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(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES SANDWICHBAUTEILS

(57) Abstract: A method for manufacturing a sandwich component

comprises the following steps: - providing a plurality of material cutouts (1,
2, 3, 4); - applying at least one matrix material to the top face and/or the
bottom face of at least one material cutout (1, 2, 3, 4); - placing the material
cutouts (1, 2, 3, 4) on top of and/or next to one another, at least two material
cutouts (1, 2, 3, 4) being placed on top of one another, and at least two
material cutouts (1, 2, 3, 4) having difterent shapes or matrix material being
applied in different ways along the top face and/or bottom face thereof; or
matrix material being applied in different ways to the top face and/or bottom
face of at least one of the material cutouts (1, 2, 3, 4); such that at least one
horizontal zone and/or vertical zone having mechanical properties that differ
from those in other zones of the sandwich component is/are created on the
sandwich component; - pressing the material cutouts (1, 2, 3, 4) together in
such a way as to obtain the sandwich component. Also disclosed is an
apparatus for carrying out a method of said type, comprising a multilayer
holding device, in particular a fan-type gripper.

(57) Zusammenfassung: FEin Verfahren zur Herstellung eines
Sandwichbauteils gemdll den folgenden Schritten: - Bereitstellen mehrerer
Materialzuschnitte
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(1, 2, 3, 4), - Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober- und/oder Unterseite zumindest eines Materialzuschnittes
(1, 2, 3, 4), - Anordnen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) iibereinander und/oder nebeneinander, wobei zumindest zwei
Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) {ibereinander angeordnet werden, - wobei zumindest zwei der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4)
unterschiedlich ausgebildet sind oder in unterschiedlicher Weise entlang deren Ober- und/oder Unterseite Matrixmaterial
aufgebracht wird; oder auf zumindest einen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) entlang dessen Ober- und/oder Unterseite in
unterschiedlicher Weise Matrixmaterial aufgebracht wird; so dass zumindest eine horizontale und/oder vertikale Zone des
Sandwichbauteils geschatfen wird, mit anderen mechanischen Eigenschaften als andere Bereiche des Sandwichbauteils, -
Verpressen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) zu dem Sandwichbauteil und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen
Verfahrens umfassend eine Mehrlagen-Haltevorrichtung, insbesondere einen Fachergreifer.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Sandwichbauteils

Gebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Sandwich-
bauteils und eine Vorrichtung zur Durchflhrung eben dieses Verfahrens.

Stand der Technik

Unter einem Sandwichbauteil ist in der Regel ein Bauteil zu verstehen, das aus
Schichten gleicher oder unterschiedlicher Werkstoffe zusammengesetzt ist. Im
einfachsten Fall bestehen Sandwichbauteile aus zwei Deckschichten, einer obe-
ren Deckschicht und einer unteren Deckschicht, sowie einer Kernschicht, die zwi-
schen der oberen Deckschicht und der unteren Deckschicht angeordnet ist. Eine
Verbindung zwischen den einzelnen Schichten erfolgt meist durch Verpressen

mittels eines geeigneten Werkzeugs, wie zum Beispiel einer Presse.

Derartige Sandwichbauteile finden in vielen unterschiedlichen Branchen Anwen-
dung. In den letzten Jahren ist ihre Bedeutung jedoch insbesondere als Struktur-
bauteil im Bereich des Automobil-Leichtbaus enorm gestiegen. Unter ,Strukturbau-
teil* werden dabei dreidimensional ausgebildete Bauteile verstanden, die nicht
notwendigerweise tragende Bauteile des Fahrzeuges sein mussen. Beispielsweise

kénnen das auch Frontklappen, Heckklappen oder Turen sein.

Der Stand der Technik offenbart eine Vielzahl von unterschiedlichen Anséatzen zur

Herstellung von Strukturbauteilen.
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In der DE 10 2012 222 376 A1 beispielsweise wird ein Verfahren fur die Herstel-
lung eines Sandwichbauteils fur die Verwendung als Strukturbauteil eines Fahr-
zeugs beschrieben. Hierbei wird zuerst eine innere Deckschicht in einem Werk-
zeug angeordnet, auf der inneren Deckschicht wird eine zumindest abschnittswei-
se porose Kernschicht angeordnet und wiederum darauf eine duf3ere Deckschicht.
Nach beschriebener Anordnung der einzelnen Schichten wird ein Prozessdruck
gegen die beiden Deckschichten und ein Kerndruck in der Kernschicht zum
Druckausgleich gegen den Prozessdruck erzeugt. So wird die Kernschicht nicht
durch einen zu hohen Prozessdruck belastet und muss in Bezug auf ihre Stabilitat

nicht Uberdimensioniert werden.

Die DE 10 2013 013 419 A1 offenbart ein kontinuierliches Fertigungsverfahren zur
Herstellung sichtseitig verschiedenartiger Sandwichbauteile, eine Vorrichtung zur
Herstellung des Sandwichbauteils und ein damit herstellbares Sandwichbauteil.
Das in dieser Schrift vorgestellte Verfahren zur Herstellung des Sandwichbauteils
umfasst ausgehend von einem Deckschicht-Kernlage-Deckschicht Stapel, wobei
die Deckschichten aus thermoplastischen Fasermateriallagen bestehen, ein ersten
Erwarm-Schritt der Sandwichanordnung, wobei die Sandwichanordnung solange
erwarmt wird, bis das thermoplastische Material der Fasermateriallage zumindest
zu flieRen beginnt. Das Erwarmen erfolgt in einem Heizwerkzeug, zum Beispiel
einer Heizpresse. Bei Verwendung der Heizpresse bewirkt der erzeugte Press-
druck ein Anhaften der thermoplastischen Fasermateriallagen an dem Wabenkern
(Kernlage). Im nachsten Verfahrensschritt wird eine Dekorlage mit Schaumlage
auf der erwarmten Sandwichanordnung so angeordnet, dass die Schaumlage zu
der Deckschicht weist. Der zahflissige Thermoplast der Deckschicht sorgt fur
Haftung der Schaumlage an der Sandwichanordnung. Danach wird die Oberflache
der Dekorlage mittels Formschablone der Oberflachenstruktur angepasst, die die
fertige Sandwichanordnung haben sollte. Dazu werden eine oder mehrere Form-
schablone(n) an einer oder beiden Basisformoberflachen des Formpresswerkzeu-
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ges angeordnet. Den abschlieRenden Schritt des Verfahrens stellt die geklhlte

Formpressung mittels einer Formpresse dar.

Ebenso beschreibt die DEP 1 897 680 A1 ein Verfahren zur Herstellung eines
faserverstarkten Sandwichbauteils mit einem Wabenkern, wobei der Wabenkern
nur einseitig mittels einer Deckschicht verschlossen ist, jedoch die Waben der
Wabenschicht beidseitig verschlossen sind. Das Verfahren umfasst dabei die
Schritte: -Herstellen eines Geleges umfassend den Wabenkern, sowie zumindest
einseitig auf dem Wabenkern, von Innen nach Aullen angeordnet, eine aushéartba-
re Klebeschicht, eine Sperrschicht und eine Faserschicht; - Einschlielen des Ge-
leges in einen gasdichten Raum; -Erzeugen eines Vakuums in diesem gasdichten
Raum; Aus- bzw. Anharten der Klebeschicht zwischen Wabenkern und Sperr-
schicht unter diesem Vakuum, so dass die Wabenzellen zumindest teilweise eva-
kuiert sind bevor sie durch die Sperrschicht verschlossen werden; -nach dem Aus-
bzw. Anharten der Klebeschicht, Infusion der Faserschicht unter Vakuum mit

einem Matrixmaterial, -Ausharten des Matrixmaterials unter Vakuum.

Aufgabenstellung

Es ist eine Aufgabe der Erfindung ein alternatives Verfahren zur Herstellung eines
Sandwichbauteils und eine Vorrichtung zur Durchflhrung eben dieses Verfahrens
vorzuschlagen, wobei die Eigenschaften des Sandwichbauteils fur verschiedene

Einsatzzwecke optimierbar sein sollen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils
mit den Merkmalen gemaf Patentanspruch 1, sowie den in Patentanspruch 17
angefuhrten Merkmalen einer Vorrichtung zur Durchfihrung eben dieses Verfah-
rens gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den abhangigen

Patentanspriichen zu entnehmen.
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Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils bein-
haltet die folgenden Schritte:

- Bereitstellen mehrerer Materialzuschnitte,

- Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober- und/oder Unter-
seite zumindest eines Materialzuschnittes,

- Anordnen der Materialzuschnitte Ubereinander und/oder nebeneinander,
wobei zumindest zwei Materialzuschnitte GUbereinander angeordnet werden,

- wobei zumindest zwei der Materialzuschnitte unterschiedlich ausgebildet
sind oder in unterschiedlicher Weise entlang deren Ober- und/oder Unterseite
Matrixmaterial aufgebracht wird; oder auf zumindest einen der Materialzuschnitte
entlang dessen Ober- und/oder Unterseite in unterschiedlicher Weise Matrixmate-
rial aufgebracht wird; so dass zumindest eine horizontale und/oder vertikale Zone
des Sandwichbauteils geschaffen wird mit anderen mechanischen Eigenschaften
als andere Bereiche des Sandwichbauteils,

- Verpressen der Materialzuschnitte zu dem Sandwichbauteil.

Die Materialzuschnitte sind zumindest vor dem Verpressen im Wesentlichen fla-
che Bauteile mit einer definierten Umrandung.

Eine ,horizontale Zone"® erstreckt sich dabei erfindungsgemaf Gber einen Bereich
des Sandwichbauteils in Langsrichtung, also normal auf dessen Schichtaufbau
aus Materialzuschnitten. Eine ,vertikale Zone* erstreckt sich in Richtung des
Schichtaufbaues des Sandwichbauteils, also normal auf dessen Erstreckung in

Langsrichtung.

Unter dem Begriff ,in unterschiedlicher Weise® ist das Aufbringen von Matrixmate-
rial durch Aufbringen einer unterschiedlichen Menge und/oder unterschiedlichen

Art von Matrixmaterial auf die Materialzuschnitte zu verstehen.
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Auf diese Weise ist es moglich ein oder mehrere spezielle Zonen, beispielsweise
zur Vermeidung von Verletzungen bei Fuligangerkollisionen und dergleichen,
auszubilden, wobei sich die speziellen Zonen jeweils von anderen Zonen oder

Bereichen des Bauteils unterscheiden.

Die zumindest zwei Materialzuschnitte kdbnnen dadurch unterschiedlich ausgebil-
det sein, dass die zwei Materialzuschnitte eine voneinander verschiedene Flache

aufweisen.

Unter ,verschiedene Flache® der Materialzuschnitte ist eine unterschiedliche zwei-
dimensionale geometrische Form und/oder Grolke der Materialzuschnitte, bzw. bei
Unebenheiten einer zweidimensionalen Projektion der Materialzuschnitte, zu ver-

stehen.

Durch die Verwendung von Materialzuschnitten unterschiedlicher Flache und/oder
den Auftrag von Matrix in unterschiedlicher Weise werden Zonen mit unterschied-
lichen Eigenschaften, insbesondere Festigkeit, Steifigkeit, geschaffen, da unter-
schiedlich geformte Materialzuschnitte in manchen Bereiche des Bauteils anwe-
send sind und in anderen Bereichen fehlen und/oder durch den unterschiedlichen
Matrixauftrag in verschiedenen Zonen des Bauteils erhalten diese einzelnen Zo-
nen des Bauteils jeweils unterschiedliche Eigenschaften, beispielsweise leichtere
Verformbarkeit.

Bevorzugt umfasst zumindest einer der Materialzuschnitte, besonders bevorzugt

zumindest zwei der Materialzuschnitte Fasermaterial.

Das durch das erfindungsgemale Verfahren hergestellte Sandwichbauteil ist im

Wesentlichen aus mehreren, zumindest zwei, Schichten von Materialzuschnitten
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aufgebaut. Eine vorzugsweise vorgesehene Kernschicht ist dabei bevorzugt zwi-

schen zumindest zwei der Materialzuschnitte angeordnet.

Die Materialzuschnitte sind bevorzugt aus Fasermaterial gefertigt und im Vergleich
zur als Kernschicht ausgebildeten Schicht vorzugsweise dunn gestaltet. Die dabei
benutzen Fasern sind Naturfasern, wie beispielsweise Hanffasern, Bambusfasern,
auf Zellulose basierende Fasern etc., und/oder organische sowie anorganische
Chemiefasern, wie beispielsweise Polyamidfasern, Glasfasern, Kohlenstofffasern

etc..

Das Fasermaterial ist somit bevorzugt aus Fasern aufgebaut, die zu Geweben,
Vliesen, Gestricke, Matten, Gitter, etc. verarbeitet sind, wobei diese Gebilde be-
vorzugt in eine je nach Anforderung passende Grundmatrix zu sogenannten Ver-

bundwerkstoffen weiterverarbeitet sind.

Die Materialzuschnitte (aus Fasermaterial) sind in einer vorteilhaften Ausfihrungs-
variante des erfindungsgemalfien Verfahrens vorbehandelt, wobei dabei samtliche
dem Fachmann gelaufige Arten der Vorbehandlung, wie beispielsweise Primern,
Impragnieren, Beschichten, etc., in Frage kommen.

Die verwendeten einzelnen Materialzuschnitte kbnnen sich voneinander in ihrer

(Grund-) Zusammensetzung und Ausgestaltung unterscheiden.

Vorteilhafterweise sind die Materialzuschnitte fur das Matrixmaterial durchlassig

ausgebildet.

Das Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober- und/oder Untersei-
te zumindest eines Materialzuschnittes kann so erfolgen, dass auf zumindest zwei

der Materialzuschnitte in unterschiedlicher Weise Matrixmaterial aufgebracht wird.
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Gemal dem erfindungsgemafen Verfahren wird das Matrixmaterial somit vorteil-
hafterweise homogen und/oder inhomogen auf eine oder mehrere Materialbahnen
aufgetragen.

Die einzelnen Materialzuschnitte sind in einer Ausfuhrungsvariante schichtartig
ausgebildet, das heildt, dass sie aus zumindest zwei Einzelschichten aufgebaut

sind, wobei zumindest eine der Einzelschichten ein Fasermaterial ist.

Einzelschichten aus Nicht-Fasermaterial bestehen dabei vorteilhafterweise aus
Kunststoff und sind folienartig ausgebildet.

Zumindest zwei der Materialzuschnitte konnen ausschliel3lich vor der Fertig-
stellung des Sandwichbauteils eine unterschiedliche Flache aufweisen, da zumin-
dest ein Materialzuschnitt im Herstellungsprozess auf gleiche Flache mit einem
weiteren Materialzuschnitt geschnitten werden kann. Erfindungsgemaf kénnen
naturlich Materialzuschnitte auch nach der Fertigstellung verschiedene Flache
haben. Bevorzugt hat zumindest ein Materialzuschnitt, besonders bevorzugt ha-
ben die meisten oder alle Materialzuschnitte bereits vor Aufbringen des Matrixma-
terials die Form des gewunschten Sandwichbauteils.

Das Matrixmaterial ist bevorzugt aus einem thermoplastischen und/oder duroplas-
tischen Kunststoff.

Das Matrixmaterial ist bevorzugt ein Harz, besonders bevorzugt ein Kunstharz
(z.B. Polyurethan).

Besonders bevorzugt ist das Matrixmaterial klebstoffartig ausgebildet und weist
beispielsweise die Hauptkomponenten Harz und Harter bzw. Basis und Harter auf.
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Um die Matrixmaterial-Eigenschaften in Bezug auf diverse Anforderungen, wie
beispielsweise Festigkeit oder Elastizitat, zu beeinflussen sind dem Matrixmaterial
vorteilhafterweise Zusatzkomponenten und/oder —materialien, wie beispielsweise

Fasern, zugemischt.

Hierbei konnen dem Matrixmaterial homogen oder inhomogen Kurz- und/oder
Langfasern beigemischt sein, um so in unterschiedlicher Weise, d.h. homogen
und/oder inhomogen, Matrixmaterial auf die Materialzuschnitte aufzutragen. So
werden ebenfalls unterschiedliche Bauteileigenschaften, wie beispielsweise eine
inhomogene und/oder homogene Zonensteifigkeit Uber die Flache der Materialzu-
schnitte erzeugt. Insbesondere kann auch durch unterschiedliche Beimischung
von Fasern zumindest eine Zone mit anderen mechanischen Eigenschaften aus-
gebildet werden, als andere Bereiche des Bauteils. Somit ergibt sich ein Sand-
wichbauteil mit homogenen und/oder inhomogenen Schichtaufbau sowohl Gber die
Flache des Bauteiles als auch Uber den Lagen-Schichtaufbau.

Die Materialzuschnitte werden bevorzugt in einem Fachergreifer (kann auch
sKlappgreifer” genannt werden) montiert und nach dem einseitigen und/oder beid-
seitigen Aufbringen von Matrixmaterial, vorzugsweise durch Bespruhen, mit dem
vorzugsweise ebenfalls auf einem Facher des Greifers angeordneten Kern oder
auch mehreren Kernen zusammengefahren (vertikal Ubereinander positioniert)

und ergeben somit den Lagenaufbau des Sandwichbauteiles.

Die Materialzuschnitte kbnnen in den einzelnen Lagen in unterschiedlicher Form
vorliegen, entweder in einer Grole, die ein vollstandiges Uberdecken des herzu-
stellenden Bauteils ermoglicht oder auch nur ein teilweises Abdecken der Flache
des herzustellenden Bauteiles ermoglich, um hierdurch einen unterschiedlichen
Schichtaufbau herzustellen bzw. ein Bauteil, dass mit unterschiedlichen Funktions-

bzw. Bauteileigenschaften in verschiedenen Zonen ausgestattet ist. Von Vortelil ist
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es hierzu ebenfalls, wenn sich die Art und/oder Beschaffenheit der Fasern in zu-
mindest zwei Lagen, also Materialzuschnitten, voneinander unterscheidet.
Zusatzlich ist es von Vorteil, wenn sich die (Uberwiegenden) Faserrichtungen bzw.
der Faserverlauf bzw. die Faserorientierung der in den Materialzuschnitten enthal-
tenen Fasern von zumindest zwei Lagen voneinander unterscheiden, vorzugswei-
se in zumindest zwei Einzel-Lagen in jeweils unterschiedliche Richtung weisen,
beispielsweise zueinander in einem Winkel groRker als 0 und kleiner als 180 Grad
verdreht sind, oder auch um 180 Grad verdreht sind.

Hierbei kdbnnen die Materialzuschnitte oder die der Kontur des Sandwichbauteiles
entsprechend vorkonfektionierten Einzel-Lagen vor dem weiteren Zuschnitt bzw.
vor dem Bringen in die unterschiedliche Flache entsprechend verdreht werden
oder die Materialzuschnitte, von denen zumindest zwei eine unterschiedliche Fla-
che aufweisen und/oder von denen sich die Faserrichtung(en), der Faserverlauf
bzw. die Faserorientierung von zumindest zwei Lagen unterscheiden, auf vor-

zugsweise jeweils einem Facher des Fachergreifers angeordnet werden.

Wahrend des Zeitraums in dem die Materialzuschnitte in den Fachern des Fa-
chergreifers montiert sind laufen die Schritte Aufbringen zumindest eines Mat-
rixmaterials auf die Ober- und/oder Unterseite zumindest einer der Materialzu-
schnitte, wobei auf zumindest zwei der Materialzuschnitte in unterschiedlicher
Weise Matrixmaterial aufgebracht werden kann und auf zumindest eine der Mate-
rialzuschnitte entlang deren Flache in unterschiedlicher Weise Matrixmaterial
aufgebracht werden kann, wobei die Materialzuschnitte eine Kernschicht umfas-
sen konnen und Verpressen der Materialzuschnitte und der bevorzugt vorhande-

nen Kernschicht in einer Presse in im Wesentlichen eben dieser Reihenfolge ab.

Bei der Verpressung des Bauteils wird auch der Kern vorzugsweise lokal oder
ganzflachig so verpresst werden, dass dies zur Herstellung der Bauteilgeometrie

dient.
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Somit stent am Anfang des Verfahrens ein Aufbringen zumindest eines Matrixma-
terials auf die Ober- und/oder Unterseite zumindest eines der Materialzuschnitte.

Erfindungsgeman erfolgt das Aufbringen des Matrixmaterials bevorzugt an der
Ober- oder Unterseite der Materialzuschnitte, kann jedoch je nach Bedarf auch
gleichzeitig an der Ober- und Unterseite der Materialzuschnitte erfolgen. Letzteres
bedingt bei einem Aufbau aus mehreren Materialzuschnitten eine Zeitersparnis.

Das Aufbringen des Matrixmaterials auf die einzelnen Materialzuschnitte erfolgt
dabei bevorzugt mittels Sprihauftrag und/oder Tauchprozess und/oder Rollauftrag
(Auftrag mittels Rollen).

Die Aufbringeinheit ist besonders bevorzugt eine Spruheinheit, wobei die Spru-
heinheit bevorzugt zumindest zwei Spruhkopfe aufweist, wodurch auf einfache Art
und Weise Matrixmaterial verschiedener Eigenschaften, wie beispielweise Viskosi-
tat, Thixotropie, Zusammensetzung etc., auf die Materialzuschnitte aufgetragen

werden kann.

Dadurch lassen sich Sandwichbauteile mit partiell unterschiedlichen Eigenschaf-
ten in Bezug auf beispielsweise Zonensteifigkeit oder Oberflachenqualitat erzeu-

gen.

Weiters ist durch das individuelle (in verschiedener Weise) Aufbringen des Mat-
rixmaterials auf die einzelnen Materialzuschnitte, sowie der Anpassung der Eigen-
schaften des Matrixmaterials (zum Beispiel Viskositat, Thixotropie, Menge) auf das
jeweilige Material der Materialzuschnitte jeweils vergleichsweise nur ein dinner
Matrix-Auftrag erforderlich, wodurch sich eine Gewichts- und Funktionsoptimie-
rung ergibt.
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In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfah-
rens wird zwischen zwei sonstigen Materialzuschnitten zumindest ein als Kern-
schicht ausgebildeter Materialzuschnitt angeordnet. Diese Kernschicht bewirkt bei
dem fertiggestellten Bauteil beispielsweise eine vorteilhafte Versteifung eben die-

ses Sandwichbauteils.

Die Kernschicht ist vorteilhafterweise wabenartig ausgefuhrt. Andere Strukturie-
rungen und Formen der Kernschicht, wie zum Beispiel eine wellenartige Ausbil-

dung, sind jedoch nicht ausgeschlossen.

Die Kernschicht ist bevorzugt aus einem Leichtmaterial, wie beispielsweise einem
Polymer (Schaumstoff, Kunststoff, Gummi, etc.), einem zellulose-basierten Mate-
rial (Papier, Holz, Karton, etc.), einem Verbundwerkstoff oder auch einem Metall,

ausgebildet.

In einer weiteren optionalen Ausflhrung ist die Kernschicht schichtartig ausgebil-
det - beispielsweise durch mehrere Ubereinander angeordnete Einzel-
Kernschichten. Hierbei kdbnnen die mindestens zwei Einzel-Kernschichten ver-
schieden voneinander ausgebildet sein. Insbesondere kdnnen Wabenkerne mit
unterschiedlicher Wabenform, WabengroRe, Wabenausrichtung, unterschiedlichen
Steggeometrien und/oder Waben- und/oder Einzel-Kernschichtmaterial gestapelt
und miteinander verbunden werden. Dies ist vor allem deshalb vorteilhaft, weil
dadurch das spatere fertige Bauteil partiell mit unterschiedlichen Funktions- bzw.
Bauteileigenschaften ausgestattet werden kann - einerseits soll das Bauteil eine
bestimmte erforderliche Festigkeit und Steifigkeit aufweisen andererseits soll es
aber an bestimmten Stellen weiche, leichter verformbare Zonen beinhalten, wie
dies beispielsweise im Fahrzeugbereich zur Vermeidung von Verletzungen bei
Kollisionen mit Fulgangern vorteilhatt ist.
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Die Kernschicht ist vorzugsweise fur das Matrixmaterial durchlassig, zumindest
jedoch semidurchlassig, ausgebildet.

Die Materialzuschnitte werden in dem erfindungsgemafen Verfahren zu dem
Sandwichbauteil verpresst. Das Verpressen erfolgt mittels einer Presse bevorzugt
im Nasspressverfahren.

Die erfindungsgemale Vorrichtung zur Durchflhrung des zuvor beschriebenen
Verfahrens zur Herstellung eines Sandwichbauteils umfasst im Wesentlichen eine
Mehrlagen-Halteeinheit, wobei in der Mehrlagen-Halteeinheit mehrere Materialzu-
schnitte vertikal Gbereinander gehalten werden kdnnen, und zumindest eine Auf-
bringeinheit zum Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober-
und/oder Unterseite zumindest eines der Materialzuschnitte, und zumindest eine

Presse zum Verpressen der Materialzuschnitte zu dem Sandwichbauteil.

Die Mehrlagen-Halteeinheit kann bevorzugt ein Fachergreifer sein, wobei im Fa-
chergreifer mehrere Materialzuschnitte vertikal Gbereinander gehalten werden
kénnen und horizontal auseinander gefahren, also facherartig entfaltet werden
konnen, so dass die entfalteten Materialzuschnitte gut zuganglich flr den Matri-
xauftrag sind. Fur das Zustellen der Materialzuschnitte zur Presse kbnnen die
Materialzuschnitte von der Mehrlagen-Halteeinheit, insbesondere Fachergreifer, in
die Presse fallen gelassen werden oder auch wahrend sie in der Mehrlagen-
Halteeinheit, insbesondere Fachergreifer, gehalten sind von der Presse verpresst

werden.

Die Mehrlagen-Halteeinheit, insbesondere Fachergreifer, umfasst vorzugsweise
einen Handlingsroboter oder ist Uber ein lineares Handlingsystem gefluhrt.

Die Presse zum Verpressen der Materialzuschnitte kann auch im Bereich einer

oberen Pressplatte und/oder im Bereich einer unteren Pressplatte eine Schneide-
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vorrichtung aufweisen. Durch die Anordnung der Schneidvorrichtung im Bereich
der oberen Pressplatte und/oder der unteren Pressplatte wird ein gleichzeitiges
Verpressen der Materialzuschnitte (inklusive der Kernschicht) zu einem Sand-

wichbauteil und ein weiteres, insbesondere finales Zuschneiden der Materialzu-

schnitte ermoglicht. So werden zwei Arbeitsschritte in einem Vorgang vereint.

Die Presse bzw. das Presswerkzeug kann auch heizbar ausgefuhrt sein.

Mittels der zumindest einen Aufbringeinheit wird zumindest ein Matrixmaterial auf
die Ober- und/oder Unterseite zumindest eines der Materialzuschnitte aufge-
bracht.

Die Aufbringeinheit ist dabei bevorzugt eine Spruheinheit und/oder eine Tauchein-
heit und/oder eine Rolleinheit.

Besonders bevorzugt ist die Aufbringeinheit eine Spriheinheit mit zumindest ei-
nem zweiten Sprahkopf, wobei der zweite Sprihkopf vorzugsweise Matrixmaterial
in unterschiedlicher Weise durch Aufbringen einer unterschiedlichen Menge
und/oder unterschiedlichen Art von Matrixmaterial aufbringt.

Besonders vorteilhaft ist das Aufbringen mittels Spruhauftrag vermittels einer
Spruheinheit wenn dem Matrixmaterial zusatzliches Fasermaterial, wie beispiels-

weise Kurzfasermaterial, beigemischt ist.
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Kurzbeschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeich-

nungen beschrieben.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Fachergreifers
und einer Aufbringeinheit einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung zur Durchfuhrung des erfindungsgemalfien Verfahrens
zur Herstellung eines Sandwichbauteils von oben.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Fachergreifers
einer erfindungsgemafen Vorrichtung zur Herstellung eines
Sandwichbauteils von der Seite.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

Fig. 1 zeigt einen Fachergreifer 7, der als Roboter ausgeflhrt ist und als Manipula-
tor fur vier Materialzuschnitte 1, 2, 3 und 4 (auch Lagen genannt) dient. Der Fa-
chergreifer 7 bringt die Lagen, also Materialzuschnitte 1, 2, 3, 4, umfassend auch
den durch den Materialzuschnitt 2 gebildeten Kern 5, zum Sprihauftrag in die
jeweilige Position gegenuber dem Spriuhkopf der Spruheinheit 6.

Nach dem SprUhauftrag werden die Lagen 1, 2, 3, 4 mittels Fachergreifer 7 GUber-
einander (vertikal) gefahren und in die Presse eingelegt. Am Fachergreifer 7 wer-
den sodann die Befestigungspunkte bzw. Haltepunkte der jeweiligen Lagen, also
Materialzuschnitte 1, 2, 3, 4 einzeln nacheinander oder gleichzeitig gedffnet, so-
dass Lage fur Lage im beheizten Press-Werkzeug abgelegt werden kann. Die

Presse wird geschlossen und der Sandwich gepresst. Optional kann auch ge-
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presst werden, sobald die Lagen Ubereinander gefahren (vertikal Gbereinander
positioniert) und wahrend die Lagen noch am jeweiligen Facher des Fachergrei-
fers 7 befestigt sind.

In Fig. 2 ist eine Seitenansicht eines Fachergreifers 7 dargestellt, wobei die ein-
zelnen Lagen, also Materialzuschnitte 1, 2, 3, 4 und noch weitere Materialzu-
schnitte vertikal versetzt angeordnet gehalten werden und zur weiteren Bearbei-

tung bereitgestellt werden.
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Bezugszeichenliste

Erster Materialzuschnitt
Zweiter Materialzuschnitt
Dritter Materialzuschnitt
Vierter Materialzuschnitt

Kernschicht
Spruhkopf
Fachergreifer

PCT/EP2015/080778
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils gemaf} den folgenden
Schritten:

Bereitstellen mehrerer Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4),

Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober- und/oder Un-
terseite zumindest eines Materialzuschnittes (1, 2, 3, 4),

Anordnen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) Ubereinander und/oder ne-
beneinander, wobei zumindest zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) Uber-
einander angeordnet werden,

wobei zumindest zwei der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) unterschiedlich
ausgebildet sind oder in unterschiedlicher Weise entlang deren Ober-
und/oder Unterseite Matrixmaterial aufgebracht wird; oder auf zumindest
einen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) entlang dessen Ober- und/oder
Unterseite in unterschiedlicher Weise Matrixmaterial aufgebracht wird;
so dass zumindest eine horizontale und/oder vertikale Zone des Sand-
wichbauteils geschaffen wird, mit anderen mechanischen Eigenschaften
als andere Bereiche des Sandwichbauteils,

Verpressen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) zu dem Sandwichbauteil.

2. Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,dassdiezumindest

zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) unterschiedlich ausgebildet sind dadurch

dass die zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) eine voneinander verschiedene

Flache aufweisen.
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Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dasszumindest ei-
ner der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4), bevorzugt zumindest zwei der Mate-
rialzuschnitte (1, 2, 3, 4), Fasermaterial umfassen.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteiles nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,dassdiezumindest
zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) unterschiedlich ausgebildet sind dadurch
dass sich die vorherrschende Faserrichtung der in den Materialzuschnitten
(1, 2, 3, 4) enthaltenen Fasern von zumindest zwei Materialzuschnitten (1,
2, 3, 4) voneinander unterscheiden, insbesondere zueinander zwischen 0
und 180 Grad oder um 180 Grad verdreht sind.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dassdasAufbringen
von Matrixmaterial in unterschiedlicher Weise durch Aufbringen einer unter-
schiedlichen Menge und/oder unterschiedlichen Art von Matrixmaterial er-

folgt.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dasseinerderMate-
rialzuschnitte (1, 2, 3, 4) durch eine Kernschicht (5) gebildet wird, wobei die
Kernschicht (5) so angeordnet wird, dass die Kernschicht (5) zwischen zu-
mindest zwei anderen Materialzuschnitten (1, 2, 3, 4) des Sandwichbauteils

zu liegen kommt.
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Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,d a durch gekennzeich-

n e t ,dass die zumindest eine horizontale Zone des Sandwichbauteils
mit anderen mechanischen Eigenschaften als andere Bereiche des Sand-
wichbauteils eine leichter verformbare Zone fur verbesserten Fullganger-
schutz ist.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteiles nach einem der vorher-
gehenden Ansprlchen,

dadurch gekennzeichnet,dasszumindestzwei
der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) ausschliel3lich vor der Fertigstellung des
Sandwichbauteils eine unterschiedliche Form aufweisen und zumindest ein
Materialzuschnitt (1, 2, 3, 4) im Herstellungsprozess auf gleiche Form mit
einem weiteren Materialzuschnitt (1, 2, 3, 4) geschnitten wird.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteiles nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dasszumindestzwei
der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) nach Fertigstellung des Sandwichbauteils
eine unterschiedliche Form aufweisen, um im Bauteil zumindest eine hori-
zontale Zone mit anderen mechanischen Eigenschaften als andere Berei-
che des Bauteils auszubilden.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dasszumindestan
einer Seite der Kernschicht (5) zumindest zwei der Materialzuschnitte (1, 2,
3, 4) angeordnet werden, wobei auf diese zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3,
4) in unterschiedlicher Weise Matrixmaterial aufgebracht wird und/oder auf
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12.

13.

14.

15.

20

zumindest einen dieser zwei Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) entlang dessen
Flache in unterschiedlicher Weise Matrixmaterial aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,dassdie Kernschicht
(5) wabenartig ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,dassdem Matrixma-
terial Fasern beigemischt sind.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,dassdasAufbringen
des Matrixmaterials mittels Spruhauftrag Gber eine Spruheinheit (6)

und/oder Tauchvorgang und/oder Rollauftrag erfolgt.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,dassdieSprihein-

heit (6) zumindest einen zweiten Spruhkopf aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteils nach einem der vorher-
gehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,dassde Materialzu-
schnitte (1, 2, 3, 4), insbesondere umfassend eine Kernschicht (5), in Rich-
tung einer Presse geflhrt werden und mittels der Presse, bevorzugt im

Nasspressverfahren, zu dem Sandwichbauteil verpresst werden.
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17.

18.

19.

21

Verfahren zur Herstellung eines Sandwichbauteiles nach einem der vorher-
gehenden Ansprlchen,,

dadurch gekennzeichnet,dassdasBereitstel-

len der einzelnen Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) und Zufuhren zum Aufbrin-

gen des Matrixmaterials mittels einer Mehrlagen-Halteeinheit, insbesondere
einem Fachergreifer (7) erfolgt, wobei im Fachergreifer (7) mehrere Materi-

alzuschnitte (1, 2, 3, 4) vertikal Ubereinander gehalten werden kbnnen und

horizontal auseinander gefahren, also facherartig entfaltet werden konnen.

Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach einem der Anspruche
1 bis 16, umfassend zumindest eine Mehrlagen-Halteeinheit, wobei in der
Mehrlagen-Halteeinheit mehrere Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) vertikal
ubereinander gehalten werden kbnnen, und zumindest eine Aufbringeinheit
(6) zum Aufbringen zumindest eines Matrixmaterials auf die Ober- und/oder
Unterseite zumindest eines der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4), und zumin-
dest eine Presse zum Verpressen der Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) zu dem
Sandwichbauteil.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,dassde Mehrlagen-
Halteeinheit ein Fachergreifer (7) ist, wobei im Fachergreifer (7) mehrere
Materialzuschnitte (1, 2, 3, 4) vertikal Gbereinander gehalten werden kon-
nen und horizontal auseinander gefahren, also facherartig entfaltet werden

kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet,dassdieAufbrin-
geinheit eine Spruheinheit (6) und/oder eine Taucheinheit und/oder eine
Rolleinheit ist.
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22

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,dassdieSpruhein-
heit (6) zumindest einen zweiten Sprihkopf aufweist, wobei der zweite
Spruhkopf vorzugsweise Matrixmaterial in unterschiedlicher Weise durch
Aufbringen einer unterschiedlichen Menge und/oder unterschiedlichen Art

von Matrixmaterial aufbringen kann.
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