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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von multi-axialen Gelegen

(57) Bei einer Nah-Wirk-Maschine zur Herstellung
von multiaxialen Textilgelegen mit einer Transportvor-
richtung zum Transport des Geleges und mit einem
SchuBwagen, der in einem Winkel zur Férderrichtung
der Transportvorrichtung verfahrbar ist, wobei der
SchuBwagen quer Uber die gesamte Breite des Gele-
ges verfahrbar ist, schlagt die Erfindung vor, daB zur

Bewegung des SchuBwagens ein Elektromotor vorge-
sehen ist, und daB ein zweiter Elekiromotor die Tra-
verse in oder entgegengesetzt zur Férderrrichtung der
Transportvorrichtung antreibt, und daB eine Steuerein-
richtung vorgesehen ist, die die Bewegung der Antriebe
koordiniert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Hauptanspruches und ein Verfah-
ren nach dem Oberbegriff des Anspruches 4.

[0002] Ausder EP 0361 796 B1 ist ein formbarer Ver-
bundwerkstoff bekanntgeworden, der aus einem multi-
axialen Gelege besteht.

[0003] Aus der in der Anlage beigefligiten Werbe-
schrift ,LIBA Copcentra Multi-Axial Kettenwirkmaschine
mit Multi-SchuBeintrag im Einsatz fur Hi-Tech-Werk-
stoffe”, Veréffentlichungsdatum: Dezember 1988, ist
eine Kettenwirkmaschine mit fiinf SchuBeintragssyste-
men bekanntgeworden.

[0004] Kettenwirkmaschinen mit multi-axialen SchuB-
eintragssystemen oder Nah-Wirk-Maschinen mit multi-
axialen SchuBeintragssystemen sind in der Praxis
bekannt. Die SchuBfaden, die als Monofilamente oder
Multiflamente ausgebildet sein kénnen, werden von
Spulengatter abgezogen. SchuBwagen, die auf verstell-
baren Traversen bewegt werden, legen dann diese Ver-
starkungsschuBfaden oder Verstarkungsfasern in der
geforderten Querrichtung in eine Nadeltransportkette
ein Fir das exakte Einlegen in die Nadeltransportkette
schwingt der SchuBwagen im Randbereich (ber die
Transportvorrichtung hinaus. Durch das Hintereinander-
schalten mehrerer SchuBeintragssysteme wird dann
das Gelege in unterschiedlichen Orientierungen
geschichtet. Die SchuBfaden oder Verstarkungsfasern
kénnen bei solchen sogenannten Multiaxialanlagen in
nahezu beliebig einstellbaren Winkeln, insbesondere
90°, 45° plus oder minus, 30° plus oder minus oder 60°
plus oder minus, zur Férderrichtung des Geleges ver-
laufen. Die im Stand der Technik bekannten Multi-Axial
Nah-Wirk-Maschinen weisen hierfir Traversen auf, die
sich in dem gewtlinschten Winkel Uber die gesamte
Breite des herzustellenden Geleges erstrecken, also
Uber die entsprechende Breite der Transportvorrichtung
hinaus. Der SchuBwagen wird dabei entlang dieser Tra-
verse beispielsweise mittels eines Zahnriemenantrie-
bes verfahren und im Bereich der Seitenkanten wird der
SchuBfaden durch hydraulisch betatigte Elemente
abgesenkt, versetzt und wieder angehoben.

[0005] Bei den gattungsgeméaBen Vorrichtungen ist
nachteilig, daB zur Herstellung hdchstwertiger Gelege,
die besonderen Beanspruchungen ausgesetzt sind,
Verunreinigungen des Geleges durch Hydraulikél nicht
auszuschlieBen sind. Die schrag verlaufend Uber das
Gelege geflhrten Traversen missen je nach
gewlinschtem Winkel des SchufBfadens unterschiedli-
che wirksame Langen aufweisen. Sollen produktions-
technische Behinderungen, insbesondere bei eng
aufgestellten Maschinen vermieden werden, missen
hierzu unterschiedlich lange Traversen bereit gehalten
werden.

[0006] Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB bei
SchuBfaden, die abweichend von 90° zur Férderrich-
tung des Geleges verlaufen, tblicherweise Ungleichma-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Bigkeiten auftreten, die zu ungleichméaBiger Belast-
barkeit des gesamten Geleges flihren: Entlang der bei-
den Seitenkanten des Geleges sind in der Transportvor-
richtung Einh&ngenadeln vorgesehen, um die der
SchuBfaden geflihrt wird. Die Einhangenadeln sind
oben spitz, um sicher zu stellen, daB beim Einhangen
der Faden nicht auf dem oberen Nadelende aufruhen
kann. Wenn als SchufBfaden Multiflamente verwendet
werden, kénnen diese durch die Nadelspitze der Ein-
hangenadel gespleiBt bzw. gespalten werden, so daB,
nachdem der SchuBfaden gelegt wurde, beim Zurtick-
fuhren des SchuBfadens die einzelnen Filamente des
SchuBfadens unterschiedlich stark gespannt bzw. bela-
stet werden. Die Festigkeitseigenschaften des herge-
steliten Geleges sind hierdurch ungleichméaBiger als
wenn ausschlieBlich zwischen die Einhangenadeln
gelegte SchuBfaden vorliegen. Je flacher der Winkel ist,
in dem die Schuffaden an die Kante des zu erzeugen-
den Geleges gefiihrt werden, also an die Einhangen-
adeln desto groBer ist die Wahrscheinlichkeit, daB
derartig gespaltene SchuBfaden aufireten.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemaBe Vorrichtung und ein gattungsgema-
Bes Verfahren dahingehend zu verbessern, daB ein
Gelege mit einem HoéchstmaB an GleichmaBigkeit und
einem MindestmaB an Verunreinigungen erzielt wird.
[0008] Diese der Erfindung zugrundeliegende Auf-
gabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und durch ein Verfahren mit den Ver-
fahrensschritten geméaf Anspruch 4 geldst.

[0009] Die Erfindung schlagt mit anderen Worten vor,
die schrag verlaufenden Traversen flr den SchuBfaden
durch je eine im 90° Winkel verlaufende Traverse zu
ersetzen. Zum Einstellen des gewlinschten Winkels, in
dem die SchuBfaden abgelegt werden sollen, ist die
gesamte Traverse in oder entgegen der Férderrichtung
der Transportvorrichtung verfahrbar. Eine geeignete
Steuerung ermdglicht die Koordinaten beider Bewegun-
gen, um die gewlnschten Winkel sicherzustellen, in
denen die SchuBfaden zur Férderrichtung der
Maschine verlaufen sollen.

[0010] Aufgrund der Uberlagerung der beiden Bewe-
gungen kénnen auf einfachste Weise regelrechte Bahn-
kurven durch den SchuBwagen beschrieben werden.
Demzufolge ist es moglich, den SchuBwagen im
Bereich der beiden Seitenkanten des Geleges aus-
schlieBlich in einer 90°-Richtung zu diesen Seitenkan-
ten zu verfahren. Hierdurch wird die Einlegegenauigkeit
verbessert, da die Anzahl gespaltener SchuBfaden, wie
sie bei dem schrag einlegen unvermeidbar sind, erheb-
lich reduziert werden kann.

[0011] Dadurch, daB elekirische Antriebe vorgesehen
sind, ist ein verschmutzungsarmer Antrieb vorgesehen,
so daB Verschmutzungen, wie sie bei hydraulischen
Antrieben vorkommen kénnen, ausgeschlossen sind.
[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen entnehmbar.

[0013] Die Erfindung wird anhand der Zeichnung im
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folgenden naher erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht und

Fig. 2 schematisch eine Draufsicht auf eine Vor-
richtung zur Herstellung von textilen Gele-
gen.

[0014] In Fig. 1 ist mit 1 allgemein eine Vorrichtung zur

Herstellung von textilen Gelegen bezeichnet, bei der
Langsschienen 2 sowie eine Traverse 3 vorgesehen
sind. Die Traverse 3 tragt einen SchuBwagen 4, der auf
diese Weise zwischen den beiden Langsschienen 2
hin- und herverfahrbar ist.

[0015] Zwischen den beiden Langsschienen 2 ist ein
Gelege schematisch mit 5 angedeutet. Dem SchuBwa-
gen 4 sind weitere SchuBwagen, die in der Zeichnung
aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht dargestellt sind,
vorgeschaltet, um ein mehrlagiges, multiaxiales Gelege
zu erzeugen. Im Bereich der beiden Seitenkanten 6 des
Geleges 5 weist die Vorrichtung 1 in der Zeichnung
nicht erkennbare umlaufende Ketten auf, an denen Ein-
hangenadeln in regelméBigen Abstdnden angeordnet
sind. Der SchuBwagen ist mittels eines elektrischen
Antriebs 7 entlang der Traverse 3 verfahrbar, wobei die
Traverse 3 ihrerseits auf einem Schlitten 8 montiert und
mittels eines elekirischen Antriebs 9 auf den beiden
Langsschienen 2 verfahrbar ist. Unabhéangig von der
Ausgestaltung der elektrischen Antriebe sind diese vor-
teilhaft als Linearantriebe bezeichnet, da sie eine aus-
schlieBlich lineare Bewegung der zugeordneten
Komponenten erméglichen.

[0016] Ein Niederhalter kann an der Vorrichtung 1 vor-
gesehen sein, um die in die Einhdngenadeln gelegten
SchuBfaden zu halten, bis sich der SchuBwagen 4 von
der betreffenden Seitenkante 6 des Geleges 5 wieder
entfernt hat und sichergestellt ist, daB die SchuBfaden
nicht versehentlich von den Einh&ngenadeln abgezo-
gen werden kdnnen.

[0017] Es kann vorgesehen sein, den Abstand der
Einhdngenadeln an den Abstand der SchufBfaden im
Gelege 5 anzupassen. In diesem Fall kann vorgesehen
sein, durch Sensoren eine Bewegung der Traverse 3
derart zu steuern, daB die mehreren gleichzeitig im
SchuBwagen 4 geflihrten SchuBfaden stets exakt zwi-
schen die Einhangenadeln gefiihrt werden, so daB das
versehentliche SpleiBen dadurch, daB sich die Spitze
einer Einhangenadel in einen SchuBfaden bohrt, ver-
mieden werden kann.

[0018] Weiterhin wird vorteilhaft die Traverse 3 derart
gesteuert, daB sie beim Legen der SchuBfaden zwi-
schen die Einhdngenadeln mit derselben Geschwindig-
keit weiterbewegt wird, in der das gesamte Gelege 5
zwischen den Léngschienen 2 geférdert wird. Unab-
hangig von dem insgesamt eingestellten Winkel, in dem
die SchuBfaden verlaufen sollen, wird beim Legen der
SchuBfaden zwischen die Einhdngenadeln auf diese
Weise sichergestellt, daB das Legen mit denselben Vor-
teilen geschieht, wie dies bei 90° verlaufenden SchuB-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

faden der Fall ist. Lediglich fir den gewilinschien
Versatz wird beim Legen der SchuBfaden die Traverse
gegentber dem Gelege 5 um das gewiinschte MaB ver-
fahren, anschlieBend jedoch vorteilhaft wieder mit der
Fordergeschwindigkeit des Geleges zunéchst parallel
zum Gelege 5 bewegt, so daB sich insgesamt im
Bereich der Seitenkanten 6 eine schlaufenférmige
Bahnflhrung far den SchuBwagen 4 ergibt.

Patentanspriiche

1. Nah-Wirk-Maschine zur Herstellung von multi-axia-
len Textilgelegen mit einer Langsférderer-Trans-
portkette zum Transport des Geleges und mit
einem von sich quer zu der Transportvorrichtung
erstreckenden Traverse getragenen SchuBwagen,
die in einem Winkel zur Fahrrichtung der Transport-
vorrichtung verfahrbar sind, wobei jeder SchuBwa-
gen quer Uber die gesamte Breite des Geleges
verfahrbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB zur
Bewegung des SchuBwagens (4) an der Traverse
(3) ein Elektromotor (7) vorgesehen ist und ein
zweiter Elektromotor (9) die Traverse (3) in oder
entgegengesetzt zur Férderrichtung der Transport-
vorrichtung (1) antreibt und daB eine Steuereinrich-
tung vorgesehen ist, die eine Bewegung der
Antriebe (7, 9) koordiniert.

2. Nah-Wirk-Maschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dafB die Elektromotoren (7, 9) als
Linearantriebe ausgebildet sind.

3. NA&h-Wirk-Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Handhabung des
SchuBfadens am SchuBwagen (4) ausschlieBlich
elektrische Antriebe vorgesehen sind.

4. \Verfahren zur Herstellung eines multi-axialen Gele-
ges, wobei ein auf einer Traverse verfahrbarer
SchuBwagen Uber die Breite einer das Gelege for-
dernden Transportvorrichtung hin und her verfah-
ren wird und dabei den SchuBfaden mitnimmt,
wobei der Schuffaden jeweils an der Seitenkante
des Geleges fixiert wird, dadurch gekennzeichnet,
daB der SchuBwagen (4) rechtwinklig zur Férder-
richtung der Transportvorrichtung (1) an seiner Tra-
verse (3) bewegt wird, wobei die gesamte Traverse
(3) in oder entgegengesetzt zur Férderrichtung der
Transportvorrichtung bewegt wird und wobei beide
Bewegungen durch Elektromotore (7, 9) erzeugt
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Traverse (3) dann, wenn der
SchuBwagen (4) den SchufBfaden im Bereich der
beiden Seitenkanten des Geleges (5) fuhrt, mit der-
selben Richtung und Geschwindigkeit wie das
Gelege (5) bewegt wird.
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