
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets 

©  E U R O P Ä I S C H E  

©  Veröffentlichungstag  der  Patentschrift:  14.12.94 

©  Anmeldenummer:  92810208.6 

©  Anmeldetag:  23.03.92 

©  Veröffentlichungsnummer:  0  5 0 7   7 3 1   B 1  

P A T E N T S C H R I F T  

©  mt.  Ci.5;  B27N  3/14,  B27N  5 /00  

©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  eines  fibrösen  Formteils. 

00 

PO 

i n  

®  Priorität:  26.03.91  CH  917/91 

@  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
07.10.92  Patentblatt  92/41 

©  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die 
Patenterteilung: 
14.12.94  Patentblatt  94/50 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
BE  CH  DE  ES  FR  GB  IT  LI  NL  PT  SE 

Entgegenhaltungen: 
EP-A-  0  069  162 
EP-A-  0  162  118 
EP-A-  0  264  746 
US-A-  4  038  531 

EP-A-  0  089  013 
EP-A-  0  225  629 
FR-A-  2  206  700 
US-A-  4  904  517 

HOLZ  ALS  ROH-  UND  WERKSTOFF  Bd.  45,  Nr. 
10,  Oktober  1987,  BERLIN  Seiten  429  -437; 
LOBENHOFFER:  'Verfahren  zur  optimalen  Re- 
gelung  eines  Formstrangs  zur  Herstellung 
von" 

Qj)  Patentinhaber:  MATEC  HOLDING  AG 
Schüracherstrasse  36 
CH-8700  Küsnacht  (CH) 

@  Erfinder:  Weibel,  Othmar 
Sonnenbühlstrasse  57 
CH-8305  Dietlikon  (CH) 
Erfinder:  Haeseker,  Willi 
Stephenstonstrasse  21 
W-6440  Bebra  (DE) 
Erfinder:  Ghigliotti,  Giovanni 
Cantone  Campri  Inferiore  2D 
1-13050  Graglia  (VC)  (IT) 
Erfinder:  Vescera,  Michele 
Via  Ballario  3C 
1-28100  Novara  (IT) 

Vertreter:  Seifert,  Helmut  E. 
RITSCHER  &  SEIFERT 
Patentanwälte  VSP 
Kreuzstrasse  82 
CH-8032  Zürich  (CH) 

Anmerkung:  Innerhalb  von  neun  Monaten  nach  der  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die  Erteilung  des 
europäischen  Patents  kann  jedermann  beim  Europäischen  Patentamt  gegen  das  erteilte  europäische  Patent 
Einspruch  einlegen.  Der  Einspruch  ist  schriftlich  einzureichen  und  zu  begründen.  Er  gilt  erst  als  eingelegt,  wenn 
die  Einspruchsgebühr  entrichtet  worden  ist  (Art.  99(1)  Europäisches  Patentübereinkommen). 

Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
(3.  10/3.09/3.3.3) 



1 EP  0  507  731  B1 2 

Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
zur  Fertigung  fibröser  Pressformteile,  wie  sie  im 
Automobilbau  verwendet  werden,  bei  welchem  ge- 
eignete  Werkstoffkomponenten,  insbesondere  Fa- 
sern,  Bindemittel  und  Zusatzstoffe  mittels  einer  er- 
sten  Vorrichtung  in  einen  Zuführkanal  eingespeist 
werden, 
bei  welchem  die  zugeführten  Werkstoffkomponen- 
ten  mittels  einer  zweiten  Vorrichtung  zum  Bilden 
eines  Formteil-Rohlings  auf  eine  Transportvorrich- 
tung  abgelegt  werden, 
bei  welchen  der  abgelegten  Formteil-Rohling  einer 
Heizvorrichtung  zugeführt  wird,  in  welcher  der 
Formteil-Rohling  zur  Vortrocknung  und  Kondensa- 
tion  der  Bindemittel  einer  Hitzebehandlung  unter- 
worfen  wird,  um  anschliessend  in  einer  Vorform- 
presse  zu  einem  Vorformling  gepresst  zu  werden, 
bei  welchem  der  Vorformling  einer  Formpresse  zu- 
geführt  wird,  und  in  welcher  aus  dem  Vorformling 
ein  Pressformteil  erzeugt  wird, 
sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses 
Verfahrens. 

Solche  Verfahren  und  Vorrichtungen  finden  ihre 
Verwendung  im  wesentlichen  in  der  Automobilindu- 
strie,  welche  solche  Pressformteile  für  die  Innen- 
ausstattung  der  Fahrzeuge  einsetzt.  Die  guten 
schall-  und  wärmeisolierenden  Eigenschaften  die- 
ser  faserigen  Formteile  sind  dafür  besonders  ge- 
eignet.  Um  den  spezifischen  geometrischen,  akusti- 
schen  und  Festigkeits-Anforderungen  gerecht  zu 
werden,  weisen  diese  Formteile  Bereiche  mit  unter- 
schiedlicher  Dicke  und  gleicher  Dichte  oder  glei- 
cher  Dicke  und  unterschiedlicher  Dichte  oder  unter- 
schiedlicher  Dicke  und  unterschiedlicher  Dichte 
auf. 

Bei  bekannten  Verfahren  werden  die  zu  verar- 
beitenden  Werkstoffe  gleichmässig  auf  ein  Trans- 
portband  abgelegt,  um  vorerst  ein  Faservlies  mit 
konstanter  Dicke  und  konstanter  Dichte  herzustel- 
len.  Dieses  vorgefertigte  Faservlies  wird  anschlies- 
send  durch  eine  Kontur-Vorrichtung  geführt,  mit 
welcher  beliebige  Reliefformen  aus  dem  Faservlies 
herausgeschnitten,  gefräst,  gesägt  und/oder  abge- 
saugt  werden.  Mit  dieser  konturgebenden  Behand- 
lung  des  Faservlieses  können  Pressformteile  er- 
zeugt  werden,  welche  den  obengenannten  Anforde- 
rungen  nahekommen. 

Diese  bekannten  Verfahren  weisen  jedoch  ver- 
schiedene  Nachteile  auf.  Insbesondere  werden 
durch  die  konturgebende  Behandlung  des  Fa- 
servlieses  grosse  Abfallmengen  erzeugt,  die  in  der 
Regel  nicht  wieder  zurückgeführt  werden,  da  die 
Herstellung  der  Faservliese  und  die  Herstellung  der 
Pressformteile  in  voneinander  unabhängigen  Be- 
trieben  vorgenommen  werden. 

Ausserdem  erfordert  jede  neu  zu  formende 
Kontur  auch  eine  Aenderung  der  Konturwerkzeuge, 
seien  das  Schneidwalzen,  Kontursägen  oder  Frä- 
skopfanordnungen.  Diese  Werkzeugänderungen 

5  sind  teuer  und  führen  dazu,  dass  Pressformteile 
nur  in  hohen  Stückzahlen  hergestellt  werden  und 
hohe  Lagerbestände  in  Kauf  genommen  werden 
müssen. 

Es  ist  deshalb  das  Ziel  der  vorliegenden  Erfin- 
io  dung,  ein  Verfahren  zu  schaffen,  welches  die  Nach- 

teile  der  bekannten  Verfahren  überwindet.  Insbe- 
sondere  ist  es  das  Ziel  der  vorliegenden  Erfindung, 
ein  kostengünstiges  und  flexibles  Verfahren  zu 
schaffen,  welches  a  priori  keine  Abfälle  erzeugt, 

75  welches  für  die  Herstellung  verschieden  gestalteter 
Formteile  keine  neuen  Kontur-Werkzeuge  benötigt 
und  eine  optimale  Auslastung  der  gesamten  Anlage 
ermöglicht. 

Dieses  Ziel  wird  erfindungsgemäss  durch  die 
20  kennzeichnenden  Merkmale  der  Ansprüche  1  und 

5  erreicht,  und  insbesondere  dadurch,  dass  die 
Herstellung  der  Faservliesrohlinge  und  der  Press- 
formteile  in  geeigneter  Weise  kombiniert  wird.  Er- 
findungswesentlich  ist  dabei  eine  steuerbare  Able- 

25  gevorrichtung,  mit  welcher  nicht  ein  gleichmässig 
verteiltes  Faservlies  erzeugt  wird,  sondern  ein  dem 
zu  fabrizierenden  Formteil  entsprechend  geformter 
Rohling  abgelegt  wird.  Dieser  reliefartig  abgelegte 
Rohling  wird  ohne  Zwischenlagerung  vorverfestigt 

30  und  kann  an  Ort  und  Stelle  in  seine  endgültige 
Form  gepresst  werden. 

Da  die  Zeitdauer  zum  Ablegen  eines  Formteil- 
Rohlings  wesentlich  kürzer  ist  als  die  Verweilzeit 
der  Rohformlinge  in  der  Heizvorrichtung,  der  Vor- 

35  formpresse  oder  in  der  Formpresse,  lassen  sich 
mit  der  vorliegenden  Erfindung  gleichzeitig  mehre- 
re  Pressen  beschicken  und  kann  damit  die  Ferti- 
gung  der  Pressformteile  schneller  und  kostengün- 
stiger  ausgeführt  werden. 

40  In  einer  Weiterbildung  der  Erfindung  ist  die 
steuerbare  Ablegevorrichtung  mit  einer  Kontrollvor- 
richtung  verbunden,  welche  die  einzelnen  für  das 
Fertigungsverfahren  benötigten  Vorrichtungen  mit- 
einander  koordiniert,  um  die  jeweiligen  Formpres- 

45  sen  optimal  auszulasten.  Beispielsweise  kann  damit 
die  Geschwindigkeit  der  zugeführten  Werkstoff- 
komponenten  und  deren  Zusammensetzung  variiert 
werden,  kann  die  Transportgeschwindigkeit  und  die 
Verweilzeit  in  der  Heizvorrichtung  oder  den  Fres- 

50  sen  variiert  werden. 
Damit  wird  das  kostenverursachende  Zwi- 

schenlagern  von  vorgefertigten  oder  fertigen  Vor- 
formlingen  vermieden. 

In  einer  weiteren  Ergänzung  des  erfindungsge- 
55  mässen  Fertigungsverfahrens  werden  gleichzeitig 

Fressen  für  verschiedene  Formteile  verwendet  und 
wird  die  steuerbare  Ablegevorrichtung  derart  ge- 
steuert,  dass  für  eine  bestimmte  Presse  ein  der 
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Pressform  entsprechender  Formteil-Rohling  abge- 
legt  wird. 

Als  besonders  geeignet  für  die  gezielte  Be- 
schickung  der  Pressen  erweist  sich  die  Verwen- 
dung  eines  oder  mehrerer  karussellartiger  Trans- 
porttische.  Dabei  werden  die  Formteil-Rohlinge  auf 
diesem  karussellartigen  Transporttisch  abgelegt 
und  im  Takt  entweder  direkt  für  die  Wärmebehand- 
lung  durch  eine  Heizvorrichtung  geführt  oder  indivi- 
duell  zu  einer  für  die  weitere  Behandlung  freiste- 
hende  oder  frei  werdende  Fertigungskolonne  ge- 
dreht. 

Die  Vorteile  des  erfindungsgemässen  Verfah- 
rens  sind  unmittelbar  ersichtlich  und  liegen  insbe- 
sondere  darin,  dass  bei  der  Fertigung  von  für  die 
Automobilindustrie  geeigneten  fibrösen  Pressform- 
teile  keine  Spezialwerkzeuge  für  die  Konturierung 
der  Formteil-Rohlinge  benötigt  werden  und  auch 
keine  Werkstoffabfälle  aus  dieser  Fertigungstufe 
anfallen. 

Die  vorliegende  Erfindung  erlaubt  eine  rasche 
und  individuelle  Anfertigung  von  Formteil-Rohlingen 
und  führt  zu  einer  flexiblen  und  optimal  auslastba- 
ren,  d.h.  kostengünstig  arbeitenden  Fertigungsanla- 
ge.  Allfällige  bei  der  Qualitätskontrolle  detektierte 
fehlerbehaftete  Formlinge,  oder  Bruchstücke  oder 
Zuschneidreste  können  bei  der  vorliegenden  Erfin- 
dung  ohne  Mehraufwand  wieder  in  die  Einspeise- 
vorrichtung  gegeben  und  wieder  verwendet  wer- 
den. 

Weitere  bevorzugte  Merkmale  der  vorliegenden 
Erfindung  ergeben  sich  aus  der  weiteren  Beschrei- 
bung  und  insbesondere  aus  den  vorliegenden  An- 
sprüchen. 

Im  folgenden  soll  die  Erfindung  anhand  eines 
Ausführungsbeispiels  und  mit  Hilfe  der  beiliegen- 
den  Figur  näher  erläutert  werden. 

Fig.  1  zeigt  eine  räumliche  Darstellung  einer 
erfindungsgemässen  Vorrichtung  in 
ihrer  einfachsten  Ausführungsform. 

Die  in  der  Fig.  1  dargestellte  Anlage  1  zur 
Ausführung  des  erfindungsgemässen  Verfahrens 
weist  eine  erste  Vorrichtung  2  auf.  Diese  Vorrich- 
tung  2  umfasst  einen  Behälter  3  für  die  Aufnahme 
von  geeigneten  Rohmaterialien,  insbesondere  Fa- 
serstoffe  mit  vorwiegend  organischen  Fasern,  d.h. 
Baumwoll-,  Sisal-,  Bananenfasern  etc.,  und  einen 
Reisswolf  4,  in  welchem  dieses  Rohmaterial  den 
Anforderungen  entsprechend  fein  aufgebrochen 
wird.  Diese  erste  Vorrichtung  2  weist  auch  einen 
Einlass  5  auf,  durch  welchen  den  Fasern  pulverför- 
mige  Bindemittel  und  Zusatzstoffe  beigemischt 
werden.  Dabei  handelt  es  sich  im  wesentlichen  um 
Harzverbindungen,  wie  sie  üblicherweise  verwendet 
werden  und  dem  Fachmann  auf  diesem  Gebiet 
hinlänglich  bekannt  sind.  Als  Zusatzstoffe  können 
auch  chitinhaltige  Materialien  in  Frage  kommen. 
Diese  Materialien  verleihen  den  Endprodukten  ihre 

Eigenstabilität  und  sind  ausserordentlich  leichtge- 
wichtig.  Die  Vorrichtung  2  fördert  die  in  gewünsch- 
ter  Zusammensetzung  gemischten  Werkstoffkom- 
ponenten  in  einen  Zuführkanal  6,  welcher  an  sei- 

5  nem  äusseren  Ende  rüsselartig  bewegbar  ist.  Es 
versteht  sich,  dass  der  Reisswolf  4  mit  einer  ver- 
stellbaren  Walze  ausgerüstet  ist,  um  die  Förder- 
menge  und  Beschaffenheit  des  Rohmaterials  ein- 
stellen  zu  können.  Ebenso  ist  die  erste  Vorrichtung 

io  2  mit  Regelmechanismen,  beispielsweise  Klappen, 
versehen,  um  das  gewünschte  Luft-Faser-Harz-Ge- 
misch  und  dessen  Zuführgeschwindigkeit  im  Zu- 
führkanal  6  zu  regeln. 

Das  rüsselartige  Ende  des  Zuführkanals  6  wird 
15  von  einem  steuerbaren  Arm  7  der  steuerbaren  Ab- 

legevorrichtung  8  gehalten  und  geführt.  Dieser  Arm 
bewegt  das  rüsselartige  Ende  des  Zuführkanals  in 
vorbestimmter  Weise  über  einer  vorgegebenen 
Fläche  der  Transportvorrichtung  9,  um  ein  faser- 

20  gebirgsartiges,  einer  gewünschten  geometrischen 
Verteilung  entsprechendes  Faserwerkstoffdepot  11, 
kurz  einen  Formteil-Rohling,  zu  bilden.  Es  versteht 
sich,  dass  die  Austrittsöffnung  des  Zuführkanals  6 
entsprechend  geformt  und  ausgerüstet  ist. 

25  Hilfsweise  kann  das  zu  verarbeitende  Material 
auch  in  einer  entsprechend  dimensionierten  Auf- 
fangschale  deponiert  werden.  In  einer  weiterführen- 
den  Ausformung  weisen  diese  Schalen  in  geeigne- 
ter  Weise  tiefgezogene  Bodenkonturen  auf. 

30  Die  Ablegefläche,  auf  welcher  die  Formteil- 
Rohlinge  11  aufgebaut  werden,  ist  luftdurchlässig 
und  liegt  als  Teil  der  zweiten  Vorrichtung  12  über 
einer  Ansaugvorrichtung  13,  mit  welcher  das  Faser- 
gut  in  seiner  abgelegten  Kontur  festgehalten  wird. 

35  Die  in  der  vorliegenden  Fig.  1  dargestellte 
Transportvorrichtung  9  umfasst  im  wesentlichen  ein 
Förderband  14,  mit  welchem  das  den  Rohling  11 
bildende  abgelegte  Fasergut  zu  einer  Heizvorrich- 
tung  15  gebracht  wird.  In  dieser  Heizvorrichtung  15 

40  werden  die  Bindemittel,  insbesondere  phenolische 
Harze,  kondensiert.  Diese  Hitzebehandlung,  d.h. 
Temperaturführung  und  Dauer,  hängt  wesentlich 
von  der  Zusammensetzung  der  verwendeten  Bin- 
demittel  ab  und  ist  dem  Fachmann  beispielsweise 

45  aus  der  EP-A-76429  bekannt.  Diese  Behandlung 
wird  über  eine  mit  der  steuerbaren  Ablegevorrich- 
tung  8  gekoppelten  Kontrollvorrichtung  18  gesteu- 
ert.  Ueblicherweise  werden  die  bei  dieser  Behand- 
lung  anfallenden  Dämpfe  in  einem  Abzug  16  aufge- 

50  fangen  und  weggeführt. 
Die  derart  behandelten  Formteil-Rohlinge  11 

werden  anschliessend  einer  Vorformpresse  17  zu- 
geführt  und  darin  mittels  heissem  Dampf  in  be- 
kannter  Weise  zu  einem  Vorformling  verdichtet, 

55  vorgeformt  und  fixiert. 
Die  in  der  vorliegenden  Fig.  1  dargestellte  Fer- 

tigungsanlage  1  weist  zwei  Formpressen  19  auf, 
welche  aus  den  Vorformlingen  die  gewünschten 

3 
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Pressformen  21  formen.  Vorzugsweise  weisen  die- 
se  Pressen  an  ihrer  Peripherie  Schneidwerkzeuge 
auf,  um  allfällig  überstehende  Ränder  der  Formtei- 
le  abzuschneiden. 

In  einer  bevorzugten  und  nicht  näher  darge- 
stellten  Ausführungsform  umfasst  die  Transportvor- 
richtung  einen  drehbaren  Transporttisch,  auf  wel- 
chem  mehrere  Rohlinge  11  abgelegt  werden  kön- 
nen.  Dieser  karussellartige  Transporttisch  dient  im 
wesentlichen  der  koordinierten  Beschickung  der 
Formpressen  und  ist  erfindungsgemäss  über  die 
Kontrollvorrichtung  18  mit  der  steuerbaren  Ablege- 
vorrichtung  8  gekoppelt.  Es  versteht  sich,  dass  zur 
optimalen  Auslastung  der  einzelnen  Pressen  deren 
Steuerungen  ebenfalls  mit  der  Kontrollvorrichtung 
18  in  geeigneter  Weise  verbunden  sind.  Mit  der 
vorliegenden  Erfindung  und  einer  entsprechend  ge- 
bauten  Kontrollvorrichtung  18  können  problemlos 
mehrere  Formpressen  für  verschieden  gestaltete 
Pressformteile  derart  beschickt  werden,  dass  we- 
der  für  die  Ablegevorrichtung  noch  für  die  einzel- 
nen  Pressen  kostenverursachende  Standzeiten  ent- 
stehen. 

Weiterbildungen  des  erfindungsgemässen  Ver- 
fahrens  und  der  entsprechenden  Vorrichtung  liegen 
im  Bereich  des  gewöhnlichen  fachmännischen 
Handelns  und  werden  hier  nicht  explizit  aufgeführt. 
Nur  beispielsweise  soll  erwähnt  werden,  dass  zu- 
sätzliche  Vorrichtungen  zum  Besprühen  der  Form- 
teil-Rohlinge  oder  Nachbehandeln  der  Pressform- 
teile  dem  Fachmann  bekannt  sind  und  auch  für  das 
vorliegende  Fertigungsverfahren  verwendet  werden 
können. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Fertigung  fibröser  Pressformteile 
(21),  wie  sie  im  Automobilbau  verwendet  wer- 
den,  bei  welchem  geeignete  Werkstoffkompo- 
nenten,  insbesondere  Fasern,  Bindemittel  und 
Zusatzstoffe  mittels  einer  ersten  Vorrichtung 
(2)  in  einen  Zuführkanal  (6)  eingespeist  wer- 
den, 
bei  welchem  die  zugeführten  Werkstoffkompo- 
nenten  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)  zugeführt  wer- 
den,  in  welcher  diese  Formteil-Rohlinge  (11) 
zur  Vortrocknung  und  Kondensation  der  Binde- 
mittel  einer  Hitzebehandlung  unterworfen  wer- 
den,  um  anschliessend  in  einer  Vorformpresse 
(17)  zu  einem  Vorformling  gepresst  zu  werden, 
bei  welchem  der  Vorformling  einer  Formpresse 
(19)  zugeführt  wird,  in  welcher  aus  dem  Vor- 
formling  ein  Pressformteil  (21)  erzeugt  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  zugeführten 

Werkstoffkomponenten  zur  Bildung  von  den  zu 
fabrizierenden  Formteilen  entsprechenden  re- 
liefartigen  Formteil-Rohlingen  (11)  in  dynami- 
scher  Weise  von  einer  steuerbaren  Ablegevor- 

5  richtung  (8)  an  gewünschten  Stellen  und  in 
gewünschten  Mengen  abgelegt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  von  der  steuerbaren  Ablegevor- 

io  richtung  (8)  Formteil-Rohlinge  (11)  für  ver- 
schieden  gestaltete  Pressformteile  (21)  abge- 
legt  werden. 

3.  Verfahren  gemäss  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
15  kennzeichnet,  dass  die  steuerbare  Ablegevor- 

richtung  (8)  eine  Kontrollvorrichtung  (18)  um- 
fasst,  mittels  welcher  die  Menge  und  die  Ge- 
schwindigkeit  der  zugeführten  Werkstoffkom- 
ponenten,  die  Geschwindigkeiten  der  Trans- 

20  portvorrichtung  (9),  der  Heizvorrichtung  (15), 
der  Vorformpresse  (17)  und  der  Formpresse 
(19)  derart  kontrolliert  und  gesteuert  werden, 
dass  die  Formpresse  (19)  optimal  ausgelastet 
wird. 

25 
4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  Ausschuss-Formlinge,  Bruch- 
stücke  oder  Zuschneidreste  der  ersten  Vorrich- 
tung  (2)  wieder  zugeführt  werden. 

30 
5.  Vorrichtung  zum  Ausführen  des  Verfahrens  ge- 

mäss  Anspruch  1  ,  mit  einer  ersten  Vorrichtung 
(2)  zum  Einspeisen  geeigneter  Werkstoffkom- 
ponenten,  insbesondere  Fasern,  Bindemittel 

35  und  Zusatzstoffe,  in  einen  Zuführkanal  (6), 
mit  einer  zweiten  Vorrichtung  (12)  zum  Able- 
gen  der  zugeführten  Werkstoffkomponenten 
und  zum  Bilden  von  Formteil-Rohlingen  (11) 
auf  einer  Transportvorrichtung  (9),  welche 

40  zweite  Vorrichtung  (12)  eine  steuerbare  Able- 
gevorrichtung  (8)  zum  dynamischen  Ablegen 
der  zugeführten  Werkstoffkomponenten  an  ge- 
wünschten  Stellen  und  in  gewünschten  Men- 
gen  und  zum  Bilden  von  den  zu  fabrizierenden 

45  Formteilen  entsprechenden  reliefartigen  Form- 
teil-Rohlingen  (11)  umfasst, 
mit  mindestens  einer  Heizvorrichtung  (15)  zum 
Kondensieren  der  Bindemittel  und  zum  Vor- 
trocknen, 

50  mit  mindestens  einer  Vorformpresse  (17)  zum 
Pressen  der  Rohlinge  (11)  zu  Vorformlingen 
und 
mit  mindestens  einer  Formpresse  (19)  zum 
Erzeugen  von  Pressformteilen  (21). 

55 
6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  steuerbare  Ablegevorrich- 
tung  (8)  zum  Ablegen  von  Formteil-Rohlingen 

4 
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(11)  für  verschieden  gestaltete  Pressformteile 
(21)  geeignet  ist  und  mit  einer  Kontrollvorrich- 
tung  (18)  verbunden  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Transportvorrichtung  (9)  für 
das  Ablegen  und  Weitergeben  der  Formteil- 
Rohlinge  (11)  mindestens  einen  karussellarti- 
gen  Transporttisch  umfasst. 

Claims 

1.  Method  of  manufacturing  fibrous  moulded  arti- 
cles  (21),  such  as  are  used  in  automobile  con- 
struction,  in  which  suitable  material  compo- 
nents,  in  particular  fibres,  binding  agents  and 
additives  are  fed  by  means  of  a  first  device  (2) 
into  a  supply  conduit  (6), 
in  which  the  material  components  supplied  are 
deposited  by  means  of  a  second  device  (12) 
for  the  formation  of  moulded  article  blanks  (11) 
onto  a  conveying  device  (9), 
in  which  the  deposited  moulded  article  blanks 
(11)  are  supplied  to  a  heating  device  (15),  in 
which  these  moulded  article  blanks  (11)  are 
subjected  to  a  heat  treatment  for  predrying  and 
condensation  of  the  binding  agents,  in  order 
then  to  be  pressed  in  a  preforming  press  (17) 
to  produce  a  preform,  in  which  the  preform  is 
supplied  to  a  moulding  press  (19),  in  which  a 
moulded  article  (21)  is  produced  from  the 
preform, 
characterized  in  that  the  material  components 
supplied  for  forming  relief-like  moulded  article 
blanks  (11)  corresponding  to  the  moulded  arti- 
cles  to  be  fabricated  are  deposited  in  a  dy- 
namic  manner  by  a  controllable  deposition  de- 
vice  (8)  at  desired  places  and  in  desired  quan- 
tities. 

2.  Process  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  moulded  article  blanks  (11)  for  differently 
shaped  moulded  articles  (21)  are  deposited  by 
the  controllable  deposition  device  (8). 

3.  Process  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  controllable  deposition  device  (8)  in- 
cludes  a  control  device  (18),  by  means  of 
which  the  quantity  and  speed  of  the  material 
components  supplied,  the  speeds  of  the  con- 
veying  device  (9),  the  heating  device  (15),  the 
preforming  press  (17)  and  the  moulding  press 
(19)  are  monitored  and  controlled  in  such  a 
manner  that  the  moulding  press  is  utilized  to 
optimum  capacity. 

4.  Process  according  to  Claim  3,  characterized  in 
that  reject  mouldings,  fragments  or  cutting 

remnants  are  resupplied  to  the  first  device  (2). 

5.  Apparatus  for  implementing  the  process  ac- 
cording  to  claim  1,  with  a  first  device  (2)  for 

5  feeding  suitable  material  components,  in  par- 
ticular  fibres,  binding  agents  and  additives,  into 
a  supply  conduit  (6), 
with  a  second  device  (12)  for  depositing  the 
material  components  supplied  and  for  forming 

io  moulded  article  blanks  (11)  on  a  conveying 
device  (9),  which  second  device  (12)  includes 
a  controllable  deposition  device  (8)  for  dy- 
namic  deposition  of  the  material  components 
supplied  at  desired  places  and  in  desired 

is  quantities  and  for  forming  relief-like  moulded 
article  blanks  (11)  corresponding  to  the  mould- 
ed  articles  to  be  fabricated, 
with  at  least  one  heating  device  (15)  for  con- 
densing  the  binding  agents  and  for  predrying, 

20  with  at  least  one  preforming  press  (17)  for 
pressing  the  blanks  (11)  to  preforms  and 
with  at  least  one  moulding  press  (19)  for  pro- 
ducing  moulded  articles  (21). 

25  6.  Device  according  to  claim  5,  characterized  in 
that  the  controllable  deposition  device  (8)  is 
suitable  for  depositing  moulded  article  blanks 
(11)  for  differently  shaped  moulded  articles 
(21)  and  is  connected  to  a  control  device  (18). 

30 
7.  Device  according  to  claim  6,  characterized  in 

that  the  conveying  device  (9)  for  depositing 
and  passing  on  the  moulded  article  blanks  (11) 
includes  at  least  one  carousel-like  conveying 

35  table. 

Revendications 

1.  Procede  pour  la  fabrication  de  pieces  moulees 
40  sous  pression  fibreuses  (21),  telles  qu'elles 

sont  utilisees  dans  l'industrie  automobile,  dans 
lequel  des  composants  appropries  de  matie- 
res,  en  particulier  des  fibres,  liants  et  additifs 
sont  alimentes  au  moyen  d'un  premier  disposi- 

45  tif  (2)  dans  un  conduit  d'amenee  (6), 
dans  lequel  les  composants  de  matiere 

amenes  sont  deposes  sur  un  dispositif  de 
transport  (9),  au  moyen  d'un  second  dispositif 
(12)  ,  pour  constituer  des  ebauches  de  pieces 

50  moulees  (11), 
dans  lequel  les  ebauches  de  pieces  mou- 

lees  deposees  (11)  sont  amenees  ä  un  dispo- 
sitif  de  chauffe  (15)  dans  lequel  ces  ebauches 
de  pieces  moulees  (11)  sont  soumises  ä  un 

55  traitement  thermique  pour  le  presechage  et  la 
condensation  des  liants,  pour  etre  ensuite 
pressees  en  une  preforme  dans  une  presse  de 
preforme  (17), 

5 
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dans  lequel  la  preforme  est  amenee  ä  une 
presse  de  forme  (19)  dans  laquelle  une  piece 
moulee  sous  pression  (21)  est  produite  ä  partir 
de  la  preforme, 

caracterise  en  ce  que  les  composants  de 
matiere  amenes  pour  la  Constitution  des  ebau- 
ches  de  pieces  moulees  (11)  du  type  en  relief 
correspondant  aux  pieces  moulees  ä  fabriquer 
sont  deposes  de  maniere  dynamique  par  un 
dispositif  de  depot  pouvant  etre  commande  (8) 
aux  emplacements  desires  et  dans  les  quanti- 
tes  desirees. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  des  ebauches  de  pieces  moulees 
(11)  sont  deposees  par  le  dispositif  de  depot 
pouvant  etre  commande  (8)  pour  des  pieces 
moulees  sous  pression  (21)  developpees  de 
maniere  differente. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  le  dispositif  de  depot  pouvant  etre 
commande  (8)  comprend  un  dispositif  de 
controle  (8)  au  moyen  duquel  la  quantite  et  la 
vitesse  des  composants  de  matiere  amenes, 
les  vitesses  du  dispositif  de  transport  (9),  du 
dispositif  de  chauffe  (15),  de  la  presse  de 
preforme  (17)  et  la  presse  de  forme  (19)  sont 
controles  et  commandes  de  sorte  que  la  pres- 
se  de  forme  (19)  soit  utilisee  de  maniere  opti- 
male. 

mes  et 
au  moins  une  presse  de  forme  (19)  pour 

produire  des  pieces  moulees  sous  pression 
(21). 

5 
6.  Dispositif  selon  la  revendication  5,  caracterise 

en  ce  que  le  dispositif  de  depot  pouvant  etre 
commande  (8)  convient  pour  le  depot  d'ebau- 
ches  de  pieces  moulees  (11)  pour  pieces  mou- 

io  lees  sous  pression  developpees  differemment 
et  est  relie  avec  un  dispositif  de  controle  (18). 

7.  Dispositif  selon  la  revendication  6,  caracterise 
en  ce  que  le  dispositif  de  transport  (9)  com- 

15  prend,  pour  le  depot  et  la  transmission  des 
ebauches  de  pieces  moulees  (11),  au  moins 
une  table  de  transport  du  type  en  carrousel. 

20 

25 

4.  Procede  selon  la  revendication  3,  caracterise 
en  ce  que  les  formes  mises  au  rebut,  les 
fragments  et  les  restes  de  coupe  du  premier  35 
dispositif  (2)  sont  amenes  ä  nouveau. 

5.  Dispositif  pour  realiser  le  procede  selon  la 
revendication  1,  avec  un  premier  dispositif  (2) 
pour  l'alimentation  de  composants  de  matieres  40 
appropries,  en  particulier  de  fibres,  liants  et 
additifs,  dans  un  conduit  d'amenee  (6), 

avec  un  second  dispositif  (12)  pour  le  de- 
pot  des  composants  de  matieres  amenes  et 
pour  la  Constitution  d'ebauches  de  pieces  45 
moulees  (11)  sur  un  dispositif  de  transport  (9), 
ce  second  dispositif  (12)  comprenant  un  dispo- 
sitif  de  depot  pouvant  etre  commande  (8)  pour 
le  depot  dynamique  des  composants  de  ma- 
tieres  amenes,  aux  emplacements  desires  et  50 
dans  les  quantites  desirees  et  pour  constituer 
les  ebauches  de  pieces  moulees  du  type  en 
relief  (11)  correspondant  aux  pieces  moulees  ä 
fabriquer, 

avec  au  moins  un  dispositif  de  chauffe  (15)  55 
pour  condenser  des  liants  et  pour  presecher, 

avec  au  moins  une  presse  de  preforme 
(17)  pour  presser  les  ebauches  (11)  en  prefor- 

6 
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