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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Greifvor-
richtung (18) fiir flachiges Material (2), welche mindestens ei-
ne an einem Tragergestell (20) angeordnete Greifeinheit (1)
aufweist, welche einen ersten Flihrungsschenkel (3) und ei-
nen daran anschlieRenden ersten Klemmabschnitt (4), einen
zweiten Flihrungsschenkel (5) und einen daran anschlieRen-
den zweiten Klemmabschnitt (6) sowie eine Antriebseinheit
(11) aufweist, wobei die beiden Flihrungsschenkel (3, 5) an
ihrem den Klemmabschnitten (4, 6) gegenuberliegenden En-
de gelenkig miteinander verbunden sind. Sie ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebseinheit (11) durch ein Flih-
rungsglied (12) mit den Fihrungsschenkeln (3, 5) gekop-
pelt ist und bei einer SchlieBbewegung zum Ergreifen ei-
nes flachigen Materials (2) beide Fiihrungsschenkel (3, 5)
durch das Fihrungsglied (12) synchron zueinander beweg-
bar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Greifvorrichtung fur
flachiges Material entsprechend der Merkmale des
Oberbegriffes des Anspruchs 1, sowie ein Verfah-
ren zum Handhaben von flachigem Material mit einer
ebensolchen Greifvorrichtung nach Anspruch 13.

[0002] Flachige Materialien bilden in vielen Zweigen
der Industrie die Grundbausteine fir Halbzeuge oder
werden direkt zu einem Produkt umgeformt. Trans-
port und Bearbeitung dieser Materialien wird dabei
von automatisierten Fertigungslinien bewerkstelligt.

[0003] Unter flachigen Materialien kbnnen dabei ei-
nerseits einzelne Materialbahnen verstanden wer-
den, es kann sich dabei aber auch um Stapel von Ma-
terialbahnen handeln.

[0004] Beitextilen Materialien oder Stapeln von texti-
len Materialien treten dabei besondere Probleme auf,
da diese Materialien zumeist weich und verformbar
sind und dazu neigen, wahrend eines Transportvor-
ganges ihr Form nicht beizubehalten.

[0005] Vorrichtungen zum Ergreifen und Transpor-
tieren sind aus dem Stand der Technik in vielfaltigen
Ausgestaltungen bekannt.

[0006] Bekannt sind zum Beispiel sogenannte Saug-
greifer, die Uber Saugnapfe verfiigen, mittels derer
flachige Materialien beispielsweise von einem Stapel
angehoben und an eine vorher bezeichnete Endpo-
sition gebracht werden.

[0007] Der Greifer wird dazu auf der bereitgestellten
Materialbahn abgesetzt und die Materialbahn durch
Unterdruck an die Saugnapfe angesaugt. Sodann
wird die Materialbahn angehoben und zu einer Ver-
arbeitungsposition transportiert. Nach dem Ablegen
wird der Unterdruck wieder entfernt und der Saug-
greifer ohne das Material wieder in seine Ausgangs-
lage zuriick bewegt.

[0008] Nachteilig ist hier vor allem, dass pro Arbeits-
gang immer nur eine Materialbahn transportiert wer-
den kann. Eine Bewegung von Materialstapeln ist mit
diesen Vorrichtungen ohne zusétzliche Schritte wie
ein vorheriges Verbinden der Materialbahnen nicht
mdglich. AuRerdem ist die Beaufschlagung der Saug-
greifer mit Unterdruck beim Transport von textilen
Materialien, die naturgemaf nicht vakuumdicht sind,
schwer zu realisieren.

[0009] Die Verwendung von Nadelgreifern ist eine
weitere aus dem Stand der Technik bekannte Mdg-
lichkeit, flachige Materialbahnen zu transportieren.

[0010] Dabei greifen nadelférmige Fortsatze pneu-
matisch oder mit einem Elektromotor gefiihrt in das
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flachige Material. Bei geschickter Fihrung der Na-
deln ist es auch méglich mehrere Materialbahnen
gleichzeitig zu greifen. Jedoch fiihrt die Verwendung
von solchen Nadeln regelmafig zu Léchern im Ma-
terial. Bei Geweben oder Gelegen und Textilien all-
gemein besteht auch die Gefahr, dass einzelne oder
mehrere Faserstrange aus ihrer vorgesehenen Lage
verschoben werden. Diese Fehlstellen wirken als Ur-
sprung fir Risse und fiihren somit zu einem Versa-
gen der Bauteile.

[0011] Weiteren Stand der Technik bilden Greifein-
heiten wie aus der DE 10 2010 011 972 A1 bekannt.
Dort wird eine Vorrichtung zum Greifen von flachi-
gen Materialbahnen, insbesondere Faserwerkstoff-
bahnen, offenbart. Diese weist ein Tragegestell auf,
an das mindestens eine Greifeinheit angeordnet ist.
Diese Greifeinheit wiederum weist eine Basisplatte
und einen an diese Basisplatte schwenkbar angeord-
neten Greifarm auf. Beim Ergreifen einer Material-
bahn fihrt der Greifarm eine Schliebewegung durch
und wird in seiner Schlieposition, in der die Materi-
albahn eingeklemmt ist, durch einen Elektromagne-
ten arretiert.

[0012] Die DE 197 56 570 A1 zeigt einen Greifme-
chanismus zur Férderung von blattférmigem Férder-
gut. Dieser Mechanismus besitzt eine Greifzange,
die eine feststehende Greifklaue und eine relativ da-
zu auf- und zuschwenkbare Greifklaue aufweist und
die zum Ergreifen und Einklemmen des blattférmigen
Foérderguts bestimmt ist.

[0013] Bei beiden voranstehenden Ausgestaltungen
von Greifeinrichtungen fur flachige Materialien ist je-
weils nur eines der beiden das flachige Material zwi-
schen sich einklemmenden Vorrichtungsteile beweg-
lich gestaltet. Dies kann beim Ausfiihren der Schlief3-
bewegung zu Faltenbildung oder zum Verrutschen
des Materials oder — im Falle eines Stapels — einzel-
ner Materiallagen fuhren.

[0014] Das Material kann dann an seiner Ablagepo-
sition nicht mehr wie vorgesehen abgelegt oder gar
drapiert werden und das daraus hergestellte Produkt
weist Fehler auf.

[0015] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Greifvorrichtung fur flachiges Material
zur Verfugung zu stellen, die die Nachteile der vor-
stehend beschriebenen Greifeinrichtungen eliminiert.
Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
aufzuzeigen, das die Handhabung von flachigen Ma-
terialien ohne die vorstehend angeflihrten Nachteile
ermdglicht.

[0016] Der gegenstandliche Teil dieser Aufgabe wird
geldst durch eine Vorrichtung gemafl Anspruch 1,
wohingegen der verfahrungstechnische Teil der Auf-
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gabe durch ein Verfahren gemaf Anspruch 13 geldst
wird.

[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den abhangigen Unteran-
sprichen.

[0018] Die erfindungsgemale Greifvorrichtung fur
ein flachiges Material weist ein Tragergestell auf,
an dem mindestens eine Greifeinheit angeordnet
ist. Diese Greifeinheit weist einen ersten Fihrungs-
abschnitt und einen daran anschlieRenden ersten
Klemmabschnitt, einen zweiten Fihrungsschenkel
und einen daran anschlieRenden zweiten Klemmab-
schnitt, sowie eine Antriebseinheit auf. Die beiden
Fihrungsschenkel sind an dem den Klemmabschnit-
ten gegenlberliegenden Enden gelenkig miteinander
verbunden.

[0019] Mittels eines Fihrungsgliedes ist die An-
triebseinheit mit den beiden Fihrungsschenkeln ge-
koppelt, so dass die Fuhrungsschenkel beim Voll-
fihren einer SchlieBbewegung zum Ergreifen eines
flachigen Materials synchron zueinander bewegbar
sind.

[0020] Bei einem flachigen Material im Sinne der Er-
findung kann es sich entweder um einzelne Material-
bahnen oder um Stapel von Materialbahnen handeln.

[0021] Es kann sich dabei auch um weiche Mate-
rialien, insbesondere Textilien, handeln, die trocken
oder nass vorliegen. Im Sinne der Erfindung bedeu-
tet ,nass”, dass das Material mit einem Matrixmateri-
al oder Binder benetzt oder durchdrungen ist.

[0022] Bei den Textilien kann es sich um Gewebe,
Gelege, Vliese oder Filze, aber auch um Rovings
oder Towpregs handeln.

[0023] Die flachigen Materialien kbnnen auch steife
Halbzeuge wie Organobleche, aber auch Metallble-
che sein.

[0024] Besondere Vorteile weist die erfindungsge-
mafe Vorrichtung aber auf, wenn es sich um keinen
steifen sondern vielmehr weichen und verformbaren
Werkstoff wie textile Materialien handelt.

[0025] Beim SchlieBen der beiden Fihrungs- und
Klemmschenkel einer Greifeinheit der Greifvorrich-
tung werden beide Fuhrungsschenkel gleichzeitig
aufeinander zu bewegt, so dass sie gleichzeitig ihre
Schlie3position erreichen. Dies ist insbesondere un-
ter dem Begriff ,synchron” zu verstehen.

[0026] Bei dieser SchlieBbewegung gleitet der zwei-
te Klemmschenkel unter das flachige Material, das
auf einer Arbeitsflache bereitgelegt wird, wahrend der
erste Klemmschenkel tber das flachige Material glei-
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tet. In ihrer jeweiligen Endposition klemmen sie das
flachige Material zwischen sich ein. Durch die syn-
chrone Bewegung, die zudem sehr schnell vor sich
geht, wird vermieden, dass das flachige Material aus
seiner Lage bewegt wird, Falten wirft oder einzelne
Lagen eines Stapels verschoben werden.

[0027] Die synchrone Bewegung wird dadurch er-
reicht, dass die Antriebseinheit mittels des Fihrungs-
gliedes beide Fuhrungsschenkel gleichzeitig bewegt.

[0028] Beim Ergreifen eines flachigen Materials mit
einer erfindungsgeméafen Greifvorrichtung ist es so-
mit nicht nur mdglich, einzelne Materialbahnen son-
dern auch mehrere aufeinander gestapelte Material-
bahnen zu ergreifen und zu transportieren.

[0029] Aulerdem werden die flachigen Materialien
nicht beschadigt, durchléchert oder, im Falle von tex-
tilen Materialien, einzelne Fasern oder Faserblindel
aus ihrer vorgesehenen Position verschoben.

[0030] Damit nach dem Ablegen des flachigen Mate-
rials die Fiihrungsschenkel der Greifeinheit eine Off-
nungsbewegung zugig durchfihren kdnnen, ist in ei-
ner besonderen Ausgestaltung der Erfindung die ge-
lenkige Verbindung der beiden Flihrungsschenkel mit
einem Federmechanismus versehen. Dieser Feder-
mechanismus wird beim SchlieRen der Greifeinheit
gespannt. Wenn die Antriebseinheit die Fihrungs-
schenkel wieder 6ffnet, werden diese durch die Fe-
derkraft zuséatzlich auseinander gedrickt. Auch beim
Offnen der Greifeinheit besteht die Gefahr beispiels-
weise Falten im Material zu erzeugen, gerade wenn
Haftreibungskréfte zwischen einem der Klemmab-
schnitte und dem Material auftreten. Der durch die
SchlieBbewegung vorgespannte Federmechanismus
unterstiitzt die Offnungsbewegung der Fiihrungs-
schenkel mit einer zusétzlichen Kraft, um solche
Hemmnisse zu tUberwinden und eine optimale Hand-
habung des flachigen Materials sicher zu stellen.

[0031] In einer besonders bevorzugten Ausfihrung
ist der Federmechanismus der gelenkigen Verbin-
dung als Blattfeder ausgefiihrt. Dabei kann insbe-
sondere die Blattfeder selbst die gelenkige Verbin-
dung darstellen, so dass die Verbindung und der Fe-
dermechanismus in nur einem Bauelement integriert
sein kdnnen. Es ist selbstverstandlich ebenso mdg-
lich, dass die gelenkige Verbindung und die Blattfe-
der als einzelne Elemente nebeneinander vorliegen.
Mégliche Materialien fir die Blattfeder sind metalli-
sche Werkstoffe ebenso wie Kunststoffe. Die Blattfe-
der kann auch eine Uber die Lénge variierende Di-
cke aufweisen, um einen moglichst optimalen Einsatz
der Federkréfte zu ermdglichen. Die Verbindung der
Blattfeder zu den Fihrungsschenkeln kann beispiels-
weise als Klebeverbindung, als Lét- oder Schweil3-
verbindung oder auch als Klemm- oder Steckverbin-
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dung ausgefiihrt sein. Ebenso kann die Blattfeder ein-
stlickig mit den Fiihrungsschenkeln verbunden sein.

[0032] Die jeweiligen FlUhrungsschenkel und
Klemmschenkel sind bevorzugt in einem Winkel zwi-
schen 40 und 120 Grad zueinander angeordnet. Dies
ermoglicht eine genauere Fihrung der Klemmschen-
kel unter beziehungsweise Uber das flachige Mate-
rial. Die Klemmschenkel werden dadurch méglichst
flach Uber die Oberflache der Auflageflache bezie-
hungsweise des flachigen Materials geflihrt. Dies ver-
hindert ebenfalls die Entstehung ungewollte Falten im
Material oder die Verschiebung einzelner Materialla-
gen in einem Stapel.

[0033] In einer bevorzugten Ausfihrung der Erfin-
dung sind die Fihrungsschenkel und die jeweils zu-
gehorigen Klemmabschnitte einstiickig ausgefihrt.
Ganz besonders bevorzugt bestehen beide Fih-
rungsschenkel, beide Klemmabschnitte und die ge-
lenkige Verbindung aus einem Stick.

[0034] Eine solche Ausgestaltung erleichtert insbe-
sondere durch die Reduzierung der Zahl der Ein-
zelteile die Montage einer erfindungsgemafen Greif-
einheit. Bei der einstlickigen Ausfuhrung von Fuh-
rungsschenkeln und Klemmabschnitten kann dieses
Fihrungs-Klemm-Element beispielsweise aus einem
Metallblech gebogen werden. Ebenso ist es mog-
lich, ein Strangpressprofil zu erzeugen, dessen Quer-
schnitt einem erfindungsgemafien Fihrungs-Klemm-
Element entspricht. Ein solches Strangpressprofil
kann aus einem metallischen Material wie Aluminium
oder einem Kunststoff, beispielsweise einem Ther-
mo- oder Duroplast oder Teflon bestehen.

[0035] Es ist ebenso mdglich, ein Fihrungs-Klemm-
element in einem Giel3- oder Sinterprozess zu ferti-
gen.

[0036] Entsprechend ist es mdglich, die Fihrungs-
schenkel, Klemmabschnitte und die gelenkige Ver-
bindung aus einem einzigen Stlick nach einem der
vorhergehenden Verfahren herzustellen. Besondere
Vorteile weist diese Ausfilhrung auf, wenn es sich
bei der gelenkigen Verbindung um eine Blattfeder wie
oben beschrieben handelt. Bei regelmaligem Ge-
brauch der Greifeinheit ist die Verbindungsstelle zwi-
schen einer Blattfeder und einem Flhrungsschenkel
unter sténdiger Belastung, wodurch hier die Gefahr
besteht, dass sich die Verbindungsstelle 16st oder
reidt. Sind die Blattfeder und der Fihrungsschenkel
hingegen einstiickig verbunden, wird diese Gefahr
minimiert. Durch die einstlickige Gestaltung ist eben-
so eine schnelle Umrlstung moglich, wobei auf un-
terschiedliche, auf das jeweilige flachige Material ab-
gestimmte Greifeinheiten bereitgestellt und montiert
werden kénnen.
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[0037] Eine weitere bevorzugte Ausflihrung der Er-
findung sieht vor, dass die Klemmabschnitte mit einer
Beschichtung versehen sind. Gerade im Bereich der
Handhabung von Textilien fir faserverstarkte Kunst-
stoffe kommt es vor, dass die Textilien mit einer ther-
moplastischen oder duroplastischen Matrix vorimpra-
gniert sind. Solche sogenannten Prepregs sind hau-
fig sehr klebrig, so dass die Gefahr besteht, dass sich
die Textilien beim Ablegen nicht ordnungsgemaf von
den Klemmelementen I6sen, sondern an diesen haf-
ten bleiben. Die Folge waren wiederum verschobene
Textillagen, die es gerade zu vermeiden gilt.

[0038] Dem lasst sich nun begegnen, indem man
fur die Klemmabschnitte eine Beschichtung wahlt, die
das ungewollte Anhaften der vorimpragnierten Tex-
tilien verhindert. Es kann hier beispielsweise Teflon
verwendet werden, das etwa in Form einer Folie auf
die Klemmabschnitte aufgebracht wird.

[0039] Alternativ kann auch der gesamte Klemmab-
schnitt oder ein Teil davon aus einem entsprechen-
den Werkstoff bestehen.

[0040] Weiterhin bevorzugt ist mindestens einer der
Klemmabschnitte so gestaltet, dass er zu seinem frei-
en Ende hin eine abnehmende Dicke aufweist. Das
bedeutet, dass der Klemmabschnitt an seinem an
den zugehorigen Fihrungsschenkel anliegenden En-
de die grofite Dicke aufweist, wahrend er an seinem
freien Ende am diinnsten ist. Die Dicke kann sich da-
bei kontinuierlich andern. Insbesondere ist es vorteil-
haft, wenn das freie Ende des Klemmabschnittes im
Querschnitt betrachtet in eine Spitze auslauft.

[0041] Die Dicke des Klemmabschnittes kann aber
auch einen unstetigen, beispielsweise stufenférmi-
gen Verlauf aufweisen.

[0042] In diesen Ausflhrungen ist der an den Fih-
rungsschenkel anliegende Teil des Klemmabschnit-
tes stabil und biegesteif und das freie Ende sehr bie-
geweich ausgefihrt.

[0043] Besonders fir den unter das flachige Materi-
al gefuhrten Klemmabschnitt ist diese Ausfiihrungs-
form vorteilhaft. Beim SchlieRvorgang wird das freie
Ende dieses Klemmabschnitts wie ein Spachtel scha-
bend Uber die Auflageflache gefihrt, wobei die Greif-
einheit in Richtung der Auflageflache gedrickt wird.
Dadurch wird das freie Ende schaufelartig gebogen
und kann so leichter unter das flachige Material glei-
ten, wodurch zusatzlich ein unerwinschtes Verschie-
ben des Materials vermieden wird.

[0044] Die Antriebseinheit, die das Fuhrungsglied
bewegt, kann hydraulisch, pneumatisch oder elek-
trisch betrieben werden. Die Auswahl richtet sich
nach den Gegebenheiten und Notwendigkeiten.
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[0045] Das die Fiihrungsschenkel bewegende Flih-
rungsglied ist bevorzugt durch Ausnehmungen in den
Fihrungsschenkeln gefihrt. Dadurch kann die Greif-
einheit sehr kompakt gebaut werden.

[0046] Insbesondere ist das Fluhrungsglied als Kol-
benstange ausgefihrt, die von der Antriebseinheit
bewegt wird. Besonders bevorzugt handelt es sich
dabei um eine Vierkantkolbenstange, wobei die Aus-
nehmungen in den Fihrungsschenkeln korrespon-
dierend viereckig gestaltet sind.

[0047] Dadurch wird erreicht, dass bei einer Bewe-
gung der Kolbenstange die Flhrungsschenkel sich
nicht gegeneinander verschieben oder verdrehen.
Dies beguinstigt wiederum einen sauberen und syn-
chronen SchlieRvorgang, mit dem ein falten- und ver-
werfungsfreies Handhaben des flachigen Materials
gewabhrleistet wird.

[0048] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass das Fuhrungsglied an sei-
nem der Antriebseinheit abgewandten Endbereich
einen Anschlag besitzt. Dieser erfillt im Wesentli-
chen zwei Zwecke. Zum einen Ubertrdgt er beim
Schlielvorgang die Bewegung der Kolbenstange auf
einen der Fuhrungsschenkel, indem er diesen in sei-
ne Schlielposition schiebt.

[0049] Aufierdem verhindert der Anschlag, dass die
Fihrungsschenkel, die durch einen oben beschriebe-
nen Federmechanismus der gelenkigen Verbindung
im gedffneten Zustand auseinander gedrlckt wer-
den, zu weit auseinander spreizen und von der Kol-
benstange rutschen.

[0050] Der Anschlag muss nicht direkt am Ende der
Kolbenstange angebracht werden. Vielmehr ist es
vorgesehen, den Anschlag in einem Endbereich zu
positionieren, wobei die genaue Position davon ab-
hangt, wie weit die Greifeinheit gedffnet werden soll.
Abhangig von der Grofe des flachigen Materials,
dessen Form, der Anzahl der einzelnen Lagen in ei-
nem Stapel oder auch der Position der Greifeinheit
am Tragergestell kann eine jeweils unterschiedliche
Offnungsweite der Greifeinheit notwendig sein, die
dann durch die Positionierung des Anschlages am
Ende bestimmt werden kann.

[0051] Die Positionierung des Anschlages selbst
kann fur eine erfindungsgeméafe Greifeinheit variabel
gestaltet werden, so dass die gleichen Greifeinhei-
ten fUr unterschiedliche Einsatzzwecke genutzt wer-
den koénnen. Der Anschlag kann beispielsweise auf
ein Gewinde aufgeschraubt werden und mit Hilfe von
Abstandshdlsen positioniert werden.

[0052] Weiters ist eine Ausgestaltung der Erfindung
besonders bevorzugt, in der die einzelnen Greifein-
heiten unabhangig voneinander beweglich an dem
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Tragergestell der erfindungsgemalien Greifvorrich-
tung befestigt sind.

[0053] Das flachige Material soll in den meisten Fal-
len wahrend des Transports gespannt sein und auch
so an der Ablagestelle abgelegt werden, um Falten
im Material zu vermeiden.

[0054] Beim Ergreifen des Materials werden die
Greifeinheiten auf das Material zugefahren und klem-
men dieses zwischen den Klemmabschnitten ein. Um
das Material zu spannen, kénnen vor, wahrend oder
nach dem Anheben des Materials die Greifeinheiten
eine kurze Strecke voneinander weg bewegt werden.

[0055] Die flachigen Materialien unterscheiden sich
auch je nach Einsatzzweck und Endprodukt in ihren
Konturen. Sind die Greifeinheiten beweglich ange-
ordnet, kdnnen sie an einen Zuschnitt angepasst plat-
ziert werden und es muss nicht fiir jede Fertigungs-
variante eine eigene Greifvorrichtung konstruiert und
gebaut werden. Dadurch werden Investitionskosten
ebenfalls stark vermindert.

[0056] Die Bewegung der Greifeinheiten kann bei-
spielsweise durch Schienensysteme realisiert wer-
den, an denen die Elemente befestigt und durch Elek-
tromotoren angetrieben sind. Genauso sind pneuma-
tisch, hydraulisch oder auch elektromagnetisch be-
triebene Kolbenmechanismen mdglich.

[0057] Der verfahrensmaRige Teil der Aufgabe der
Erfindung wird geldst durch ein Verfahren zum Hand-
haben von flachigem Material mit einer Greifvorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, das folgen-
de Verfahrensschritte aufweist:
— Bereitstellen eines flachigen Materials auf einer
Arbeitsflache;
— Positionieren der Greifvorrichtung, wobei sich
die mindestens eine Greifeinheit in einer Offenpo-
sition befindet;
— SchlieRen der Fihrungsschenkel der mindesten
einen Greifeinheit durch die Antriebseinheit, wo-
bei der zweite Klemmabschnitt tber die Arbeits-
flache unter das flachige Material in eine Schlief3-
position gleitet und sich der erste Klemmabschnitt
oberhalb des flachigen Materials in eine Schliel3-
position bewegt;
— Anheben und Handhaben des flachigen Materi-
als.

[0058] Bei dem flachigen Material kann es sich um
einzelne Materiallagen, aber auch um Stapel von Ma-
teriallagen handeln. Mit dem Verfahren sind flachige
Materialien aus unterschiedlichen Werkstoffen hand-
habbar.

[0059] Es kann sich dabei auch um weiche Mate-
rialien, insbesondere Textilien, handeln, die trocken
oder nass vorliegen. Im Sinne der Erfindung bedeu-
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tet ,nass”, dass das Material mit einem Matrixmateri-
al oder Binder benetzt oder durchdrungen ist.

[0060] Bei den Textilien kann es sich um Gewebe,
Gelege, Vliese oder Filze, aber auch um Rovings
oder Towpregs handeln.

[0061] Andererseits kann das flachige Material auch
steif sein, beispielsweise ein Organoblech oder ein
Metallblech.

[0062] Insbesondere bei weichen Materialien, die
Falten werfen oder Gefahr laufen, in ihrer Faserstruk-
tur Verzug zu bilden, fiihrt das erfindungsgemale
Verfahren zu einer stark verbesserten Handhabung
dieser Materialien.

[0063] Die Greifvorrichtung wird in eine Position ge-
bracht, aus der heraus das flachige Material ergriffen
werden kann, indem die Fuhrungsschenkel der Greif-
einheit aus einer offenen in eine geschlossene Posi-
tion Uberfihrt werden.

[0064] Dabei bewegt sich der zweite Klemmab-
schnitt abgestutzt an der Arbeitsflache unter das
flachige Material und verharrt in eine SchlieBpositi-
on, wohingegen sich der erste Klemmabschnitt Gber
das flachige Material bewegt und seinerseits in einer
Schlief3position verharrt.

[0065] Das flachige Material wird somit zwischen
den Klemmabschnitten festgeklemmt und kann durch
die Greifvorrichtung angehoben und gehandhabt
werden.

[0066] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Bewe-
gung der beiden Klemmabschnitte gleichzeitig und
gleichférmig zueinander geschieht. Dies hat zur Fol-
ge, dass beide Klemmabschnitte zur selben Zeit ihre
Schliel3position erreichen. Dabei wird unerwiinschte
Faltenbildung vermieden oder ein Verzug einzelner
Lagen in einem Stapel verhindert.

[0067] Bevorzugt wird der SchlieRvorgang der Fuh-
rungsschenkel in einer Zeit unter 3 Sekunden durch-
gefihrt. Besonders bevorzugt wird der Schlie3vor-
gang in einer Zeit unter 1 Sekunde durchgefihrt. Am
meisten bevorzugt wird der Schliefvorgang in einer
Zeit unter 0,5 Sekunden ausgefihrt.

[0068] Beieinem sehr schnell ausgeflihrten Schliel3-
vorgang wird die Massentragheit des flachigen Ma-
terials ausgenutzt, das in seiner Lage verbleibt, wah-
rend die Fiihrungsschenkel und Klemmabschnitte in
ihre Schlielposition bewegt werden. Gleichzeitig wird
durch die schnelle Bewegung verhindert, dass Haft-
krafte zwischen den Klemmabschnitten und dem fl&-
chigen Material entstehen. Dies ist besonders bei der
Verwendung von feuchten Materialien relevant.
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[0069] Die Antriebseinheit bewegt mittels des Fih-
rungsglieds die beiden Fuhrungsschenkel. Eine wei-
tere bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung sieht vor,
dass sich der erste Fuhrungsschenkel an der An-
triebseinheit selbst abstltzt, wahrend sich der zwei-
te FUhrungsschenkel an einem am Fuhrungsglied an-
gebrachten Anschlag abstutzt.

[0070] Die Antriebseinheit bewegt nun das Fih-
rungsglied, schiebt dieses mit dem Anschlag in ei-
ne SchlieRposition. Uber die gelenkige Verbindung
der beiden Fuhrungsschenkel wird diese Bewegung
auf den ersten Flhrungsschenkel Ubertragen, der
gestitzt an die Antriebseinheit ebenfalls in seine
SchlieBposition gebracht wird.

[0071] Der Vorteil dieser Ausfiihrung ist ihre Einfach-
heit. Anstatt jeden FUhrungsschenkel einzeln zu be-
wegen, wird die SchlieRbewegung der Greifeinheit
Uber das FUhrungsglied an nur einem Punkt, ndmlich
Uber den Anschlag in den zweiten Fihrungsschen-
kel, eingeleitet. Die Bewegung des ersten Fuhrungs-
schenkels ist sozusagen die passive, durch die Kon-
struktion bedingte Reaktion auf die Bewegung des
zweiten Flhrungsschenkels.

[0072] Eine besondere Ansteuerung fir beide Fih-
rungsschenkel oder ein komplexer Mechanismus zur
Kraftibertragung ist nicht notwendig, was auch War-
tung und Montage stark vereinfacht.

[0073] Weitere Ziele, Vorteile, Merkmale und An-
wendungsmoglichkeiten der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
mehrerer Ausfiihrungsbeispiele anhand der Zeich-
nungen. Dabei bilden alle beschriebenen und/oder
bildlich dargestellten Merkmale fir sich oder in be-
liebiger sinnvoller Kombination den Gegenstand der
vorliegenden Erfindung, auch unabhangig von ihrer
Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Ruckbeziehung.

[0074] Dabei zeigen:

[0075] Fig. 1 eine Greifeinheit einer erfindungsge-
malen Greifvorrichtung in einer Startposition vor ei-
nem Greifvorgang;

[0076] Fig. 2 eine Greifeinheit einer erfindungsge-
malen Greifvorrichtung in einer Endposition nach ei-
nem Greifvorgang;

[0077] Fig. 3 eine einstickige Ausflhrung von
Klemmabschnitten, Fihrungsschenkeln und gelen-
kiger Verbindung im nicht zusammengebauten Zu-
stand;

[0078] Fig. 4 eine erfindungsgemalie Greifvorrich-
tung mit einem Tragergestell mit daran angebrachten
Greifeinheiten.
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[0079] Eine Greifeinheit 1 im Sinne der vorliegenden
Erfindung wird in Fig. 1 gezeigt. Auf einer nicht na-
her dargestellten Arbeitsflache ist ein flachiges Ma-
terial 2 bereitgestellt. Die Greifeinheit 1 befindet sich
oberhalb des flachigen Materials 2 in einer Startpo-
sition. Ublicherweise ist die Greifeinheit 1 an einem
Tragergestell angebracht, das hier ebenfalls nicht na-
her dargestellt ist.

[0080] Die Greifeinheit 1 besitzt einen ersten Fih-
rungsschenkel 3 mit einem daran anschlieRenden
ersten Klemmabschnitt 4, einen zweiten Fihrungs-
schenkel 5 mit einem daran anschliefienden zweiten
Klemmabschnitt 6, sowie eine gelenkige Verbindung
7, die die freien Enden der Fihrungsschenkel 3, 5
miteinander verbindet. Der erste Fiihrungsschenkel 3
und der erste Klemmabschnitt 4 sind in diesem Aus-
fihrungsbeispiel einstlickig ausgefihrt. Sie schliel3en
hier einen Winkel a von etwa 75 Grad ein. An seinem
freien Ende besitzt der erste Klemmabschnitt 4 eine
Biegung 8 nach oben. Beim Offnen der Greifeinheit 1
ermdglicht diese Biegung 8 ahnlich wie die nach oben
gebogene Spitze eines Skis ein sauberes Gleiten des
Klemmabschnittes 4 liber das flachige Material 2, oh-
ne mit diesem zu verhaken.

[0081] Der zweite Fihrungsschenkel 5 und der zwei-
te Klemmabschnitt 6 schlieRen einen Winkel B von
etwa 45 Grad ein. Der Klemmabschnitt 6 ist in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel zweiteilig ausgefiihrt. Er
besteht aus einem ersten Teil 9, der an dem zwei-
ten FUhrungsschenkel 5 anschliel3t und der einstu-
ckig mit dem Fuhrungsschenkel 5 aus einem biege-
steifen Material ausgefiihrtist, und einem zweiten Tell
10, der aus einem dinneren und biegsamen Mate-
rial besteht und das freie Ende des zweiten Klemm-
abschnitts darstellt. Beim SchlieRen der Greifeinheit
wird der zweite Klemmabschnitt 6 auf die Arbeitsfla-
che gedrickt und der diinne Teil 10 dadurch schau-
felartig gebogen. Somit kann der zweite Klemmab-
schnitt 6 leicht unter das flachige Material 2 gleiten.

[0082] Der zweite Teil 10 kann mit einer Klebung, ei-
ner Punktschweilung oder auch einem Lot mit dem
an den zweiten Fihrungsschenkel 5 anschlieflen-
den ersten Teil 9 des Klemmabschnittes 6 verbunden
sein. Es ist auch mdglich, das Blech mit einer haf-
tungsreduzierenden und/oder schmutzabweisenden
Beschichtung zu versehen oder auch diesen Teil des
Klemmabschnittes vollstédndig aus einem haftungsre-
duzierenden und/oder schmutzabeweisenden Mate-
rial herzustellen.

[0083] Die gelenkige Verbindung 7 ist in dieser Aus-
gestaltung der Erfindung als Blattfeder ausgefiihrt,
die mit den freien Enden der Fiihrungsschenkel 3, 5
verschraubt ist.

[0084] Diese Verbindung kann ebenfalls als Klebung
oder Punktschweillung ausgefiihrt sein. Die Art der
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Verbindung muss am Werkstoff ausgerichtet werden,
der fUr die Blattfeder verwendet worden ist. Hier kon-
nen Metallbleche, Kunststoffe, faserverstarkte Mate-
rialien oder auch Elastomere mit hoher Shore-Harte
zum Einsatz kommen.

[0085] Eine Antriebseinheit 11 ist Uber ein Fiihrungs-
glied 12 in Form einer Kolbenstange mit den Fih-
rungsschenkeln 3, 5 verbunden. Bei der Antriebsein-
heit 11 handelt es sich um einen pneumatischen An-
trieb, der das Fuhrungsglied 12 entlang einer Bewe-
gungsrichtung B bewegt. Anschlisse, Kabel und Zu-
fuhrungen fir die Antriebseinheit sind nicht naher dar-
gestellt.

[0086] Das Fihrungsglied 12 ist durch Ausnehmun-
gen 13, 14 in den Fihrungsschenkeln 3, 5 gefiihrt.
Die Kolbenstange besitzt in dieser Ausfihrungsform
einen viereckigen Querschnitt. Dadurch wird im Zu-
sammenspiel mit den Ausnehmungen 13, 14 erreicht,
dass sich die Flihrungsschenkel 3, 5 immer ohne Ver-
satz zueinander bewegen.

[0087] Im Endbereich des Fiihrungsgliedes 15 ist
ein Anschlag 16 angebracht, der verhindert, dass die
Fuhrungsschenkel 3, 5 von der Kolbenstange rut-
schen.

[0088] Die Blattfeder befindet sich unter Vorspan-
nung und drickt die beiden FlUhrungsschenkel 3,
5 auseinander. Dadurch wird der erste Flhrungs-
schenkel 3 gegen die Antriebseinheit 11 und der der
zweite Fuhrungsschenkel 5 gegen den Anschlag 16
gedriickt; beide verharren so in der Offenposition. Der
erste Fuhrungsschenkel 3 berlihrt dabei die Antriebs-
einheit 11 in einem Abstitzpunkt 17.

[0089] Der zweite Fihrungsschenkel 5 ist in dieser
Ausflihrungsform nicht fest an den Anschlag 16 ange-
bunden. Jedoch ist es auch hier méglich eine Verbin-
dung, vorzugsweise eine flexible Verbindung, etwa
mit einem elastischen Material, zwischen Fihrungs-
schenkel 5 und Anschlag 16 herzustellen. Eine sol-
che Verbindung beglnstigt die Kraftibertragung zwi-
schen Antriebseinheit 11 und dem zweiten Flhrungs-
schenkel 5, wobei durch deren Flexibilitdt auch die
Beweglichkeit des Fuhrungsschenkels 5 sicher ge-
stellt ist.

[0090] Um die Greifeinheit 1 zu schliel3en, wird das
Fuhrungsglied 12 von der Antriebseinheit 11 bewegt.
Der Anschlag 16 schiebt dabei den zweiten Fih-
rungsschenkel 5 in Richtung der Antriebseinheit 11.
Die gesamte Greifeinheit 1 ist dabei so positioniert,
dass das freie Ende des zweiten Klemmabschnittes 6
gewissermalien wie ein Spachtel tiber die Arbeitsfla-
che schabt. Durch Druck von oben wird der Klemm-
abschnitt 6 leicht durchgebogen, wodurch er leichter
unter das flachige Material 2 gleiten kann.
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[0091] Die Bewegung des zweiten Flihrungsschen-
kels 5 wird Uber die Blattfeder auf den ersten Fih-
rungsschenkel 3 Ubertragen. Der Abstitzpunkt 17
dient dann als Drehachse, an der der erste Fihrungs-
schenkel 3 in seine Endposition kippt. Dabei bewegt
sich der erste Klemmabschnitt 4 gleitend Uber das fla-
chige Material 2 dem zweiten Klemmabschnitt 6 ent-
gegen.

[0092] Die SchlieRposition der Greifeinheit 1 ist in
Fig. 2 dargestellt. Die beiden Klemmabschnitte 4, 6
klemmen das flachige Material 2 zwischen sich fest
ein. Die beiden Fihrungsschenkel 3, 5 werden durch
den Anschlag 16 aneinander gepresst und die Blatt-
feder befindet sich unter Spannung.

[0093] Beim Offnen der Greifeinheit 1 verschiebt die
Antriebseinheit 11 das Fihrungsglied 12 wieder in
seine urspringliche Position, so dass durch den An-
schlag 16 keine Kraft mehr auf den zweiten Fih-
rungsschenkel 5 ausgelbt wird. Beide Flhrungs-
schenkel 3, 5 bewegen sich dann durch die Feder-
kraft der Blattfeder zurlick in ihre jeweilige Ausgangs-
lage, die durch die Position des Anschlags 16 an dem
Flhrungsglied 12 bestimmt wird.

[0094] In der hier dargestellten Ausfihrungsform
vollfiihren die Fiihrungsschenkel 3, 5 ihre Offnungs-
bewegung ohne Einwirkung der Antriebseinheit 11.
Nichtsdestotrotz kann dies auch unter Einwirkung der
Antriebseinheit 11 geschehen. Dazu muss wie oben
beschrieben der Anschlag 16 mit dem zweiten Fih-
rungsschenkel 5 verbunden werden. Dies bietet sich
besonders dann an, wenn die gelenkige Verbindung
7 Uber keinen Federmechanismus verfigt und so-
mit eine quasi automatische Offnungsbewegung der
Greifeinheit 1 wie eben veranschaulicht nicht mdglich
ist.

[0095] In Fig. 2 wird auch deutlich, dass die Form
der Fuhrungsschenkel 3, 5, sowie die Winkel a bzw.
B zwischen Fuhrungsschenkeln 3, 5 und Klemmab-
schnitten 4, 6 und auch die genaue Position des An-
schlages 16 an dem Fihrungsglied 12 davon abhan-
gen, wie das flachige Material 2 bemessen ist oder
auch wie der Aktionsraum der gesamten Greifvorrich-
tung ausgelegt ist.

[0096] Fir die Montage erfindungsgemafier Greif-
einheiten ist es besonders vorteilhaft, wenn diese aus
mdglichst wenigen Einzelteilen bestehen. Es ist bei-
spielsweise mdglich, die beiden Klemmabschnitte 4,
6, die Fihrungsschenkel 3, 5 und die gelenkige Ver-
bindung 7 aus einem einzigen Stuick zu fertigen.

[0097] Eine solche einstiickige Ausflihrung dieser
Bestandteile der Greifeinheit 1 ist in Fig. 3 im nicht
zusammengebauten Zustand gezeigt. Beim Zusam-
menbau wird dann der erste Fiihrungsschenkel 3 mit
dem ersten Klemmabschnitt 4 iber den zweiten Fiih-
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rungsschenkel 5 nach vorne geklappt und bildet die
aus den Fig. 1 und Fig. 2 bekannte aul3ere Form.

[0098] Die einzelnen Bestandteile sind in ihrer &du-
Reren Form wie in den Fig. 1 und Fig. 2 gestaltet.
Die Ausnahme bildet der zweite Klemmabschnitt 6,
der in der hier gezeigten Ausfiihrungsform vom An-
schlusspunkt an den zweiten Fihrungsschenkel 5 zu
seinem freien Ende hin gleichmafig dunner wird und
im Querschnitt in eine Spitze auslauft.

[0099] Damit werden dieselben mechanischen Ei-
genschaften abgebildet, wie sie auch in der wei-
ter vorne beschriebenen Ausfiihrung des zweiten
Klemmabschnittes 6 vorliegen.

[0100] Eine modgliche Ausgestaltung fiir eine voll-
stéandige Greifvorrichtung 18 ist in Fig. 4 abgebildet.

[0101] Die Greifvorrichtung 18 ist hier an einem Ro-
boter 19 angeordnet, der die Greifvorrichtung 18 ge-
malk einer Programmierung handhaben kann. Das
Tragergestell 20 besteht aus mehreren Armen 21,
von denen jeweils zwei einer Greifeinheit 1 zugeord-
net sind und die sternférmig auseinander laufen. Die
Arme 21 beinhalten Linearmotoren mit denen ihre La-
ge und Lange verandert werden kann, so dass die je-
weils zugeordnete Greifeinheit 1 beliebig positioniert
werden kann. Jede der Greifeinheiten 1 ist dabei se-
parat ansteuerbar und damit unabhangig von den Ub-
rigen Greifeinheiten 1 bewegbar.

[0102] Dadurch wird ermoglicht, dass eine grofie
Bandbreite an Zuschnitten der flachigen Materialien
2 mit nur einer Greifvorrichtung gehandhabt werden
kann.

[0103] Aulierdem kann beispielsweise ein Textil
nach dem Aufnehmen vor, wahrend oder nach dem
Transport gespannt werden, so dass das Textil an
seinem Bestimmungsort ohne Faltenwurf abgelegt
werden kann.

[0104] Durch gezieltes Ansteuern und Bewegen der
Arme 21 und der Greifeinheiten 1 ist es sogar mog-
lich, Textilien an oder in einer Form zu drapieren.

Bezugszeichenliste

Greifeinheit

flachiges Material

erster Fihrungsschenkel
erster Klemmabschnitt
zweiter Fuhrungsschenkel
zweiter Klemmabschnitt
gelenkige Verbindung
Biegung

erster Teil von 6

zweiter Teil von 6
Antriebseinheit
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Fuhrungsglied
Ausnehmung
Ausnehmung
Endbereich des Fihrungsglieds
Anschlag
Abstltzpunkt
Greifvorrichtung
Roboter
Tragergestell

Arm
Bewegungsrichtung
Winkel

Winkel
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Patentanspriiche

1. Greifvorrichtung (18) fur flachiges Material (2),
welche mindestens eine an einem Tragergestell (20)
angeordnete Greifeinheit (1) aufweist, welche einen
ersten Fihrungsschenkel (3) und einen daran an-
schlieRenden ersten Klemmabschnitt (4), einen zwei-
ten Fihrungsschenkel (5) und einen daran anschlie-
Renden zweiten Klemmabschnitt (6) sowie eine An-
triebseinheit (11) aufweist, wobei die beiden Fih-
rungsschenkel (3, 5) an ihrem den Klemmabschnitten
(4, 6) gegeniiberliegenden Ende gelenkig miteinan-
der verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinheit (11) durch ein Fiihrungsglied (12)
mit den Fihrungsschenkeln (3, 5) gekoppelt ist und
bei einer SchlieRbewegung zum Ergreifen eines fla-
chigen Materials (2) beide Fihrungsschenkel (3, 5)
durch das Fihrungsglied (12) synchron zueinander
bewegbar sind.

2. Greifvorrichtung nach Anspruch 1 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gelenkige Verbindung (7) mit
einem Federmechanismus versehen ist.

3. Greifvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Federmechanismus aus ei-
ner Blattfeder gebildet ist.

4. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriche dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fuhrungsschenkel (3, 5) und die
Klemmabschnitte (4, 6) in einem Winkel (a, B) zwi-
schen 40 und 120 Grad zueinander angeordnet sind.

5. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche dadurch gekennzeich-
net, dass die Fihrungsschenkel (3, 5) und zugeho-
rige Klemmabschnitte (4, 6) einstlickig ausgefiihrt
sind, insbesondere bestehen beide Fihrungsschen-
kel (3, 5), beide Klemmabschnitte (4, 6) und die ge-
lenkige Verbindung (7) aus einem Stuck.

6. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche dadurch gekennzeich-
net, dass die Klemmabschnitte (4, 6) mit einer Be-
schichtung versehen sind.

7. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens einer der Klemmabschnitte (4,
6) eine zu seinem freien Ende hin abnehmende Dicke
aufweist.

8. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche dadurch gekennzeich-
net, dass es sich bei der Antriebseinheit (11) um ei-
nen hydraulischen, pneumatischen oder elektrischen
Antrieb handelt.
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9. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche dadurch gekennzeich-
net, dass das Fihrungsglied (12) durch Ausnehmun-
gen (13, 14) in den Fuhrungsschenkeln (3, 5) gefihrt
ist.

10. Greifvorrichtung nach Anspruch 9 dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem Fihrungsglied
(12) um eine Kolbenstange, insbesondere eine Vier-
kantkolbenstange handelt.

11. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Fuhrungsglied (12) in einem
Endbereich (15) ein Anschlag (16) angeordnet ist.

12. Greifvorrichtung nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greifeinheiten (1) unabhangig von-
einander beweglich an dem Tragergestell (20) ange-
bracht sind.

13. Verfahren zum Handhaben von flachigem Ma-
terial (2) mit einer Greifvorrichtung (18) nach einem
der Anspriche 1 bis 12 aufweisend folgende Verfah-
rensschritte:

— Bereitstellen eines flachigen Materials (2) auf einer
Arbeitsflache;

— Positionieren der Greifvorrichtung (18), wobei sich
die mindestens eine Greifeinheit (1) in der Offenposi-
tion befindet;

— SchlieRen der Fiihrungsschenkel (3, 5) der mindes-
tens einen Greifeinheit (1) durch die Antriebseinheit
(11), wobei der zweite Klemmabschnitt (6) tber die
Arbeitsflache unter das flachige Material (2) in eine
Schliel3position gleitet und sich der erste Klemmab-
schnitt (4) oberhalb des flachigen Materials (2) in eine
Schliel3position bewegt;

— Anheben und Handhaben des flachigen Materials.

14. Verfahren nach Anspruch 13 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewegung der beiden Klemmab-
schnitte (4, 6) gleichzeitig und gleichférmig zueinan-
der geschieht.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14 da-
durch gekennzeichnet, dass die Bewegung der bei-
den Klemmabschnitte (4, 6) in die SchlieRposition in
einer Zeit unter 3 Sekunden, insbesondere unter 1
Sekunde, bevorzugt unter 0,5 Sekunden ausgefiihrt
wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
15 dadurch gekennzeichnet, dass das SchlieRen der
Fihrungsschenkel (3, 5) durch eine Bewegung des
Fihrungsgliedes (12) bewerkstelligt wird, wobei sich
der erste Fihrungsschenkel (3) an der Antriebsein-
heit (11) abstitzt und sich der der zweite Fuhrungs-
schenkel (5) an dem Anschlag (16) abstutzt und bei-
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de Fuhrungsschenkel (3, 5) durch Bewegung des
Fihrungsgliedes aufeinander zugefiihrt werden

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 3
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