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(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG (TEIL-)RINGFORMIGER, FASERVERSTARKTEN KUNSTSTOFF
ENTHALTENDE BAUTEILE AUS FVW-HALBZEUGEN

(57) Abstract: A process for producing (part-)annular, fiber reinforced,
polymer containing moldings from semifinished fiber composite material
products, comprising the steps of: positioning: a multitude of annular or
part-annular shaped pieces on a rotatable drum (3) such that they form a
loop-like mold with an annular channel (19, 25, 33, 45, 50) to accommo-
date the semifinished product, applying the semifinished product to the
channel of the loop-like mold, rotating the drum in such a way that,
owing to the centrifugal forces, the matrix material is forced outward and
air present in the channel migrates inward, hardening the semifinished
product employing thermal means to form a polymer ring, removing the
polymer ring from the loop-like mold.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung (teil-) ringt6rmiger,
faserverstiarkten Kunststoff enthaltende Bauteile aus FVW-Halbzeugen,
mit den Schritten: Positionierung einer Mehrzahl von ring- oder teilrings-
formigen Formstiicken auf einer rotierbaren Trommel (3) derart, dass die-
se eine spulenartige Form mit einem ringférmigen Kanal (19, 25, 33, 45,
50) zur Aufhahme des Halbzeugs bilden, Auftragen des Halbzeugs in den
Kanal der spulenartigen Form, Rotieren der Trommel derart, dass aut-
grund der Zentrifugalkréfte das Matrix- Material nac auflen gedriickt und
im Kanal enthaltene Luft nach innen wandert, Aushartung des Halbzeugs
unter Anwendung von Temperatur zu einem Kunststoff-Ring, Entnahme
des Kunststoff -Rings aus der spulenartigen Form.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 10. Juli 2009 (10.07.09)

Verfahren zur Herstellung eines ringférmigen oder teilringférmigen,

faserverstarkten Kunststoff enthaltenden Halbzeugs oder Bauteils aus FVW-

Halbzeugen, mit den Schritten:

(a)

(b)

(c)

(d)

(e)

()

Positionierung zumindest eines ring- oder teilringférmigen Formstiicks auf einer
rotierbaren Trommel (3) derart, dass diese eine spulenartige Form mit einem ring-
oder teilringférmigen Kanalabschnitt (19, 25, 33, 45, 50) ergibt, die sich in radialer
Richtung und/oder in Langsrichtung der Trommel erstreckt,

mehrlagiges Auftragen von Halbzeug-Material in den Kanalabschnitt (19, 25, 33,
45, 50) der spulenartigen Form,

zumindest einmalige Wiederholung der Schritte (a) und (b) mit dem Hinzufligen
zumindest eines ring- oder teilringférmigen Formstiicks auf der rotierbaren
Trommel unter Ausbildung eines weiteren Kanalabschnitts, der sich an den
bisherigen Kanalabschnitt anschlieft, und Einlegen von Halbzeug-Material in den
Kanalabschnitt, wobei die entstandene Abfolge von Kanalabschnitten zumindest
teilweise die Form fir das herzustellende Bauteil bildet,

Einbringen von Matrix-Material in die Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) mit dem
Einlegen von Halbzeug-Material in einzelne Kanalabschnitte oder/und nach
Ausbildung zumindest eines Kanalabschnitts,

nach Ausbildung der Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) mit darin vorhandenen
enthaltenen Halbzeug-Material und Matrix-Material Rotieren der Trommel (3)
derart, dass das Matfix-Material aufgrund der Zentrifugalkrafte nach aulRen
gedriickt und im Kanal enthaltene Luft radial nach innen verdrangt wird,

Aushartung des in dem Kanal (19, 25, 33, 45, 50) befindlichen Matrix-Materials,
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(g) nach der Hartung des ringférmigen Halbzeugs oder Bauteils Auftrennen der
Anordnung von Formstiicken in Abschnitte und Entnahme des gehérteten
ringférmigen Halbzeugs oder Bauteils,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Kanalabschnitt eine radial nach auf3en offene Ausnehmung aufweist.

2. Verfahren zur Herstellung eines ringférmigen oder teilringférmigen,
faserverstarkten Kunststoff enthaltenden Halbzeugs oder Bauteils aus FVW-
Halbzeugen, mit den Schritten:

(a) Positionierung zumindest eines ring- oder teilringférmigen Formstiicks auf einer
rotierbaren Trommel (3) derart, dass diese eine spulenartige Form mit einem ring-
oder teilringférmigen Kanalabschnitt (19, 25, 33, 45, 50) ergibt, die sich in radialer
Richtung und/oder in Langsrichtung der Trommel erstreckt,

(b) mehrlagiges Auftragen von Halbzeug-Material in den Kanalabschnitt (19, 25, 33,
45, 50) der spulenartigen Form,

(c) zumindest einmalige Wiederholung der Schritte (a) und (b) mit dem Hinzufiigen
zumindest eines ring- oder teilringférmigen Formstiicks auf der rotierbaren
Trommel unter Ausbildung eines weiteren Kanalabschnitts, der sich an den
bisherigen Kanalabschnitt anschlieft, und Einlegen von Halbzeug-Material in den
Kanalabschnitt, wobei die entstandene Abfolge von Kanalabschnitten zumindest
teilweise die Form fur das herzustellende Bauteil bildet,

(d) Einbringen von Matrix-Material in die Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) mit dem
Einlegen von Halbzeug-Material in einzelne Kanalabschnitte oder/und nach
Ausbildung zumindest eines Kanalabschnitts,

(e) nach Ausbildung der Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) mit darin vorhandenen
enthaltenen Halbzeug-Material und Matrix-Material Rotieren der Trommel (3)
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derart, dass das Matrix-Material aufgrund der Zentrifugalkrafte nach auf3en
gedrickt und im Kanal enthaltene Luft radial nach innen verdrangt wird,

(H - Aushartung des in dem Kanal (19, 25, 33, 45, 50) befindlichen Matrix-Materials,

(g9) nach der Hartung des ringférmigen Halbzeugs oder Bauteils Auftrennen der
Anordnung von Formstiicken in Abschnitte und Entnahme des gehérteten
ringféormigen Halbzeugs oder Bauteils,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwei aneinander liegende Formstiicke (12, 30) derart gestaltet sind, dass diese
formschllssig zusammenwirken, so dass das in radialer Richtung der Trommel (3)
aulen liegende Formstiick (30) an dem radial innen liegenden Formstick (12) in
axialer Richtung der Trommel (3) fixiert ist, und dass eine in die axiale Richtung
gerichtete Seitenwand des aul3en liegenden Formsticks (30) eine Seitenwand eines
Kanalabschnitts (34a) bildet.

3. - Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Kanalabschnitt eine radial nach auf3en offene Ausnehmung
ist.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei Formstiicke auf die jeweils gebildete Anordnung von
Formstlicken (11, 30) derart aufgebracht werden, dass zwei einander gegeniiber
liegende Seitenwénde und entlang der radialen Richtung der Trommel (3) verlaufenden
Seitenwande der Formstucke (41, 42) einen Kanalabschnitt (43) zur Bildung eines
Bauteil-Steges ausbilden, der sich an einen mittels Formstiicken (11, 30) bereits
gebildeten Kanalabschnitt (33) anschlieft, und dass auf entsprechende
Aufnahmeflachen der Formstiicke (41, 42) ein sich in Umfangsrichtung erstreckendes
Deckelelement (60) aufgebracht wird, das den gebildeten Kanalabschnitt in radialer
Richtung nach auf3en abschlieRt, so dass bei dem Rotieren der Trommel (3) das
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Abschlussstiick (60) ein Herausbewegen des Matrix-Materials aus dem Kanal
verhindert.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Oberfliche des Deckelelements (60) und die Oberseite
zumindest eines der Formstiicke (11, 30) einen sich in axialer Richtung der Trommel
(3) erstreckenden Kanalabschnitt (50) bilden, der an einen entlang der radialen
Richtung der Trommel (3) verlaufenden Kanalabschnitt zur Bildung eines Bauteil-
Steges anschlieft, und dass zur Bildung eines sich axial erstreckenden Flansches in
den sich axial erstreckenden Kanalabschnitt (50) Halbzeug-Material eingelegt und
Matrix-Material eingefuhrt wird.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Bildung der spulenartigen Form mit dem ringférmigen
Kanal (19, 25, 33, 45, 50) aus einer Mehrzahl von ring- oder teilringférmigen
Formstiicken zumindest ein Zufuhrkanal far die Einfihrung von Matrix-Material in den
Kanal (19, 25, 33, 45, 50) gebildet wird, durch den das Matrix-Material in die
Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) eingefihrt wird.

7. Verfahren nach dem Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zufuhrkanal von dem Inneren der Trommel in den Kanal miindet.

8. Verfahren nach dem Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Zufuhrkanal gebildet wird, der von dem Kanal in die duRere Umgebung der Trommel
miindet.

9. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einfligen von Halbzeug-Material in einen Kanalabschnitt
durch ein Wickelverfahren oder im Auflegeverfahren erfoigt.

10. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Matrix-Material mittels Einlegen von Prepreg-
Halbzeugmaterial in die Kanalabschnitte (19, 25, 33, 45, 50) eingelegt wird.
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11. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als Matrix-Material ein Harz, ein Thermoplast oder eine
Metallschmelze verwendet wird.

12.  Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als Halbzeug Fasermaterial mit einer vorbestirhmten Faser-
Orientierung verwendet wird, dass die Halbzeuge in vorbestimmter Weise in die
Kanalabschnitte eingelegt werden, um in dem herzustellenden faserverstérkten
Kunststoff enthaltenden ringférmigen Halbzeug oder Bauteil eine vorbestimmte
Faserorientierung vorzusehen, und dass als HalbzeugRovinge, Fabrics, textile Gelege,
Prepregs und/oder Faden verwendet werden.

13.  Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formstiicke aus faserverstérkten Materialien gebildet sind.

14.  Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kanal (19, 25, 33, 45, 50) der spulenartigen Form derartig
gebildet ist, dass dieser die Form fir eine Kombination aus zumindest einem Bérdel
und zumindest einem Steg fir das herzustellende Bauteil bildet.

156.  Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positionierung einer Mehrzahl von ring- oder teilringférmigen
Formstiicken auf einer rotierbaren Trommel (3) derart erfolgt, dass auf derselben
Trommel (3) in Langsrichtung (L) der Trommel (3) nebeneinander mehrere Bauteile
aus FVW-Halbzeugen hergestellt und von der Trommel (3) entnommen werden.
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IN ARTIKEL 19 (1) GENANNTE ERKLARUNG

Aufgrund des internationalen Recherchenberichts vom 12.05.09 wetden hiermit Anspruchs 1 bis 15
eingereicht.

Entsprechend des schriftlichen Bescheids der internationalen Recherchebehérde wurden zwei
unabhiangige Anspriiche gebildet. Zur Bildung eines Anspruchs 1 wurden die Merkmale des
urspriinglichen Anspruchs 3 und zur Bildung des weiteren Anspruchs 2 wurden die Merkmale des
urspriinglichen Anspruchs 9 aufgenommen. Anspruch 4 wurde in den Anspruch 1 aufgenommen.
Weiterhin wurde ein weiterer unabhingiger Anspruch 2 aus den Metkmalen der urspriinglichen
Anspriiche 1, 5 und 6 gebildet.

Die eingereichten unabhingigen Anspriiche 1 und 2 sind gegeniiber dem Stand der Technik
abgegrenzt.

Gemal des schriftlichen Bescheids der internationalen Recherchebehorde werden die Gegenstinde

der hiermit eing\e7’sten Anspriiche als patentfihig angesehen.

Markus F. Schatt

European Patent Attorney
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