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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines fibrésen Formteils.

@ Bei dem beschriebenen Verfahren werden fibrése Pressformteile (21) hergestellt, indem die zu
verwendenden Werkstoffkomponenten in einem geeigneten Verhéltnis aufbereitet werden und in
dynamischer Weise zu relieffSrmigen Formteil-Rohlingen (11) abgelegt werden, welche Rohlinge (11)
zur Kondensation der Bindemittel einer Wérmebehandlung unterzogen werden und in einer Vorform-
presse (17) zu Vorformlingen fixiert werden, bevor sie einer Formpresse (18) zugefiihrt werden. Eine fiir
dieses Verfahren besonders geeignete Ablegevorrichtung (8) zum Bilden der Formteil-Rohling (11) ist in
einer bevorzugten Ausfilhrungsform mit einem karussellartigen Transporttisch und einer Kontrollvor-
richtung (18) verbunden, mit welchen mehrere Formpressen (18, 19) beschickt und optimal ausgelastet
werden kénnen.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertigung fibréser Pressformteile, wie sie im Automo-
bilbau verwendet werden, bei welchem geeignete Werkstoffkomponenten, insbesondere Fasern, Bindemittel
und Zusatzstoffe mittels einer ersten Vorrichtung in einen Zufiihrkanal eingespeist werden,
bei welchem die zugefiihrten Werkstoffkomponenten mittels einer zweiten Vorrichtung zum Bilden eines Form-
teil-Rohlings auf eine Transportvorrichtung abgelegt werden, bei welchen der abgelegten Formteil-Rohling ei-
ner Heizvorrichtung zugefiihrt wird, in welcher der Formteil-Rohling zur Vortrocknung und Kondensation der
Bindemittel einer Hitzebehandlung unterworfen wird, um anschliessend in einer Vorformpresse zu einem Vor-
formling gepresst zu werden, bei welchem der Vorformling einer Formpresse zugefiihrt wird, und in welcher
aus dem Vorformling ein Pressformteil erzeugt wird,
sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens und ein damit erzeugtes Pressformteil.

Solche Verfahren und Vorrichtungen finden ihre Verwendung im wesentlichen in der Automobilindustrie,
welche solche Pressformteile fiir die Innenausstattung der Fahrzeuge einsetzt. Die guten schall- und warmei-
solierenden Eigenschaften dieser faserigen Formteile sind dafiir besonders geeignet. Um den spezifischen
geometrischen, akustischen und Festigkeits-Anforderungen gerecht zu werden, weisen diese Formteile Berei-
che mit unterschiedlicher Dicke und gleicher Dichte oder gleicher Dicke und unterschiedlicher Dichte oder un-
terschiedlicher Dicke und unterschiedlicher Dichte auf.

Bei bekannten Verfahren werden die zu verarbeitenden Werkstoffe gleichmassig auf ein Transportband
abgelegt, um vorerst ein Faservlies mit konstanter Dicke und konstanter Dichte herzustellen. Dieses vorgefer-
tigte Faservlies wird anschliessend durch eine Kontur-Vorrichtung gefiihrt, mit welcher beliebige Reliefformen
aus dem Faservlies herausgeschnitten, gefrast, gesagt und/oder abgesaugt werden. Mit dieser konturgeben-
den Behandlung des Faservlieses kénnen Pressformteile erzeugt werden, welche den obengenannten Anfor-
derungen nahekommen.

Diese bekannten Verfahren weisen jedoch verschiedene Nachteile auf. Insbesondere werden durch die
konturgebende Behandlung des Faservlieses grosse Abfallmengen erzeugt, die in der Regel nicht wieder zu-
riickgefiihrt werden, da die Herstellung der Faservliese und die Herstellung der Pressformteile in voneinander
unabhangigen Betrieben vorgenommen werden.

Ausserdem erfordert jede neu zu formende Kontur auch eine Aenderung der Konturwerkzeuge, seien das
Schneidwalzen, Kontursagen oder Fraskopfanordnungen. Diese Werkzeuganderungen sind teuer und fiihren
dazu, dass Pressformteile nur in hohen Stiickzahlen hergestellt werden und hohe Lagerbesténde in Kauf ge-
nommen werden missen.

Es ist deshalb das Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, welches die Nachteile der
bekannten Verfahren tiberwindet. Insbesondere ist es das Ziel der vorliegenden Erfindung, ein kostengiinstiges
und flexibles Verfahren zu schaffen, welches a priori keine Abfélle erzeugt, welches fiir die Herstellung ver-
schieden gestalteter Formteile keine neuen Kontur-Werkzeuge bendtigt und eine optimale Auslastung der ge-
samten Anlage ermdglicht.

Dieses Ziel wird erfindungsgemass durch die kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 5 erreicht,
und insbesondere dadurch, dass die Herstellung der Faservliesrohlinge und der Pressformteile in geeigneter
Weise kombiniert wird. Erfindungswesentlich ist dabei eine steuerbare Ablegevorrichtung, mit welcher nicht ein
gleichmassig verteiltes Faservlies erzeugt wird, sondern ein dem zu fabrizierenden Formteil entsprechend ge-
formter Rohling abgelegt wird. Dieser reliefartig abgelegte Rohling wird chne Zwischenlagerung vorverfestigt
und kann an Ort und Stelle in seine endgiiltige Form gepresst werden.

Da die Zeitdauer zum Ablegen eines Formteil-Rohlings wesentlich kiirzer ist als die Verweilzeit der Roh-
formlinge in der Heizvorrichtung, der Vorformpresse oder in der Formpresse, lassen sich mit der vorliegenden
Erfindung gleichzeitig mehrere Pressen beschicken und kann damit die Fertigung der Pressformteile schneller
und kostengiinstiger ausgefiihrt werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung ist die steuerbare Ablegevorrichtung mit einer Kontrollvorrichtung ver-
bunden, welche die einzelnen fiir das Fertigungsverfahren benétigten Vorrichtungen miteinander koordiniert,
um die jeweiligen Formpressen optimal auszulasten. Beispielsweise kann damit die Geschwindigkeit der zu-
gefiihrten Werkstoffkomponenten und deren Zusammensetzung variiert werden, kann die Transportgeschwin-
digkeit und die Verweilzeit in der Heizvorrichtung oder den Pressen variiert werden.

Damit wird das kostenverursachende Zwischenlagern von vorgefertigten oder fertigen Vorformlingen ver-
mieden.

In einer weiteren Ergadnzung des erfindungsgemassen Fertigungsverfahrens werden gleichzeitig Pressen
fiir verschiedene Formteile verwendet und wird die steuerbare Ablegevorrichtung derart gesteuert, dass fir ei-
ne bestimmte Presse ein der Pressform entsprechender Formteil-Rohling abgelegt wird.

Als besonders geeignet fiir die gezielte Beschickung der Pressen erweist sich die Verwendung eines oder
mehrerer karussellartiger Transporttische. Dabei werden die Formteil-Rohlinge auf diesem karussellartigen
Transporttisch abgelegt und im Takt entweder direkt fiir die Warmebehandlung durch eine Heizvorrichtung ge-
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fiihrt oder individuell zu einer fiir die weitere Behandlung freistehende oder frei werdende Fertigungskolonne
gedreht.

Die Vorteile des erfindungsgeméassen Verfahrens sind unmittelbar ersichtlich und liegen insbesondere dar-
in, dass bei der Fertigung von fiir die Automobilindustrie geeigneten fibrésen Pressformteile keine Spezialwerk-
zeuge fiir die Konturierung der Formteil-Rohlinge bendtigt werden und auch keine Werkstoffabfélle aus dieser
Fertigungstufe anfallen.

Die vorliegende Erfindung erlaubt eine rasche und individuelle Anfertigung von Formteil-Rohlingen und
fiihrt zu einer flexiblen und optimal auslastbaren, d.h. kostengiinstig arbeitenden Fertigungsanlage. Allféllige
bei der Qualitdtskontrolle detektierte fehlerbehaftete Formlinge, oder Bruchstiicke oder Zuschneidreste kénnen
bei der vorliegenden Erfindung ohne Mehraufwand wieder in die Einspeisevorrichtung gegeben und wieder ver-
wendet werden.

Weitere bevorzugte Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der weiteren Beschreibung
und insbesondere aus den vorliegenden Anspriichen.

Im folgenden soll die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels und mit Hilfe der beiliegenden Figur
néher erlautert werden.

Fig. 1 zeigt eine rdumliche Darstellung einer erfindungsgemassen Vorrichtung in ihrer einfachsten Aus-
fihrungsform.

Die in der Fig. 1 dargestellte Anlage 1 zur Ausfiihrung des erfindungsgemassen Verfahrens weist eine erste
Vorrichtung 2 auf. Diese Vorrichtung 2 umfasst einen Behélter 3 fiir die Aufnahme von geeigneten Rochmate-
rialien, insbesondere Faserstoffe mit vorwiegend organischen Fasern, d.h. Baumwoll-, Sisal-, Bananenfasern
etc., und einen Reisswolf 4, in welchem dieses Rohmaterial den Anforderungen entsprechend fein aufgebro-
chen wird. Diese erste Vorrichtung 2 weist auch einen Einlass 5 auf, durch welchen den Fasern pulverférmige
Bindemittel und Zusatzstoffe beigemischt werden. Dabei handelt es sich im wesentlichen um Harzverbindun-
gen, wie sie liblicherweise verwendet werden und dem Fachmann auf diesem Gebiet hinlanglich bekannt sind.
Als Zusatzstoffe konnen auch chitinhaltige Materialien in Frage kommen. Diese Materialien verleihen den End-
produkten ihre Eigenstabilitdt und sind ausserordentlich leichtgewichtig. Die Vorrichtung 2 férdert die in gewtin-
schter Zusammensetzung gemischten Werkstoffkomponenten in einen Zufilhrkanal 6, welcher an seinem
dusseren Ende riisselartig bewegbar ist. Es versteht sich, dass der Reisswolf 4 mit einer verstellbaren Walze
ausgeristet ist, um die Férdermenge und Beschaffenheit des Rohmaterials einstellen zu kénnen. Ebenso ist
die erste Vorrichtung 2 mit Regelmechanismen, beispielsweise Klappen, versehen, um das gewiinschte Luft-
Faser-Harz-Gemisch und dessen Zufiihrgeschwindigkeit im Zufiihrkanal 6 zu regeln.

Das riisselartige Ende des Zufiihrkanals 6 wird von einem steuerbaren Arm 7 der steuerbaren Ablegevor-
richtung 8 gehalten und gefiihrt. Dieser Arm bewegt das riisselartige Ende des Zufiihrkanals in vorbestimmter
Weise lber einer vorgegebenen Flache der Transportvorrichtung 9, um ein fasergebirgsartiges, einer ge-
wiinschten geometrischen Verteilung entsprechendes Faserwerkstoffdepot 11, kurz einen Formteil-Rohling, zu
bilden. Es versteht sich, dass die Austrittséffnung des Zufihrkanals 6 entsprechend geformt und ausgeriistet
ist.

Hilfsweise kann das zu verarbeitende Material auch in einer entsprechend dimensionierten Auffangschale
deponiert werden. In einer weiterfiihrenden Ausformung weisen diese Schalen in geeigneter Weise tiefgezo-
gene Bodenkonturen auf.

Die Ablegeflache, auf welcher die Formteil-Rohlinge 11 aufgebaut werden, ist luftdurchlassig und liegt als
Teil der zweiten Vorrichtung 12 iber einer Ansaugvorrichtung 13, mit welcher das Fasergut in seiner abgelegten
Kontur festgehalten wird.

Die in der vorliegenden Fig. 1 dargestellte Transportvorrichtung 9 umfasst im wesentlichen ein Férderband
14, mit welchem das den Rohling 11 bildende abgelegte Fasergut zu einer Heizvorrichtung 15 gebracht wird.
In dieser Heizvorrichtung 15 werden die Bindemittel, insbesondere phenolische Harze, kondensiert. Diese Hit-
zebehandlung, d.h. Temperaturfiihrung und Dauer, hangt wesentlich von der Zusammensetzung der verwen-
deten Bindemittel ab und ist dem Fachmann beispielsweise aus der EP-A-76429 bekannt. Erfindungsgemass
wird diese Behandlung tiber eine mit der steuerbaren Ablegevorrichtung 8 gekoppelten Kontrollvorrichtung 18
gesteuert. Ueblicherweise werden die bei dieser Behandlung anfallenden Ddmpfe in einem Abzug 16 aufge-
fangen und weggefiihrt.

Die derart behandelten Formteil-Rohlinge 11 werden anschliessend einer Vorformpresse 17 zugefiihrt und
darin mittels heissem Dampf in bekannter Weise zu einem Vorformling verdichtet, vorgeformt und fixiert.

Die in der vorliegenden Fig. 1 dargestellte Fertigungsanlage 1 weist zwei Formpressen 18, 19 auf, welche
aus den Vorformlingen die gewiinschten Pressformen 21 formen. Vorzugsweise weisen diese Pressen an ihrer
Peripherie Schneidwerkzeuge auf, um allféllig Giberstehende Rander der Formteile abzuschneiden.

In einer bevorzugten und nicht ndher dargestellten Ausfiihrungsform umfasst die Transportvorrichtung ei-
nen drehbaren Transporttisch, auf welchem mehrere Rohlinge 11 abgelegt werden kénnen. Dieser karussel-
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lartige Transporttisch dient im wesentlichen der koordinierten Beschickung der Formpressen und ist erfin-
dungsgemass lber die Kontrollvorrichtung 18 mit der steuerbaren Ablegevorrichtung 8 gekoppelt. Es versteht
sich, dass zur optimalen Auslastung der einzelnen Pressen deren Steuerungen ebenfalls mit der Kontrollvor-
richtung 18 in geeigneter Weise verbunden sind. Mit der vorliegenden Erfindung und einer entsprechend ge-
bauten Kontrollvorrichtung 18 kdnnen problemlos mehrere Formpressen fiir verschieden gestaltete
Pressformteile derart beschickt werden, dass weder fir die Ablegevorrichtung noch fiir die einzelnen Pressen
kostenverursachende Standzeiten entstehen.

Weiterbildungen des erfindungsgemassen Verfahrens und der entsprechenden Vorrichtung liegen im Be-
reich des gewdShnlichen fachmannischen Handelns und werden hier nicht explizit aufgefiihrt. Nur beispiels-
weise soll erwdhnt werden, dass zusétzliche Vorrichtungen zum Besprithen der Formteil-Rohlinge oder
Nachbehandeln der Pressformteile dem Fachmann bekannt sind und auch fiir das vorliegende Fertigungsver-
fahren verwendet werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fertigung fibréser Pressformteile (21), wie sie im Automobilbau verwendet werden, bei wel-
chem geeignete Werkstoffkomponenten, insbesondere Fasern, Bindemittel und Zusatzstoffe mittels einer
ersten Vorrichtung (2) in einen Zufiihrkanal (6) eingespeist werden,
bei welchem die zugefiihrten Werkstoffkomponenten mittels einer zweiten Vorrichtung (12) zum Bilden
von Formteil-Rohlingen (11) auf eine Transportvorrichtung (9) abgelegt werden,
bei welchen die abgelegten Formteil-Rohlinge (11) einer Heizvorrichtung (15) zugefiihrt werden, in wel-
cher diese Formteil-Rohlinge (11) zur Vortrocknung und Kondensation der Bindemittel einer Hizebehand-
lung unterworfen werden, um anschliessend in einer Vorformpresse (17) zu einem Vorformling gepresst
zu werden,
bei welchem der Vorformling einer Formpresse (18, 19) zugefiihrt wird, in welcher aus dem Vorformling
ein Pressformteil (21) erzeugt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die zugefiihrten Werkstoffkomponenten zur Bildung von reliefartigen Form-
teil-Rohlingen (11) in dynamischer Weise von einer steuerbaren Ablegevorrichtung (8) an gewiinschten
Stellen und in gewiinschten Mengen abgelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass von der steuerbaren Ablegevorrichtung (8)
Formteil-Rohlinge (11) fiir verschieden gestaltete Pressformteile (21) abgelegt werden.

3. Verfahren geméass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die steuerbare Ablegevorrichtung (8) eine
Kontrollvorrichtung (18) umfasst, mittels welcher die Menge und die Geschwindigkeit der zugefiihrten
Werkstoffkomponenten, die Geschwindigkeiten der Transportvorrichtung (9), der Heizvorrichtung (15),
der Vorformpresse (17) und der Formpresse (18, 19) derart kontrolliert und gesteuert werden, dass die
Formpresse (18, 19) optimal ausgelastet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass Ausschuss-Formlinge, Bruchstiicke oder
Zuschneidreste der ersten Vorrichtung (2) wieder zugefiihrt werden.

5. Vorrichtung zum Ausfiihren des Verfahrens geméass Anspruch 1, mit einer ersten Vorrichtung (2) zum Ein-
speisen geeigneter Werkstoffkomponenten, insbesondere Fasern, Bindemittel und Zusatzstoffe, in einen
Zufiihrkanal (6), mit einer zweiten Vorrichtung (12) zum Ablegen der zugefiihrten Werkstoffkomponenten
und zum Bilden von Formteil-Rohlingen (11) auf einer Transportvorrichtung (9), welche zweite Vorrichtung
(12) eine steuerbare Ablegevorrichtung (8) zum dynamischen Ablegen der zugefiihrten Werkstoffkompo-
nenten an gewiinschten Stellen und in gewiinschten Mengen und zum Bilden von reliefartigen Formteil-
Rohlingen (11) umfasst,
mit mindestens einer Heizvorrichtung (15) zum Kondensieren der Bindemittel und zum Vortrocknen,
mit mindestens einer Vorformpresse (17) zum Pressen der Rohlinge (11) zu Vorformlingen und
mit mindestens einer Formpresse (18, 19) zum Erzeugen von Pressformteilen (21).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die steuerbare Ablegevorrichtung (8) zum
Ablegen von Formteil-Rohlingen (11) fiir verschieden gestaltete Pressformteile (21) geeignet ist und mit
einer Kontrollvorrichtung (18) verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvorrichtung (9) fir das Ablegen
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und Weitergeben der Formteil-Rohlinge (11) mindestens einen karussellartigen Transporttisch umfasst.

Pressformteil, hergestellt nach dem Verfahren gemass Anspruch 1.
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