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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden von Glas- oder Kohlefasertextilbahnen in vor-
zugsweise langgestreckte Zuschnitte, mit einer Materi-
alauflage, mindestens einem ein Schneidmesser tragen-
den Messerkopf, der in einem allgemein konstanten Ab-
stand von der Materialauflage in Richtung einer X-Achse
und einer Y-Achse eines orthogonalen Koordinatensy-
stems gesteuert Uber eine auf der Materialauflage auf-
liegende Glas- oder Kohlefasertextilbahn bewegbar ist,
sowie mindestens einem Niederhalter, der die Glas- oder
Kohlefasertextilbahn in unmittelbarer Nachbarschaft des
Schneidmessers gegen die Materialauflage anliegend
festhalt. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Schneiden von Glas- oder Kohlefasertextilbahnen in vor-
zugsweise langgestreckte Zuschnitte, bei dem die Glas-
oder Kohlefasertextilbahn auf einer Materialauflage auf-
liegend zugeschnitten wird, wobei mindestens ein mit ei-
nem Schneidmesser bestlickter Messerkopfin einem all-
gemein konstantem Abstand von der Materialauflage in
Richtung einer X-Achse und einer Y-Achse eines ortho-
gonalen Koordinatensystems gesteuert Uber die Glas-
oder Kohlefasertextilbahn bewegt wird, die von minde-
stens einem Niederhalter gegen die Materialauflage an-
gepresst wird.

[0002] Aus der GB 1 332 518 ist bereits eine Vorrich-
tung zum Schneiden von Gewebematerial bekannt, bei
der das Schneidmesser um eine zur Ebene einer Mate-
rialauflage senkrechte Achse drehbar ist, so dass es sich
beim Schneiden von Kurven tangential zu den Kurven
ausrichten kann. Das Schneidmesser wird von einem
Messerkopf gehalten, der parallel zur Ebene der Mate-
rialauflage in zwei zueinander senkrechten Richtungen
separat gesteuert verfahrbar ist, um das Schneidmesser
mit zwei Freiheitsgraden der Bewegung entlang der Ran-
der der gewlinschten Zuschnitte Uber das Gewebema-
terial zu bewegen. Dazu wird der Messerkopfin Richtung
von einer Koordinatenachse eines orthogonalen Koordi-
natensystem an einer Traverse entlang bewegt, die in
Richtung der anderen Koordinatenachse des Koordina-
tensystems Uber die Materialauflage verfahren wird.
[0003] WeiteristausderUS 5216614 A eine dhnliche
Vorrichtung der eingangs genannten Art bekannt, bei der
ein Niederhalter in Form eines das Schneidmesser um-
gebenden NiederhalterfuRes am Messerkopfbefestigtist
und zusammen mit diesem tber das zu schneidende Ma-
terial bewegt wird.

[0004] AuRerdem ist aus der EP 1 275 478 B1 eine
Vorrichtung zum Schneiden biegeweicher flachiger
Werkstlicke bekannt, bei welcher der Messerkopf bei-
derseits des Schneidmessers einen Niederhalterin Form
einer konischen Druckrolle trégt. Die Druckrollen sind je-
weils um eine gegeniber der Materialauflage geneigte
Achse drehbar, um die Niederhalter so weit wie mdglich
an das Schneidmesser anzunahern.

[0005] Zum Zuschneiden von gréReren Mengen an
bahn- oder bogenférmigem luftdurchlassigem Material,
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wie zum Beispiel von textilen Werkstoffen fir Beklei-
dungsstiicke, wird das Material haufig vor dem Zuschnei-
denin mehreren Schichten libereinander auf eine ebene,
mit einem Unterdruck beaufschlagbare Materialauflage
aufgelegt und die oberste Materialschicht mit einer fir
Luft undurchlassigen Folie abgedeckt, um die Material-
schichten durch den angelegten Unterdruck gegen die
Materialauflage anzupressen und festzuhalten, wahrend
die Materialschichten und die Folie gemeinsam mit Hilfe
eines Schneidmessers durchtrennt werden, wie dies
zum Beispiel in der DE 196 046 16 A1 offenbart ist.
[0006] Wenn es sich jedoch bei dem zu schneidenden
Material um eine fur Luft durchldssige Glas- oder Kohle-
fasertextilbahn handelt, die in zugeschnittener Form zum
Beispiel im Windkraftanlagenbau zur Fertigung von Ro-
torfligeln aus glasfaserverstarktem Kunststoff bzw. im
Flugzeugbau zur Fertigung von Quer- oder Seitenrudern
aus kohlefaserverstarktem Kunststoff eingesetzt werden
soll, weist zumindest ein Teil der Zuschnitte haufig eine
sehr groRRe Lange auf. Dadurch muss zum einen auch
die Materialauflage eine sehr groRe Lénge aufweisen,
wodurch sich ein grof3er Platzbedarf der Vorrichtung er-
gibt. Zum anderen macht es die grof’e Lange der Zu-
schnitte erforderlich, die einzelnen Schichten des Mate-
rials und die Abdeckfolie von Hand auf die Materialauf-
lage aufzulegen, um eine Faltenbildung zu vermeiden,
und nach dem Zuschneiden die Zuschnitte auch wieder
einzeln von Hand von den darunter liegenden Zuschnit-
ten bzw. der Materialauflage abzunehmen, wodurch sich
ein sehr hoher manueller Arbeitsaufwand ergibt.

[0007] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Artdahingehend zu verbessern, dass der Platzbedarf
verringert und/oder der Automatisierungsgrad beim Zu-
schneiden des Materials erh6ht werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird bei der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung dadurch gel6st, dass der Messerkopf
nicht in einer festen Lagebeziehung zum Niederhalter
gehalten wird, sondern in Richtung der Y-Achse in Bezug
zum Niederhalter verfahren wird, wobei sich das
Schneidmesser wahrend des gesamten Schneidvor-
gangs in unmittelbarer Nachbarschaft des Niederhalters
an diesem entlang bewegt. Mit unmittelbarer Nachbar-
schaft wird im Rahmend der vorliegenden Patentanmel-
dung eine Entfernung von weniger als 60 mm, besser
weniger als 50 mm und vorzugsweise zwischen 50 und
25 mm bezeichnet.

[0009] Durch die erfindungsgeméafien Merkmale kann
die Glas- oder Kohlefasertextilbbahn vom Niederhalter
zum einen Uber eine groRere Flache gegen die Materi-
alauflage angepresstwerden. Dies gestattet es, die Glas-
oder Kohlefasertextilbahn gleichzeitig mit mehreren
Schneidmessern zu bearbeiten, wobei der Niederhalter
auch dann eine Faltenbildung in der Glas- oder Kohlefa-
sertextilbahn verhindert, wenn sich die mit den Schneid-
messern bestlickten Messerkdpfe aufeinander zu bewe-
gen.

[0010] Zum anderen kann der oder jeder Niederhalter
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nicht nur dazu dienen, die Glas- oder Kohlefasertextil-
bahn in unmittelbarer Nachbarschaft eines einzigen
Schneidmessers gegen die Materialauflage anliegend
festzuhalten, sondern kann diesen Zweck gleichzeitig fur
mehrere Schneidmesser erfiillen.

[0011] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
nicht wie bisher mehrere Schichten des zu schneidenden
Materials Ubereinander zu legen und dann zuzuschnei-
den, sondern jeweils nur eine einzelne Schicht der Glas-
oder Kohlefasertextilbbahn. Um eine Reduzierung des
Durchsatzes zu vermeiden, wird die Vorrichtung geman
einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung mit einer
Mehrzahl von Messerk&pfen versehen, die vorzugswei-
se einzeln, d.h. getrennt voneinander ansteuerbar sind
und deren Schneidmesser entlang von einem oder be-
vorzugt mehreren Niederhaltern mit dem Material in Ein-
griff treten, so dass dieses gleichzeitig mit den Schneid-
messern samtlicher Messerkdpfe geschnitten werden
kann.

[0012] Dieim Rahmen der vorliegenden Patentanmel-
dung als Richtung der Y-Achse bezeichnete Richtung,
in welcher der Messerkopf in Bezug zum Niederhalter
verfahrbar ist, verlauft vorzugsweise quer tber die zu
schneidende Glas- oder Kohlefasertextilbahn. In der an-
deren der beiden zueinander senkrechten Richtungen,
d.h. der Richtung der X-Achse, werden der Niederhalter
und der Messerkopf hingegen vorteilhaft gemeinsam in
Bezug zu der auf der Materialauflage liegenden Glas-
oder Kohlefasertextilbahn in deren Langsrichtung be-
wegt, wobei sich das Schneidmessern zweckmaRig in
einem vorbestimmten Abstand vor oder hinter dem Nie-
derhalter her bewegt.

[0013] Um es zu ermdglichen, die Schnittrichtung des
Schneidmessers zu verandern, ist der Messerkopf vor-
teilhaft gesteuert um eine zur X- und Y-Achse senkrechte
Z-Achse drehbar. Das Schneidmesser ist zweckmalig
ein Ultraschall-Schneidmesser.

[0014] Um eine Faltenbildung in der Glas- oder Koh-
lefasertextilbahn zu verhindern, wenn sich der Nieder-
halter in Richtung der X-Achse Uber das Textilmaterial
der Bahn bewegt, weist der Niederhalter vorteilhaft min-
destens ein gegen das Textilmaterial der Bahn anliegen-
des, auf dem Textilmaterial abrollendes Andruckelement
auf, wie beispielsweise eine Rolle oder einen iber Rollen
und/oder Gleitflachen gefiihrten Riemen. Das Abrollen
des Andruckelements kann entweder durch die Relativ-
bewegung zwischen dem Niederhalter und der Textil-
bahn hervorgerufen werden, oder mit Hilfe eines An-
triebs, der das Andruckelement mit einer der Geschwin-
digkeit der Relativbewegung entsprechenden Ge-
schwindigkeit antreibt.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der Niederhalter eine langgestreckte
Form besitzt und sich in Richtung der Y-Achse uber die
Materialauflage erstreckt. Grundsatzlich kénnte zwar ein
einzelner Niederhalter verwendet werden, der in seiner
Langsrichtung mit einem schmalen Schlitz oder Spalt
versehen ist, in dem das zu schneidende Material frei
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liegt, so dass es von dem oder den entlang des Schlitzes
oder Spalts beweglichen Schneidmesser(n) geschnitten
werden kann, jedoch beiderseits des Schlitzes oder
Spalts vom Niederhalter gegen die Materialauflage an-
gepresst wird. Jedoch werden bevorzugt zwei getrennte
langgestreckte Niederhalter verwendet, die vorzugswei-
se vor bzw. hinter dem Schneidmesser angeordnet und
parallel zueinander und zur Y-Achse ausgerichtet sind,
wobei sie zwischen sich ebenfalls einen Schlitz oder
Spalt begrenzen, in welchem das Schneidmesser in
Richtung der Y-Achse verfahrbar ist. Wichtig ist, dass
das zu schneidende Material auf zwei entgegengesetz-
ten Seiten jedes Schneidmessers liber eine gréfRere An-
druckflache gegen die Materialauflage angepresst wird,
wobei die GroRe der eigentlichen Andruckflache von der
Art und Form der Niederhalter abhangig sein wird.
[0016] Um den Platzbedarf der Vorrichtung klein zu
halten, umfasst diese vorzugsweise eine stationdre
Schneidestation, durch welche die Glas- oder Kohlefa-
sertextilbahn in Richtung der X-Achse hindurchbewegt
und dabei gleichzeitig mit einer Mehrzahl von Schneid-
messern zugeschnitten wird. Die Niederhalter der
Schneidestation sind dann bevorzugt ortsfest, wobei sie
entlang der X-Achse in Abstédnden voneinander ange-
ordnet sind und zwischen sich schmale, entlang der Y-
Achse verlaufende Spalte begrenzen, durch welche die
Schneidmesser der Messerkdpfe in Richtung der Y-Ach-
se verfahrbar sind.

[0017] In diesem Fall umfasst die Materialauflage vor-
teilhaft ein mit einer Auflageflache fiir die Glas- oder Koh-
lefasertextilbahn versehenes Transportelement, das zu-
sammen mit der Glas- oder Kohlefasertextilbahn durch
die stationare Schneidestation hindurchbewegt wird. Um
eine Faltenbildung zu verhindern, werden hier die An-
druckelemente der Niederhalter zweckmafRig mit dersel-
ben Geschwindigkeit wie das Transportelement ange-
trieben. Dort, wo eine ebene Materialauflage vorgesehen
ist, kann das Transportelement zweckmafig von einem
angetriebenen Fdrderorgan eines Endlosférderers gebil-
det werden. Jedoch kann auch eine gekrimmte Materi-
alauflage mit einem Transportelement in Form einer
drehbaren Walze vorgesehen sein, auf deren Umfangs-
flache die Glas- oder Kohlefasertextilbahn aufliegt, wobei
sie sich unter Drehung der Walze durch die stationare
Schneidstation hindurchbewegt.

[0018] Alternativ oder zusatzlich kann jedoch auch ei-
ne mobile Schneidestation vorgesehen sein, die sich in
Richtung der X-Achse lber die auf einem stationdren
Auflagetisch oder einem Férderorgan eines Endlosfor-
derers abgelegte Glas- oder Kohlefasertextilbahn ver-
fahren lasst. In diesem Fall sind die Messerkdpfe vor-
zugsweise zusammen mit den Niederhaltern in Richtung
der X-Achse und getrennt von den Niederhalternin Rich-
tung der Y-Achse gesteuert Uber den Auflagetisch ver-
fahrbar.

[0019] Das Abnehmen der geschnittenen Zuschnitte
von der Oberseite der Materialauflage wird vorzugsweise
ebenfalls ganz oder teilweise automatisiert, indem die
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geschnittenen Zuschnitte in einer Aufwickelstation ein-
zeln auf Aufwickelhilsen aufgewickelt werden. In dem
Fall, wo die Materialauflage ein bewegliches Transport-
element umfasst, wie z.B. einen Endlosférderer, ist die
Aufwickelstation vorzugsweise stationar und befindet
sich an einem Stirnende eines zusatzlichen Transport-
elements, z.B. eines weiteren Endlosforderers, das in
Bewegungsrichtung der Glas- oder Kohlefasertextilbahn
zwischen dem Transportelement der Materialauflage
und der Aufwickelstation angeordnet ist bzw. sich an das
Transportelement der Materialauflage anschlielt, so
dass das Aufwickeln der Zuschnitte unabhangig von der
Bearbeitungsgeschwindigkeit in der Schneidestation
vorgenommen werden kann. Im Fall einer stationaren
Materialauflage kann hingegen eine mobile Aufwickel-
station verwendet werden, die sich zum Aufnehmen der
Zuschnitte Uber die auf der Materialauflage liegenden
Zuschnitte verfahren lasst.

[0020] Um es zu ermdglichen, zwei benachbarte Zu-
schnitte auch dann problemlos auf zwei separate Auf-
wickelhiilsen aufzuwickeln, wenn ein die beiden Zu-
schnitte trennender Schnitt nicht parallel sondern bei-
spielsweise unter einem Winkel zur Langsmittelachse
der Glas- oder Kohlefasertextilbahn ausgerichtet ist und
daher einer der beim Aufwickeln der Zuschnitte gebilde-
ten Wickel allmahlich breiter und der andere allmahlich
schmaler wird, sieht eine weitere bevorzugte Ausgestal-
tung der Erfindung vor, dass die Aufwickelstation zum
Aufstecken der Aufwickelhllsen mindestens zwei Wik-
keldorne umfasst, deren Drehachsen einen Abstand
voneinander aufweisen. Zum Aufwickeln der Zuschnitte
auf die Aufwickelhiilsen werden die Aufwickelhilsen
zweckmafig in Drehung versetzt, indem ihre Wickeldor-
ne motorisch angetrieben werden.

[0021] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren kann
entweder die auf der Materialauflage aufliegende Glas-
oder Kohlefasertextilbahn zusammen mit mindestens ei-
nem Teil der Materialauflage durch eine ortsfeste Schnei-
destation hindurchbewegt werden, wo sie von dem min-
destens einen Niederhalter gegen die Materialauflage
angepresst und mitdem Schneidmesser des mindestens
einen Messerkopfs geschnitten wird, und/oder eine den
mindestens einen Messerkopf und den mindestens ei-
nen Niederhalter umfassende mobile Schneidsta-
tiontiber kann Uber die auf der Materialauflage aufliegen-
de Glas- oder Kohlefasertextilbahn bewegt werden, die
von dem mindestens einen Niederhalter gegen die Ma-
terialauflage angepresst und mit dem Schneidmesser
geschnitten wird. Zweckmafig ist sowohl eine ortsfeste
und eine mobile Schneidestation vorgesehen, in denen
die Glas- oder Kohlefasertextilbahn jeweils teilweise ge-
schnitten wird. Dabei werden lange, allgemein in X-Rich-
tung verlaufende Schnitte vorzugsweise in der stationa-
ren Schneidestation und kirzere, allgemein in Y-Rich-
tung verlaufende Schnitte vorzugsweise in der mobilen
Schneidestation hergestellt

[0022] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eini-
ger in der Zeichnung dargestellter Ausfihrungsbeispiele
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naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Vorrichtung zum Schneiden von bahnfor-
migem Glasfasergewebe oder Glasfaservlies in
langgestreckte Zuschnitte;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 eine vergroferte Darstellung einer stationdren
Schneidstation der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung eines Aus-
schnitts aus Fig. 2;

Fig. 5 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer modifizierten Vorrichtung;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht einer Anlage, die
neben der stationaren Schneidstation der Vorrich-
tung aus Fig. 1 eine Abwickelstation zum Abwickeln
des bahnférmigen Glasfasergewebes oder Glasfa-
servlieses und eine Aufwickelstation zum Aufwickeln
der Zuschnitte umfasst;

Fig. 7 eine vergroRerte perspektivische Ansicht der
Schneidstation und der Abwickelstation;

Fig. 8 eine Seitenansicht der Schneidstation und der
Abwickelstation aus Fig. 7;

Fig. 9 eine vergréRerte perspektivische Ansicht der
Aufwickelstation;

Fig. 10 eine Seitenansicht der Aufwickelstation aus
Fig. 9.

[0023] Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 10 wird
eingesetzt, um eine Bahn 12 aus einem Glasfasergewe-
be oder Glasfaservlies gleichzeitig in eine Mehrzahl von
schmalen langgestreckten Zuschnitten 14 zu schneiden,
die anschlieBend bei der Herstellung von Rotorfliigeln
aus glasfaserverstarktem Kunststoff Verwendung fin-
den, wie sie zum Beispiel fur Windkraftanlagen benétigt
werden.

[0024] Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellte Vorrich-
tung 10 umfasst eine Materialauflage 16, auf der die zu
schneidende Bahn 12 wahrend des Schneidens aufliegt,
sowie eine erste und eine zweite Schneidestation 18, 20.
Die beiden Schneidestationen 18, 20 umfassen eine
Mehrzahl von Messerkopfen 22, die in Bezug zu der auf
der Materialauflage 16 aufliegenden Bahn 12 gesteuert
in Richtung einer X-Achse und in Richtung einer Y-Achse
eines orthogonalen Koordinatensystems verfahrbar sind
und jeweils ein Ultraschall-Schneidmesser 24 tragen,
das sich mit der Bahn 12 in Eingriff bringen I&sst, um
diese durch Relativbewegungen zwischen den Messer-
kopfen 22 und der Bahn 12 in die einzelnen Zuschnitte
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14 zu schneiden. Jede der beiden Schneidestationen 18,
20 umfasst auBerdem mindestens zwei Niederhalter 26,
die sich von oben her gegen die auf der Materialauflage
16 aufliegende Bahn 12 anpressen lassen, um diese in
unmittelbarer Nachbarschaft der Schneidmesser 24 fla-
chig gegen die Materialauflage 16 anliegend festzuhal-
ten und eine Faltenbildung in der Bahn 12 zu vermeiden.
[0025] Wie in Fig. 4 dargestellt, besteht die Material-
auflage 16 im Wesentlichen aus einem langgestreckten
stationaren Auflagetisch 28 und einem Endlosférderer
30 mit einem in Langsrichtung um den Auflagetisch 28
umlaufenden angetriebenen endlosen Férderband 32,
dessen oberes Fordertrum 34 sich in Richtung der Be-
wegung der Bahn 12 Uber die Oberseite des Auflage-
tischs 28 bewegt und dessen unteres Leertrum 36 un-
terhalb des Auflagetischs 28 zuruick gefiihrt wird. Der
Endlosférderer 30 weist zwei Umlenkrollen 38, 40 fiir das
Forderband 32 auf, die mittels zweier Drehantriebe (nicht
dargestellt) mit steuerbarer Drehzahl wahlweise mit einer
gewiinschten Drehgeschwindigkeit angetrieben werden
kénnen, um das Foérderband 32 mit der aus seiner Ober-
seite aufliegenden Bahn 12 in Richtung der X-Achse vor-
und zuriick zu bewegen.

[0026] Jeder der Messerkdpfe 22 weist einen steuer-
baren Antrieb auf, mit dem das zugehdrige Schneidmes-
ser 24 um eine zur Oberseite der Materialauflage 16
senkrechte Z-Achse gedreht und in Richtung der Z-Ach-
se verfahren werden kann, so dass sich das Schneid-
messer 24 zum einen immer in Schnittrichtung ausrich-
ten und zum anderen zum Schneiden in Richtung der
Materialauflage 16 vertikal zustellen I&sst, um es mit der
Bahn 12 in Eingriff zu bringen.

[0027] Beiden Schneidmessern 24 handelt es sichum
Ultraschall-Schneidmesser, die zum Schneiden in Ultra-
schallschwingungen versetzt werden, um das Schneiden
zu erleichtern. Ultraschall-Schneidmesser sind an sich
bekannt und sollen daher hier nicht néher erlautert wer-
den.

[0028] Wie am besten in Fig. 1 dargestellt, erstreckt
sich jeder der langgestreckten Niederhalter 26 in Rich-
tung der Y-Achse Uber die gesamte Breite der Bahn 12.
Zwischen zwei benachbarten Niederhaltern 26 sind je-
weils zwei Messerkdpfe 22 angeordnet, die von einer
gemeinsamen Traverse 42 (Fig. 4) getragen werden,
welche sich in der Mitte zwischen benachbarten Nieder-
haltern 26 in Richtung der Y-Achse Uber die Materialauf-
lage 16 erstreckt. Die an jeder Traverse 42 angebrachten
Messerkopfe 22 sind einzeln und unabhéngig voneinan-
der entlang der Traverse 42 verfahrbar und lassen sich
einzeln mittels ihres steuerbaren Antriebs in Bezug zur
Traverse 42 um die Z-Achse drehen, um ihr Schneid-
messer 24 aktiv der jeweiligen Schnittrichtung nachzu-
fuhren. Die Anzahl der an einer Traverse 42 verfahrbaren
Messerkopfe 22 kann eins, wie in der Schneidstation 20,
zwei, wie in der Schneidstation 18, oder ggf. auch mehr
als zwei betragen.

[0029] Wie in Fig. 3 und 4 beispielhaft dargestellt, um-
fassen die Niederhalter 26 jeweils eine Mehrzahl von par-
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allelen Riemen 44, die sich in einem geringen seitlichen
Abstand voneinander Uber eine Reihe von drehbaren
Rollen 46, 48 erstrecken, deren Drehachsen parallel zu-
einander und zur Y-Achse ausgerichtet sind. Die Rollen
46, 48 sind so angeordnet, dass die Niederhalter 26 im
Querschnitt den Umriss eines Dreiecks mit einer gerun-
deten Spitze aufweisen, dessen Grundflache parallel zur
Materialauflage 16 ausgerichtet ist und in Richtung der
X-Achse eine Breite von mehr als 200 mm besitzt. Je-
weils eine der Rollen 48 weist einen grofReren Durch-
messer auf und kann mittels eines Drehantriebs (nicht
dargestellt) mit veranderlicher Drehzahl und umkehrba-
rer Drehrichtung antrieben werden. Die Drehantriebe der
angetriebenen Rollen 48 der Niederhalter 26 und die
Drehantriebe der Umlenkrollen 38, 40 des Endlosfoérde-
rers 30 sind mit einer gemeinsamen Steuerung verbun-
den, von der sie so angesteuert werden, dass die Bewe-
gungsgeschwindigkeit und Bewegungsrichtung der Rie-
men 44 der Bewegungsgeschwindigkeit und der Bewe-
gungsrichtung des Férderbandes 32 entspricht, um jeg-
liche Relativbewegung zwischen den gegen die Ober-
seite der Bahn 12 anliegenden Niederhaltern 26 und dem
gegen die Unterseite der Bahn 12 anliegenden Férder-
band 32 zu vermeiden.

[0030] Die parallelen Niederhalter 26 sind in Richtung
der X-Achse in einem geringen Abstand voneinander an-
geordnet, so dass zwischen den benachbarten Nieder-
haltern 26 nur schmale Schlitze oder Spalte 50 mit einer
Breite von etwa 100 mm vorhanden sind, in denen die
zu schneidende Bahn 12 frei liegt. Bei der Bewegung der
Messerkopfe 22 entlang der Traversen 42 bewegen sich
ihre Schneidmesser 24 jeweils entlang von einem dieser
Spalte 50, so dass der Abstand der Schneidmesser 24
von den beiden benachbarten Niederhaltern 26 entlang
des gesamten Bewegungswegs der Schneidmesser 24
vorteilhaft weniger als 30 mm und maximal etwa 60 mm
betragt.

[0031] Die erste Schneidestation 18 ist eine stationare
Schneidestation 18, in der sowohl die Niederhalter 26
und die als Halterung fiir die Messerkdpfe 24 dienenden
Traversen 42 in Bezug zum Materialauflagetisch 28 und
in Bezug zueinander unbeweglich sind. In dieser Schnei-
destation 18 werden bevorzugt lange Schnitte durch das
Glasfasergewebe oder Glasfaservlies hergestellt, die
parallel oder unter einem spitzen Winkel zur X-Achse
verlaufen, um die nebeneinander liegenden langge-
streckten Zuschnitte 14 entlang ihrer Langsseitenrander
51 vom Rest der Bahn 12 zu trennen. Bei dem in der
Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiel weist die
Schneidstation 18 insgesamt acht Messerkdpfe 22 auf,
so dass gleichzeitig vier langgestreckte Zuschnitte 14
aus der Bahn 12 ausgeschnitten werden kénnen, deren
Langsseitenrander 51 im Abstand voneinander angeord-
net sind.

[0032] Zum Schneiden der Bahn 12 in Richtung der X-
Achse werden hier die Umlenkrollen 38, 40 des Endlos-
férderers 30 und die Antriebsrollen 48 der Niederhalter
26 angetrieben, um die Bahn 12 durch eine synchrone
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Bewegung des Férderbandes 32 und der Riemen 44 in
Bezug zu den Schneidmessern 24 zu bewegen. Wenn
die Schnitte in Bezug zur X-Achse unter einem Neigungs-
winkel verlaufen sollen, werden dariber hinaus die Mes-
serkdpfe 24 gleichzeitig zwischen den beiden benach-
barten Niederhaltern 26 in Richtung dieser Neigung ent-
lang der Y-Achse verfahren, so dass sie sich insgesamt
gesehen unter dem Neigungswinkel Uiber die Bahn 12
bewegen. AuRerdem wird das Schneidmesser 24 jedes
Messerkopfs 22 mittels des steuerbaren Antriebs des
Messerkopfs 22 um die Z-Achse gedreht, um es in
Schnittrichtung auszurichten.

[0033] Die zweite Schneidestation 20 ist eine mobile
Schneidstation, die mit Hilfe eines mit der Steuerung ver-
bundenen und von dieser angesteuerten Antriebs (nicht
dargestellt) in Richtung der X-Achse iber den Material-
auflagetisch 28 verfahrbar ist. Die zweite Schneidestati-
on 20 dient bevorzugt zur Herstellung von kirzeren, all-
gemein in Y-Richtung durch die Bahn 12 verlaufenden
geraden und/oder gekrimmten Schnitten, welche die
langgestreckten Zuschnitte 14 an ihren Stirnenden 52
vom Rest der Bahn 12 trennen. Entsprechend der gerin-
geren Lange dieser Schnitte reicht in der zweiten Schnei-
destation 20 eine geringere Anzahl von Messerkdpfen
22 aus, wie zum Beispiel einer, um diese Schnitte in ei-
nem ahnlichen Zeitraum wie die langen Schnitte in der
ersten Schneidestation 18 herzustellen. Bei der in der
Zeichnung dargestellten Vorrichtung 10 ist die stationare
Schneidestation 18 in Bewegungsrichtung der Bahn 12
hinter der mobilen Schneidestation 20 angeordnet, je-
doch kann die Anordnung auch umgekehrt sein.

[0034] Wenn die Schnitte in der stationdren und der
mobilen Schneidestation 18, 20 gleichzeitig hergestellt
werden sollen, berechnet die Steuerung die dafir erfor-
derliche Bewegung der mobilen Schneidestation 20 in
Richtung der X-Achse in Abhangigkeit von der augen-
blicklichen Bewegung der Bahn 12 in dieser Richtung
und steuert dann die Bewegung des Messerkopfs 24
oder der Messerkopfe 22 der mobilen Schneidestation
20in Y-Richtung entsprechend der Uberlagerung der Be-
wegungen der Schneidestation 20 und der Bahn 12 in
Richtung der X-Achse.

[0035] Alternativ ist es jedoch auch mdoglich, die
Schnitte in der mobilen Schneidestation 20 wahrend ei-
nes Stillstands des Férderbandes 32 in die Bahn 12 ein-
zubringen, um die Berechnung zu vereinfachen. In die-
sem Fall wird der Messerkopf 24 der mobilen Schneide-
station 20 in Richtung der Y-Achse bewegt, wahrend die
gesamte Schneidestation 20 einschlieRlich Traverse 42
(nicht dargestellt) und Niederhaltern 26 in Richtung der
X-Achse bewegt wird, wobei die Bewegungsgeschwin-
digkeiten entsprechend der gewilinschten Schnittrich-
tung aufeinander abgestimmt werden und das Schneid-
messer 24 durch Drehen des Messerkopfs 22 um die Z-
Achse in Schnittrichtung ausgerichtet wird.

[0036] Umdie AnpressungderBahn 12 gegen die Ma-
terialauflage 16 zu unterstiitzen, kann der Auflagetisch
28 mit einem Unterdruck beaufschlagbar sein, der durch
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Offnungen in der Oberseite des Auflagetischs 28 und
das luftdurchlassige Forderband 32 an der auf der Ober-
seite des Forderbands 32 aufliegenden Bahn angelegt
wird.

[0037] Fig. 5 zeigt einen Teil einer modifizierten Vor-
richtung 10, bei der die Materialauflage 16 von einer dre-
hend angetriebenen Walze 54 gebildet wird, gegen deren
Umfangsflache 56 die zu schneidende Bahn 12 Uber ei-
nen kleinen Umfangswinkel von weniger als 20 Grad an-
liegt, um bei Bahnen 12 aus einem Glasfasergewebe
Aufspreizen des geschnittenen Gewebes zu verhindern.
Der in dieser Figur beispielhaft dargestellte Messerkopf
22 einer stationaren Schneidestation 18 ist in Richtung
der Y-Achse parallel zur Drehachse der Walze 54 durch
einen langgestreckten schmalen Spalt 50 zwischen zwei
benachbarten Niederhaltern 26 bewegbar. Die Nieder-
halter 26 bestehen hier aus mehreren Rollen 58, von
denen beiderseits des Schneidmessers 24 jeweils nur
eine dargestellt ist. Die Rollen 58 besitzen einen im Ver-
gleich zum Durchmesser der Walze 54 geringeren
Durchmesser und zur Drehachse der Walze 54 parallele
Drehachsen und dienen dazu, die Bahn 12 in Richtung
der X-Achse beiderseits des Schneidmessers 24 bzw.
des Spaltes 50 gegen die zylindrische Umfangsflache
der Walze 54 anzupressen.

[0038] Fig. 6 zeigt eine Anlage 60, die eine mit zwei
Vorratsrollen 62 des bahnférmigen Glasfasergewebes
12 bestlickte Abwickelstation 64, eine stationare Schnei-
destation 18 zum Schneiden der abgewickelten Gebe-
webebahn 12 in einzelne Zuschnitte 14 und eine Aufwik-
kelstation 66 zum Aufwickeln der Zuschnitte 14 umfasst,
die in Bewegungsrichtung der Gewebebahn 12 bzw. der
Zuschnitte 14 (Pfeil A) entlang der X-Achse hintereinan-
der angeordnet sind.

[0039] Wie am besten in Fig. 7 und 8 dargestellt, um-
fasst die Abwickelstation 64 zwei oberhalb der Material-
auflage 16 hintereinander angeordnete, auf einem sta-
tionaren Tragrahmen 74 abgestitzte Lagerbdcke 68, auf
denen jeweils eine der Vorratsrollen 62 drehbar gelagert
ist. Jeder Lagerbock 68 tragt weiter eine unterhalb der
Vorratsrolle 62 angeordnete drehbare Umlenkrolle 70,
die sicherstellt, dass die Gewebebahn 12 bereits in einen
geringen Abstand hinter der Abwickelstation 64 auf ei-
nem Férderband eines Endlosférderers 82 der Abwickel-
station 64 aufliegt, dessen Ausbildung im Wesentlichen
derjenigen des Endlosférderers 30 entspricht.

[0040] Im Unterschied zu Fig. 1 und 2 ist die in Fig. 6
und 7 dargestellte stationdre Schneidestation 18 in Be-
wegungsrichtung der Gewebebahn 12 vor der mobilen
Schneidestation 20 angeordnet, deren Traverse 42 zu-
sammen mit dem Messerkopf 22 und den beiden Nie-
derhaltern 26 in Richtung des Doppelpfeils B in Fig. 7
gegenlber einem stationaren Tragrahmen 72 der beiden
Schneidestationen 18, 20 verfahrbar ist.

[0041] Beiderin Fig. 6 dargestellten Anlage 60 schlie-
Ren sich an den Endlosférderer 30 der Materialauflage
16 nacheinander weitere Endlosforderer 76, 78, 80 an,
deren Ausbildung im Wesentlichen ebenfalls der Ausbil-
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dung des Endlosférderers 30 entspricht. Die Endlosfor-
derer 76, 78, 80 sind wie die Endlosférderer 30 und 82
auf Tragrahmen montiert, so dass die Oberseiten der
Fordertrume samtlicher Endlosférderer 30, 76, 78, 80,
82 in einer horizontalen Ebene liegen. Die jeweils be-
nachbarten Umlenkrollen 38, 40 aufeinanderfolgender
Endlosforderer 82, 30; 30, 76; 76, 78; 78, 80 liegen sich
in einem geringen Abstand gegenlber, wie in Fig. 8 bei-
spielhaft dargestellt.

[0042] Die Endlosforderer 76, 80, 82 dienen dazu, die
aus den Schneidestationen 18, 20 austretenden Zu-
schnitte 14 zu der stationaren Aufwickelstation 66 zu
transportieren, die an dem von den Schneidestationen
18, 20 abgewandten Stirnende des in Bewegungsrich-
tung letzten Endlosférderers 80 angeordnet ist. Durch
die Verwendung mehrerer Endlosforderer 76, 78, 80
kann die Bewegungsgeschwindigkeit der Zuschnitte 14
in der Aufwickelstation 66 von der Bewegungsgeschwin-
digkeit der Bahn 12 und der Zuschnitte 14 in den Schnei-
destationen 18, 20 entkoppelt werden.

[0043] Wie am besten in Fig. 9 und 10 dargestellt, be-
steht die Aufwickelstation 66 im Wesentlichen aus einem
hinter der Umlenkrolle 38 des Endlosférderers 80 neben
dem Endlosférderer 80 angeordneten aufrechten Ge-
hause 84, einem im Inneren des Gehauses 84 angeord-
neten Drehantrieb (nicht sichtbar), und zwei mittels des
Drehantriebs antreibbaren Wickeldornen 86, 88, die frei
auskragend tber die zum Endlosférderer 80 benachbar-
te Seite des Gehduses 84 Uiberstehen. Die zylindrischen
Wickeldorne 86, 88 sind in vertikaler Richtung im Ab-
stand voneinander angeordnet, wobei einer 86 der bei-
den Wickeldorne 86, 88 etwas oberhalb und der andere
88 etwas unterhalb des Endlosforderers 80 angeordnet
ist. Die beiden Wickeldorne 86, 88 weisen horizontale
Drehachsen auf, die parallel zur Drehachse der benach-
barten Umlenkrolle 38 des Endlosférderers 80 ausge-
richtet sind.

[0044] Jeder der beiden Wickeldorne 86, 88 kann mit
einer Mehrzahl von hohlzylindrischen Aufwickelhiilsen
90 (nur zwei dargestellt) bestlickt werden, die von den
freien Enden der Wickeldorne 86, 88 her auf diese auf-
geschoben und drehfest mit den Wickeldornen 86, 88
verbunden werden, zum Beispiel Uiber eine formschlis-
sige Nut- und Feder-Verbindung. Zumindest in den Fal-
len, wo alle oder ein Teil der Langsseitenrander 51 der
Zuschnitte 14 nicht parallel zu einer Langsmittelachse
des Endlosfoérderers 80 ausgerichtet sind, werden die
zum Aufwickeln von seitlich benachbarten Zuschnitten
14 dienenden Aufwickelhilsen 90 abwechselnd auf dem
oberen und dem unteren Wickeldorn 86, bzw. 88 mon-
tiert, so dass die beiden Zuschnitte 14 trotz einer Uber-
lappung des vorderen Stirnendes des einen Zuschnitts
14 mit dem hinteren Stirnende des anderen Zuschnitts
14 ungehindert auf die zugehdrige Aufwickelhllse 90
aufgewickelt werden kénnen. Aufgrund der Montage der
Aufwickelhilse 90 benachbarter Zuschnitte 14 auf unter-
schiedlichen Wickeldornen 86, 88 kann die Lange der
Aufwickelhulsen 90 jeweils etwas grof3er als die maxi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

male Breite des auf die Aufwickelhilse 90 aufzuwickeln-
den Zuschnitts 14 sein.

[0045] Die Aufwickelhilsen 90 sind an ihrem &uf3eren
Umfang mit flachen Klemmvorrichtungen 92 versehen,
mit deren Hilfe ein vorderes Stirnende eines benachbar-
ten, auf dem Endlosférderer 80 liegenden Zuschnitts 14
I6sbar an einer der Aufwickelhllsen 90 befestigt werden
kann. Nach dem Aufwickeln des Zuschnitts 14 kann die
Aufwickelhiilse 90 zusammen mit dem aufgewickelten
Zuschnitt vom Wickeldorn 86, 88 abgezogen und bis zur
Weiterverwendung des Zuschnitts 14 in einem Zwi-
schenlager gelagert werden.

[0046] Die beiden Wickeldorne 86, 88 und die auf den
Wickeldornen 86, 88 montierten Aufwickelhtilsen 90 wer-
den vom Drehantrieb der Aufwickelstation jeweils mit
derselben Drehrichtung und Drehzahl angetrieben. Die
Drehzahl wird von einer gemeinsamen Steuerung des
Drehantriebs und des Endlosférderers 80 in Abhangig-
keit vom zunehmenden Wickeldurchmesser der auf die
Aufwickelhiilsen 86, 88 aufgewickelten Zuschnitte 14 so
eingestellt, dass die Umfangsgeschwindigkeit der duRer-
sten Lage des Wickels der Bewegungsgeschwindigkeit
des Endlosforderers 80 entspricht.

[0047] Um die Notwendigkeit einer Messung des Wik-
keldurchmessers zu vermeiden, kann dieser aus der An-
zahl der Umdrehungen der Wickeldorne 86, 88 nach Be-
ginn des Aufwickelns und der Materialstérke des aufge-
wickelten Zuschnitts 14 ausreichend genau berechnet
werden. Eventuell kann die Drehzahl der Wickeldorne
86, 88 dann so eingestellt werden, dass sie geringfiigig
gréRer als die auf der Basis dieser Berechnung ermittelte
Drehzahl ist. Dies fuhrt zwar zu einer kleinen Relativbe-
wegung zwischen dem Endlosférderer 80 und den Zu-
schnitten 14, die dadurch in Richtung des Pfeils A in Fig.
6 langsam vom Endlosférderer 80 abgezogen werden.
Jedoch kann auf diese Weise jeglicher Stau der Zuschnit-
te 14 vor der Aufwickelstation 66 sicher verhindert wer-
den kann.

[0048] Wie am besten in Fig. 10 dargestellt, befindet
sich unterhalb der Umlenkrolle 38 des Endlosférderers
80 eine Auffangwanne 94. Die Auffangwanne 94 dient
dazu, eventuellen, zwischen den Zuschnitten 14 anfal-
lenden Schnittabfall 96 aufzunehmen, der entweder in-
folge der Bewegung des Endlosfoérderers 80 direkt in die
Auffangwanne 94 fallt, vom Bedienungspersonal in die
Auffangwanne 94 gelenkt wird oder im Fall von kleineren
Stlicken in die Auffangwanne 94 geworfen werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schneiden von Glas- oder Kohle-
fasertextilbahnen in vorzugsweise langgestreckte
Zuschnitte, mit einer Materialauflage, mindestens ei-
nem ein Schneidmesser tragenden Messerkopf, der
in einem konstantem Abstand von der Materialauf-
lage in Richtung einer X-Achse und einer Y-Achse
eines orthogonalen Koordinatensystems Uber eine
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auf der Materialauflage aufliegende Glas- oder Koh-
lefasertextilbahn bewegbar ist, sowie mindestens ei-
nem Niederhalter, der die Glas- oder Kohlefasertex-
tilbahn in unmittelbarer Nachbarschaft des Schneid-
messers gegen die Materialauflage anliegend fest-
héalt, dadurch gekennzeichnet, dass der Messer-
kopf (22) in Richtung der Y-Achse in Bezug zum Nie-
derhalter (26) verfahrbar ist, wobei sich das Schneid-
messer (24) am Niederhalter (26) entlang bewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Schneidmesser (24) beider
Bewegung des Messerkopfs (22) in Bezug zum Nie-
derhalter (26) entlang eines beiderseits vom Nieder-
halter (26) begrenzten Spalts (50) bewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Niederhalter (26) minde-
stens ein auf der Glas- oder Kohlefasertextilbahn
(12) abrollendes Andruckelement (44, 58) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Andruckelement ein tber eine
Mehrzahl von Rollen (46, 48) geflihrter Riemen (44)
oder eine Rolle (58) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Andruckelement (44, 58)
einen Antrieb aufweist, der das Andruckelement (44,
58) mit einer Geschwindigkeit antreibt, die der Ge-
schwindigkeit der Relativbewegung der Glas- oder
Kohlefasertextilbahn (12) in Bezug zum Niederhalter
(26) entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Mes-
serkopf (22) aktiv um eine zur X- und Y-Achse senk-
rechte Z-Achse drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Mehrzahl von
einzeln angesteuerten Messerképfen (22) und eine
Mehrzahl von Niederhaltern (26), wobei die Messer-
kopfe (22) jeweils in einem Spalt (50) zwischen be-
nachbarten Niederhaltern (26) in Richtung der Y-
Achse verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriuche, gekennzeichnet durch eine stationare
Schneidestation (18), durch die sich die Glas- oder
Kohlefasertextilbahn (12) in Richtung der X-Achse
hindurch bewegt und gleichzeitig mit mehreren
Schneidmessern (24) geschnitten wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialauflage (16) ein mit einer
Auflageflache fur die Glas- oder Kohlefasertextil-
bahn (12) versehenes Transportelement (32, 54)
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10.

11.

12.

13.

14,

15.

umfasst, das sich zusammen mit der Glas- oder Koh-
lefasertextilbahn (12) durch die Schneidestation (18)
hindurchbewegt, und dass sich ein auf der Glas-
oder Kohlefasertextilbahn (12) abrollendes Andruk-
kelement (44, 58) des Niederhalters (26) mit dersel-
ben Geschwindigkeit wie das Transportelement (32,
54) bewegt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, gekennzeichnet durch eine mobile
Schneidestation (20), die mindestens einen Messer-
kopf (22) und mindestens einen Niederhalter (26)
umfasst und in Richtung der X-Achse uber die Glas-
oder Kohlefasertextilbahn (12) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Niederhalter (26) und der Mes-
serkopf (22) mit getrennten Antrieben gemeinsam in
Richtung der X-Achse verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine gemeinsame
Steuereinheit zur Steuerung der Relativbewegun-
gen des Messerkopfs (22) und des Niederhalters
(26) in Bezug zur Glas- oder Kohlefasertextilbahn
(12) .

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch eine Aufwickelsta-
tion (66) zum Aufwickeln der geschnittenen Zu-
schnitte (14), wobei die Aufwickelstation (66) min-
destens zwei drehend antreibbare Wickeldorne (86,
88) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehgeschwindigkeit der dre-
hend angetriebenen Wickeldorne (86, 88) allgemein
mit der Bewegungsgeschwindigkeit eines zur Zufuhr
der Zuschnitte (14) zur Aufwickelstation (66) dienen-
den Transportelements (80) synchronisiert wird.

Verfahren zum Schneiden von Glas- oder Kohlefa-
sertextilbahnen in vorzugsweise langgestreckte Zu-
schnitte, bei dem eine Glas- oder Kohlefasertextil-
bahn auf einer Materialauflage aufliegend zuge-
schnitten wird, wobei mindestens ein mit einem
Schneidmesser bestlckter Messerkopf in einem
konstantem Abstand von der Materialauflage in
Richtung einer X-Achse und einer Y-Achse eines or-
thogonalen Koordinatensystems gesteuert tber die
Glas- oder Kohlefasertextilbahn bewegt wird, die in
unmittelbarer Nachbarschaft des Schneidmessers
von mindestens einem Niederhalter gegen die Ma-
terialauflage angepresst wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Messerkopf (22) in Richtung der
Y-Achse in Bezug zum Niederhalter (26) verfahren
wird, wobei sich das Schneidmesser (24) am Nie-
derhalter (26) entlang bewegt.
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Claims

Device for cutting glass or carbon fibre textile webs
into preferably elongated blanks, having a material
support, at least one cutting head, which bears a
cutting blade and can be moved at a constant dis-
tance from the material support in the direction of an
X-axis and a Y-axis of an orthogonal coordinate sys-
tem over a glass or carbon fibre textile web resting
on the material support, and atleast one blank holder
which retains the glass or carbon fibre textile web in
a fashion bearing against the material support in the
immediate vicinity of the cutting blade, character-
ized in that the cutting head (22) can be moved in
the direction of the Y-axis with reference to the blank
holder (26), the cutting blade (24) moving along the
blank holder (26).

Device according to Claim 1, characterized in that
during the movement of the cutting head (22) with
reference to the blank holder (26), the cutting blade
(24) moves along a gap (50) delimited on both sides
by the blank holder (26).

Device according to Claim 1 or 2, characterized in
that the blank holder (26) has at least one pressure
element (44, 58) rolling on the glass or carbon fibre
textile web (12).

Device according to Claim 3, characterized in that
the pressure element is a strap (44) guided over a
plurality of rollers (46, 48), or a roller (58).

Device according to Claim 3 or 4, characterized in
that the pressure element (44, 58) has a drive which
drives the pressure element (44, 58) at a speed
which corresponds to the speed of the relative move-
ment of the glass or carbon fibre textile web (12) with
reference to the blank holder (26).

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the cutting head (22) can be
rotated actively about a Z-axis perpendicular to the
X-and Y-axes.

Device according to one of the preceding claims,
characterized by a plurality of individually driven
cutting heads (22) and a plurality of blank holders
(26), it being respectively possible for the cutting
heads (22) to be moved in the direction of the Y-axis
in a gap (50) between adjacent blank holders (26).

Device according to one of the preceding claims,
characterized by a stationary cutting station (18)
through which the glass or carbon fibre textile web
(12) moves in the direction of the X-axis and is si-
multaneously cut with the aid of a plurality of cutting
blades (24).
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Device according to Claim 8, characterized in that
the material support (16) comprises a transport ele-
ment (32, 54) which is provided with a supporting
surface for the glass or carbon fibre textile web (12)
and moves, together with the glass or carbon fibre
textile web (12), through the cutting station (18), and
in that a pressure element (44, 58), rolling on the
glass or carbon fibre textile web (12), of the blank
holder (26) moves at the same speed as the transport
element (32, 54).

Device according to one of the preceding claims,
characterized by a mobile cutting station (20) which
comprises at least one cutting head (22) and at least
one blank holder (26), and can be moved in the di-
rection of the X-axis over the glass or carbon fibre
textile web (12).

Device according to Claim 10, characterized in that
the blank holder (26) and the cutting head (22) can
be moved jointly in the direction of the X-axis with
the aid of separate drives.

Device according to one of the preceding claims,
characterized by a common control unit for control-
ling the relative movements of the cutting head (22)
and the blank holder (26) with reference to the glass
or carbon fibre textile web (12).

Device according to one of the preceding claims,
characterized by a winding station (66) for winding
the cut blanks (14), the winding station (66) compris-
ing at least two winding mandrels (86, 88) which can
be driven to rotate.

Device according to Claim 13, characterized in that
the rate of rotation of the winding mandrels (86, 88)
driven to rotate is synchronized in general with the
speed of movement of a transport element (80) used
to feed the blanks (14) to the winding station (66).

Method for cutting glass or carbon fibre textile webs
into preferably elongated blanks, in which a glass or
carbon fibre textile web is cut to size while resting
on a material support, at least one cutting head
equipped with a cutting blade being moved at a con-
stant distance from the material support in the direc-
tion of an X-axis and a Y-axis of an orthogonal co-
ordinate system over the glass or carbon fibre textile
web, which is pressed against the material support
in the immediate vicinity of the cutting blade by at
least one blank holder, characterized in that the
cutting head (22) is moved in the direction of the Y-
axis with reference to the blank holder (26), the cut-
ting blade (24) moving along on the blank holder (26).
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Revendications

Dispositif de découpe de nappes tissées de fibres
de verre ou de carbone en flans de préférence al-
longés, le dispositif présentant

un support de matériau,

au moins une téte de couteau portant un couteau de
coupe et apte a étre déplacée a distance constante
du support de matériau dans la direction d’'un axe X
etdans ladirection d’'un axe Y d’'un systéme de coor-
données orthogonales au-dessus d’'une nappe tis-
sée de fibres de verre ou de carbone reposant sur
le support de matériau et

au moins un contre-appui qui maintient contre le sup-
port de matériau la nappe tissée de fibres de verre
ou de carbone a proximité immédiate du couteau de
coupe,

caractérisé en ce que

la téte de couteau (22) peut étre déplacée dans la
direction de I'axe Y par rapport au contre-appui (26),
le couteau de coupe (24) se déplagant le long du
contre-appui (26).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le couteau de coupe (24) se déplace le long
d’un interstice (50) délimité des deux cotés par le
contre-appui (26) lors du déplacement de la téte de
couteau (22) par rapport au contre-appui (26).

Dispositif selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le contre-appui (26) présente au
moins un élément de poussée (44, 58) qui roule sur
la nappe tissée (12) de fibres de verre ou de carbone.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que 'élément de poussée est une courroie (44)
guidée par plusieurs galets (46, 48) ou est un galet
(58).

Dispositif selon les revendications 3 ou 4, caracté-
risé en ce que I'élément de poussée (44, 58) pré-
sente un entrainement qui entraine I'élément de
poussée (44, 58) a une vitesse qui correspond a la
vitesse du déplacement relatif de la nappe tissée
(12) de fibres de verre ou de carbone par rapport au
contre-appui (26).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la téte de couteau (22)
peut étre mise activement en rotation autour d’un
axe Z perpendiculaire a 'axe X et a 'axe Y.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par plusieurs tétes de couteau (22)
commandées séparément et par plusieurs contre-
appuis (26), les tétes de couteau (22) pouvant cha-
cune étre déplacées dansladirection de 'axe Y dans
un interstice (50) situé entre des contre-appuis (26)
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voisins.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par un poste stationnaire de coupe
(18) dans lequel la nappe tissée (12) de fibres de
verre ou de carbone se déplace dans la direction de
I'axe X et est simultanément découpée par plusieurs
couteaux de coupe (24).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le support (16) de matériau comporte un élé-
ment de transport (32, 54) doté d’'une surface de
pose de la nappe tissée (12) de fibres de verre ou
de carbone et qui se déplace dans le poste de coupe
(18) en méme temps que la nappe tissée (12) de
fibres de verre ou de carbone eten ce qu’un élément
de poussée (44, 58) du contre-appui (26), qui roule
sur la nappe tissée (12) de fibres de verre ou de
carbone se déplace ala méme vitesse que I'élément
de transport (32, 54).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par un poste mobile de coupe (20)
qui comporte au moins une téte de couteau (22) et
au moins un contre-appui (26) et qui peut étre dé-
placé dans la direction de I'axe X au-dessus de la
nappe tissée (12) de fibres de verre ou de carbone.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le contre-appui (26) et la téte de couteau (22)
peuvent étre déplacés conjointement dans la direc-
tion de I'axe X par des entrainements distincts.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par une unité commune de com-
mande qui commande les déplacements relatifs de
la téte de couteau (22) et du contre-appui (26) par
rapport a la nappe tissée (12) de fibres de verre ou
de carbone.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par un poste d’enroulement (66)
qui enroule les flans (14) découpés, le poste d’en-
roulement (66) comportant au moins deux mandrins
d’enroulement (86, 88) qui peuvent étre entrainés
en rotation.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la vitesse de rotation des mandrins d’enrou-
lement (86, 88) entrainés enrotation estglobalement
synchronisée par rapport a la vitesse de déplace-
ment d’un élément de transport (80) qui sert a ame-
ner les flans (14) au poste d’enroulement (66).

Procédé de découpe de nappes tissées de fibres de
verre ou de carbone en flans de préférence allongés,
dans lequel une nappe tissée de fibres de verre ou
de carbone estdécoupée en reposant sur un support
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de matériau, au moins une téte de couteau équipée
d’'un couteau de coupe étant déplacée de maniéere
contrélée au-dessus de la nappe tissée de fibres de
verre ou de carbone a distance constante du support
de matériau dans la direction d’'un axe X et dans
celle d’'un axe Y, la nappe tissée de fibres de verre
ou de carbone étant repoussée contre le support de
matériau par au moins un contre-appui a proximité
immédiate du couteau de coupe, caractérisé en ce
que

la téte de couteau (22) est déplacée par rapport au
contre-appui (26) dans la direction de I'axe Y, le cou-
teau de coupe (24) étant déplacé le long du contre-
appui (26).
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Fig. 7
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