Européisches Patentamt
0’ European Patent Office @ Ver&ffentlichungsnummer: 0 339 223

Office européen des brevets A2

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 89104264.0 & int. ¢4 DO3D 11/02

@ Anmeldetag: 10.03.89

@) Prioritdt: 23.04.88 DE 3813740 @) Anmelder: Vorwerk & Co. Interholding GmbH
Miihlenweg 17-37 Postfach 20 16 11
VerGffentlichungstag der Anmeldung: D-5600 Wuppertai 2(DE)

02.11.89 Patentblatt 89/44 AT BE CH DE ES FR GB GR IT LI LU NL SE
Benannte Vertragsstaaten:

AT BE CH DE ES FR GB GR IT LI LU NL SE Anmelder: Messerschmitt-Béikow-Blohm

Gesellschaft mit beschriankter Haftung
Robert-Koch-Strasse
D-8012 Ottobrunn(DE)

DE ES FR GB IT NL

() Erfinder: Siegling, Hans-Friedrich
Kirchsteig 5
D-8011 Egmating(DE)
Erfinder: Bottger, Wolfgang
Am Kiinzacker 1
D-8651 Kodnitz(DE)
Erfinder: Biedermann, Kurt
Frankenleite 18
D-8650 Kulmbach(DE)

Vertreter: Miiller, Enno et al
Rieder & Partner Corneliusstrasse 45
D-5600 Wuppertal 11(DE)

@ Gewebe zur Herstellung eines Bauteils.

@ Die Erfindung beirifft ein Gewebe (G) zur Her- FIGS
stellung eines Bauteils, insbesondere eines ausge-
hértet harzgetrdnkien Bauteils, wobei das Gewebe
aus einem technischen Garn, wie insbesondere Ara-
) midfaser, Kohlefaser, Keramikfaser oder Giasfaser
besteht, und schidgt zur Erhdhung des Anteils der
armierenden Textilstruktur vor, daB das Gewebe (G)
aus zwei Kettsystemen besteht, deren zweites zur
en Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem
ersten Kettsystem befestigten Falten (F) dient, wobei
°beide Kettsysteme mittels Fixierschlssen (1, 2) an
fA.den Faltenenden miteinander verbunden sind. Die
LL Textilstruktur 18Rt sich in vorteilhafter Weise einstiik-
kig bilden; der verteuernde mehrteilige Aufbau ent-
fallt.
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Gewebe zur Herstellung eines Bauteils

Die Erfindung bezieht sich auf ein Gewebe
gemiB Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Durch die EP-OS 0 056 351 ist es bekannt, aus
sinem Mehrlagengewebe bestehende faserver-
stidrkte Verbundkdrper durch Addition separater
Gewebeteile zu verstidrken. Solche separaten Ver-
stdrkungsleisten bilden naturgemdB Schwachstel-
len, da ihr Gewebeverbund zum Mehrlagengewebe
hin fehit.

Durch die US-PS 34 81 427 existiert der Vor-
schlag, ein fextiles, webtechnisch erzeugbares
Bauteil zu kammern. Dabei kommt Fiberglas zur
Anwendung. Die Kammerung erreicht man im Hohi-
webeverfahren; es liegen also in der dritten Dimen-
sion verbindende Wénde vor.

Zu Verbundwerkstoffen herangezogene Textil-
strukturen solcher Art haben ein weites-Anwen-
dungsfeld, vornehmlich auch in der Luft- und
Raumfahrt. Zum Beispiel werden sie in Triebwerks-
kammern eingesetzt. Um auf die gewlinschie Dicke
zu kommen, geht man in aller Regel den Weg der
Stapelung bzw. des Ubereinanderwickelns der tex-
tilen Einzellagen. Das Aufeinanderlegen mehrerer
Gewebe ist aber sehr aufwendig und erfordert zur
Vermeidung des Verrutschens einzelner Lagen ei-
nen zusitzlichen N3hprozefB, der bei Einsatz von
Hochleistungsfasern zu ungewiinschten, teilweisen
Beschidigungen derselben flihrt.

Aufgabe der Erfindung ist es, mit baulich einfa-
chen Mitteln eine Erh8hung des Anteils der armie-
renden Textilstrukiur, d. h. der Dicke, zu erzielen,
ohne die erlduterte Lagenaddition anwenden 2zu
missen.

GeiGst ist diese Aufgabe durch die in den
Anspriichen 1 und 6 angegebene Erfindung.

Die Unteranspriiche sind vorteilhafte Weiterbil-
dungen.

Zufolge solcher Ausgestaitung ist mit einfachen
Mitiein und unter Verzicht auf zeitraubende und
teure Addition von Lagen die gewlinschte Aus-
gangsdicke einstlickig realisierbar. Die Fertigung
148t sich auf {iblichen Webmaschinen einrichten.
Das Gewebe behilt eine hochgradige Geschmei-
digkeit (gegeniiber einem selbstsperrend wirken-
den verndhten oder sonstwie verbundenen Lami-
nat). Die Materialanhdufung in der dritten Dimen-
sion beruht auf einer reichen, uBerst eng einstell-
baren Faltenstruktur, einer Art Plisseegewebe. Die
Faiten sind in ihrer Lange sinstellbar und unterein-
ander variierbar. Da sie einer Grundebene entsprin-
gen, ist das Gewabe auch in der Fertigung bestens
beherrschbar. In vorteilhafter Weise wird so vorge-
gangen, daf das Gewebe aus zwei Kettsysiemen
besteht, deren zwsites zur Bildung von im Quer-
schnitt beidendig an dem ersten Kettsystem befe-
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stigten Falten dient, wobei beide Kettsysteme mit-
tels Fixierschiissen an den Faltenenden miteinan-
der verbunden sind. Neben dem Vorteil gréBerer
Dicken liegt eine aus der Sicht der Beanspruchung
optimale Faserorientierung vor. Belastungsschwer-
punkte bzw. -richtungen lassen sich demzufolge
bestens berlicksichtigen. Dabei erweist es sich wei-
ter als vorteilhaft, da8 die SchuBfdden des ersten
Kettsystems die Fixierschiisse sind. Diese erstrek-
ken sich in der Ebene der gespannt gehaitenen
Grundkette, die prakiisch als eine Art Flhrungs-
schiene flir das Anschlagen der Falten genutzt
wird. Vorteithaft ist es darliber hinaus, daf die
Ausstiilpungen des Faltengewebes jeweils auf der-
selben Seite des Grundgewebes angeordnet sind.
Die doppelschenklige, kammartige Faltstruktur kann

- in vorteilhafier Weiterbildung so ausfallen, daB die

Falten eine dachschindelartige Uberlappungsstruk-
tur einnehmen. In diesem Zusammenhang ist es
vorteilhaft, daB die Kettfiden fir die Fixierschiisse
aus einem dinneren Material als die Kettfdden flr
das Faltengewebe bestehen. Ein vorteilhaftes Ver-
fahren zur Herstellung eines Gewebes fiir ein Bau-
teil, insbesondere ein ausgehirtet harzgetrinkies
Bauteil, wobei das Gewebe aus einem technischen
Garn, wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser,
Keramikfaser oder Glasfaser besteht, wobei weiter
das Gewebe aus zwei Kettsystemen besteht, deren
zweites zur Ausbildung von im Querschnitt beiden-
dig an dem ersten Kettsystem befestigten Falten
dient und wobei beide Kettsysteme mittels Fixier-
schiissen an den Faltenenden miteinander verbun-
den sind, besieht darin, daB zunichst das Grund-
gewebe und das Faltengewebe mit gleicher Linge
gewebt werden und sodann zur Ausbildung der
Falten das Grundgewebe mittels einer Warenab-
zugswalze verk{rzt wird. Dabei ist weiter so vorge-
gangen, daB die Warenabzugswalze zur Bildung
der Faiten zurlickgedreht wird. Zur Wiederherstel-
lung der Arbeitsspannung der Grundkette wird die-
se sodann mittels eines Wickelgetriebemotors auf
den Kettbaum zurlickgewickelt.

Der Erfindungsgegenstand sowie das Verfahren
zu seiner Herstellung wird anhand eines Ausfiih-
rungsbeispieles nachfolgend ndher erldutert. Es
zeigt

Fig. 1 eine Triebwerkswand in schematischer
Darsteliung mit angedeuteter Strdmungsrichiung
der heiBen Gase,

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung einen
Gewebeabschnitt,

Fig. 3 eine Stirnansicht hierzu, durch die
Faltendffnungen gesehen,

Fig. 4 sine der Fig. 3 entsprechende Darstel-
lung bei abgeklappter Faitenschat,
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Fig. 5 eine Seitenansicht gegen das Web-
bild, in weitestgehend schematisierter Wiedergabe,

Fig. 6 den Bindebereich zwischen einander
benachbarten Faltenwurzeln, und zwar weiter ver-
grdfert,

Fig. 7 eine der Fig. 5 entsprechende Darstel-
lung, jedoch nach Faltenbiidung,

Fig. 8 die Darstellung gemag Fig. 5 in Per-
spekfive,

Fig. 9 die Darstellung gemiB Fig. 7 in Per-
spektive, beide vergrdfert und

Fig. 10 eine Prinzipskizze der Webmaschine
zur Herstellung von Faltengeweben.

Die Grundlage zur Erzielung einer Textilien-
struktur eines Gewebes G grdBerer Dicke ist ein
faltenfSrmiger Aufbau. Hierzu wird mit mindestens
zwei Kettsystemen 1, Il gearbeitet.

Das eine Kettsystem | bildet eine Grundkette.

Das andere Kettsystem Il bildet eine Faltenket-
te.

Das Kettsystem | Ubernimmt in Verbindung mit
Fixierschiissen 1 und 2 die Tragerfunktion fiir die
Falten F. Es bildet so den wahren Grund.

Die Schisse im faltenbildenden zweiten Kett-
system Il tragen die Bezugsziffer 3. Es sind die
sogenannten Faltenschisse.

Wie den Zeichnungen entnehmbar, wird die
Faltenketie (Kettsystem Il) im Bereich der Fixier-
schiisse 1 und 2 in das von den Fdden 4 der
Grundkette (Kettsystem 1) und den Fixierschlssen
1 und 2 gebildete Grundgewebe angeheftst. Je
nach gewlinschter FaltenhGhe H werden darauf fol-
gend Schisse nur in die Faltenkette eingetragen;
deren Fiden mit 5 bezeichnet sind. Sie treten
jewsils wechselweise Uber und kreuzen einander.
Die maximale Faltenhdhe ist bestimmt durch den

Abstand zwischen dem Webblatt 6 bei Blattan- |

schlag und der Warenabzugswalze 7 der Webma-
schine und kann mehr als 10 cm betragen. Dabei
findet ein der gewlnschten SchuBdichte entspre-
chender Warenabzug statt. Je nach Erreichung der
gewlinschten SchuBzaht (SchuBzahi = SchuBdichte
x Faltenh&he x 2) wird, gesteuert von der Schaft-
karte der Webmaschine, die Stillsetzung bewirkt.
Die Grundkett-Fiden 4 sind geschwérzt und die
Falten-Kettfdden 5 weil gelassen. Beide Systeme |,
Il haben einen eigenen Keftbaum.

Die, im Querschnitt gesehen, an beiden Enden
im Grundgewebe wurzelnden Falten F stiipen
beim Ausflihrungsbeispiel s@mtlich auf derselben
Seite des Gewebes G aus. Auch sind sie von
gleicher H8he. Gem&B Variante Fig. 3 stehen sie
senkrecht zur Ebene E-E des Gewsebes G ab. Die
Variante gemiB Fig. 4 zeigt eine parallellagige
Ausrichtung auBerhalb der besagten Senkrechten.
Sie nehmen dort eine dachschindelartige Struktur
an in einem spitzen Neigungswinkel Alpha von
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bspw. 45° .

Je nach dem gewlinschien Faltenabstand kon-
nen mehr oder weniger Fixierschisse 1, 2 eingetra-
gen werden. Wird z. B. ein dichter, senkrechter
Faltenstand angestrebt (vergl. Fig. 3), so werden
nur ein oder zwei Fixierschiisse eingetragen, wobei
diese zur Verstirkung des Effektes zusétzlich aus
diinnerem Material bestehen k6nnen. Das Ausflih-
rungsbeispiel zeigt allerdings bezliglich der Schus-
se eine gleiche Fadendicke. Soll dagegen ein be-
stimmter Winkel der Falten F in der ferti gen Struk-
tur erreicht werden, so wird dieser Winkel vom
Abstand der Falten im Grundgewebe gesteuert.

Durch Einsatz von mehr als einer Faltenkette
(Kettsystem 1) k8nnen abwechselnd Faiten aus un-
terschiedlichem Kett- und SchuBmaterial hergestelit
werden. Auch sonstige Mischformen sind denkbar
und dem beabsichtigten Zweck entsprechend zu
wihlen. So kBnnen bspw. mittels Schufwechsels in
den einzelnen Falten F unterschiedliche Schufma-
terialien eingesetzt werden, so daf sich ein -
besonders flir Ablationsmaterialiengeeigneter Auf-
bau herstellen 138t.

Wihrend des Webprozesses wird die Grund-
kette (Kettsystem I) unter Vorspannung gehalten
(Fig. 10). Mittels einer elektronisch gesteuerten
Riicklaufeinrichtung wird die Warenabzugswalze 7
um den Betrag des Faltengewebes zurlickgedreht.
Die dadurch locker werdende Grundkette wird mit-
tels eines Wickelmotors auf den Kettbaum 8 zu-
rickgewickelt. Die Kettrlicknahme entsprechend
der Faltenldnge geschieht in Pfeilrichtung y. Nach
Wiedererreichen der Arbeitsspannung der Grund-
kette (Kettsystem 1) setzt sich die Webmaschine
automatisch wieder in Betrieb. Der darauf folgende
Blattanschiag schiebt den ersten Fixierschu des
neuen Bindungsrapports in den zweiten FixierschuB
des vorhergehenden Bindungsrapports und wirft
damit das Gewebe, gebildet aus der Faltenkette
und dem FaltenschuB, zur Falte auf. Der Fixier-
schuB 2 trigt dabei zur weiteren Fixierung der
Falte bei. Der Kettabzug entsprechend der Schuf-
dichte erfolgt in Pfeilrichtung z. Der Kettbaum fir
die Faltenkette (Kettsystem Il) ist mit 9 bezeichnet.
Die Schifte 10 sind wie auch das vor dem Waren-
rand 11 stehene Webblatt 6 nur schematisch dar-
gestellt.

Je nach Einsatzgebiet werden Hochleistungsia-
sern in reiner Form oder auch in seiner Mischform
verarbeitet, wie Glasfaser, Aramidfaser, Kohlefaser
und mittels einer Harzmatrix zu einem Verbund-
werkstoff verarbeitet. Als diesbeziiglicher Produki-
hinweis mag die Darstellung in Fig. 1 genigen.
Diese zeigt die faltenfrmige Strukiur an einer
Triebwerkswand. Die umschiossene Kammer 12 ist
im wesentlichen zylindrisch, 148t sich aber unter
Nutzung der Geschmeidigkeit der Struktur auch in
andere Formen tiberflhren. Die Strdmungsrichtung
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der heifen Gase ist durch Pfeil x kenntlich ge-
macht. Die zugehdrige Brennkammerwand ergibt
sich aus Fig. 1 und ist mit 13 bezeichnet; sie
besteht aus Stahl.

Auch ist eine Einroll-Form mdglich, wobei die
Falten F bspw. nach auBen weisen.

Alle in der Beschreibung erwéhnten und in der
Zeichnung dargestellen Merkmale sind erfindungs-
wesentlich, auch soweit sie in den Anspriichen
nicht ausdrlicklich erwdhnt sind.

Anspriiche

1. Gewebe zur Herstellung eines Bauteils, ins-
besondere eines ausgehdrtet harzgetrdnkten Bau-
teils, wobei das Gewebe aus einem technischen
Garn, wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser,
Keramikfaser oder Glasfaser besteht, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Gewebe (G) aus zwei Kett-
systemen (I, Il} besteht, deren zweites (It} zur Aus-
bildung von im Querschnitt beidendig an dem er-
sten Ketisystem (I) befestigien Falten (F) dient,
wabei beide Kettsysteme (I, II) mittels Fixierschis-
sen (1, 2) an den Faltenenden miteinander verbun-
den sind.

2. Gewebe, insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchufBfdden des
ersten Kettsystems (1) die Fixierschiisse (1, 2) sind.

3. Gewebe, insbesondere nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, da die Ausstlilpungen des Falten-
gewebes jewesils auf derselben Seite des Grundge-
webes angeordnet sind.

4. Gewebe, insbesondere nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Falten (F) eine dachschin-
delartige Uberlappungsstruktur aufweisen.

5. Gewebe, insbesondere nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die SchuBfdden fir die Fixier-
schisse (1, 2) aus einem diinneren Material als die
Faltenschiisse (3) flir das Faltengewebe bestehen.

6. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes
zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines
ausgehdrtet harzgetrdnkien Bauteils, wobei das
Gewebe aus einem technischen Garn, wie insbe-
sondere Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser
oder Glasfaser besteht, dadurch gekennzeichnet,
daB bei sinem Gewebe (G), welches aus zwei
Kettsystemen (I, ll) besteht, deren zweites (ll) zur
Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem
ersten Kettsystem (l) befestigien Falten (F) dient,
wobei beide Kettsysteme (1, Il) mittels Fixierschis-
sen (1, 2) an den Faltenenden miteinander verbun~
den sind, zundchst das Ketisystem (1) (Grundkette)
und das Kettsystem Il) (Faltenkette) mit im wesent-
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lichen gleicher Lange gewebt werden, sodann zur
Ausbildung der Falten (F) die Grundkette mittels
der Warenabzugswalze (7) verklirzt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Warenabzugswalze (7) zur
Bildung der Faiten (F) zurlickgedreht wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche 5 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Wiederherstellung der Ar-
beitsspannung der Grundkette (Ketisystem I) diese
mittels eines Wickelgetriebemotors auf den Kett-
baum (8) zurlickgewickelt wird.
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