textilbahn (26) in einzelne Textilbahnzuschnitte
(26a) umfasst, und

- Ablegen einer geforderten Textilbahn (26) oder ei-
nes Textilbahnzuschnitts (26a) von der mindestens
einen umlaufenden Flache (24) in ein Formwerkzeug
(66; 68; 76; 78) unter Durchfiihrung einer Relativbe-
wegung zwischen dem gesamten Endlosforderband
(22) nebst der Materialrolle (14,16) und dem Form-
werkzeug (66; 68; 76; 78).

2. Verfahren nach Anspruch 1,

wobei der Schritt der Bevorratung umfasst: Bevorra-
tung von mindestens zwei auf eine jeweilige Material-
rolle (14, 16) aufgewickelten technischen Textilbah-
nen (18, 20), wobei die Langsachsen (L1, L2) der Ma-
terialrollen parallel zueinander verlaufen,

wobei der Schritt des Andriickens umfasst: Andru-
cken der Materialrollen (14, 16) an mindestens ei-
ne umlaufende Flache (24) eines Endlosférderbands
(22),

wobei der Schritt des Abwickelns umfasst: Abwi-
ckeln der Textilbahnen (18, 20) von den Material-
rollen (14, 16) und Zusammenfiihren der Textilbah-
nen zu einem Textillagenpaket (26) durch Umlaufen-
lassen des Endlosfdérderbands (22) und Fixieren der
Textilbahnen (18, 20) zumindest iber einen Teilbe-

reich an der mindestens einen umlaufenden Fléache
(24),

wobei der Schritt des Vorformens umfasst: Vorfor-
men des geférderten Textillagenpakets (26) durch
Verandern der Geometrie der mindestens einen um-
laufenden Flache (24) liber einen Teilbereich dersel-
ben in deren Umlaufrichtung,

wobei der Schritt des Konfektionierens umfasst: Kon-
fektionieren des geférderten Textillagenpakets (26),
wobei dies zumindest ein Vereinzeln des mittels
des Endlosférderbands (22) geforderten abzulegen-
den Textillagenpakets (26) in einzelne Textilbahnzu-
schnitte (26a) umfasst, und

wobei der Schritt des Ablegens umfasst: Ablegen ei-
nes geférderten Textillagenpakets (26) oder Textil-
bahnzuschnitts (26a) von der umlaufenden Flache
(24) in ein Formwerkzeug (66; 68; 76; 78) unter
Durchfiihrung einer Relativbewegung zwischen dem
gesamten Endlosférderband (22) nebst den Material-
rollen (14, 16) und dem Formwerkzeug (66; 68; 76;
78).

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die mindes-
tens zwei Materialrollen (14, 16) in Forderrichtung
des Endlosférderbands (22) hintereinander angeord-
net sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei die Textilbahnen (18, 20) durch Ansaugkréfte
oder elektrische Krafte an der mindestens einen um-
laufenden Flache (24) fixiert werden.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei beim Ablegen das Formwerkzeug
(66; 68; 76; 78) stationar ist.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei die technischen Textilbahnen (18, 20)
aus unterschiedlichen Materialien bestehen und/oder
unterschiedliche Strukturen aufweisen.

7. Vorrichtung (10) zum kontinuierlichen Ablegen
von technischen Textilien, in ein Formwerkzeug (66;
68; 76; 78), umfassend:

- eine Bevorratungseinrichtung (12) zur drehbaren
Lagerung von mindestens einer Materialrolle (14, 16)
von einer aufgewickelten technischen Textilbahn (18,
20),

- eine Abwickeleinrichtung mit einem Endlosforder-
band (22) mit mindestens einer umlaufenden Flache
(24), wobei die Materialrollen (14, 16) relativ zum
Endlosforderband (22) so angeordnet oder anordbar
ist, dass sie an die mindestens eine umlaufende Fla-
che (24) des Endlosférderbands (22) driickt, zum Ab-
wickeln der Textilbahn (18, 20) von der Materialrol-
le (14, 16) durch Umlaufenlassen des Endlosforder-
bands (22),

- eine Fixiereinrichtung (28) zum temporaren Fixieren
der Textilbahn (18, 20) zumindest iber einen Teilbe-
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reich an der mindestens einen umlaufenden Flache
(24) des Endlosforderbands (22),

- eine Vorformeinrichtung (30) zum Vorformen der ge-
forderten Textilbahn (26) durch Verandern der Geo-
metrie der mindestens einen umlaufenden Flache
(24) Uber einen Teilbereich derselben in deren Um-
laufrichtung,

- eine Konfektioniereinrichtung (32) zum Konfektio-
nieren der geférderten Textilbahn (26), wobei dies
zumindest ein Vereinzeln der mittels des Endlosfor-
derbands (22) geforderten abzulegenden Textilbahn
(26) in einzelne Textilbahnzuschnitte (26a) umfasst,
und

- eine Verfahreinrichtung (34) zur Durchfiihrung ei-
ner Relativbewegung zwischen dem gesamten End-
losforderband (22) nebst der Materialrolle (14, 16)
und einem Formwerkzeug (66; 68; 76; 78), wobei
das Endlosférderband (22) zum Ablegen einer Tex-
tilbahn (26) oder eines Textilbahnzuschnitts (26a) in
ein Formwerkzeug (66; 68; 76; 78) eingerichtet ist.

8. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7, wobei das
Endlosforderband (22) auch zum Andriicken der Tex-
tilbahn (26) oder des Textilbahnzuschnitts (26a) ein-
gerichtet ist.

9. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7 oder 8,
wobei die Bevorratungseinrichtung (12) zur drehba-
ren Lagerung von mindestens zwei Materialrollen
(14, 16) von aufgewickelten technischen Textilbah-
nen (18, 20), wobei die Langsachsen (L1, L2) der Ma-
terialrollen parallel zueinander verlaufen, gestaltetist,
die Materialrollen (14, 16) relativ zum Endlosférder-
band (22) so angeordnet oder anordbar sind, dass sie
an die mindestens eine umlaufende Flache (24) des
Endlosforderbands (22) driicken, und die Abwickel-
einrichtung zum Abwickeln der Textilbahnen (18, 20)
von den Materialrollen (14, 16) und Zusammenfih-
ren der Textilbahnen zu einem Textillagenpaket (26)
durch Umlaufenlassen des Endlosférderbands (22)
gestaltet ist,
die Fixiereinrichtung (28) zum temporédren Fixieren
der Textilbahnen (18, 20) zumindest tiber einen Teil-
bereich an der mindestens einen umlaufenden Fl&-
che (24) des Endlosférderbands (22) gestaltet ist,
die Vorformeinrichtung (30) zum Vorformen des ge-
forderten Textillagenpakets (26) durch Veréndern der
Geometrie der mindestens einen umlaufenden Fl&-
che (24) Uber einen Teilbereich derselben in deren
Umlaufrichtung gestaltet ist,
die Konfektioniereinrichtung (32) zum Konfektionie-
ren des geforderten Textillagenpakets (26), wobei
dies zumindest ein Vereinzeln des mittels des End-
losforderbands (22) geférderten abzulegenden Text-
illagenpakets (26) in einzelne Textillagenpaketzu-
schnitte (26a) umfasst, gestaltet ist, und
die Verfahreinrichtung (34) zur Durchfiihrung einer
Relativbewegung zwischen dem gesamten Endlos-
férderband (22) nebst den Materialrollen (14, 16) und
einem Formwerkzeug (66; 68; 76; 78) gestaltet ist,

wobei das Endlosforderband (22) zum Ablegen ei-
nes Textillagenpakets (26) oder eines Textilbahnzu-
schnitts (26a) in ein Formwerkzeug (66; 68; 76; 78)
eingerichtet ist.

10. Vorrichtung (10) nach Anspruch 9, wobei das
Endlosforderband (22) auch zum Andriicken der Tex-
tilbahn (26) oder des Textilbahnzuschnitts (26a) ein-
gerichtet ist.

11. Vorrichtung (10) nach Anspruch 9 oder 10, wo-
bei die mindestens zwei Materialrollen (14, 16) in Fér-
derrichtung des Endlosférderbands (22) hintereinan-
der anordbar sind.

12. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7
bis 11, wobei die Bevorratungseinrichtung (12) und
das Endlosférderband (22) im Betrieb relativ zuein-
ander translatorisch stationar sind.

13. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7
bis 12, wobei das Endlosférderband (22) zumindest
Uber einen Teilbereich eine Perforation aufweist oder
luftdurchlassig ist und die Vorrichtung eine Ansaug-
einrichtung zum Ansaugen von Textilbahnen (18, 20)
an die mindestens eine umlaufende Flache des End-
losfoérderbands aufweist.

14. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche
7 bis 13, wobei die Vorrichtung eine Aufladeeinrich-
tung zum elektrostatischen Aufladen von Textilbah-
nen (18, 20) oder Textillagenpaketen (26) oder des
Endlosforderbands (22) zum Halten von Textilbah-
nen an der mindestens einen umlaufenden Flache
des Endlosférderbands aufweist.

15. Verwendung einer Vorrichtung (10) nach einem
der Anspriche 7 bis 14 und/oder eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 in Verbindung mit
einer Handhabungsvorrichtung.

Es folgen 31 Seiten Zeichnungen

11/42



DE 10 2017 121 892 B4 2021.02.11

Anhangende Zeichnungen

#
[\

<8¢

-~ _——

-

~
4

Ly

~
h N'\’
‘———__ ___———
’/
.-

Il -

-
~
~
~
~
S
~
~
~
«

144

I3 Oy

12/42



Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 7
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Fig. 10b
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Fig. 18
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Fig. 19

DE 10 2017 121 892 B4 2021.02.11

.

31/42




DE 10 2017 121 892 B4 2021.02.11

0T ‘S

32/42



DE 10 2017 121 892 B4 2021.02.11

y—
(g
ol
o
o=

76

i

33/42




DE 10 2017 121 892 B4 2021.02.11

Fig. 22

22
26a

76

34/42
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Fig. 28
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