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stoffbauteilen. ErfindungsgemanR werden die Faserverbund-
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transportiert und in eine Form (2) eingelegt. Insbesonde- b
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liche Heizeinrichtung (10), welche der Vorrichtung (4) zuge-
ordnet ist und somit ein Erhitzen der aufgenommenen Faser-
verbundwerkstoffmatte (1) bereits wahrend des Transportes
ermoglicht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Transport und Einlegen von flachigen
Faserverbundwerkstoffmatten in eine Vorrichtung ge-
mak den Merkmalen im Oberbegriff von Patentan-
spruch 1.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin
ein Verfahren zur Herstellung eines Faserverbund-
werkstoffbauteils gemal den Merkmalen im Oberbe-
griff von Patentanspruch 14.

[0003] Es ist heutzutage sowohl aufgrund von ge-
setzlichen Bestimmungen, als auch von Herstellerfor-
derungen der Kraftfahrzeugindustrie das Bestreben,
den Kraftstoffverbrauch von Fahrzeugen zu minimie-
ren sowie damit einhergehend den CO,-AusstoR zu
senken.

[0004] Hierzu gibt es verschiedenste Ansétze, die
beispielsweise in regenerativen oder aber alternati-
ven Antrieben, der Energiertickgewinnung oder aber
dem Downsizing von Verbrennungsmotoren gesehen
werden.

[0005] Ein weiterer wesentlicher Ansatzpunkt zur
Reduzierung des Kraftstoffverbrauches und des
CO,-AustolRes ist eine konsequente Leichtbaupolitik,
die vorgibt, das Gesamtgewicht eines Kraftfahrzeu-
ges zu senken. Dadurch wird deutlich weniger Masse
beschleunigt und transportiert, die so gesehen keinen
Nutzwert flr den reinen Transport von Personen oder
Gutern besitzt.

[0006] Zur Umsetzung von Leichtbaukonzepten gibt
es wiederum verschiedene Ansatze, insbesondere
im Karosseriebau der Kraftfahrzeuge. Beispielsweise
werden zum einen hochfeste oder héchstfeste Stah-
le eingesetzt, die das Gesamtgewicht einer Kraftfahr-
zeugkarosserie erheblich senken.

[0007] Ein weiterer Ansatz ist die Verwendung von
Leichtbauwerkstoffen, hier insbesondere zuné&chst
die Verwendung von Leichtmetallen zur Herstellung
von einzelnen Bauteilen oder gar der ganzen Kraft-
fahrzeugkarosserie.

[0008] Ein weiterer Ansatz der Verwendung von
Leichtbauwerkstoffen ist die Herstellung von Kraft-
fahrzeugbauteilen aus Faserverbundwerkstoffen.
Hierbei werden Fasermatten, beispielsweise aus
Glasfaser, Kohlefaser oder aber auch Aramidfaser
oder anderen Fasertypen mittels Harzen derart pra-
pariert, dass besonders steife, bruchfeste und mit ei-
nem sehr geringen spezifischen Eigengewicht herge-
stellte Bauteile hervorgehen. Die Prozesse zur Her-
stellung von Faserverbundwerkstoffteilen sind jedoch
aufgrund der mindestens Zweikomponentigkeit sowie
gegebenenfalls der Mehrlagigkeit, starken Schwan-
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kungen unterlegen und nur schwer derart zu kommer-
zialisieren, dass sie in der Kraftfahrzeugindustrie mit
besonders kurzen Taktzeiten bei gleichzeitig hoher
Genauigkeit unter Einhaltung der vorgegebenen Fer-
tigungstoleranzen durchfihrbar sind.

[0009] Beispielsweise ist aus der DE 101 52 232 A1
ein Verfahren und eine Fertigungsstralle zum au-
tomatisierten Handhaben von Harzmatten bekannt.
Hierbei werden Zuschnitte von Harzmatten durch
Sauggriffe aufgenommen, auf verschiedenen Zwi-
schenstufen abgelegt und in ein beheiztes Formwerk-
zeug eingelegt. In dem Formwerkzeug selber erfol-
gen unter Ausibung von Druck ein Umformen und
gleichzeitiges Vorharten der Harzmatten. Die Harz-
matten werden anschlieRend aus dem Umformwerk-
zeug entnommen und in ein Abkuhlwerkzeug Uber-
fuhrt und hieran anschlielend wiederum in Sammel-
behéalter weiteren Verarbeitungsschritten zugefihrt.
Eine solche Fertigungsstral’e und Durchfiihrung ei-
nes Verfahrens ist jedoch sehr aufwendig, da eine
gesamte Produktionsstrafle ausschlief3lich der Hand-
habung und Herstellung einem einzelnen Bauteil zu-
geordnetist. Sollen andere Bauteile auf einer solchen
Produktionsstralle hergestellt werden, missen die
unterschiedlichen Handhabungseinrichtungen sowie
das Umformwerkzeug und Abkulhleinrichtungen ent-
sprechend ausgetauscht werden.

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es da-
her, die industrielle Herstellung von Kraftfahrzeug-
bauteilen aus Faserverbundwerkstoff zu vereinfa-
chen.

[0011] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mit einer Vorrichtung zum Transport und Ein-
legen von Flachenfaserverbundwerkstoffmatten in ei-
ne Form mit den Merkmalen in Patentanspruch 1 ge-
I6st.

[0012] Der verfahrenstechnische Teil der Aufgabe
wird mit einem Verfahren zur Herstellung eines Kraft-
fahrzeugfaserverbundwerkstoffbauteils gemal den
Merkmalen im Patentanspruch 14 gelst.

[0013] Vorteilhafte Ausflihrungsvarianten der vorlie-
genden Erfindung sind Bestandteil der abhangigen
Patentanspriiche.

[0014] Die Vorrichtung zum Transport und Einle-
gen von flachigen Faserverbundwerkstoffmatten in
eine Form zur Herstellung von Kraftfahrzeugbautei-
len, wobei die Vorrichtung Greifer zur Aufnahme der
Faserverbundwerkstoffmatte aufweist, ist erfindungs-
gemal dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Druckelement an der Vorrichtung angeordnet
ist, wobei mit dem Druckelement die aufgenomme-
ne Faserverbundwerkstoffmatte in die Form press-
bar ist und die Greifer durch das Druckelement hin-
durch und/oder neben dem Druckelement die Faser-
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verbundwerkstoffmatten ergreifen. Bei den Faserver-
bundwerkstoffmatten kann es sich im Rahmen der Er-
findung auch um einen Mattenstapel handeln.

[0015] Das Druckelement ist im Rahmen der Er-
findung als Formleiste, als ballonartige Oberflache
oder aber als Spant oder sonstiges Element zum
Eindriicken der aufgenommenen und in der Form
abgelegten Faserwerkstoffbahn zu verstehen. Damit
trotz Druckelement die Faserwerkstoffbahn zunéchst
aufnehmbar und transportierbar ist, sind die Greifer
durch das Druckelement hindurch greifend und/oder
neben dem Druckelement bzw. zwischen einzelnen
Druckelementen derart angeordnet, dass sie die Fa-
serverbundwerkstoffmatte aufnehmen kénnen.

[0016] Im Rahmen der Erfindung erfolgen somit ei-
ne Aufnahme und ein Transport der bevorzugten
formimpréagnierten Faserverbundwerkstoffmatte mit
der Vorrichtung sowie ein darauffolgendes Ablegen
in einer Form. Eine Form ist hierbei beispielsweise
ein Formwerkzeug oder aber auch direkt ein Bau-
teil, welches mit einer Faserverbundwerkstoffmat-
te beispielsweise Uberzogen bzw. verstarkt werden
soll. Damit die in der Form abgelegte Faserverbund-
werkstoffmatte an dieser passgenau mit hoher Qua-
litdt, insbesondere unter Einhaltung geforderter Fer-
tigungstoleranzen, anliegt, ist erfindungsgeman min-
destens ein Druckelement mit an der Vorrichtung
ausgebildet. Mit dem Druckelement ist es zusatzlich
mdglich, die Faserverbundwerkstoffmatte, welche in
die Form gelegt ist, zusatzlich in diese einzustreifen
bzw. an dieser abzustreifen. Optional kann auch eine
Heizeinrichtung der Vorrichtung zugeordnet sein, so
dass die Faserverbundwerkstoffmatte optimal ther-
misch bereits wahrend des Transportes bzw. wah-
rend des Ablegevorganges warmebehandelbar ist.

[0017] In einer ersten bevorzugten Ausflihrungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist das Druckele-
ment als ballonartige Oberflache ausgebildet, wobei
das Druckelement mit Druckluft beaufschlagbar ist
und somit die in die Form eingelegte Faserverbund-
werkstoffmatte an die innere Oberflache der Form an-
drickt. Im Rahmen der Erfindung ist unter einer bal-
lonartigen Oberflache ein elastisches Bahnmaterial
zu verstehen, beispielsweise einer Gummihaut, wo-
bei hier zunachst mit einer erfindungsgemafien Vor-
richtung die Faserwerkstoffbahn aufgenommen wird
und in der Form abgelegt wird.

[0018] Bereits wahrend oder kurz danach wird die
ballonartige Oberflache von innen, also von der Sei-
te der Vorrichtung aus, mit Druckluft beaufschlagt,
so dass sich die Oberflache ausdehnt. Die Oberfla-
che druckt die dann bereits in die Form eingelegte
Faserverbundwerkstoffmatte weiter an die Innengeo-
metrie der Form passgenau an. Im Rahmen der Er-
findung kénnen dabei mehrere ballonartige Oberfla-
chen ausgebildet sein, zwischen denen dann die ein-
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zelnen Greifer zum Transport der Faserverbundwerk-
stoffmatte angeordnet sind oder aber eine ganzfla-
chige ballonartige Oberflache, wobei die Greifer die
ballonartige Oberflache in diesem Falle durchgreifen
bzw. durchsetzen.

[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
variante der vorliegenden Erfindung ist das Druck-
element als Spant ausgebildet, wobei bevorzugte
mehrere Spanten an einer Vorrichtung angeordnet
sind, insbesondere als Querspanten. Die Vorrichtung
ist dabei im Bereich des Druckelementes bzw. der
Druckelemente analog zu einem Schiffsrumpf, aus-
schliellich bestehend aus Querspanten, ausgebildet.
Die Spanten bilden eine Rippenstruktur, welche an-
nahernd die innere Flache des herzustellenden Fa-
serverbundwerkstoffbauteils abbildet. Die in die Form
eingelegte Faserverbundwerkstoffmatte wird folglich
durch die Spanten weiter in die Form eingedrickt.
Hierzu kénnen die Spanten bevorzugt selber relativ-
beweglich zueinander und/oder relativbeweglich zu
der Vorrichtung ausgebildet sein.

[0020] Darliber hinaus kénnen die Spanten im Rah-
men der Erfindung langenveréanderbar sein. So ist es
beispielsweise vorstellbar, dass eine bereits in die
Form eingelegte Faserverbundwerkstoffmatte durch
die Spanten zunachst weiter angedrtckt wird. Nach
Erreichen einer Vorpositionierung und einer weite-
ren Positionierung erfolgt dann eine Relativbewe-
gung der Spanten, welche auch aktiv vornehmbar ist,
so dass ein weiteres Andrucken in die Form zu ei-
ner Endkontur hergestellt ist. Die Spanten kénnen
im Rahmen der Erfindung dabei auch zumindest ab-
schnittsweise elastisch ausgebildet sein, so dass sie
sich besser an die Innenkontur der Form anpassen.

[0021] Im Rahmen der Erfindung wird die Faserver-
bundwerkstoffmatte jedoch durch die Spanten selber
zunachst im Wesentlichen U-férmig aufgenommen
und so in ein herzustellendes Bauteil abgelegt. Insbe-
sondere bei der Herstellung einer B-Saule ist dies von
Vorteil, da die B-Saule eine langliche im Querschnitt
U-férmige Konfiguration aufweist. Durch die im We-
sentlichen U-formige Aufnahme der Faserverbund-
werkstoffmatte erfolgt eine Vorkonfektionierung, wel-
che bereits beim Ablegen eine besonders homoge-
ne Faserausrichtung der eingelegten Faserverbund-
werkstoffmatte und somit hohe Qualitat bei dem her-
zustellenden Bauteil erzeugt.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
variante der vorliegenden Erfindung ist das Druck-
element als Einformleiste ausgebildet, wobei die Ein-
formleiste bevorzugt an die Innentopologie der Form
angepasst ist. Unter einer Einformleiste ist im Rah-
men der Erfindung ein Einformwerkzeug zu verste-
hen, welches durch eine abfahrende Streifbewegung,
die in die Form eingelegte Faserverbundwerkstoff-
matte weiter einstreift bzw. angedriickt. Das her-
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zustellende Kraftfahrzeugbauteil aus Faserverbund-
werkstoff weist hierdurch eine besonders passge-
naue Kontur auf, da durch die Einformleiste ein ex-
aktes Einformen in die Form ermdglicht wird. Dar-
Uber hinaus wird durch die Einformleiste und die strei-
fende Bewegung der Einformleiste Uberschissiges
Harz abgestreift, so dass zum einen das Bauteil keine
Verschmutzung durch Herabtropfen des Harzes oder
ahnliches aufweist, zum anderen ein Verschmutzen
der Werkzeuge selber durch das abgestriffene Harz
vermieden wird.

[0023] Um die Passgenauigkeit weiter zu erhdhen,
kann die Einformleiste im Rahmen der Erfindung an
die Innentopologie der Form angepasst sein. Hier-
Uber ist es wiederum moglich, die Vorrichtung univer-
sell durch Wechsel der Einformleiste und der Form
im Zusammenspiel mit den relativ beweglichen Grei-
fern verwendbar ist. Dartiber hinaus kénnen die Ein-
formleisten bei Verschleill oder aber Verschmutzung
einfach ausgetauscht sein.

[0024] Um eine zuséatzliche bessere Anpassung der
Einformleisten an die Innenkontur der Form und somit
eine Erhéhung der Produktionsgenauigkeit des her-
zustellenden Faserverbundwerkstoffbauteils zu ge-
wabhrleisten, sind die Einformleisten bevorzugt zumin-
dest abschnittsférmig, insbesondere vollstandig flexi-
bel ausgebildet. Die Einformleisten sind insbesonde-
re aus Kunststoff ausgebildet, so dass durch die Wahl
des Kunststoffwerkstoffes zum einen die Flexibilitat
hergestellt wird, zum anderen durch den Kunststoff-
werkstoff selber oder aber eine entsprechende Be-
schichtung des Kunststoffwerkstoffes, ein Ankleben
des Matrixharzes an der Einformleiste vermieden ist.

[0025] Die Einformleiste ist weiterhin mindestens
Uber einen Stellaktuator mit der Vorrichtung gekop-
pelt. Hierdurch ist es moglich, eine Relativbewegung
der Einformleiste zu jedem Zeitpunkt des Transpor-
tes bzw. des Ablegens bzw. Einformens der Faser-
verbundwerkstoffmatte in der Form auszufiihren. Die
Einformleiste kann im Rahmen der Erfindung da-
bei vorzugsweise derart mit der Vorrichtung gekop-
pelt sein, dass eine freie kinematische Bewegung
unabhangig der Vorrichtung durch die Einformleis-
ten durchgefiihrt wird. Die erfindungsgemale Vor-
richtung zeichnet sich hierdurch insbesondere aus,
da ein Einmassieren bzw. ein Einstreifen besonders
vorteilhaft durchflhrbar ist.

[0026] In einer weiteren besonders bevorzugten
Ausfuhrungsvariante ist ein Heizelement an der Vor-
richtung zur zumindest partiellen Warmebehandlung
der Faserverbundwerkstoffmatte angeordnet. Durch
das Heizelement ist es im Rahmen der Erfindung
moglich, bereits wahrend des Transportes und/oder
wahrend des Ablegens, die Faserverbundwerkstoff-
matte zu heizen. Wahrend des Heizvorganges ver-
flissigt sich zunachst das Harz, so dass eine ho-
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mogene Verteilung des Harzes in der Faserverbund-
werkstoffmatte gegeben ist. Danach wird ein bei-
spielsweise thermisch aktivierter Kleber in einen Aus-
hartevorgang Uberflhrt. Durch die Integration der
Heizeinrichtung direkt an die Vorrichtung, ist es mog-
lich, zum einen Produktionszeit zu sparen, zum an-
deren ist kein separates Heizwerkzeug notwendig,
welches als aus dem Stand der Technik bekanntes
Heizwerkzeug durch herabtropfendes bzw. kleben-
bleibendes Harz verschmutzt, so dass hier hohe Rei-
nigungszeiten notwendig sind. Durch die Anordnung
des Heizelementes direkt an der Vorrichtung, ist es
weiterhin mdglich, die Faserverbundwerkstoffmatte
besonders effizient, schnell und vollflachig zu erwar-
men. Dies wirkt sich wiederum auf die Qualitét, ins-
besondere auf die mechanischen Eigenschaften des
hergestellten Faserverbundwerkstoffbauteiles aus.

[0027] Bevorzugt ist das Heizelement als Warme-
strahler, insbesondere als Halogenstrahler ausgebil-
det. Bevorzugt weist der Halogenstrahler eine starke
Emission im Infrarotbereich auf. Hierdurch ist es mog-
lich, in nur wenigen Sekunden, vorzugsweise weniger
als 10, insbesondere weniger als 8 und besonders
bevorzugt weniger als 5 Sekunden das Bauteil auf
einen Temperaturbereich zwischen 40 und 110, ins-
besondere zwischen 50 und 100 und besonders be-
vorzugt zwischen 50 und 90 Grad Celsius zu erwar-
men. Insbesondere erfolgt die Erwdrmung vollflachig,
die gesamte Faserverbundwerkstoffmatte durchdrin-
gend.

[0028] Im Rahmen der Erfindung sind weiterhin die
Greifer bevorzugt pneumatisch betatigbar und als
Sauggreifer bzw. Unterdruckgreifer ausgebildet. Es
ist jedoch auch vorstellbar, dass die Greifer als
Nadelgreifer und/oder als Gefriergreifer ausgebildet
sind. Im Rahmen der Erfindung ist es insbesondere
vorstellbar, dass die Greifer als Kombinationstyp der
zuvor genannten Greiferarten ausgebildet sind. Bei-
spielsweise ist somit mdglich, einen kombinierten Un-
terdruckgreifer, also Sauggreifer mit einem Nadelg-
reifer kombiniert einzusetzen.

[0029] Die bereits zuvor genannte Aufgabe wird wei-
terhin durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Kraftfahrzeugfaserverbundwerkstoffteils genutzt, wo-
bei eine Faserverbundwerkstoffmatte von einer Vor-
richtung mit einer bereits zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsform durchgefihrt wird und durch folgende
Verfahrensschritte gekennzeichnet ist:

— Bereitstellen einer Faserverbundwerkstoffmatte,

— Aufnehmen der Faserverbundwerkstoffmatte,

— zumindest partielles Warmebehandeln der Fa-

serverbundwerkstoffmatte mit an der Form ange-

ordneten Heizelementen,

— Einlegen der erwarmten Faserverbundwerk-

stoffmatte in die Form.
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[0030] Das erfindungsgemalie Verfahren zeichnet
sich insbesondere dadurch aus, dass die aufgenom-
mene Faserverbundwerkstoffmatte bereits wahrend
des Transportes erwarmt wird. Es sind keine zusatz-
lichen Einrichtungen im Bereich einer Fertigungsstra-
Re notwendig, um hier die Faserverbundwerkstoff-
matte weiter zu erwdrmen bzw. zu erhitzen.

[0031] Im Rahmen der Erfindung kann die aufge-
nommene Faserverbundwerkstoffmatte auf 30 bis
110 Grad Celsius, vorzugsweise 40 bis 100 Grad Cel-
sius und insbesondere 50 bis 90 Grad Celsius er-
hitzt werden. Insbesondere ist aufgrund der genutz-
ten Heizelemente, besonders bevorzugt von Warme-
strahlern, ein guter Temperatureintrag in die aufge-
nommene Faserverbundwerkstoffmatte maéglich.

[0032] Weiterhin bevorzugt wird die Faserverbund-
werkstoffmatte wahrend und/oder nach dem Einle-
gen in die Form durch die Einformleisten in der Form
abgestriffen bzw. an diese angedrickt. Dies kann
im Rahmen der Erfindung aktiv oder aber auch pas-
siv erfolgen. Im Falle eines passiven weiteren Ein-
streifens in die Form steht die Formleiste unter ei-
ner Vorspannkraft, welche beispielsweise durch ei-
ne Feder aufbringbar ist oder aber durch die Fle-
xibilitdt der Formleiste selber hervorgerufen werden
kann und wird durch die Absenkbewegung zum Ein-
legen der Faserverbundwerkstoffmatte in die Form
selber durchgefuhrt. Hierbei erfolgt also ein Abstrei-
fen bzw. Einstreifen der Faserverbundwerkstoffmatte
durch die Formleiste.

[0033] Im Falle einer aktiven Bewegung der Form-
leiste selber wird Uber einen Stellaktuator, der bei-
spielsweise elektromechanisch, pneumatisch, hy-
draulisch oder in sonstiger Weise aktiv ansteuer-
bar ist, eine zusatzliche Relativbewegung der Form-
leiste zu der Absenk- bzw. Einlegebewegung oder
aber nach der Absenk- bzw. Einlegebewegung der
Vorrichtung durchgefiihrt. Besonders vorteilig hierbei
ist, dass Uberschissiges Harz, welches aus der ein-
gelegten Faserverbundwerkstoffmatte austritt, durch
die Formleiste zusatzlich abgestriffen wird. Durch die
Einformbewegung in Kombination mit einer flexibel
ausgestalteten Formleiste und/oder einer Formleis-
te, welche an die innere Oberflachentopologie der
Form angepasst ist, erfolgt eine besonders passge-
naue Anlage der Faserverbundwerkstoffmatte an der
Formflache selber.

[0034] Hierzu wird die Faserverbundwerkstoffmat-
te insbesondere in der Form durch die Einformleis-
te geglattet und/oder gestrafft und/oder fixiert. Eine
Produktion, die durch das erfindungsgemalie Ver-
fahren ausgefihrt wird, zeichnet sich durch eine ho-
he Produktqualitat und gute Reproduzierbarkeit aus.
Die damit hergestellten Faserverbundwerkstoffbau-
teile sind nur in geringem Male Produktionsschwan-
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kungen unterlegen, weshalb ein erfindungsgeman
angewandtes Verfahren groRRserientauglich ist.

[0035] In einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsvariante des erfindungsgemafen Verfahrens
wird eine Faserverbundwerkstoffmatte direkt in ein
Kraftfahrzeugbauteil selbst eingelegt. Hierdurch wird
insbesondere eine Verstarkung eines Kraftfahrzeug-
bauteils durch einen Faserverbundwerkstoff reali-
siert. Beispielsweise kann im Rahmen der Erfindung
eine Faserverbundwerkstoffmatte direkt in eine B-
Saule oder aber ein sonstiges Kraftfahrzeugbauteil
eingelegt werden und durch die erfindungsgemalfien
Druckelemente passformgenau an die Innenkontur
angepasst und angelegt werden. Hierdurch werden
etwaige Lufteinschlisse, die durch den Ablegevor-
gang selber hervorgerufen sind, durch die Druckele-
mente selber beseitigt, so dass es zu einem im We-
sentlichen vollflachigen Anliegen zwischen Faserver-
bundwerkstoffmatte und Kraftfahrzeugbauteil kommt.
Hierdurch wird eine besonders hohe kraftschlissige
und/oder stoffschliussige Verbindung zwischen der
Faserverbundwerkstoffmatte und dem Kraftfahrzeug-
bauteil hergestellt.

[0036] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
variante wird die von dem Drapierwerkzeug auf-
genommene Faserverbundwerkstoffmatte auf eine
Heizplatte zwischenabgesetzt, um diese aufzuhei-
zen. Die Aufheizung kann zusétzlich zu der Erwéar-
mung mit an dem Drapierwerkzeug angeordneten
Heizelementen erfolgen. Im Anschluss daran wird
die Faserverbundwerkstoffmatte durch das Drapier-
werkzeug dem weiteren Verarbeitungsverfahren zu-
gefihrt.

[0037] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften
und Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Be-
standteil der nachfolgenden Beschreibung. Bevor-
zugte Ausflihrungsvarianten sind in den schemati-
schen Figuren dargestellt, die dem einfachen Ver-
sténdnis der Erfindung dienen. Es zeigen:

[0038] Fig. 1a—c zeigt die Durchfiihrung eines erfin-
dungsgemalien Verfahrens sowie eine Vorrichtung
mit Einformleisten und

[0039] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemale Ausfih-
rungsvariante der Vorrichtung mit Spanten.

[0040] In den Figuren werden flr gleiche oder &hn-
liche Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet,
auch wenn eine wiederholte Beschreibung aus Ver-
einfachungsgriinden entfallt.

[0041] Fig. 1 zeigt den erfindungsgeméafien Verfah-
rensablauf zum Einlegen einer Faserverbundwerk-
stoffmatte 1 in eine Form 2, wobei die Faserverbund-
werkstoffmatte 1 Gber Greifer 3 aufgenommen wird
und gemal Fig. 1a Uber der Form 2 positioniert wird.
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Angedeutet ist eine Vorrichtung 4, an der die Greifer
3 und auch in Fig. 1a seitlich dargestellte Einform-
leisten 5 angeordnet sind. Die Greifer 3 werden ge-
maRk Fig. 1b derart positioniert, dass die Faserver-
bundwerkstoffmatte 1 eine im Wesentlichen U-férmi-
ge Querschnittskonfiguration 6 einnimmt, so dass sie
an die Innentopologie 7 der Form 2 angepasst wird.
In dem nachsten in Fig. 1c dargestellten Verfahrens-
schritt wird die Faserverbundwerkstoffmatte 1 auf die
Formflache 8 der Form 2 abgelegt und die duReren
Greifer 3a und 3d I6sen sich. Die Einformleisten 5
driicken die Faserverbundwerkstoffmatte 1 von einer
Rickseite 9 aus an die Formflache 8 der Form 2 an.
Die erfindungsgemaRe Vorrichtung enthalt optional
ein Heizelement 10, mit dem es moglich ist, die Fa-
serverbundwerkstoffmatte 1 wahrend des Transpor-
tes und/oder Einlegevorganges zu erwarmen.

[0042] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsvarian-
te der erfindungsgemalfien Vorrichtung, wobei hier
Spanten 11 vorgesehen sind, welche eine in der
Fig. 2 nicht ndher dargestellte Faserverbundwerk-
stoffmatte in die Formflache 8 der Form 2 einformen.

Bezugszeichenliste

1 Faserverbundwerkstoffmatte
2 Form
3 Greifer

3a  Aulerer Greifer
3b innerer Greifer
3c  innerer Greifer
3d  Aulerer Greifer
Vorrichtung
Einformleiste
U-férmige Konfiguration
Innentopologie
Formflache
Ruckseite
Heizelement
Spant

= =2 0o NOOA

- o
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (4) zum Transport und Einlegen
von flachigen Faserverbundwerkstoffmatten (1) in ei-
ne Form (2) zur Herstellung von Kraftfahrzeugbautei-
len, wobei die Vorrichtung (4) teleskopierbare Grei-
fer (3) zur Aufnahme der Faserverbundwerkstoffmat-
te (1) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
satzlich mindestens ein Druckelement (5, 11) an der
Vorrichtung (4) angeordnet ist, wobei mit dem Dru-
ckelement (5, 11) die aufgenommene Faserverbund-
werkstoffmatte (1) in die Form (2) pressbar ist und
die Greifer (3) durch das Druckelement hindurch und/
oder neben dem Druckelement die Faserverbund-
werkstoffmatte (1) ergreifen oder die Greifer (3) in das
Druckelement integriert sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckelement als ballonartige
Oberflache ausgebildet ist, wobei das Druckelement
mit Druckluft beaufschlagbar ist und somit die in die
Form (2) eingelegte Faserverbundwerkstoffmatte (1)
an die innere Oberflache der Form (2) andriickt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckelement als Spant (11) aus-
gebildet ist, wobei bevorzugt mehrere Spanten (11)
an einer Vorrichtung (4) angeordnet sind, insbeson-
dere als Querspanten.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Spant (11) relativbeweglich gela-
gert ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spant (11) langenveran-
derbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Faservebund-
werkstoffmatte (1) durch die Spanten (11) U-férmig
gewolbt aufnehmbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckelement als Einformleiste
(5) ausgebildet ist, wobei die Einformleiste (5) bevor-
zugt an die Innentopologie (7) der Form (2) ange-
passt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einformleiste (5) Uber mindestens
einen Stellaktuator mit der Vorrichtung (4) gekoppelt
ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einformleiste (5)
flexibel ausgebildet ist, so dass sie sich unter Druck-
kraft an die Formflache (8) der Form (2) anpasst.

2012.11.08

10. Drapierwerkzeug nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Einformleis-
te (5) die aufgenommene, warmebehandelte und in
der Form (2) abgelegte Faserverbundwerkstoffmatte
(1) in die Form (2) streift.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Heizelement (10) zur zumindest partiellen Warmebe-
handlung der Faserverbundwerkstoffmatte (1) an der
Vorrichtung (4) angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Heizelement (10) ein War-
mestrahler ist, vorzugsweise ein Halogenstrahler.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer
(3) pneumatisch betatigbar sind, vorzugsweise sind
die Greifer (3) als Sauggreifer ausgebildet, und/oder
dass die Greifer (3) als Nadelgreifer ausgebildet sind
und/oder dass die Greifer (3) als Gefriergreifer aus-
gebildet sind.

14. Verfahren zur Herstellung eines Kraftfahrzeug-
faserverbundwerkstoffbauteils, wobei eine Faserver-
bundwerkstoffmatte von einer Vorrichtung (4), mit
mindestens einem der Merkmale der Anspriiche 1 bis
13, in einer Form (2) abgelegt wird, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

— Bereitstellen einer Faserverbundwerkstoffmatte (1),
— Aufnehmen der Faserverbundwerkstoffmatte (1),

— zumindest partielles Warmebehandeln der Faser-
verbundwerkstoffmatte (1) mit an der Form (2) ange-
ordneten Heizelementen (10),

— Einlegen der erwarmten Faserverbundwerkstoff-
matte (1) in die Form (2).

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserverbundwerkstoffmatte (1)
auf 30 bis 110°C, vorzugsweise 40 bis 100°C, insbe-
sondere 50 bis 90°C erwarmt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserverbundwerk-
stoffmatte (1) wahrend und/oder nach dem Einlegen
in der Form (2) durch die Einformleiste (5) in der Form
(2) abgestriffen wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserverbund-
werkstoffmatte (1) in der Form (2) durch die Einform-
leiste (5) geglattet und/oder gestrafft und/oder fixiert
wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass uberschissiges Harz
durch die Einformleiste (5) abgestriffen wird.
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19. Verfahren nach einem der Ansprliche 14 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserverbund-
werkstoffmatte (1) direkt in ein Kraftfahrzeugbauteil
eingelegt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufgenommene
Faserverbundwerkstoffmatte (4) in einem Zwischen-
schritt auf einer Heizplatte abgesetzt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 2
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