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(57) Abstract: A process arrangement for producing a fibre-reinforced plastic component comprises a stacking station (II) in which
pre-impregnated textile semi-finished products (15) can be stacked, and an assembly station (IIT) in which the semi-finished products
(15) can be turther processed to form the layered packet (16). The forming of the fibre-reinforced plastic component is subsequently
carried out in the press. According to the invention, the stacking station (II) is assigned at least one transport and/or storage
container (17) in which the semi-finished products (15) can be stored in air-tight, light-proof, and/or moisture-tight shielding and

can

transported to the assembly station (III).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Prozessanordnung zur Herstellung eines faserverstirkten Kunststoffbauteils mit einer Stapelstation (II), in der vorimprégnierte,
textile Halbzeuge (15) stapelbar sind, und einer Assemblierstation (III), in der die Halbzeuge (15) unter Bildung des Lagenpakets
(16) weiterverarbeitbar sind. Danach erfolgt die Bildung des faserverstirkten Kunststoftbauteils in der Presse. Erfindungsgemal
ist der Stapelstation (II) zumindest ein Transport- und/oder Lagerbehélter (17) zugeordnet, in dem die Halbzeuge (15) in luft-,
licht- und/oder feuchtigkeitsdichter Abschirmung lagerbar und zur Assemblierstation (III) transportierbar sind.
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Beschreibung

PROZESSANORDNUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES FASERVERSTARKTEN KUNSTSTOFFBAUTEILS

Die Erfindung betrifft eine Prozessanordnung zur Herstellung eines faserverstarkten
Kunststoffbauteils nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Kunststoffbauteils nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 15.

Die Herstellung von faserverstarkten Kunststoffbauteilen kann mit Hilfe von textilen Halbzeugen,
sogenannten Prepregs, erfolgen. Bei derartigen Prepregs ist ein texiiles Fasermaterial mit
einem thermoplastischen Matrixmaterial unterhalb einer Polymerisations-Starttemperatur
vorimpragniert. Zur Formgebung des faserverstarkten Kunststoffbauteils werden die Prepregs in
einem Ablegevorgang zu einem Lagenpaket Ubereinandergestapelt und einem Tiefzieh- oder

Pressverfahren unterworfen.

Aus der WO 2012/116947 A1 ist ein gattungsgemailies Verfahren zur Herstellung von Prepregs,
das heildt von faserverstarkten, flachigen Halbzeugen mit Polyamidmatrix bekannt. In dem
Verfahren werden zunachst textile Strukturen mit einer flissigen Ausgangskomponente der
Polyamidmatrix, das heiftt geschmolzenes Lactam einschliefdlich zugegebener Katalysatoren
und/oder Aktivatoren, vorimpragniert, und zwar in einem kontinuierlichen Prozess. Nach
erfolgter Konsolidierung wird die vorimpragnierte textile Endlos-Struktur in einer Schneidstation
zu faserverstarkten flachigen Halbzeugen konfektioniert und in einer Stapelstation ibereinander
gestapelt. Im weiteren Prozessverlauf werden die vorimpragnierten textilen Halbzeuge zu einer
Assemblierstation transportiert, in der die textilen Halbzeuge in einem Ablegevorgang
ibereinandergelegt und entsprechend der Endkontur des herzustellenden Bauteils
zugeschnitten werden. Das so gebildete Lagenpaket wird anschliefdend in eine Werkzeugform
eingelegt. Dann erfolgt die Formgebung, und zwar bei einer Temperatur oberhalb der
Polymerisations-Starttemperatur in einem Press- oder Tiefziehvorgang. Auf diese Weise
polymerisiert das vorimpragnierte Lactam zu einem Polyamid. Durch das gleichzeitige
Tiefziehen/Pressen wird das faserverstarkte, flachige Halbzeug in die beabsichtigte Form des
herzustellenden Bauteils gebracht.

Bei der oben skizzierten Prozesskette besteht die Problematik darin, dass in den
vorimpragnierten, textilen Halbzeugen die noch nicht polymerisierte Ausgangskomponente des
thermoplastischen Matrixmaterials in Kontakt mit der Umgebung, das heildt mit der
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Luftfeuchtigkeit, dem Sauerstoff, der UV-Strahiung oder dergleichen, reagiert, wodurch deren
Verarbeitbarkeit, insbesondere deren Polymerisation, im weiteren Prozessverlauf beeintrachtigt
wird. Um eine solche nachteilige Reaktion mit der Umgebung zu reduzieren, werden im Stand
der Technik die vorimpragnierten textilen Halbzeuge wahrend der Lagerung und des Transports
bis zu ihrer Verarbeitung in energieintensiver Weise getrocknet.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten
Kunststoffbauteils bereitzustellen, bei dem die Lagerung sowie der Transport von
vorimpragnierten, textilen Halbzeugen bis zu deren Verarbeitung in einfacher Weise ohne
Beeintrachtigung von deren Verarbeitbarkeit durchfihrbar ist.

Die Aufgabe ist durch die Merkmale des Patentanspruches 1 oder 15 geldst. Bevorzugte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.

Gemal dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 ist der Stapelstation zumindest ein
Transport- und/oder Lagerbehdlter zugeordnet, in dem die konfektionierten, vorimpragnierten,
textilen Halbzeuge unter luft-, licht- und/oder feuchtigkeitsdichter Abschirmung gelagert werden
und zur Assemblierstation transportiert werden kdnnen. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass
die nach der Herstellung der Prepregs erfolgenden Prozessschritte unter Vermeidung von z.B.
unzulassiger Feuchtigkeitsaufnahme durchgefiihrt werden. Dabei wird eine automatische
Stapelung und Entnahme des Prepreg-Materials ermdéglicht. Wie oben dargelegt, sieht das
erfindungsgemalie Konzept ein Behaltersystem, bestehend aus zumindest einem Transport-
und/oder Lagerbehélter, vor. Die ersten Schritte der Prozesskette, das heildt die Herstellung
sowie die Stapelung der vorimpragnierten, textilen Halbzeuge, erfolgen, wie im obigen Stand
der Technik gemal WO 2012/116947 A1 angegeben. Die gegebenenfalls automatisierte
Bestlickung des Transport- und Lagerbehalters kann unmittelbar in der Prepreg-Anlage
erfolgen.

Der zumindest eine Lager- und/oder Transportbehalter kann bevorzugt zweiteilig ausgebildet
sein, und zwar mit einem Gehauseunterteil, auf dem die Halbzeuge stapelbar sind, und mit
einem Gehauseoberteil, das 16sbar auf dem Gehauseunterteil aufgenommen wird. Im Hinblick
auf eine fehlerfreie Ablage der vorimpragnierten, textilen Faserhalbzeuge kann das
Behalteroberteil eine Haube sein, die (wie eine Butterglocke) von einem Behalterboden entfernt
werden kann. Bei entfernter Behalterhaube sind daher bei einer Ablage bzw. Entnahme der
vorimpragnierten, textilen Faserhalbzeuge keine Storkanten mehr am Behalter vorhanden, da
der Behalterboden umfangsseitig offen, das heildt randfrei ohne hochgezogene Seitenwande
ausgeflihrt ist, die ansonsten eine Stérkontur bilden kdnnten.
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In der erfindungsgemalfien Prozessanordnung kann wahrend des gesamten Herstellungs- und
Bestlickungsprozesses ein exakt auf den Prozess eingestelites Klima aufrechterhalten werden.
Ein wichtiger Parameter ist hierbei die Lufifeuchtigkeit. Mit dem erfindungsgemalien Lager-
und/oder Transportbehalter wird sichergestellt, dass die produzierten, vorimpragnierten, textilen
Faserhalbzeuge jederzeit vor Feuchte geschitzt sind.

Nach der volistandigen Bestilickung wird beispielhaft der Behalterboden, zum Beispiel mittels
eines Scherenhubtisches, an die Behalterhaube angedockt. Alternativ dazu kann der
Behalterboden ortsfest verbleiben und die Behalterhaube darauf abgesenkt werden. Die
Abdichtung des Behalters kann zum Beispiel mittels einer umlaufenden Rundschnur im
Behalterboden erfolgen. Schnellspanner kdnnen fur einen kontinuierlichen und gleichmafigen
Anpressdruck des Deckels auf der Dichtung sorgen. Im Falle einer langeren Lagerung des
Prepreg-Materials kann im nachsten Prozessschritt der bestiickte, geschlossene Behalter mit
einem Schutzgas, zum Beispiel Stickstoff, geflutet werden. Dadurch kann die Restfeuchte im
Behalter minimiert und die Verarbeitbarkeit des Prepregs deutlich verlangert werden. Die
Flutung des Behalters erfolgt zum Beispiel iber eine N,-Schnelikupplung. Dabei wird die im
Behalter befindliche Luft durch extrem trockenes Schutzgas ersetzt. Um einen zu hohen Druck
im Behalterinneren zu vermeiden, kann ein Sicherheitsventil vorzugsweise an einer der

Schnellkupplung gegenliberliegenden Wandung vorgesehen sein.

Die Weiterverarbeitung des Prepreg-Materials kann in der bereits oben erwahnten
Assemblierstation erfolgen, die bevorzugt als ein ebenfalls klimatisierter Raum ausgeflhrt ist,
der vor aulderen Einflissen abgeschirmt ist.

Die Erfindung kann fur alle verstarkten und/oder auch unverstarkten Materialien eingesetzt
werden, die empfindlich gegeniiber Umgebungseinflissen sind. Fir solche Materialien kann die
Abschirmung gegeniiber Luftfeuchtigkeit, Sauerstoff, UV-Strahlung usw. notwendig sein, um
deren Verarbeitbarkeit zu erhalten. Im Hinblick auf den oben dargelegten Stand der Technik
ergeben sich die folgenden stichpunktartig aufgelisteten Vorteile: So kann mittels der Erfindung
eine automatisierte Ablage von vorimpragnierten, textilen Halbzeugen (das heildt Prepregs)
erfolgen. Zudem kann eine automatische luftdichte Abschirmung der Prepregs in einem
Prepreg-Behalter und damit eine verlangerte Verarbeitbarkeit des Prepreg-Materials erfolgen.
Zudem kann durch die Flutung/Spiilung des Prepreg-Behalters vorzugsweise mit trockener
Luft/Stickstoff/Argon ein weiterer Schutz vor Feuchtigkeit und/oder Sauerstoff erfolgen. Der
Prepreg-Behalter kann zudem mit einem Uberdruckventil versehen sein, wodurch ein zu hoher
Innendruck und damit das Bersten des Behalters verhindert ist. Zudem ermdglichen die Lager-
und/oder Transportbehalter einen automatisierten oder teilautomatisierten Transport sowie eine
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sichere Lagerung der Prepregs. Auflerdem ist eine sichere Stapelung der Prepreg-Behaiter und
damit ein platzsparendes Konzept bereitstelibar.

Nachfolgend werden weitere Aspekte der Erfindung beschrieben: So kann die
Assemblierstation zusatzlich zumindest eine Andockstelle aufweisen, an der die textilen,
vorimpragnierten Halbzeuge von dem Lager- und/oder Transportbehalter unter Abschirmung
nach aufen in die Assemblierstation Uberfihrbar sind. Hierflr kann in einer ersten
Ausfithrungsvariante die Andockstelle einen Schleusenraum aufweisen, in dem der Lager-
und/oder Transportbehalter positioniert wird und anschliefiend die vorimpragnierten textilen
Faserhalbzeuge zur Weiterverarbeitung entnommen werden. Bei dieser Ausfithrungsvariante ist
jedoch fiir den Schleusenraum ein Raumvolumen bereitstellbar, der mit klimatisierter Luft
bellftet ist, was mit hohem prozesstechnischen Aufwand verkn(pft ist.

Alternativ dazu kann die Andockstelle bevorzugt eine verschlielibare Zugangsoffnung
aufweisen, die in einer, den Verarbeitungsraum der Assemblierstation begrenzenden
Einhausung ausgebildet ist. In gleicher Weise kann auch der Transport- und/oder Lagerbehalter
mit einer verschlieRbaren Entnahmedffnung ausgebildet sein. Bei einer Uberfiihrung der
textilen, vorimpragnierten Halbzeuge werden die behalterseitige Entnahmedffnung und die
Zugangso6ffnung der Assemblierstation miteinander luft-, licht- und/oder feuchtigkeitsdicht
gekoppelt sowie gedffnet. Anschliellend werden die vorimpragnierten textilen Halbzeuge
automatisiert oder manuell aus dem Transport- und/oder Lagerbehalter direkt in den
Verarbeitungsraum der Assemblierstation transferiert.

Die behalterseitige Entnahmedffnung und/oder die Zugangsoffnung der Einhausung kénnen
bevorzugt einen in der Querrichtung ausgeweiteten Durchlassschlitz aufweisen, durch den die
Halbzeuge in den Verarbeitungsraum der Assemblierstation transferierbar sind. An den
querverlaufenden Durchlassschlitz kann sich zumindest ein Zugriffschlitz anschliefien, der
hochkant langgestreckt ausgeflhrt ist und durch den ein Zugriff auf das oberste Halbzeug im
zumindest einen Halbzeug-Stapel des Behalters vereinfacht wird.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die behalterseitige Entnahmedffnung und/oder die
Zugangsoffnung der Einhausung in etwa T-formig ausgebildet. D.h. dass der querverlaufende
Durchlassschlitz in etwa mittig in einen hochkant verlaufenden Zugriffschlitz Gbergeht. Alternativ
sind jedoch auch andere Querschnittsformen denkbar. Beispielhaft kann der Durchlassschlitz
an seinen beiden in Querrichtung gegeniiberliegenden Endseiten jeweils in einen seitlichen
Zugriffschlitz Ubergehen. Zusatzlich dazu kann ggf. noch ein dritter mittlerer Zugriffschlitz

vorgesehen sein.
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Zur technischen Umsetzung eines solchen Andockvorganges kann der Lager- und/oder
Transportbehalter zunachst auf einem Gestell mit Schienensystem positioniert werden. Dabei
konnen konische Positionselemente der exakten Ausrichtung des Behalters dienen.
Anschlieflend wird der Behalter soweit in Richtung auf die Einhausung der Assemblierstation
geschoben, bis er blindig an einem Dichtungsflansch anliegt, der zwischen dem Behalter und
der Einhausung der Assemblierstation angeordnet ist, und mittels Schnellspannern in Position
gehalten wird. In diesem Zustand sind die Assemblierstation und der Transport- und/oder
Lagerbehalter miteinander luftdicht gekoppelt. AnschlieRend erfolgt das Offnen des Behélters
bevorzugt aus dem Inneren der Assemblierstation. Vorzugsweise ist der Deckel des Behalters,
der an der Behalterseite lufidicht angebracht ist, geometrisch so angepasst, dass er durch den
Dichtungsflansch in das Innere der Assemblierstation demontierbar ist. Gegebenenfalls kann
das Offnen des Seitendeckels mittels eines Scharniersystems erfolgen.

Die vorstehend erlduterten und/oder in den Unteranspriichen wiedergegebenen vorteilhaften
Aus- und/oder Weiterbildungen der Erfindung kénnen — auler zum Beispiel in den Féllen
eindeutiger Abhangigkeiten oder unvereinbarer Alternativen — einzeln oder aber auch in
beliebiger Kombination miteinander zur Anwendung kommen.

Die Erfindung und ihre vorteilhaften Aus- und Weiterbildungen sowie deren Vorteile werden

nachfolgend anhand von Zeichnungen naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Blockschaltdiagramm zur Veranschaulichung von Verfahrensschritten zur
Herstellung des faserverstarkten Kunststoffbauteils;

Fig. 2 in einer prinzipiellen Darstellung eine Assemblierstation mit einem

Verarbeitungsraum in einer Ansicht von oben;

Fig. 3und 4 jeweils eine Andockstelle der Assemblierstation mit sowie ohne Lager- und
Transportbehalter; und

Fig. 5 in einer Ansicht von innerhalb der Assemblierstation auf eine in der Einhausung
ausgebildete Zugangséffnung.

Anhand der Fig. 1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils
insoweit dargestellt, als es fiir das Verstandnis der Erfindung erforderlich ist. Demzufolge
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werden in einer Fertigungsstation | zunachst exemplarisch zwei Faserlagen 1 in einem
kontinuierlichen Prozess unter Zwischenlage einer ersten Folie 3 aus zum Beispiel Polyamid
oder einem anderen geeigneten Material auf ein Endlostransportband 5 gebracht. Die so
gebildete textile Lagenstruktur 7 wird mit einer Ausgangskomponente 8 eines
thermoplastischen Matrixmaterials, etwa Lactam, durchtrankt, und zwar unter
Warmebeaufschlagung 10 bei einer Temperatur unterhalb der Starttemperatur fur eine
Polymerisation der Ausgangskomponente des thermoplastischen Matrixmaterials.

Anschlieflend wird im weiteren Prozessverlauf eine zweite Folie 9 appliziert und die textile
Lagenstruktur 7 in einer Kihleinheit 11 abgekihlt sowie in einer nachfolgenden Schneideinheit
13 zu einzelnen vorimpragnierten, textilen Halbzeugen 15 konfektioniert.

Die vorimpragnierten, textilen Halbzeuge 15 werden in einer nachfolgenden Stapelstation |l
tibereinander gestapelt. Die Stapelstation Il weist hierflir einen Transport- und/oder
Lagerbehalter 17 auf, der in der Fig. 1 zweiteilig ausgefihrt ist. Wie aus der Fig. 1 hervorgeht,
ist der Transport- und/oder Lagerbehalter 17 gedffnet gezeigt, und zwar mit einem
Gehauseboden 19, der umfangsseitig offen, das heil3t randfrei ohne hochgezogene
Seitenwand, ausgefihrt ist, und mit einer oberen Gehdusehaube 21, die eine oberseitige
Deckwand sowie umlaufende Seitenwande 23 aufweist. In der in der Fig. 1 gezeigten
Seitenwand 23 ist eine durch einen Seitendeckel 25 verschlossene Entnahmedfinung 27
ausgebildet, deren Funktion spater beschrieben ist. Der Behalter 17 liegt gemal} der Fig. 1 auf
einem hdéhenverstellbaren Scherenhubtisch 29 auf. An der Unterseite des Behalterbodens 19
(das heildt die Behalter-Grundplatte) sind Gabelstapler-Taschen 31 ausgebildet, um den
Transport des Behélters 17 zu vereinfachen.

Der Stapelstation Il ist prozesstechnisch eine Assemblierstation 11l nachgelagert, in der die
vorimpragnierten, textilen Halbzeuge 15 (nachfolgend auch als Prepregs bezeichnet)
zugeschnitten und als ein Lagenpaket 16 (Fig. 2) (ibereinandergeschichtet abgelegt werden, um
einen nachfolgenden Tiefzieh- und/oder Pressvorgang vorzubereiten. Im Tiefzieh- und/oder
Pressvorgang wird das Lagenpaket 16 auf eine Temperatur oberhalb der Polymerisations-
Starttemperatur erwdrmt, und zwar bei gleichzeitigem Pressen und/oder Tiefziehen des
Lagenpakets 16 in die Form des herzustellenden faserverstarkten Kunststoffbauteils.

Nachfolgend ist der Transport- und/oder Lagervorgang zwischen der Stapelstation |l und der
Assemblierstation Il néher beschrieben: So wird nach der Bestlickung des Behalters 17 mit den
Faserhalbzeugen 15 dessen Gehauseboden 19 mittels eines Scherenhubtisches angehoben
und an die Gehausehaube 21 angedockt. Dadurch sind die im Behalter 17 gelagerten
Faserhalbzeuge 15 luft-, licht- und feuchtigkeitsdicht nach auften abgeschirmt.
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In der Fig. 1 weist der Behalter 17 einen Schutzgasanschluss 33 auf, mittels dem der
Behalterinnenraum mit trockener Luft und/oder einem Schutzgas, zum Beispiel Stickstoff oder
Argon, konditioniert werden kann. Zudem weist der Behdlter 17 beispielhaft einen weiteren
Anschluss 38 fiir ein Sicherheitsventil auf. In einem derart klimatisierten Behalter 17 sind die
Prepregs 15 ohne Beeintrachtigung der Weiterverarbeitung Uber einen langeren Zeitraum
lagerbar und anschliefiend zur Assemblierstation Il transportierbar, deren grober Aufbau in der
Fig. 2 gezeigt ist. Demzufolge weist die Assemblierstation lll eine Einhausung 34 auf, die einen
Verarbeitungsraum 35 begrenzt, der mit trockener Luft klimatisiert ist und nach auf3en vor
nachteiligen Umgebungseinfllissen abgeschirmt ist. Die Assemblierstation [l weist in der Fig. 2
aufienseitig ihrer Einhausung 34 insgesamt beispielhaft drei Andockstellen 37 auf. An jeder der
Andockstellen 37 ist ein mit vorimpragnierten, textilen Halbzeugen 15 bestlickter Behalter 17
positioniert. Die in jedem Behalter 17 befindlichen Halbzeuge 15 weisen jeweils
unterschiedliche Faserorientierungen und/oder einen unterschiedlichen Faseraufbau und/oder
unterschiedliches Fasermaterial auf, wie es in der Schnittansicht von oben aus der Fig. 2 durch
die Kreuzschraffur, die Horizontalschraffur und durch die Schragschraffur der Halbzeuge 15
angedeutet ist.

Dabei ist jeder der Behalter 17 mit seiner Entnahmedéffnung 27 in Uberdeckung mit einer
korrespondierenden Zugangsdffnung 39 gebracht, die in der Einhausung 34 der
Assemblierstation Il ausgebildet ist. Die drei Behalter 17 sind in der Fig. 2 unter Zwischenlage
eines Dichtungsflansches 41 (Fig. 2 bis 4) in Anlage mit der Einhausung 34. Der
Dichtungsflansch 41 umzieht die Zugangs- und Entnahmedffnungen 27, 39 luftdicht. Der die
Entnahmedffnung 27 des jeweiligen Behalters 17 verschliefiende Seitendeckel 25 ist so
konstruiert, dass er nach erfolgtem Andockvorgang des Behéalters 17 ausgehend vom
Verarbeitungsraum 35 vom Werker (oder alternativ automatisch) gedffnet werden kann. In der
Fig. 5 ist eine Ansicht von innerhalb der Assemblierstation Il gezeigt, und zwar in einer
Blickrichtung des Werkers auf die gedfineten Zugangs- und Entnahmedffnungen 27, 39. Auf
diese Weise erhalt der im Verarbeitungsraum 35 befindliche Werker einen unmittelbaren Zugriff
auf die in den angedockten Behaltern 17 befindlichen Faserhalbzeuge 15. Die Faserhalbzeuge
15 kénnen somit geschiitzt vor duleren Umgebungseinflissen entnommen und auf einem
Schneidtisch 43 im Verarbeitungsraum 35 automatisiert oder manuell zugeschnitten werden.

Anschlief3end werden die zugeschnittenen Faserhalbzeuge 15 auf einem Legetisch 45 zu dem
Lagenpaket 16 lose oder gegebenenfalls unter Zwischenlage eines Binders
tibereinandergeschichtet. Das Lagenpaket 16 wird anschlieflend durch eine nach aufen zu
offnende Klappe Uber eine auf einem Schienensystem gelagerte Schublade aus der
Assemblierstation Il geschoben (transportiert) und kann dann in eine Werkzeugform eingelegt
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werden, in der ein Tiefzieh- und/oder Pressvorgang zur Herstellung des Kunststoffbauteils
erfolgt.

In den Fig. 3 und 4 ist eine der Andockstellen 37 der Assemblierstation Il grob vereinfacht
dargestellt. Demzufolge weist die Andockstelle 37 ein Gestell 47 mit Schienensystem auf, auf
dem der Behalter 17 verlagerbar positioniert ist. Der darauf positionierte Behalter 17 kann so
weit in Richtung auf die Einhausung 34 geschoben werden, bis er blindig am Dichtungsflansch
41 anliegt und mittels Schnellspannern 40 (Fig. 4) in Position gehalten wird. Anschlieend kann
der Seitendeckel 25 des Behalters 17 aus dem Inneren der Assemblierstation Il gedffnet
werden.

Wie aus den Fig. 3 bis 5 weiter hervorgeht, weisen sowohl die behalterseitige Entnahmedffnung
27 als auch die Zugangsdffnung 39 der Einhausung 34 einen speziellen, in etwa T-formigen
Offnungsquerschnitt auf. Dieser ist aus einem in der Querrichtung ausgeweiteten
Durchlassschlitz 51, durch den die Halbzeuge 15 transferierbar sind, und einem daran
anschliefenden Zugriffschlitz 53 ausgebildet, der hochkant langgestreckt ausgefihrt ist und
durch den ein Zugriff auf das oberste Halbzeug 15 im Halbzeug-Stapel des Behalters 17
ermoglicht ist. Die untere Randkante 55 des Zugriffschlitzes 53 ist in der Fig. 5 in etwa auf
gleicher Hbhe wie der Behalterboden 19, wodurch die Stapelhdhe der im Behalter 17
gestapelten Halbzeuge 15 einfach einsehbar ist.



WO 2016/082971 PCT/EP2015/071865
-9-

Patentanspriiche

Prozessanordnung zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils, mit einer
Stapelstation (1), in der vorimpragnierte, textile Halbzeuge (15) stapelbar sind, und einer
Assemblierstation (l11), in der die Halbzeuge (15) unter Bildung des Lagenpakets (16)
weiterverarbeitbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Stapelstation (ll) zumindest
ein Transport- und/oder Lagerbehalter (17) zugeordnet ist, in dem die Halbzeuge (15) in
luft-, licht- und/oder feuchtigkeitsdichter Abschirmung lagerbar und zur Assemblierstation
(111 transportierbar sind.

Prozessanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Lager- oder
Transportbehalter (17) zweiteilig mit einem Gehauseunterteil (19), auf dem die Halbzeuge
(15) gestapelt sind, und einem Gehauseoberteil (21) ausgebildet ist, das l6sbar auf dem
Gehauseunterteil (19) gehaltert ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehauseunterteil (19) ein Gehduseboden ist, der umfangsseitig offen, das heifdt randfrei
chne eine, eine Stoérkontur bildende hochgezogene Seitenwand ausgefiihrt ist, und dass
das Gehauseoberteil (21) eine Gehausehaube mit einer Deckwand sowie umlaufenden
Seitenwanden (23) ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Lager-
und/oder Transportbehalter (17) einen Schutzgasanschluss (33) aufweist, mittels dem der
Behalterinnenraum mit trockener Luft und/oder einem Schutzgas, etwa Stickstoff oder
Argon, konditionierbar ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Assemblierstation (lil) einen gegenlber der Prozessumgebung abgeschirmten
Verarbeitungsraum (35) aufweist, der mit trockener Luft klimatisiert ist, und dass die
Assemblierstation (1) zumindest eine Andockstelle (37) aufweist, an der die Halbzeuge
(15) von dem Lager- und/oder Transportbehalter (17) unter Abschirmung nach auften in
die Assemblierstation (1) transferierbar sind.

Prozessanordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verarbeitungsraum (35) der Assemblierstation (lll) von einer Einhausung (34) begrenzt
ist, in der zumindest eine verschliellbare Zugangsofinung (39) ausgebildet ist, und dass
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die Halbzeuge (15) vom Lager- und/oder Transportbehalter (17) Uber die Zugangsoffnung
(39) in den Verarbeitungsraum (35) der Assembilierstation (Ill) transferierbar sind.

Prozessanordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass im Gehduse des
Transport- und Lagerbehélters (17) eine verschlielbare Entnahmedfinung (27)
ausgebildet ist, und dass beim Transferiervorgang die Entnahmedffnung (27) des
Transport- und Lagerbehalters (17) und die Zugangséffnung (39) der Assemblierstation
() luft-, licht- und/oder feuchtigkeitsdicht gekoppelt sind.

Prozessanordnung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Lager-
und/oder Transportbehalter (17) unter Zwischenlage eines Dichtelements (41) in Anlage
mit dem Randbereich der Zugangséffnung (39) der Assembilierstation (lHl) ist, und dass
das Dichtelement (41) die Zugangs- und Entnahmedffnungen (27, 39) rahmenartig

umzieht.

Prozessanordnung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Andockstelle
(37) der Assemblierstation (lll) ein Gestell (47) aufweist, auf dem der Lager- und/oder
Transportbehalter (17) positionierbar ist, und zwar in einer Lage, bei der die
behalterseitige Entnahmeotffnung (27) und die Zugangsofinung (39) der Assemblierstation
(1) aufeinander abgestimmt sind.

Prozessanordnung nach Anspruch 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
behéalterseitige Entnahmedffnung (27) und/oder die Zugangsoffnung (39) der Einhausung
(34) einen insbesondere in der Querrichtung ausgeweiteten Durchlassschlitz (61), durch
den die Halbzeuge (15) fihrbar sind, und zumindest einen daran anschlieftenden
Zugriffschlitz (53) aufweist, der hochkant langgestreckt ausgefiihrt ist und durch den ein
Zugriff auf das oberste Halbzeug (15) im Halbzeug-Stapel des Behalters (17) ermdglicht
ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
behalterseitige Entnahmedffnung (27) und/oder die Zugangsoffnung (39) der Einhausung
(34) in etwa T-formig ausgebildet sind, und/oder dass eine untere Randkante (55) des
Zugriffschlitzes (53) in etwa auf gleicher Hohe wie der Behalterboden (19) ist, wodurch die
Stapelhdhe der im Behalter (17) gestapelten Halbzeuge (15) einsehbar ist.

Prozessanordnung nach einem der Anspriche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb des Behalters (17) eine Hebeeinheit vorgesehen ist, mittels der die
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ibereinander gestapelien Halbzeuge (15) nachflihrbar sind, so dass das oberste
Halbzeug (15) auf Hohe des Durchlassschlitzes (51) angeordnet ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entnahmedfinung (27) in einer Seitenwand (23) der Gehausehaube (21) des Lager-
und/oder Transportbehélters (17) ausgebildet ist.

Prozessanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stapelstation
(1) prozesstechnisch eine Fertigungsstation (1) vorgelagert ist, in der die mit dem
thermoplastischen Matrixmaterial vorimpragnierten textilen Faserhalbzeuge (15)
herstellbar und zuschneidbar sind.

Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils in einer
Prozessanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem vorimpragnierte
textile Halbzeuge (15) gestapelt und zur Weiterverarbeitung zu einer Assemblierstation
(1) transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Transport und/oder der
Transfer der Halbzeuge (15) zur Assemblierstation (1) unter luft-, licht- und/oder
feuchtigkeitsdichter Abschirmung erfolgt.
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