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(67) Die Erfindung betrifft ein Gewebe zur Herstellung eines
Bauteils, insbesondere eines ausgehirteten,
harzgetrénkten Bauteils, wobei das Gewebe aus einem
technischen Garn, wie insbesondere Aramidfaser,
Kohlefaser, Keramikfaser oder Glasfaser busteht sowie ein
Verfahren zur Herstellung des Gewehes. Zur Erhohung des
Anteils der armierenden Textilstruktur besteht das Gewebe
aus zwei Kettaystemen, deren zweites zur Ausbildung von
irn Querschnitt beidendig an dem ersten Kettsystem
befestigten Flten dient, wobei beide Kettsysteme mittels
Fixierschiscen an den Faltenenden miteinander verbunden
sind. Die Ta.ctilstruktur 188t sich in vorteilhafter Weise
einstiickig bilaen; der verteuarnde mehrteilige Aufbau
entfallt. Fig. 9
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Patentanspriiche:

1. Gewsbe zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines ausgek:arteten harzgetriankten Bauteils,
wobei das Gewebe aus einem technischen Garn, wie insbesondern Aramidfaser, Kohlefaser,
Keramikfaser oder Glasfaser besteht, dadurch gekennzeichnet, da® das Gewebe (G) aus zwei
Kettsystemen (I; Il) besteht, deren zweites Kettsystem (II) zur Ausbiidung von im Querschnitt
beidendig an dem ersten Kettsystem (I} befestigten Falten (F) dient, wobei beide Kettsysteme (I; Il)
mittels Fixierschiissen (1; 2) an den Faltenenden miteinander verbunden sind.

2. Gewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die SchuRfiden des ersten Kettsystems (1)
die Fixierschiisse (1; 2) sind.

3. Gewaebe, insbescndere nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dal die Ausstiilpungen des Faltengewebes jeweils auf derselben Seite des
Grundgewebes angeordnet sind.

4. Gewebe, insbesondere nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR die Falten (F) eine dachschindelartige Uberlappungsstruktur aufweisen.

5. Gewsbe, insbesondere nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR® die Schuf3fiden fiir die Fixierschiisse (1; 2) aus einem diinneren Material als
die Faltenschisse (3) fiir das Faltengewebe bestehen.

6. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere sines
ausgehérteten harzgetrénkten Bauteils, wobei das Gewebe aus sinem technischen Garn, wie
insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser oder Glasfaser besteht, dadurch
gekennzeichnet, daR bei einem Gewsbe (G), welches aus zwei Kettsystemen (I; 1) besteht, deren
zweites Kattsystem (il) zur Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem ersten Kettsystem (1)
befestigten Falten (F) dient, wobei beide Kettsysteme (I; Il) mittels Fixierschiissen {1; 2) an den
Faltenenden miteinander verbunden sind, zunéchst das Kettsystem (1) als Grundkette und das
Kettsystem (Il) als Faltenkette mit im wesentlichen gleicher Linge gewebt werden, sodann zur
Ausbildung der Falten (F) die Grundkette mittels einer Warenabzugswalze (7) verkiirzt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Warenabzugswalze (7) zur Bildu ng
der Falten (F) zurlickgedreht wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, daR zur Wiederherstellung der Arbeitsspannung des Kettsystems (1) als
Grundkette diese mittels eines Wickelgetrisbemotors auf einen Kettbaum (8) zuriickgewickelt wird.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung batrifft ein Gewebe zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines ausgehirteten, harzgetriinkten Bauteils,
wobei das Gewebe aus einem technischen Garn, wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser oder Glasfaser
besteht, sowie ein Verfahren zur Herstellung des Gewebes.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Durchdie EP-Pat.-Anm. 0056 351 ist es bekannt, aus einem Mehrlagengewebe bestehende faserverstirkte Verbundkérper durch
Addition separater Gewebeteile zu verstérken, Solche separaten Verstarkungsleisten bilden naturgemdB Schwachstellen, daihr
Gewebeverbund zum Mehrlagengewebe hin fehlt.

Durch die US-PS 3481427 istes bekannt, ein textilas, webtechnisch erzeugbares Bauteil 2u kammern. Dabei kommt Fiberglaszur
Anwendung. Die Kammerung erreicht man im Hohlwebeverfahren; es liegen also in der dritten Dimension verbindende Winde
vor.

Zu Verbundwaerkstoffen herangezogene Textilstrukturen solcher Art haben ein weites Anwendungsfeld, vornehmlich auch in der
Luft-und Raumfahnt, Zum Beispiel werden sie in Triebwerkskammern eingesetzt. Um auf die gewiinschte Dicke z2u kornmen, geht
man in aller Regel den Weg der Stapelung baw. des Ubereinanderwickelns der textilen Einzellagen. Das Aufsinanderlegen
mehrerer Gewebe ist aber sehr aufwendig und erfordert zur Vermeidung des Verrutschens einzelner Lagen einen zusitzlichen
Néahproze, der bei Einsatz von Hochleistungsfasern zu unerwiinschten teilweisen Beschadigungen fithren kann.

Ziel der Zrfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Gewebe zur Herstellung eines Bauteils sowie ein Verfahren zur Herstellung des Gewebes
so auzubilden, daB dieses auch unter hohen Beanspruchungen einsetzbar ist und gleichzeitig wirtschaftlich gefertigt werden kann.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 6in Gewebe zur Herstellung elnes Bautails, insbesondere eines ausgehérteten,
harzgetréinkten Bautsils, wobel das Gewebe aus einem technischen Garn, wie insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser,
Keramikfaser oder Glasfaser besteht, sowie ein Verfahren zur Herstellung des Gewebes zu schaffen, wobei mit baulich einfachen
Mitteln eine ErhShung des Anteils der armisranden Textilstruktur, das heit der Dicks zu erzielen, ohne die bekannte
Lagenaddition anwenden zu missen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB das Gewebe aus zwei Kettsystemen besteht, deren zweites zur Bildung
von im Querschnitt beidendig an dem ersten Kettsystem befestigten Falten dient, wobei beide Kettsysteme mittels
Fixierschiissen an den Faitenenden miteinander verbunden sind. Neben dem Vorteil gréBerer Dicken liegt eine aus der Sichtder
Beanspruchung optimale Faserorientierung vor. Belastungsschwerpunkte bzw. -richtungen lassen sich demzufolge bestens
beriicksichtigen. Dabei erweist es sich weiter als vorteilhaft, daB die SchuRfiden des ersten Kettsystems die Fixierschiisse sind.
Diese erstrecken sich in der Ebene der gespannt gshaltenen Grundkette, die praktisch als eine Art Fiihrungsschiene fiir das
Anschlagen der Falten genutzt wird. */orteilhaft ist es dariiber hinaus, daR die Ausstilpungen des Faltengewsbes jewsils auf
derselben Seite des Grundgewebes angeordnet sind. Die doppelschenklige, kammartige Faltstruktur kann in vorteilhafter
Waeiterbildung so ausfallen, daR die Falten eine dachschindelartige Uberlappungsstruktur einnehmen. In diesem
Zusammenhang ist es vorteilhaft, daB die Kettfiden fiir die Fixierschiisse aus einem diinneren Material als die Kettfiden fir das
Faltengewebe bestehen. In weiterer Ausbildung der Erfindung besteht ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung eines Gewebes
fiir ein Bauteil, insbesondere ein ausgehirtetes harzgetrinktes Bauteil, wobei das Gewebe aus einem technischen Garn, wie
insbesondere Aramidfaser, Kohlefaser, Keramikfaser oder Glasfaser besteht, darin, daf bei einem Gewebe, welches aus zwei
Kettsystemen besteht, deren zweites zur Ausbildung von im Querschnitt beidendig an dem ersten Kettsystem befestigten Falten
dient und wobei beide Kettsysteme mittels Fixierschiissen an den Faltenenden miteinander verbunden sind, zundchst das erste
Kettsystem als Grundkette und das zweite Kettsystem als Faltenkette mit im wesentlichen gleicher Lénge gewebt werden und
sodann zur Ausbildung der Falten das Grundgewebe mittels einer Warenabzugswalze verkiirzt wird. Dabei kann weiter so
vorgegangen werden, daB die Warenabzugswalze zur Bildung der Falten zuriickgedreht wird. Zur Wiederherstellung der
Arbeitsspannung der Grundketts ist es sodann maglich, diese mittels eines Wickelgetriebemotors auf den Kettbaum
zuriickzuwickeln,

Durch die erfindungsgemife Ldsung ist mit einfachen Mitteln und unter Verzicht auf zeitraubende und teure Addition von Lagen
die gewiinschte Ausgangsdicke einstiickig realisierbar. Die Fertigung 148t sich auf an sich bekannten Webmaschinen einrichten.
Das Gewebe bohilt eine hochgradige Geschmeidigkeit gegentiber einem selbstsperrend wirkenden vernihten oder sonstwie
verbundenen Laminat. Die Materialanh#ufung in der dritten Dimension bariht auf einer reichen, uBerst eng einstellbaren
Faltenstruktur, einer Art Plisseegewebe. Die Falten sind in ihrer Liinge einstellbar und untereinander variierbar. Da sie einer
Grundebene entspringen, ist das Gewebe auch in der Fertigung bestens beherrschbar.

Ausfdhrungsbelsplele

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen néher erldutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung
zeigen

Fig. 1:  eineTriebwerkswandin schematischer Darstellung mitangedeuteter Strémungsrichtung der heien Gase;
Fig. 2:  inperspektivischer Darstellung einen Gewebeabschnitt;

Fig. 3:  eineVorderansichtnach Fig.2 durch die Faltend{fnungen gesehen;

Fig. 4:  einederFig.3entsprechende Darstellung bei abgeklappter Faltenschar;

Fig. 5:  eineSeitenansicht gegen das Webbild, in weitestgehend schematisiertar Wiedergabe;

Fig. 6:  denBindaebereichzwischen einander benachbarten Faltenwurzeln, und zwar weiter vergréBert;

Fig. 7:  einederFig.5 entsprechende Darstellung, jedoch nach Faltenbildung;

Fig. 8:  dieDarstellung gemaR Fig.5in Perspektive;

Fig. 9: die Darstellung gemiR Fig.7 in Parspektive, beide vergréRert;

Fig.10:  einePrinzipskizze der Webmaschine zur Herstellung von Faltengeweben,

Die Grundlage zur Erzielung elner Textilienstruktur eines Gewabes G gréRerer Dicke ist ein faltenférmiger Aufbau. Hierzu wird
mit mindestens zwei Kettsystemen I; Il gearbeitet. Das eine Kettsystem | bildet eine Grundkette. Das andere Ketteystem Il bildet
eine Faltenkette. Das Kettsystem I ibernimmt in Verbindung mit Fixierschiissen 1: 2 die Trégerfunktion fiir Falten F. Es bildet so
den wahren Grund. Das zwaeite faltenbildende Kettsystem Il weist Faltenschiisss 3 auf.

Wie den Figuren entnehmbar, wird das die Faltenkette bildende Kettsystem Il im Bereich der Fixierschilsse 1; 2an dasvon
Féden 4 der Grundkette gebildete Kettsystem | und von den Fixlerschiissen 1; 2 gebildete Grundgewebe angeheftet. Je nach
gewiinschter Faltenhohe H (Fig. 7) werden darauf folgend Schiissa nur in die Faltenkette eingetragen, die Fiden 5 (Fig.7, Fig.9)
aufweist. Sie treten jewails wechselweise @iber und kreuzen einander. Die maximale Faltenhishe H ist bestimmt durch den
Abstand zwischen einem Webblatt 6 bei Blattanschlag und einer Warenabzugswalze 7 einer an sich bekannten Webmaschine
(Fig.10)und kann mehr als 10cm betragen. Dabei findet ein der gewiinschten SchuBdichte entsprechender Warenabzug statt, Je
nach Erreichung der gewiinschten SchuBzahl (SchuBzahl = SchuBdichte x Faltenhdhe x 2) wird, gesteuertvon der Schaftkarte
der Webmaschine, die Stillsetzung bewirkt.

IndenFiguren sind die Faden 4 der GrundXette geschwarzt und die Fiden 5 der Faltenkotte weil dargestelit. Beide Kettsysteme |;
Il haben einen eigenen Kettbaum.
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Die im Querschnitt gesehen an beiden Enden im Grundgewebe wurzelnden Falten F stilpen sémtlich auf derselben Seite des
Gewebes G aus und sind von gleicher Hohe, Bei dem in Fig. 3 dargesteliten Ausfihrungsbeispiel stehen sie senkrecht zur Ebene
E-E des Gewebes G ab. Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 4 zeigt eine parallellagige Ausrichtung auBerhalb der besagten
Senkrechten. Sie nehmen dort eine dachschindelartige Struktur ar in einem spitzen Neigungswinkel Alpha von beispielsweise
45°,

Je nach dem gewdiinschten Faltenabstand kdnnen mehr oder weniger Fixierschiisse 1; 2 eingstragen werden, Wenn
beispielsweise ein dichter, senkrechter Faltenstand angestrebt wird ivgl. Fig.3), so werden nur ein oder zwei Fixierschiisse 1; 2
eingetragen, wobei diese zur Verstirkung des Effektes zusétzlich aus diinnerem Material bestehen kénnen. Das
Ausfihrungsbeispiel zeigt allerdings beziiglich der Schiisse eine gleiche Fadendicke. Soll dageyen ein bestimmter Winkel der
Falten F in der fertigen Struktur erreicht werden, so wird dieser Winkel vom Abstand der Falten im Grundgewebe gesteuert.
Durchden Einsatz von mehr als einer Faltenkette als Kettsystem |l kdnnen abwechselnd Falten F aus unterschiedlichem Kett- und
SchuBBmaterial hergestellt werden. Auch sonstige Mischformen sind denkbar und dem beabsichtigten Zweck entsprechend zu
wahlen. So kdnnen beispielsweise mittels SchuBwechsels in den einzelnen Falten F unterschiedliche SchuBmaterialien
eingesetzt warden, so da8 sich ein besonders fiir Ablationsmaterialien geeigneter Aufbau herstellen {481,

Wihrend des Webprozesses wird die Grundkette als Kettsystem | unter Vorspannung gehalten (Fig. 10). Mittels einer
elektronisch gesteuerten Riicklaufrichtung wird die Warenahzugswalze 7 um den Betrag des Faltengewebes zuriickgedreht. Die
dadurch locker werdende Grundkette wird mittels eines Wickelmotors auf den Kettbaum 8 zuriickgewickelt, Die Kettriicknahme
entsprechend der Faltenldnge geschieht in Richtung des Pfsiles y. Nach Wiedererreichen der Arbeitsspannung der Grundkette
als Kettsystem | setzt sich die Webmaschine automatisch wieder in Betrieb. Der darauffolgende Blattanschlag schiebt den ersten
FixierschuB des neuen Bindungsrapports in den zweiten FixierschuB des vorhergehenden Bindungsrapports und wirft damit das
Gewebe, gebildet aus der Faltenkette als Kettsystem Il und dem FaltenschuB, zur Falte F auf. Der FixierschuB 2 trigt dabei zur
vveiteren Fixierung der Falte F bei. Der Kettabzug entsprechend der Schu8dichte erfolgt in Richtung des Pfeiles z. Fiir die
Faltenkette als Kettsystem 1l ist ein Kettbaum 9 vorgesehen. Die Schifte 10 sind wie auch das vor dem Warenrand 11 stehende
Webblatt 6 nur schematisch dargestelit.

Je nach Einsatzgebiet werden Hochleistungsfasern in reiner Form oder auch in einer Mischform verarbeitet, wie Glasfaser,
Aramidfaser, Kohlefaser, und mittels einer Hartmatrix zu einem Verbundwerkstoff verarbeitet. Als diesbezlglicher
Produkthinweis mag das Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 1 geniigen. In diesem ist die mit Falten F versehene faltenférmige Struktur
des Gewebes G an einar Triebwerkswand dargestellt. Diese ist als eine im wesentlichen zylindrische, umschlossene Kammer 13
ausgebildet. Die faltenférmige Struktur &8t sich aber unter Nutzung ihrer Geschmeidigkeit auch in andere Formen tiberfiihren.
Die Stromungsrichtung der heiBen Gase ist durch Pfeif x kenntlich gemacht.

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

Allein der Beschreibung erwidhnten und in der Zeichnung dargesteliten Merkmale sind erfindungswesentlich, auch soweitsiein
den Anspriichen nicht ausdriicklich erwéhnt sind.
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