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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Versteifungsprofils

(67) Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Versteifungsprofils aus wenigstens
einer aus einer vorimpragnierten Faserbahn
geschnittenen Lage (1, 2, 3) beschrieben, die auf 5
einen die Profilform bestimmenden Formkern (4) :
aufgelegt, im Auflagebereich (6) am Formkern (4)
festgehalten und ausgehend von diesem
Auflagebereich (6) quer zur Profilldngsrichtung
fortschreitend bis zu den Profillingsrdndern an den
Formkern (4) angedriickt wird. Um vorteilhafte
Herstellungsbedingungen zZu schaffen, wird
vorgeschlagen, dass die Lage (1, 2, 3) mithilfe von
sowohl in Umfangsrichtung als auch in Langsrichtung
des Formkerns (4) gegeneinander versetzt
angeordneten, in Richtung auf die Formflachen des
Formkerns (4) beaufschlagbaren Formstempeln (8)
an den Formkern (4) in dessen Léangsrichtung
schrittweise fortschreitend formgebend angedriickt
wird.
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Hiibscher & Partner Patentanwalte GmbH
Spittelwiese 4, 4020 Linz

(42852) I

Zusammenfassung

Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines
Versteifungsprofils aus wenigstens einer aus einer vorimpragnierten Faserbahn
geschnittenen Lage (1, 2, 3) beschrieben, die auf einen die Profilform
bestimmenden Formkern (4) aufgelegt, im Auflagebereich (6) am Formkern (4)
festgehalten und ausgehend von diesem Auflagebereich (6) quer zur
Profillangsrichtung fortschreitend bis zu den Profillangsrandern an den Formkern (4)
angedrickt wird. Um vorteilhafte Herstellungsbedingungen zu schaffen, wird
vorgeschlagen, dass die Lage (1, 2, 3) mithilfe von sowohl in Umfangsrichtung als
auch in Langsrichtung des Formkerns (4) gegeneinander versetzt angeordneten, in
Richtung auf die Formflachen des Formkerns (4) beaufschlagbaren Formstempeln
(8) an den Formkern (4) in dessen Langsrichtung schrittweise fortschreitend

formgebend angedrickt wird.

(Fig. 1)
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(42852) I

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines
Versteifungsprofils aus wenigstens einer aus einer vorimpragnierten Faserbahn
geschnittenen Lage, die auf einen die Profilform bestimmenden Formkern aufgelegt,
im Auflagebereich am Formkern festgehalten und ausgehend von diesem
Auflagebereich quer zur Profillangsrichtung fortschreitend bis zu den
Profillangsrandern an den Formkern angedrickt wird, sowie auf eine Vorrichtung

zur DurchfGhrung des Verfahrens.

Insbesondere in der Flugzeugindustrie werden Versteifungsprofile aus einem
Faserverbund eingesetzt, die entlang einer gekrimmte Flache verlaufen. Dies
bedeutet, dass die zum lageweisen Aufbau eines solchen Versteifungsprofils
bendtigten, aus einer vorimpragnierten Faserbahn ausgeschnittenen Lagen nicht
nur entsprechend dem Profilquerschnitt quer zur Profillangsrichtung geformt
werden, sondern auch einer Raumkurve in Profillangsrichtung folgen missen. Zu
diesem Zweck wird ein die Profilform vorgebender, in Langsrichtung der rdumlichen
Sollkurve folgender Formkern verwendet, an den die einzelnen Lagen des
herzustellenden Versteifungsprofils formgebend angedrickt werden. Dabei sind die
mechanischen Eigenschaften des Versteifungsprofils beeintrachtigende
Faltenbildungen und HohlrAume zu vermeiden, was haufig zu einem aufwendigen
handischen Verlegen der einzelnen Lagen unter einem formgebenden Andricken

an den Formkern f(hrt.

Zur maschinellen Fertigung mehrlagiger Versteifungsprofile aus einem
Faserverbund wurde bereits vorgeschlagen (WO 2010/100386 A2), die einzelnen
von einer Vorratsspule abgezogenen, die spateren Lagen bildenden Faserbahnen
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mithilfe von Rollen fortlaufend an einen kontinuierlich gegentber den Rollen
gefbrderten Formkern anzudricken, wobei durch die sowohl in Langsrichtung des
Formkerns als auch quer dazu gegeneinander versetzten Rollen die einzelnen
Faserbahnen zunéachst in einem Auflagebereich am Formkern festgehalten und
ausgehend von diesem Auflagebereich quer zur Profillangsrichtung fortschreitend
bis zu den Profillangsrandern an den Formkern angedrickt werden, und zwar
mithilfe der in Vorschubrichtung des Formkerns mit Abstand aufeinanderfolgenden
Rollen, die den einzelnen Formflachen und den Ubergéngen zwischen den
Formflachen zugeordnet sind. Nachteilig ist allerdings, dass die Faserbahnen vor
den unter einem Anpressdruck abrollenden Rollen wellenartig angestaut werden,

was insbesondere zur Faltenbildung Anlass gibt.

Um diesen Nachteil zu vermeiden, ist es bekannt (US 2016/0354982 A1), die
einzelnen aus einer vorimpragnierten Faserbahn ausgeschnittenen Lagen
nacheinander auf den Formkern bzw. auf die zuletzt auf den Formkern aufgebrachte
Lage aufzulegen und in dieser Stellung mithilfe von Niederhaltern gegeniber dem
Formkern festzuhalten, bevor die Lagen ausgehend vom festgehaltenen
Auflagebereich quer zur Profillangsrichtung fortschreitend bis zu den
Profillangsrandern formgebend an den Formkern angedrickt werden, und zwar mit
einer Formeinrichtung, die bei einer Ublicherweise weitgehend symmetrischen
Profilform zu beiden Seiten des mittigen Auflagebereichs auf die einzelnen Lagen
einwirkende Formwerkzeuge aufweist, die bei ihrer Beaufschlagung die Lagen
zunachst im Anschluss an den Auflagebereich an den Formkern andricken und
dann quer zur Langsachse des Formkerns unter einer entsprechenden
Druckanwendung entlang der Lagen bis zu deren Langsrander gleiten. Das dadurch
bedingte Ausstreifen der Lagen entlang der Formflachen des Formkerns quer zur
Profillangsrichtung soll eine faltenfreie Formung der einzelnen Lagen sichern, was
jedoch nur durch eine zusatzliche Unterdruckbeaufschlagung der Lagen gelingt. Da
die einzelnen Lagen Uber ihre gesamte Lange in einem Arbeitsvorgang an den
Formkern angedriickt werden, missen sich die Formwerkzeuge Uber die gesamte
Profillange erstrecken, wobei zu bericksichtigen ist, dass aufgrund eines Verlaufs
des Formkerns entlang einer Raumkurve die Formwerkzeuge die dadurch
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bedingten Verlaufe der Formflachen mitmachen missen. FlUr den Fall, dass die
Formwerkzeuge zwei elastisch auseinanderspreizbare, durch Randschlitze in
Formfinger unterteilte Stege aufweist, die beidseits des Auflagebereichs die
jeweilige Lage beaufschlagen, wird dieser Ausgleich durch die in einem bestimmten
Bereich je fUr sich verformbaren Finger sichergestellt, allerdings mit dem Nachteil,
dass Uber diese Finger keine vorgegebene Verdichtung der Lagen bzw. des
Versteifungsprofils erreicht werden kann.

Um Versteifungsprofile aus in mehreren Lagen an einem Formkern anliegenden,
vorimpragnierten Faserbahnen mithilfe von Ultraschall zumindest teilweise
auszuharten, ist es auBerdem bekannt (EP 2 873 517 A1), schwimmend gelagerte
Sonotroden in einer Uberlappenden Umfangsverteilung an die Profilflachen
anzudricken und den Formkern mit den anliegenden Faserbahnen gegentber den
Sonotroden in Profilldngsrichtung zu verlagern. Durch eine Druckbeaufschlagung
der Sonotroden kénnen die aufeinanderliegenden Faserbahnen zusatzlich
gemeinsam verdichtet werden. Abgesehen davon, dass von bereits faltenfrei am
Formkern anliegenden Faserbahnen ausgegangen wird, ergibt sich zufolge der
Relativbewegung zwischen den Sonotroden und den Faserbahnen in
Profilldngsrichtung die Gefahr, dass sich die Faserbahnen gegeneinander
verschieben und vor den Sonotroden anstauen, insbesondere mit zunehmendem
Anstelldruck der Sonotroden. Eine aus diesem Grund zwischen den Sonotroden
und dem Versteifungsprofil geflhrte Pufferfolie kann diese Gefahr jedoch nur
verkleinern, nicht aber ausschlieBBen, wie dies auch fir Gleitbeldge an den

Sonotroden gilt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit
dessen Hilfe die Faserbahn der zumindest einen Lage des zu formenden
Versteifungsprofils faltenfrei an einen Formkern angedrickt und unter einer
vorgegebenen Druckanwendung verdichtet werden kann, und zwar fortschreitend in

Profillangsrichtung.
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Ausgehend von einem Verfahren der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Lage mithilfe von sowohl in
Umfangsrichtung als auch in Langsrichtung des Formkerns gegeneinander versetzt
angeordneten, in Richtung auf die Formflachen des Formkerns beaufschlagbaren
Formstempeln an den Formkern in dessen Langsrichtung schrittweise fortschreitend
formgebend angedrickt wird.

Da die Formstempel zufolge dieser MalBBnahmen zwischen den formgebenden
Arbeitshiben vom jeweils durch die Formstempel geformten, am Formkern
anliegenden Abschnitt der Lage abgehoben und gegentber der auf dem Formkern
aufliegenden Lage fur einen neuen Verformungsschritt um einen Foérderschritt in
Langsrichtung des Formkerns verlagert werden, wird diese Lage unter Vermeidung
einer zur Faltenbildung anlassgebenden Relativbewegung zwischen Formkern und
Formeinrichtung schrittweise an den Formkern angedrlckt, sodass diese Faserlage
ausgehend vom festgehaltenen Auflagebereich quer zur Profillangsrichtung
fortschreitend bis zu den Profillangsrandern an den Formkern formgebend
angedrlckt wird, und zwar aufgrund der gegenseitigen Versetzung der Formstempel
und der Forderschritte fortschreitend in Profillangsrichtung. Da es darauf ankommt,
eine Relativbewegung der Formstempel gegenltber dem Formkern in
Profillangsrichtung wahrend der Verformung zu unterbinden, kann beispielsweise
der Formkern zwischen den Forderschritten stillgesetzt werden. Es ist aber auch
moglich, die Formeinrichtung wahrend der Formstempelbeaufschlagung mit dem
Formkern synchron mitzubewegen, was eine kontinuierliche Férderung des
Formkerns erlaubt. Flr eine kontinuierliche Formkernférderung gentigt es auch, die
Formstempel mit einer in Profillangsrichtung elastisch nachgiebigen Auflage zu
versehen, die die Relativbewegung zwischen der mit dem Formkern bewegten Lage
und den in der ortsfest gehaltenen Formeinrichtung gelagerten Formstempeln
wahrend der Arbeitshiibe ausgleicht. Die dabei unvermeidbaren Schubbelastungen
der Faserbahn fUhren zu keinen unzuldssigen UnregelmaBigkeiten im Lagenverlauf,
weil sich dadurch bedingte, allfallige Langsverziige der Lage aufgrund der Freigabe
der Lage zwischen den Arbeitshiben durch die Eigenelastizitat der die Lage
bildenden Faserbahn rickstellen. Wegen des Wegfallens der Relativbewegung
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zwischen dem Formkern und den Formstempeln in Profillangsrichtung wahrend der
Verformung der Faserbahn werden die mit einer solchen Relativbewegung
einhergehenden Nachteile vermieden, was eine entlang des Formkerns
fortschreitende Formung der Faserbahnlage ohne Gefahr einer Faltenbildung oder

eines Verzugs der Faserbahn auch bei hGheren Anpressdricken erlaubt.

Zum Herstellen eines mehrlagigen Versteifungsprofils wird mit Ausnahme der ersten
unmittelbar formgebend an den Formkern angedrlckten Lage jede weitere aus
einer vorimpragnierten Faserbahn geschnittene Lage in analoger Weise auf die
zuvor geformte Lage aufgelegt, im Auflagebereich festgehalten und dann vom
Auflagebereich fortschreitend bis zum Profillangsrand mithilfe der sowohl in
Umfangsrichtung als auch in Langsrichtung des Formkerns gegeneinander versetzt
angeordneten Formstempeln schrittweise an die zuvor geformte Lage formgebend
angedrlckt. Die einzelnen Lagen kénnen dabei je fur sich bei ihrer Formgebung
verdichtet werden. Eine Uber die Lange der Lagen gleichmaBige Verdichtung setzt
voraus, dass die Lange der Forderschritte an die Lange der Formstempel angepasst
wird, damit die Formstempel nach jedem Forderschritt den unmittelbar an den
vorausgehend verformten Langsabschnitt anschlieBenden Bereich der Lagen

verformen bzw. sich die Verformungsbereiche Uberlappen.

Zum Herstellen eines Versteifungsprofils aus mehreren aus einer vorimpragnierten
Faserbahn geschnittenen Lagen kann von einer Vorrichtung mit einem die
Profilform bestimmenden Formkern, mit die Lagen auf einem Auflagebereich des
Formkerns festhaltenden Niederhaltern und mit einer Formeinrichtung zum
formgebenden Andricken der Lagen an die Formflachen des Formkerns
ausgegangen werden. Weist die Formeinrichtung in Richtung auf die Formflachen
des Formkerns beaufschlagbare, sowohl in La&ngsrichtung des Formkerns als auch
in dessen Umfangsrichtung gegeneinander versetzt angeordnete Formstempel auf,
so sind die konstruktiven Voraussetzungen zum schrittweise fortschreitenden
Andrlcken der einzelnen Faserbahnlagen an den Formkern bzw. an die zuletzt auf

den Formkern aufgebrachte Faserbahnlage gegeben, wenn die Formeinrichtung
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und der Formkern relativ gegeneinander in Langsrichtung des Formkerns

schrittweise verlagerbar sind.

Wird die Schrittlange der gegenseitigen relativen Verlagerung der Formeinrichtung
und des Formkerns gleich oder kleiner der in L&dngsrichtung des Formkerns
gemessenen Lange der Formstempel gewahlt, so kommen die einzelnen
Formstempel jeweils in einer abstandslosen Aufeinanderfolge oder in
Uberlappenden Langsabschnitten der Faserbahnlage zum Einsatz, sodass nach
einer Anzahl von Forderschritten, die fir einen Vorschub der Faserbahnlage
entsprechend der Lange der Formeinrichtung erforderlich ist, die Faserbahn értlich
zu der durch den Formkern bestimmten Profilform verformt wird. Mit jedem weiteren
Forderschritt verlangert sich der vollstandig an den Formkern bzw. an die zuletzt
aufgebrachte Faserbahnlage angedrickte und damit fertig verformte Langsabschnitt
der Faserbahnlage.

Um die Formeinrichtung fur unterschiedliche Profilformen einfach umristen zu
kdénnen, kdnnen die gegebenenfalls auswechselbaren Formstempel je fur sich auf
einem quer zur Langsrichtung des Formkerns verlagerbaren Schlitten um eine in
Langsrichtung des Formkerns verlaufende Achse schwenkbar gelagert werden.
Damit ist es moglich, die Formstempel in ihrem Abstand und in ihrer Ausrichtung an
die jeweilige Profilform des herzustellenden Versteifungsprofils anzupassen.
Besonders einfache Konstruktionsbedingungen ergeben sich in diesem
Zusammenhang, wenn die Formstempel mit Stellzylindern eine auf den Schlitten
schwenkbar gelagerte Baueinheit bilden.

Die Niederhalter werden vorteilhaft der Formeinrichtung zugeordnet, was jedoch

nicht zwingend ist.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemafe Verfahren naher erlautert. Es

zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemane Vorrichtung mit einer Formeinrichtung zum
Herstellen eines Versteifungsprofils in einem Schnitt quer durch den

Formkern,
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Fig. 2 diese Vorrichtung in einer Seitenansicht in Richtung des Pfeils Il und
Fig. 3 eine Draufsicht auf den Formkern im Bereich der Formeinrichtung, von der
jedoch lediglich die beaufschlagbaren Formstempel in ihrer Verteilung

angedeutet sind.

Die dargestellte Vorrichtung zum Herstellen eines Versteifungsprofils aus
ublicherweise mehreren Lagen 1, 2, 3, im Ausfihrungsbeispiel eine Tragerlage 2
und zwei Decklagen 1 und 3, weist einen die Profilform, z. B. ein Hutprofil, und den
Langsverlauf des Profils bestimmenden Formkern 4 auf, an dessen Formflachen die
aus vorimpragnierten Faserbahnen geschnittenen Lagen 1, 2, 3 nacheinander
formgebend angedrlckt werden, und zwar mithilfe einer Formeinrichtung 5. Diese
Formeinrichtung 5 umfasst einerseits die Lagen 1, 2, 3 auf einem Auflagebereich 6
des Formkerns 4 festhaltende Niederhalter 7 und anderseits Formstempel 8, die
gegenlber den Formflachen des Formkerns 4 ausgerichtet sind und durch
Stelltriebe 9 beaufschlagt werden. Die Formstempel 8 sind sowohl in Langsrichtung
des Formkerns 4 als auch in dessen Umfangsrichtung gegeneinander versetzt
angeordnet, um die Lagen 1, 2, 3 schrittweise nacheinander formgebend an den
Formkern 4 bzw. die zuletzt aufgebrachte Lage 1, 2 andrlicken zu kbnnen. Wegen
der weitgehenden Profilsymmetrie sind die Formstempel 8 beidseits des
Auflagebereichs 6 paarweise angeordnet. Um ein selbstandiges Ausrichten der
Formstempel 8 gegentber den Formflachen des Formkerns 4 zu erreichen, kdnnen
die Formstempel 8 begrenzt frei verschwenkbar gelagert sein oder eine elastisch

nachgiebige Auflage aufweisen.

Die Stelltriebe 9 sind bevorzugt als mit den Formstempeln 8 eine Baueinheit
bildenden Stellzylindern ausgefihrt, die um eine in Langsrichtung des Formkerns 4
gebildete Achse 10 verschwenkbar in einem Schlitten 11 gelagert und mittels eines
Schwenktriebs 12 schwenkverstellbar sind. Die Schlitten 11 selbst sind auf quer zur
Langsrichtung des Formkerns 4 verlaufenden Flhrungen 13 in einem Gestell 14
verschiebbar gefGhrt und kénnen durch Antriebe 15 entlang der FGhrungen 13
verstellt werden. Uber einen Gelenkkopf 16, beispielsweise eines Manipulators,
kann die Formeinrichtung 5 gegentber dem Langsverlauf des Formkerns 4
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ausgerichtet werden, um entweder entlang des ruhenden Formkerns 4 verlagert
oder gegenlber dem in Langsrichtung verlagerbaren Formkern 4 ruhend
festgehalten zu werden.

Zur Herstellung eines Versteifungsprofils wird nach der Ausrichtung der
Formeinrichtung 5 gegentber dem Formkern 4 und einer Ausrichtung der
Formstempel 8 gegentber den Formflachen des Formkerns 4 die erste Lage 1 auf
den Auflagebereich 6 des Formkerns 4 ausgerichtet aufgelegt und mittels der
Niederhalter 7 gegeniber dem Formkern 4 festgehalten, indem die Stelltriebe 17 flr
die Niederhalter 7 entsprechend angesteuert werden. Wird in dieser Ausgangslage
das in Umfangsrichtung des Formkerns 4 an den Auflagebereich 6 anschlie3ende
Paar der Formstempel 8 angesteuert, so driicken die durch die Stelltriebe 9
beaufschlagten Formstempel 8 die Lage 1 an den Formkern 4 im Ubergangsbereich
vom Boden zu den Seitenwanden des Hutprofils an, wobei die Lage 1 aus der in
Fig. 1 strichpunktiert angedeuteten Ausgangslage in einem ersten
Verformungsschritt in die um die diesen Ubergangsbereich bestmmende
Langskante des Formkerns 4 in eine strichliert angedeutete Zwischenlage gebogen

wird.

In der Fig. 3 ist das in die Formeinrichtung 5 eingeflhrte, im Bereich des ersten
Paars der Formstempel 8 befindliche, noch nicht verformte Einlaufende 18 der
ersten Lage 1 in vollen Linien dargestellt. Die Verformung des mithilfe der
Niederhalter 7 auf dem Auflagebereich 6 festgehaltenen Einlaufendes 18 durch das
erste Paar der Formstempel 8 ist strichpunktiert angedeutet. Mit jedem Forderschritt
wird der Formkern 4 mit der ersten Lage 1 bei abgehobenen Niederhaltern 7 und
Formstempeln 8 um eine Lange verlagert, die kleiner als die in Profillangsrichtung
gemessene Lange der Formstempel 8 gewahlt wird, um die Lage 1 nach jedem
Forderschritt durch das erste Formstempelpaar zu verformen, sodass die Lage 1 im
Bereich des durch das erste Formstempelpaar bestimmten Umfangsabschnitts Uber
ihre Lange durchgehend unter einer entsprechenden Druckanwendung in

aufeinanderfolgenden Verformungsschritten verformt wird.
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Gemaf dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel gelangt gelangt das durch das erste
Formstempelpaar um die Langskante des Formkerns 4 zwischen dem Boden und
den Seitenwanden des Hutprofils gebogene Einlaufende 18 nach drei dem Pfeil 19
entsprechenden Forderschritten in den Bereich des zweiten Paars der Formstempel
8, wie dies in dunnen strichpunktierten Linien dargestellt ist. In dieser Einlaufstellung
kann das Einlaufende 18 mithilfe des zweiten Formstempelpaars in einem zweiten
Verformungsschritt an die Seitenwande des durch den Formkern 4 bestimmten
Hutprofils angedrickt werden, was durch die dickere strichpunktierte Umrissform
des Einlaufendes 18 angedeutet ist.

Aufgrund der gleichmaBigen Abstande der Formstempelpaare voneinander in
Profillangsrichtung kommen jeweils nach drei weiteren Forderschritten ein weiteres
Paar der Formstempel 8 der Gber den Umfang des Formkerns 4 versetzt
angeordneten Formstempelpaare zum Einsatz, bis mit dem den Formvorgang
beendenden letzten Formstempelpaar die erste Lage 1 am Ausgang der
Formeinrichtung 5 die durch den Formkern 4 vorgegebene Profilform aufweist.

Mit jedem weiteren Forderschritt verlangert sich der vollstandig geformte
Langsabschnitt der ersten Lage 1, bis nach einem vollstandigen Durchlauf auf die
formbildend an den Formflachen des Formkerns 4 anliegende erste Lage 1 eine
zweite Lage 2 in analoger Weise aufgebracht werden kann. Das Lagenaufbringen
wird bis zur letzten Lage 3 wiederholt, bevor das geformte Versteifungsprofil vom
Formkern 4 gegebenenfalls nach einer zumindest teilweisen Hartung der

vorimpragnierten Faserbahnen vom Formkern 4 abgenommen werden kann.

Aufgrund der mit dem Andricken der einzelnen Lagen 1, 2, 3 an den Formkern 4
bzw. an die zuletzt aufgebrachte Lage 1, 2 verbundenen Druckbeaufschlagung der
Lagen 1, 2, 3 durch die Niederhalter 7 und die Formstempel 8 kdnnen die einzelnen
Lagen 1, 2, 3 entsprechend den jeweiligen Anforderungen verdichtet werden, wobei
Uber die Anstellung der Stelltriebe 9 bzw. 17 die Dicke der jeweiligen Lagen erfasst
werden kann. Um die Verdichtungswirkung zu steigern, konnen die Niederhalter 7

und die Formstempel 8 durch Schwingungsantriebe beaufschlagt werden.
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Hlbscher & Partner Patentanwélte GmbH
Spittelwiese 4, 4020 Linz

(42852) I

Patentansprlche

1. Verfahren zum Herstellen eines Versteifungsprofils aus wenigstens einer aus
einer vorimpragnierten Faserbahn geschnittenen Lage (1), die auf einen die
Profilform bestimmenden Formkern (4) aufgelegt, im Auflagebereich (6) am
Formkern (4) festgehalten und ausgehend von diesem Auflagebereich (6) quer zur
Profillangsrichtung fortschreitend bis zu den Profillangsrandern an den Formkern (4)
angedrickt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage (1) mithilfe von sowohl in
Umfangsrichtung als auch in Langsrichtung des Formkerns (4) gegeneinander
versetzt angeordneten, in Richtung auf die Formflachen des Formkerns (4)
beaufschlagbaren Formstempeln (8) an den Formkern (4) in dessen Langsrichtung

schrittweise fortschreitend formgebend angedrickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Herstellen
eines mehrlagigen Versteifungsprofils mit Ausnahme der ersten unmittelbar
formgebend an den Formkern (4) angedrlckten Lage (1) jede weitere aus einer
vorimpragnierten Faserbahn geschnittene Lage (2, 3) in analoger Weise auf die
zuvor geformte Lage (1, 2) aufgelegt, im Auflagebereich (6) festgehalten und dann
vom Auflagebereich (6) fortschreitend bis zum Profillangsrand mithilfe der sowohl in
Umfangsrichtung als auch in Langsrichtung des Formkerns (4) gegeneinander
versetzt angeordneten Formstempeln (8) schrittweise an die zuvor geformte Lage

(1, 2) formgebend angedrickt wird.

3. Vorrichtung zum Herstellen eines Versteifungsprofils aus mehreren aus einer
vorimpragnierten Faserbahn geschnittenen Lagen (1, 2, 3) mit einem die Profilform
bestimmenden Formkern (4), mit die Lagen (1, 2, 3) auf einem Auflagebereich (6)
des Formkerns (4) festhaltenden Niederhaltern (7) und mit einer Formeinrichtung (5)

zum formgebenden Andrlcken der Lagen (1, 2, 3) an die Formflachen des
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Formkerns (4), dadurch gekennzeichnet, dass die Formeinrichtung (5) in Richtung
auf die Formflachen des Formkerns (4) beaufschlagbare, sowohl in Langsrichtung
des Formkerns (4) als auch in dessen Umfangsrichtung gegeneinander versetzt
angeordnete Formstempel (8) aufweist und dass die Formeinrichtung (5) und der
Formkern (4) relativ gegeneinander in Langsrichtung des Formkerns (4) schrittweise

verlagerbar sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schrittldnge
der gegenseitigen relativen Verlagerung der Formeinrichtung (5) und des
Formkerns (4) h6chstens der in Langsrichtung des Formkerns (4) gemessenen
Lange der Formstempel (8) entspricht.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
gegebenentfalls auswechselbaren Formstempel (8) je fur sich auf einem quer zur
Langsrichtung des Formkerns (4) verlagerbaren Schlitten (11) um eine in

Langsrichtung des Formkerns (4) verlaufende Achse (10) schwenkbar gelagert sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formstempel (8) mit Stellzylindern eine auf den Schlitten (11) schwenkbar gelagerte
Baueinheit bilden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formeinrichtung (5) die Niederhalter (7) aufweist.
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