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(57) Abstract: Disclosed is a pressing device comprising a contact roller (1) for consolidating preimpregnated fibers, especially

o small slivers (2), in or on a near net-shaped mold (3) which is provided with several force-impinged lamellae that can be displaced

=
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relative to one another in a radial direction. The lamellae (7) are impinged upon by a force with the aid of a magnetic field in order
to press the fibers onto the geometry of the mold (3).
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(57) Zusammenfassung: Eine Andriickvorrichtung weist eine Andriickrolle (1) zum Konsolidieren von vorimprignierten Fasern,
insbesondere Faser- Bandchen (2), in bzw. auf einer endkonturnahen Form (3) auf, die mehrere kraftbeaufschlagte, in radialer Rich-
tung relativ zueinander verlagerbare Lamellen umfasst. Die Lamellen (7) sind zum Anpressen der Fasern an die Geometrie der Form
(3) mittels eines Magnetfeldes kraftbeaufschlagt.
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Andrilickvorrichtung mit einer Andrilickrolle

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Andrlckvorrichtung mit
einer Andrickrolle zum Konsolidieren von Fasern, insbesondere
Faser-Bandchen, in bzw. auf einer endkonturnahen Form, die
mehrere kraftbeaufschlagte, in radialer Richtung relativ zu-

einander verlagerbare Lamellen umfasst.

Hochbelastbare, kontinuierlich faserverstidrkte Kunststoffbau-
teile mit beanspruchungsgerechter Faserorientierung und -
positionierung lassen sich durch Ablegen vorimpragnierter
Endlosfaserstrédnge herstellen. Bei der Herstellung von Bau-
teilen aus thermoplastischen Faser-Kunststoff-Verbunden ver-
wendet man hdufig faserverstarkte Kunststoffbandchen, die in
einem separaten, vorgeschalteten Prozess impragniert und kon-
solidiert werden. Diese thermoplastischen Kunststoffbandchen
werden direkt vor dem Ablegen auf Temperaturen oberhalb des
Schmelz- bzw. Erweichungsbereiches des Thermoplasten erwarmt
und mittels einer Andriickrolle im Ablegepunkt der Geometrie
des Bautells angepasst und konsolidiert. Die Geometrie des
Bauteils wird dabei durch eine ebene oder gekrimmte Struktur,
auf die abgelegt wird, vorgegeben. Dieses hochautomatisierba-

re Verfahren wird als ,Tapelegen™ oder im Englischen
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,Tape/Tow Placement™ bzw. ,Fiber Placement™ bezeichnet. Das
Tapelegen findet auch bei der lokalen Verstdrkung von Bautei-
len Verwendung. Als problematisch erweist es sich, dass die
durch eine Form, insbesondere eine Negativ-Form, bestimmte
Geometrie des Bauteils dadurch beschrdnkt ist, dass durch die
starre Andriickrolle die theoretisch moglichen diskreten Fa-
serorientierungen in komplexen gekrimmten Bauteilen nicht re-
alisierbar sind. Konvexe und konkave Bauteilkrimmungen verur-—
sachen eine ungleichférmige, teilweise unmdgliche Anpressung
des imprignierten Kunststoffbidndchens an der Form, womit
zwangsldufig Konsolidierungsdefizite verbunden sind. Diese
Problematik besteht prinzipiell sowohl bei dem duroplasti-
schen als auch dem thermoplastischen Tapelegen, wobei beim
duroplastischen Tapelegen durch die meist mehreren notwendi-
gen Autoklavzyklen zur Nachkonsolidierung das Problem gerin-
ger ist, aber dennoch eine Limitation des Prozesses auf zu-

mindest sehr gering gekriimmte Bauteile darstellt.

Die DE 102 53 300 Al zeigt ein Verfahren zur Herstellung von
Strukturbauteilen, insbesondere von hochbelastbaren Karosse-
riebauteilen eines Kraftfahrzeuges, mit einem durch Glasfa-
sern verstdrkten Kunststoff-Matrixmaterial. Mindestens be-
reichsweise sind gezielt ausgerichtete Kohlenstofffasern ent-
sprechend Lastpfaden des Bauteils im belasteten Zustand vor-
gesehen, wobei die Glasfasern willkiirlich ausgerichtet sind.
Der Verbund aus Glasfasern wird im Wesentlichen entsprechend
der Bauteilform zugeschnitten. Anschliefend erfolgt das Auf-
bringen des streifenfdrmigen Verbundes gezielt ausgerichteter
Kohlenstofffasern auf oder zwischen mindestens eine Glasfa-
serstruktur zu einer sandwichartigen Preform, die zum Pressen

zur Bauteilformgebung in ein Formwerkzeug eingelegt wird.
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Dies ist insofern nachteilig, als ein derartiges Formwerkzeug

relativ teuer in seiner Herstellung ist.

Im Weiteren beschreibt Rainer von dem Esche (WZL RWTH AACHEN,
Berichte aus der Produktionstechnik, Band 18/2001, Shaker
Verlag, D 82 (Diss. RWTH Aachen)) eine Hybridandrickrolle,
bei der mehrere Lamellen auf einem Silikonkautschukkdrper ra-
dial verschiebbar gelagert sind. Diese Hybridandrickrolle hat
sich allerdings im praktischen Einsatz nicht bewdhrt, weshalb

ihre Verwendung verworfen wurde.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Andrilickvorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen, die die Fertigung nahezu

beliebiger Bauteilgeometrien ermdglicht.

‘Erfindungsgemidl wird die Aufgabe dadurch gelést, dass jede
der Lamellen zum Anpressen der Fasern an die Geometrie der
Form derart kraftbeaufschlagt ist, dass unabhingig von ihrer

radialen Auslenkung die gleiche Kraft auf sie einwirkt.

Durch die flexible Gestaltung der Andriickrolle aufgrund ihres
lamellaren Aufbaus ist es mdglich, die vorimpragnierten oder
nicht vorimprégnierten Fasern oder B&ndchen liber die Breite
der Andriickrolle an den Verlauf der die Bauteilgeometrie be-
stimmenden Form, insbesondere einer Negativ-Form, anzupres-
sen, wobel jede Lamelle mit anndhernd qleichér Kraft auf die
Fasern einwirkt, da s&mtliche Lamellen auch mit nahezu der
gleichen Kraft beaufschlagt sind. Hierbei ist lediglich eine
méglichst konstante und homogene Verteilung der Anpresskraft
sowie ein homogener Ubergang von gekriimmten in ebene Bereiche

sicherzustellen, wodurch zum einen die Breite der Andrickrol-
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le und zum anderen der Krimmungsradius der Form beschrankt
wird. Verwendbar ist die Andriickrolle sowohl beim so genann-
ten Duroplast-Tapelegen als auch beim Thermoplast-Tapelegen.
Die Lamellen, von denen eine Vielzahl itiber die Breite der An-
driickrolle vorhanden sind, beaufschlagen die Bandchen ledig-
lich iiber ihre Breite, wodurch die Anpassungsproblematik auf
beliebig kleine Einzelungenauigkeiten verringert ist,'die im
Grenzfall durch die Elastizitat des anzupressenden Substrats

vernachlédssigbar werden.

Um die vorimpragnierten Bandchen zuverldssig an die Oberfla-
che Form anzulegen, ist bevorzugt zur Kraftbeaufschlagung der
Lamellen das Magnetfeld erzeugbar. Hierbei ist es moglich,
sowohl jede Lamelle separat als auch alle Lamellen gemeinsam
mit einer definierten Kraft zu beaufschlagen. Selbstverstdnd-
lich sind die unmittelbar durch ein Magnetfeld beaufschlagba-
ren Lamellen aus einem magnetischen, insbesondere ferromagne-

tischen Werkstoff gefertigt.

In Ausgestaltung ist ein elektrischer Leiter zur Erzeugung
des Magnetfeldes der Form zugeordnet. Der stationar angeord-
nete Leiter kann in die Form integriert sein oder beispiels-
weise unterhalb der dann insbesondere aus einem nicht magne-
tischen Werkstoff bestehenden Form angeordnet sein. Durch den
Leiter wird ein Magnetfeld erzeugt, in dem die Lamellen mit
etwa gleicher Normalkraft zur Kontaktfléche beaufschlagt wer-—

den.

7ur Erzeugung eines ortlich begrenzten Magnetfeldes ist in
alternativer Ausgestaltung der elektrische Leiter zur Erzeu-

gung des Magnetfeldes der Andriickvorrichtung zugeordnet.
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ZweckmédBigerweise sind die aus einem magnetischen Werkstoff
bestehenden Lamellen zwischen spannungsbeaufschlagten Blrsten

gelagert.

Vorzugsweise beaufschlagt der elektrische Leiter der Andriick-
vorrichtung den Lamellen zugeordnete Betdtigungslamellen aus
einem ferromagnetischen Werkstoff, die die aus einem nicht
‘magnetischen Werkstoff bestehenden Lamellen gegen die Form
pressen. Demnach werden die Betdtigungslamellen zum Antrieb
der Lamellen im Magnetfeld in Rotation versetzt. Sowohl die
Betdtigungslamellen als auch die Lamellen sind in radialer
Richtung frei beweglich, um das imprédgnierte Halbzeug an die
Oberfldache der Form zu pressen. ZweckmdBigerweise ist jeder
Lamelle eine im Querschnitt zylindrische Bet&dtigungslamelle
zugeordnet. Um die Lamellen in axialer Richtung zu haltern,
sind die Lamellen zwischen gegeniiberliegenden Lagerelementen

umfangsseitig drehbar gelagert.

Bevorzugt sind die Betdtigungslamellen in einem Geh&duseober-
teil angeordnet, das gegenliber einem die Lamellen lagernden
Geh&duseunterteil isoliert ist. In dieser Ausgestaltung ist es
moglich, dass sich das Magnetfeld nur auf die Betadtigungsla-
mellen auswirkt und die die Bindchen anpressenden Lamellen
aus einem Isolator gefertigt sind oder an ihrer Oberfl&che

einen isolierenden Werkstoff aufweisen.

Nach einer weiteren alternativen Weiterbildung sind die La-
mellen mittels eines insbesondere strdmenden Fluides kraftbe-
aufschlagt. Hierbei kann das Fluid, ndmlich ein gasférmiges
oder flissiges Medium, durch das Innere der Lamellen gelenkt

werden oder die Lamelle in einem &duBeren Umfangsbereich, in
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dem sie nicht in Kontakt mit den anzupressenden Fasern ste-
hen, umstrdmen. Eine entsprechende Druckbeaufschlaguung des

Fluides wirkt auf die Lamellen zu deren radialer Auslenkung.

ZweckmaBigerweise weisen die parallel zueinander ausgerichte-
ten Lamellen einen zylindrischen, insbesondere ringférmigen
Querschnitt auf. Demnach werden die Lamellen iber ihren Um-
fang abgerollt und pressen hierbei die vorimpragnierten B&nd-

chen an die Oberfliche der Form an.

Um Reibungsverluste beim Konsolidieren zu minimieren, sind
vorzugsweise die Lamellen zwischen umfangsseitig angeordneten
Gleitlagern gefihrt. Somit befinden sich die Lamellen axial

in einer Ebene.

Nach einer Weiterbildung bestehen die Lamellen aus einem
Kunststoff und/oder einem metallischen, insbesondere magneti-
schen, und/oder einem keramischen Werkstoff. Selbst verst&nd-
lich ist auch moéglich, Lamellen aus unterschiedlichen Werk-
stoffen, beispielsweise wechselweise vorzusehen, um eine Rei-
bung benachbarter Lamellen zu reduzieren. Im Weiteren erfolgt
die Auswahl des Werkstoffes flir die Lamelle beispielsweise in
Abh&ngigkeit davon, ob den zu konsolidierenden Fasern W&rme

ab- und/oder zugefihrt werden soll.

Da die Lamellen der Andriickrolle unterschiedliche Relativge-
schwindigkeiten aufweisen k&énnen, ist es erforderlich, ihre
gegenseitigen Anlageflédchen méglichst klein zu halten, um ei-
ne reibungsbedingte Geschwindigkeitsanpassung auszuschlieBen.
Daher weisen bevorzugt die Lamellen stirnseitig ringférmige

Anlagefldchen auf oder es sind Zwischenlamellen mit einem ge-
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geniiber den Lamellen verkleinerten Durchmesser vorgesehen.
Die Zwischenlamellen konnen beispielsweise aus einem Werk-

stoff mit guten Gleiteigenschaften gefertigt sein.

Alternativ wird die Aufgabe bei einer Andrickvorrichtung zum
Konsolidieren von Fasern, insbesondere Faser-Bandchen, in
bzw. auf einer endkonturnahen Form, erfindungsgemédh dadurch
geldst, dass die Oberfliche der Andriickrolle aus einem fle-

xiblen Kunststoff besteht.

Die aus einem flexiblen Kunststoff, beispielsweise einem syn-
thetischen oder natiirlichen Elastomer, bestehende Oberfl&che
der Andriickrolle kann gemeinsam mit den zuvor erlduterten La-
mellen oder ausschlieflich zur Beséﬁckung der Andrickrolle
Verwendung finden, wobei ausschlieBlich die elastischen Ei-
genschaften des Kunststoffs die Adaptionsfdhigkeit der An-
driickrolle an die Geometrie der Form, insbesondere einer Ne-
gativ-Form, bestimmen. Die Oberflédche kann in Form eines
Schlauches, beispielsweise auch mit einer balligen Oberflé&-

che, gefertigt und auf der Andriickrolle befestigt werden.

ZweckmidRigerweise ist der flexible und hochtemperaturbestén-
dige Kunststoff ein Polytetrafluorethylen- (PTFE-) und/oder
Silikon-Werkstoff oder ein Blend aus diesen Kunststoffen oder
ein Gradientenwerkstoff. Unter einem Gradientenwerkstoff ist
ein Werkstoff zu verstehen, der beispielsweise liber seine Di-
cken- oder Breitenausdehnung unterschiedliche bzw. sich ver-
andernde Eigenschaften aufweist. Die Eigenschaften des Werk-
stoffes lassen sich bekanntermaBen insbesondere durch Fiill-

stoffe und/oder Oberflidchenbeschichtungen beeinflussen.
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Vorzugsweise sind Kunststoffe mit gleichen oder unterschied-
lichen Materialeigenschaften in mehreren Schichten iiber-
und/oder nebeneinander angeordnet. Zweckmidbigerweise weist
die Oberfliche eine dinne flexible Metallschicht auf. Die Me-
tallschicht ist folienartig diinn und kann beispielsweise

durch Bedampfen gefertigt werden.

Bevorzugt ist eine Temperiereinrichtung vorgesehen. Die Tem-—
periereinrichtung kann in die Andriickvorrichtung bzw. die An-
driickrolle integriert sein. Die Temperiereinrichtung umfasst
mindestens eine regelbare Wiarmequelle und/oder Wirmesenke.
Vorteilhafterweise temperiert die Temperiereinrichtung die
Andrickrolle elektrisch oder mittels eines Fluides. Als Fluid
kommt sowohl Luft als auch Gas oder eine Fliissigkeit in Be-
tracht, wobei das Fluid den Kern bzw. das Innere der Andriick-

rolle durchstromt.

Unterschiedliche Kristallinit&ten der Polymere fiihren ebenso
zu unterschiedlichen Charakteristiken der E-Module iliber dem
Temperaturverlauf. In radialer Betrachtung kann tiber die Wahl
und die Morphologie des polymeren Werkstoffes tiber den Tempe-
raturgradient durch den Andriickbelag der Andriickrolle hin-
durch das angestrebte Materialverhalten eingestellt werden,
das sich wiederum direkt auf das mechanische und physikali-
sche Verhalten der Andrﬁckvorrichfung auswirkt. Dieser Zusam-
menhang gilt ebenso flir den Querschnittsverlauf in axialer
Richtung. Mit einem geschichteten Aufbau des flexiblen und
hochtemperaturbestandigen Belags der Andriickrolle l&sst sich,
z.B. Uber unterschiedliche Wdrmelbergidnge, spezifische Wirme-
kabazitaten und/oder Kristallinitdten, der Temperaturgradient

beeinflussen. Durch einen mehrdimensionalen Temperaturgra-
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dient koénnen dimensionsabhé&ngige Eigenschaften des Polymers,
wie beispielsweise mehrdimensionale E-Modulverldufe, in fina-
le mechanische und physikalte Verhaltenscharakteristika der

Andriickvorrichtung tUberfiihrt werden.

ZweckméBligerweise verfahrt ein mehrachsiges Handhabungsgeréat

die Andrickvorrichtung tiber die Form.

In Ausgestaltung ist eine Mess— und Regeleinrichtung vorgese-
hen, die mit vorzugsweise einer externen Heizquellegekoppelt
ist und insbesondere Temperaturen der Andrickrolle und/oder
der Form, eine Anpresskraft und/oder eine Verfahrgeschwindig-

keit der Andriickrolle erfasst und regelt.

Sonach kann die Andrilickrolle zum Konsolidieren von Fasermat-
rixverbunden selbstregulierende Eigenschaften aufzeigen.
Tritt beispielsweise eine kurzfristige Krafterhdhung im so
genannten Nip-Point direkt unterhalb der Anpressrolle beim
Applizieren der Fasermatrixverbunde auf, vergrbﬁért sich
kurzfristig die Kontaktfldche, was mit einem auf eine groBere
Fldche verteilten Warmefluss verbunden ist. Dies fiuhrt zu ei-
ner Anderung der Ubertragenen Warmemenge innerhalb des in
Kontakt stehenden Systems, womit eine Anderung der E-Module
einhergeht, die sich auf die Fl&chenpressung auswirkt und zur
Anderung der Kontaktfldche fihrt. Durch die Mess- und Re-
geleinrichtung stellt sich ein ,dynamischer™ Regelkreis ein,
der die Storgrohen Kraftschwankungen (ca. +/- 50 N) und Tem-
peraturschwankungen, die durch die externe Heizquelle, die
beispielswelise eine Hauptheizung des Prozesses ist, in das
System hinein getragen werden, nivelliert. Das selbstregulie-

rende Konsolidierungssystem kann sich in Abh&ngigkeit von den
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spezifischen Warmekapazitédten, der Kraftbeauschlagung, der
Oberfldchenbeschaffenheit, der Oberfldchentopografie, dem
Schichtaufbau und/oder der Auswahl des flexiblen, hochtempe-
raturbestdndigen Kunststoffs einstellen, wobei die Fl&achen-
pressung eine RegelgrdBe darstellt. Vorliegend konnen die
StellgroéBen Warmezufuhrung, Kraftbeaufschlagung, Werkstoff-
wahl, Werkstoffanordnung bzw. Werkstoffgeometrie einstellbar

sein.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und nachste-
hend noch zu erl&duternden Merkmale nicht nur in der jeweils
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinatio-
nen verwendbar sind. Der Rahmen der Erfindung ist nur durch

die Anspriliche definiert.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand mehrerer Ausfilhrungs-
beispiele unter Bezugnahme auf die zugehtrigen Zeichnungen

ndher erlautert. Es zeigt:

Fig.1l eine Darstellung einer Andriickrolle einer erfindungs-

gemdblen Andriickvorrichtung mit einer ebenen Form,

Fig.2 eine Schnittdarstellung der Andrickrolle gem&l der
Linie A-A nach Fig. 1,

Fig.3 eine schematische Schnittdarstellung einer erfin-
dungsgemaBen Andrickvorrichtung in einer ersten al-

ternativen Ausgestaltung,

Fig.4 eine Schnittdarstellung der Andriickrolle nach Fig. 4

mit einer konvexen Form,

Fig.5 eine Schnittdarstellung der Andriickrolle nach Fig. 4
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mit einer konkaven Form,

Fig.6 eine schematische Schnittdarstellung der Andrickvor-

richtung in einer zweiten alternativen Ausgestaltung,

Fig.7 eine Schnittdarstellung der Andrickrolle gemdl der
Linie A-A nach Fig. 6 und

Fig.8 eine schematische Schnittdarstellung der Andriickvor-

richtung in einer dritten alternativen Ausgestaltung.

Die Andrickvorrichtung umfasst eine Andrickrolle 1 zum Konso-
lidieren von vorimpradgnierten Faser-Bdndchen 2, die auf einer
endkonturnahen Form 3 zu einem Faserhalbzeug abgelegt sind.
Die Andrlckrolle 1 nach den Fig. 1 und 2 weist eine geomet-
rieadaptive Oberfldche 4 aus einem elastischen Kunststoff
auf, die in Form eines Schlauches 5 austauschbar auf einer

kugelgelagerten Walze 6 gehalten ist.

In alternativer Ausgestaltung gemdl Fig. 3 ist die Andrick-
rolle 1 aus mehreren parallel zueinander ausgerichteten La-
mellen 7 zusammengesetzt, die gemah dem Doppelpfeil 8 in ra-
dialer Richtung relativ zueinander verlagerbar und drehbar in
einem Gehduse 9 gelagert sind. Unterhalb der Form 3 ist ein
spannungsbeaufschlagter Leiter 10 zur Erzeugung eines Magnet-
feldes angeordnet. Die Lamellen 7 sind aus einem ferromagne-
tischen Werkstoff gefertigt und zwischen zwel gehduseseitigen
Gleitlagern 11 angeordnet. Um die stirnseitige Reibung der
sich gegebenenfalls mit unterschiedlichen Relativgeschwindig-
keiten Uber die Faser-Bandchen 2 rollenden Lamellen 7 zu ver-
ringern, sind aus einem Polytetrafluorethylen-Werkstoff ge-
fertigte Zwischenlamellen 12 mit einem gegentiber den Lamellen

7 verkleinerten Durchmesser vorgesehen.
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Den Fig. 4 und 5 ist zu entnehmen, wie sich die Lamellen 7
der Andriickrolle 1 bei einer konvex oder konkav gekrimmten
Form 3 zur Konsolidierung der Faser-Bandchen 2 aufgrund der
herrschenden Kraftbeaufschlagung der Lamellen durch das e-
lektromagnetische Feld unterhalb der Form 3 in radialer Rich-
tung verlagern, wobei die Form 3 aus einem nicht magnetischen

bzw. nicht magnetisierbaren Werkstoff gefertigt ist.

Nach den Fig. 6 und 7 sind der Andriickvorrichtung elektrische
Leiter 10 zur Erzeugung des Magnetfeldes zugeordnet. An das
die aus den Lamellen 7 bestehende Andriickrolle 1 aufnehmende
Gehiuse 9 sind die Spannungen Ul und U2 stirnseitig zu den
Lamellen 7 angelegt. Am Umfang der drehbaren Lamellen 7 be-
finden sich gehduseseitig befestigte gegentiberliegende Blrs-
ten 13 mit zugeordneten Gleitlagern 11, wobel an den Blrsten
13 ebenfalls eine Spannung U3 zur Erzeugung eines Magnetfel-
des angelegt ist, um die Lamellen 7 in Richtung des Pfeiles F

mit einer Kraft zu beaufschlagen.

GemaB Fig. 7 erzeugt der elektrische Leiter 10 der Andrlck-
vorrichtung ein Magnetfeld in dem Geh&use 9, wobei die Rich-
tung des magnetischen Flusses durch den Pfeil H dargestellt
ist, zur Kraftbeaufschlagung ferromagnetischer Bet&dtigungsla-
mellen 14, die wiederum die aus einem nicht magnetischen
Werkstoff gefertigten Lamellen 7 gegen die in der Form 3 lie-
genden Faser-Bandchen 2 pressen. Die Lamellen 7 sind zwischen
den gegeniiberliegenden Gleitlagern 11 gefitihrt. Das die Lamel-
len aufnehmende Gehiuseunterteil 15 ist gegeniiber dem Gehdu-
seoberteil 16 mit den Betdtigungslamellen 14 durch einen Iso-

lator 17 getrennt.
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13
Patentanspriiche
1. Andrlickvorrichtung mit einer Andrlckrolle (1) zum Konso-
lidieren von Fasern, insbesondere Faser-Bidndchen (2), in

bzw. auf einer endkonturnahen Form (3), die mehrere
kraftbeaufschlagte, in radialer Richtung relativ zuein-
ander verlagerbare Lamellen (7) umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede der Lamellen (7) zum Anpressen der
Fasern an die Geometrie der Form (3) derart kraftbeauf-
schlagt ist, dass unabhdngig von ihrer radialen Auslen-

kung die gleiche Kraft auf sie einwirkt.

2. Andrickvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Kraftbeaufschlagung der Lamellen (7) ein

Magnetfeld erzeugbar ist.

3. Andrtckvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass ein elektrischer Leiter (10) zur Erzeugung des

Magnetfeldes der Form (3) zugeordnet ist.

4. Andrlckvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der elektrische Leiter (10) zur Erzeugung des

Magnetfeldes der Andriickvorrichtung zugeordnet ist.

5. Andrickvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die aus einem magnetischen Werkstoff bestehen-
den Lamellen (7) zwischen spannungsbeaufschlagten BlUrs-

ten (13) gelagert sind.

6. Andrtuckvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, dass der elektrische Leiter (10) der Andriickvor-



WO 2007/076775 PCT/DE2006/002196

10.

11.

12.

14

richtung den Lamellen (7) zugeordnete Betdtigungslamel-
len (14) aus einem ferromagnetischen Werkstoff beauf-
schlagt, die die aus einem nicht magnetischen Werkstoff

bestehenden Lamellen (7) gegen die Form (3) pressen.

Andrickvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder Lamelle (7) eine im Querschnitt zylind-

rische Betatigungslamelle (14) zugeordnet ist.

Andriickvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Betdtigungslamellen (14) zwischen
gegeniiberliegenden Lagerelementen umfangsseitig drehbar

gelagert sind.

Andrickvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Betdtigungslamellen (14)
in einem Geh&useoberteil (16) angeordnet sind, das ge-
geniiber einem die Lamellen (7) lagernden Geh&useunter-

teil (15) isoliert ist.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lamellen mittels eines

insbesondere stromenden Fluides kraftbeaufschlagt sind.

Andrickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die parallel zueinander
ausgerichteten Lamellen (7) einen zylindrischen, insbe-

sondere ringférmigen Querschnitt aufweisen.

Andrickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen (7) zwischen
umfangsseitig angeordneten Gleitlagern (11) gefiihrt

sind.
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13.

14.

15.

le6.

17.

18.

19.

15

Andrickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen (7) aus einem
Kunststoff und/oder einem metallischen, insbesondere
magnetischen, und/oder einem keramischen Werkstoff be-

stehen.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen (7) stirnsei-
tig ringfdrmige Anlagefldchen aufweisen oder Zwischenla-
mellen (12) mit einem gegeniiber den Lamellen (7) ver-

kleinerten Durchmesser vorgesehen sind.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflidche (4) jeder

Lamelle (7) aus einem flexiblen Kunststoff besteht.

Andrickvorrichtung zum Konsolidieren von Fasern, insbe-
sondere Faser-Bdndchen, in bzw. auf einer endkonturnahen
Form (3), dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfliche
(4) der Andrickrolle (1) aus einem flexiblen Kunststoff

besteht.

Andriickvorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, daduxrch ge-
kennzeichnet, dass der flexible und hochtemperaturbe-
standige Kunststoff ein Polytetrafluorethylen- (PTFE-)
und/oder Silikon-Werkstoff oder ein Blend aus diesen

Kunststoffen oder ein Gradientenwerkstoff ist.

Andrtckvorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass Kunststoffe mit gleichen
oder unterschiedlichen Materialeigenschaften in mehreren

Schichten tber- und oder nebeneinander angeordnet sind.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 18,
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20.

21.

22.

23.

24.

16

dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflé&che eine diinne

flexible Metallschicht aufweist.

Andrtckvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Temperiereinrichtung

vorgesehen ist.

Andriickvorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperiereinrichtung mindestens eine

regelbare Warmequelle und/oder Warmesenke umfasst.

Andriickvorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperiereinrichtung die Andriickrolle

(1) elektrisch oder mittels eines Fluides temperiert.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass ein mehrachsiges Handha-
bungsgerit die Andriickvorrichtung iiber die Form (3) ver-

fahrt.

Andriickvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Mess- und Regelein-
richtung vorgesehen ist, die mit vorzugsweise einer ex-
ternen Heizquelle gekoppelt ist und insbesondere Tempe-
raturen der Andriickrolle (1) und/oder der Form (3), eine
Anpresskraft und/oder eine Verfahrgeschwindigkeit der

Andrickrolle (1) erfasst und regelt.
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