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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
サンドイッチ部品の製造方法であって
　複数の材料裁断物（１、２、３、４）を用意する用意ステップと、 　
　少なくとも１つの材料裁断物（１、２、３、４）の上面および／または下面に、少なく
とも１種のマトリクス材料を塗布する塗布ステップと、 　
　前記材料裁断物（１、２、３、４）を、上下に重ね合わせておよび／または少なくとも
２つの材料裁断物（１、２、３、４）が上下に重ね合わさるようにして隣り合わせて配置
する配置ステップとを有し、
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも２つが、デザインにおいて相異なって
いるか、またはマトリクス材料が、前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも１つ
の上面および／もしくは下面に沿って相異なる方法で塗布されることにより、前記サンド
イッチ部品の少なくとも１つの水平および／または鉛直の領域が、前記サンドイッチ部品
のほかの領域とは違う機械的特性をもって提供され、　
　さらに、前記材料裁断物（１、２、３、４）を前記サンドイッチ部品へとプレス加工す
るプレスステップとを有し、
　　扇形グリッパー（７）の形態のマルチレイヤー保持ユニットを用いることによって、
前記複数の材料裁断物（１、２、３、４）を上下に重ねあわせて保持するとともに、相互
に横に離して移動させ、選択した材料裁断物を塗布の際に塗布ユニット（６）の塗布場所
に位置決めすることにより、前記配置ステップ及び前記塗布ステップが促進されるように



(2) JP 6465901 B2 2019.2.6

10

20

30

40

50

した、サンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項２】
　前記少なくとも２つの材料裁断物（１、２、３、４）が、デザインにおいて異なってお
り、前記２つの材料裁断物（１、２、３、４）が互いに相違する表面積を有することを特
徴とする請求項１に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項３】
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも１つ、または前記材料裁断物（１、２
、３、４）の少なくとも２つが、繊維材料を含むことを特徴とする請求項１または２に記
載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項４】
　前記少なくとも２つの材料裁断物（１、２、３、４）が、デザインにおいて異なってお
り、少なくとも２つの材料裁断物（１、２、３、４）の、前記材料裁断物（１、２、３、
４）に含有されている繊維の支配的な繊維方向が、互いに異なっていることを特徴とする
請求項３に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項５】
　マトリクス材料の塗布が、異なる量および／または異なる種類のマトリクス材料を塗布
することによって、異なる方法で行われることを特徴とする請求項１から４のいずれか一
項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項６】
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の１つが、コア層（５）によって形成されており、
前記コア層（５）は、前記コア層（５）が前記サンドイッチ部品の少なくとも２つのほか
の材料裁断物（１、２、３、４）の間に置かれるように配置されることを特徴とする請求
項１から５のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項７】
　前記サンドイッチ部品のほかの領域とは違う機械的特性をもつ前記サンドイッチ部品の
前記少なくとも１つの水平ゾーンが、歩行者保護のための変形可能なゾーンであることを
特徴とする請求項１から６のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項８】
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも２つが、前記サンドイッチ部品の完成
前だけ異なる形状を有し、かつ少なくとも１つの材料裁断物（１、２、３、４）が、製造
プロセスにおいて、さらなる１つの材料裁断物（１、２、３、４）と同じ形状へと裁断さ
れることを特徴とする請求項１から７のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方
法。 
【請求項９】
　前記部品において、前記部品のほかの領域とは違う機械的特性をもつ少なくとも１つの
水平ゾーンを形成するために、前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも２つが、
前記サンドイッチ部品の完成後に異なる形状を有することを特徴とする請求項１から８の
いずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１０】
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の１つが、コア層（５）によって形成されており、
前記コア層（５）は前記サンドイッチ部品の少なくとも２つのほかの材料裁断物（１、２
、３、４）の間に置かれるように配置され、 　
　前記材料裁断物（１、２、３、４）の少なくとも２つが、前記コア層（５）の少なくと
も片面に配置され、マトリクス材料が、前記２つの材料裁断物（１、２、３、４）に異な
る方法で塗布され、かつ／またはマトリクス材料が、前記２つの材料裁断物（１、２、３
、４）の少なくとも１つに、その面に沿って異なる方法で塗布されることを特徴とする請
求項１から９のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１１】
　前記コア層（５）がハニカム状に形成されていることを特徴とする請求項６に記載のサ
ンドイッチ部品の製造方法。 
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【請求項１２】
　前記マトリクス材料に繊維が混合されていることを特徴とする請求項１から１１のいず
れか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１３】
　前記マトリクス材料の塗布が、噴霧ユニット（６）による噴霧塗布および／または浸漬
工程および／またはローラ塗布によって行われることを特徴とする請求項１から１２のい
ずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。
【請求項１４】
　前記噴霧ユニット（６）が、少なくとも１つの第２の噴霧ヘッドを有することを特徴と
する請求項１３に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１５】
　コア層（５）を含んでいる前記材料裁断物（１、２、３、４）が、プレス機の方向に誘
導され、かつ湿式プレス法で、前記サンドイッチ部品へとプレス加工されることを特徴と
する請求項１から１４のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１６】
　個々の材料裁断物（１、２、３、４）の前記用意および前記マトリクス材料を塗布する
ための搬送が扇形グリッパー（７）によって行われ、前記扇形グリッパー（７）において
、複数の材料裁断物（１、２、３、４）を上下に重ね合わせて保持することができ、かつ
水平に互いから離すことができ、つまり扇状に展開させることができることを特徴とする
請求項１から１５のいずれか一項に記載のサンドイッチ部品の製造方法。 
【請求項１７】
　　前記扇形グリッパー（７）の形態の前記マルチレイヤー保持ユニット、前記材料裁断
物（１、２、３、４）の少なくとも１つの上面および／または下面に少なくとも１種のマ
トリクス材料を塗布するように構成される前記塗布ユニット（６）、及び、前記材料裁断
物（１、２、３、４）を前記サンドイッチ部品へとプレス加工するための少なくとも１つ
のプレス機とを含む、請求項１から１６のいずれか一項に記載の方法を実行するための装
置。
【請求項１８】
　前記塗布ユニットが、噴霧ユニット（６）および／または浸漬ユニットおよび／または
ローラユニットであることを特徴とする請求項１７に記載の装置。 
【請求項１９】
　前記噴霧ユニット（６）が、少なくとも１つの第２の噴霧ヘッドを有しており、前記第
２の噴霧ヘッドから、異なる量および／または異なる種類のマトリクス材料が塗布される
ことにより、マトリクス材料が異なる方法で塗布されることを特徴とする請求項１８に記
載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
 　本発明は、サンドイッチ部品の製造方法およびまさにこの方法を実行するための装置
に関する。
【背景技術】
【０００２】
 　サンドイッチ部品とは、一般的には、同じまたは異なる素材の層から構成された部品
のことである。最も単純な場合には、サンドイッチ部品は２つの上張層、上側の上張層お
よび下側の上張層と、上側の上張層と下側の上張層の間に配置されたコア層とから成って
いる。個々の層の間の結合は、たいてい、例えばプレス機のような適切な器具によるプレ
ス加工によって行われる。
【０００３】
 　このようなサンドイッチ部品は、多くの異なる分野で適用されている。ただし近年で
は、サンドイッチ部品の重要性は、自動車の軽量構造の範囲でとりわけストラクチャー部
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品として、非常に大きく上昇している。この「ストラクチャー部品」とは３次元に形成さ
れた部品のことであり、この部品は必ずしも車両の支えとなる部品でなくてよい。例えば
ボンネット、トランクリッド、またはドアであってもよい。
【０００４】
 　現況技術は、ストラクチャー部品を製造するための多数の異なるアプローチを開示し
ている。
【０００５】
 　ＤＥ１０２０１２２２２３７６Ａ１では例えば、車両のストラクチャー部品として使
用するためのサンドイッチ部品の製造方法が記載されている。この場合、最初に内側の上
張層を器具内に配置し、内側の上張層の上に、少なくとも一部の区域で多孔質のコア層を
配置し、その上にまた外側の上張層を配置する。個々の層の前述の配置に基づき、両方の
上張層に対するプロセス圧力と、このプロセス圧力に対する圧力平衡のためのコア層内で
のコア圧力とが生成される。したがって、コア層が高すぎるプロセス圧力によって負荷を
かけられることがなく、コア層の安定性に関連して余計に頑丈にする必要はない。
【０００６】
 　ＤＥ１０２０１３０１３４１９Ａ１は、見えている面が多様なサンドイッチ部品を製
造するための連続的な作製方法、このサンドイッチ部品を製造するための装置、およびこ
の装置を用いて製造可能なサンドイッチ部品を開示している。この公報で紹介されている
サンドイッチ部品の製造方法は、上張層・コアレイヤー・上張層の積層体を出発点とし、
この上張層は熱可塑性の繊維材料レイヤーから成っており、このサンドイッチ配置物に熱
を加えるサンドイッチ配置物の第１のステップを含んでおり、その際、繊維材料レイヤー
の熱可塑性材料が少なくとも流動し始めるまで、サンドイッチ配置物に熱を加える。熱を
加えることは、加熱器具内、例えば加熱プレス機内で行われる。加熱プレス機を使用する
場合、生成されるプレス圧力が、熱可塑性の繊維材料レイヤーをハニカムコア（コアレイ
ヤー）にくっつける。次の方法ステップでは、フォームレイヤーを備えた装飾レイヤーを
、熱を加えられたサンドイッチ配置物の上に、フォームレイヤーが上張層の方に向くよう
に配置する。上張層のどろどろの熱可塑性物質が、フォームレイヤーをサンドイッチ配置
物に付着させる。その後、装飾レイヤーの表面を、型を用いて、完成したサンドイッチ配
置物が有すべき表面ストラクチャーに適合させる。このために、プレス成形器具の一方ま
たは両方の基本形状表面に、１つまたは複数の型を配置する。この方法の最後のステップ
は、プレス成形機による冷間プレス成形である。
【０００７】
 　ＤＥＰ１８９７６８０Ａ１も、ハニカムコアを用いた繊維強化サンドイッチ部品の製
造方法を記載しており、このハニカムコアは、片面だけが上張層によって封じられており
、ただしハニカム層のハニカムは両面で封じられている。この方法は：－ハニカムコアを
含んだスクリムを製造し、かつハニカムコアの少なくとも片面に、完全に硬化可能な接着
層と、遮断層と、繊維層とを内側から外側へと配置するステップ；－このスクリムを気密
空間に閉じ込めるステップ；－この気密空間内で真空を生成するステップ；この真空下で
、ハニカムコアと遮断層の間の接着層を完全にまたは部分的に硬化させ、これによりハニ
カムセルを、遮断層によって封じられる前に少なくとも部分的に真空にするステップ；－
接着層が完全にまたは部分的に硬化した後、真空下で、繊維層にマトリクス材料を注入す
るステップ、－真空下でマトリクス材料を完全に硬化させるステップを含んでいる。
【発明の概要】
【０００８】
 　本発明の課題は、サンドイッチ部品を製造するための代替方法およびまさにこの方法
を実行するための装置を提案することであり、このサンドイッチ部品の特性は、様々な使
用目的に最適化できるべきである。
【０００９】
 　この課題は、特許請求項１に記載の特徴を有するサンドイッチ部品の製造方法と、ま
さにこの方法を実行するための装置の特許請求項１７に挙げた特徴とによって解決される
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。本発明の有利な形態は、従属特許請求項から読み取ることができる。
【００１０】
 　サンドイッチ部品を製造するための本発明による方法は、
 －　複数の材料裁断物を用意するステップ、
 －　少なくとも１つの材料裁断物の上面および／または下面に少なくとも１種のマトリ
クス材料を塗布するステップ、
 －　材料裁断物を、重ね合わせておよび／または隣り合わせて配置し、その際、少なく
とも２つの材料裁断物を重ね合わせて配置し、
 －　その際、材料裁断物の少なくとも２つが異なって形成されているかもしくは異なる
やり方でその上面および／もしくは下面に沿ってマトリクス材料が塗布されており；また
は材料裁断物の少なくとも１つに、その上面および／もしくは下面に沿って異なるやり方
でマトリクス材料が塗布されており；これにより、サンドイッチ部品の少なくとも１つの
水平ゾーンおよび／または鉛直ゾーンが、サンドイッチ部品のほかの領域とは違う機械的
特性をもって提供されるステップ、
 －　材料裁断物をサンドイッチ部品へとプレス加工するステップを包含している。
【００１１】
 　材料裁断物は、少なくともプレス加工の前は、実質的に平らで、規定の周縁を有する
部品である。
【００１２】
 　「水平ゾーン」は、本発明によれば、長手方向にサンドイッチ部品の一領域にわたっ
て広がっており、つまり材料裁断物から成るサンドイッチ部品の層構造に対して垂直に広
がっている。「鉛直ゾーン」は、サンドイッチ部品の層構造の方向に広がっており、つま
りサンドイッチ部品の長手方向の広がりに対して垂直に広がっている。
【００１３】
 　概念「異なるやり方で」とは、材料裁断物に、異なる量および／または異なる種類の
マトリクス材料を塗布することにより、マトリクス材料を塗布することである。
【００１４】
 　このやり方で、例えば歩行者衝突およびそれに類することの際に怪我を回避するため
の、１つまたは複数の特殊ゾーンを形成することが可能であり、この特殊ゾーンはそれぞ
れ、部品のほかのゾーンまたは領域とは異なっている。
【００１５】
 　少なくとも２つの材料裁断物は、この２つの材料裁断物が互いに相違する面を有する
ことにより、異なって形成されることができる。
【００１６】
 　材料裁断物の「相違する面」とは、材料裁断物の２次元の幾何的な形状および／また
はサイズが異なることであり、すなわち材料裁断物の２次元投影図が不均一な場合のこと
である。
【００１７】
 　異なって成形された材料裁断物は、部品のかなりの領域には存在しており、それ以外
の領域には存在しておらず、かつ／または部品の相違するゾーンでの異なるマトリクス塗
布により、部品のこれらの個々のゾーンがそれぞれ異なる特性、例えば比較的容易な変形
可能性を得るので、異なる面の材料裁断物の使用および／または異なるやり方でのマトリ
クスの塗布により、特性、とりわけ強度、剛性が異なるゾーンが提供される。
【００１８】
 　材料裁断物の少なくとも１つ、特に好ましくは材料裁断物の少なくとも２つが、繊維
材料を含むことが好ましい。
【００１９】
 　本発明による方法によって製造されたサンドイッチ部品は、実質的には、複数の、少
なくとも２つの材料裁断物の層から構造されている。これに関し、設けられるのが好まし
いコア層は、材料裁断物の少なくとも２つの間に配置されることが好ましい。
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【００２０】
 　材料裁断物は、繊維材料から作製されるのが好ましく、かつコア層として形成された
層に比べて薄く造形されているのが好ましい。その際に使われる繊維は、例えば麻の繊維
、竹の繊維、セルロースをベースとする繊維などのような天然繊維ならびに／または例え
ばポリアミド繊維、ガラス繊維、炭素繊維などのような有機および無機の化学繊維である
。
【００２１】
 　したがって繊維材料は、織布、不織布、編み物、マット、格子などへと加工されてい
る繊維から構造されているのが好ましく、この形成物を、要件に応じて合っているベース
マトリクス中へと、いわゆる複合素材へと、さらに加工していることが好ましい。
【００２２】
 　（繊維材料から成る）材料裁断物は、本発明による方法の有利な一実施変形形態では
前処理されており、これに関しては、例えばプライマー、含浸、コーティングなどのよう
な当業者に周知のすべての種類の前処理が考慮される。
【００２３】
 　使用された個々の材料裁断物は、その（ベース）構成および形態が互いに異なること
ができる。
【００２４】
 　材料裁断物が、マトリクス材料に対して透過性に形成されていることが有利である。
【００２５】
 　少なくとも１つの材料裁断物の上面および／または下面への少なくとも１種のマトリ
クス材料の塗布は、材料裁断物の少なくとも２つに、異なるやり方でマトリクス材料が塗
布されるように行うことができる。
【００２６】
 　したがって本発明による方法によれば、マトリクス材料が、１つまたは複数の材料シ
ートに、均質および／または不均質に塗布されることが有利である。
【００２７】
 　一実施変形形態では、個々の材料裁断物が層状に形成されており、詳しくは個々の材
料裁断物が、少なくとも２つの単一層から構造されており、この単一層の少なくとも１つ
は繊維材料である。
【００２８】
 　これに関しては非繊維材料から成る単一層が、プラスチックから成っており、かつフ
ィルム状に形成されていることが有利である。
【００２９】
 　材料裁断物の少なくとも２つは、サンドイッチ部品の完成前だけ異なる面を有するこ
とができ、なぜなら少なくとも１つの材料裁断物を、製造プロセスにおいて、さらなる１
つの材料裁断物と同じ面へと裁断できるからである。本発明によればもちろん、材料裁断
物が完成後にも相違する面を有することができる。好ましくは少なくとも１つの材料裁断
物が、特に好ましくはたいていのまたはすべての材料裁断物が、マトリクス材料を塗布す
る前に既に、所望のサンドイッチ部品の形状を有している。
【００３０】
 　マトリクス材料は、熱可塑性および／または熱硬化性のプラスチックから成ることが
好ましい。
【００３１】
 　マトリクス材料は、好ましくは樹脂、特に好ましくは合成樹脂（例えばポリウレタン
）である。
【００３２】
 　マトリクス材料は、接着材料状に形成されていることが特に好ましく、例えば主成分
の樹脂および硬化剤またはベースおよび硬化剤を有している。
【００３３】
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 　例えば強度または弾性のような、種々の要件に関連するマトリクス材料特性に影響を
及ぼすために、マトリクス材料に、例えば繊維のような添加成分および／または添加材料
が混ぜ込まれていることが有利である。
【００３４】
 　この場合、マトリクス材料を異なるやり方で、詳しくは均質および／または不均質に
、材料裁断物に塗布するために、マトリクス材料に均質または不均質に短繊維および／ま
たは長繊維を混合することができる。こうして同様に、材料裁断物の面について、例えば
不均質および／または均質なゾーン剛性のような、異なる部品特性が生成される。とりわ
け、繊維の混合が異なることにより、部品のほかの領域とは違う機械的特性をもつ少なく
とも１つのゾーンを形成することもできる。これにより、部品の面についてもレイヤーの
層構造についても、均質および／または不均質な層構造を有するサンドイッチ部品が生じ
る。
【００３５】
 　材料裁断物は、好ましくは扇形グリッパー（「フラップ式グリッパー」とも言える）
内に取り付けられ、かつ好ましくは噴霧によりマトリクス材料を片面および／または両面
に塗布された後に、好ましくは同様にグリッパーの扇体に配置されている１つまたは複数
のコアと一緒にされ（鉛直に重ね合わせて位置決めされ）、これによりサンドイッチ部品
のレイヤー構造になる。
【００３６】
 　異なる層構造を製造するため、すなわち相違するゾーン内で異なる機能特性または部
品特性を備えた部品を製造するために、材料裁断物は、個々のレイヤーにおいて異なる形
状で存在することができ、製造すべき部品を完全に覆うことができるサイズかまたは製造
すべき部品の面の部分的なカバーしかできないサイズで存在することができる。これにつ
いては、少なくとも２つのレイヤーつまり材料裁断物で、繊維の種類および／または性質
が互いに異なっている場合も有利である。
【００３７】
 　これに加え、少なくとも２つのレイヤーの材料裁断物に含有されている繊維の（主た
る）繊維方向または繊維軌道または繊維配向が互いに異なっており、好ましくは少なくと
も２つの単一レイヤーにおいてそれぞれ異なる方向に向いており、例えば互いに対して０
度超で１８０度未満の角度で回転しているかまたは１８０度回転している場合が有利であ
る。
【００３８】
 　この場合、材料裁断物を、もしくはサンドイッチ部品の輪郭に対応して予め作り上げ
られた単一レイヤーを、さらなる裁断の前にもしくは異なる面にする前に、相応に回転さ
せることができ、または少なくとも２つが異なる面を有しており、かつ／もしくは少なく
とも２つのレイヤーの繊維方向、繊維軌道、もしくは繊維配向が異なっている材料裁断物
を、扇形グリッパーの好ましくはそれぞれ１つの扇体に配置することができる。
【００３９】
 　材料裁断物が扇形グリッパーの扇体に取り付けられている期間に、以下のステップ、
すなわち材料裁断物の少なくとも１つの上面および／または下面に少なくとも１種のマト
リクス材料を塗布し、その際、材料裁断物の少なくとも２つに異なるやり方でマトリクス
材料を塗布することができ、かつ材料裁断物の少なくとも１つに、その面に沿って異なる
やり方でマトリクス材料を塗布することができ、これらの材料裁断物がコア層を含むこと
ができるステップと、材料裁断物および好ましくは存在しているコア層をプレス機内でプ
レス加工するステップとが、実質的にまさにこの順番で進行する。
【００４０】
 　部品をプレス加工する際には、コアも、好ましくは局所的または全面的に、部品幾何
形状の製造に役立つようにプレス加工される。
【００４１】
 　したがってこの方法の初めには、材料裁断物の少なくとも１つの上面および／または
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下面への少なくとも１種のマトリクス材料の塗布がある。
【００４２】
 　本発明によれば、マトリクス材料の塗布は、材料裁断物の上面または下面で行われる
のが好ましく、ただし必要に応じて材料裁断物の上面および下面で同時に行うこともでき
る。後者は、複数の材料裁断物から成る構造の場合に時間の節約をもたらす。
【００４３】
 　これに関し、個々の材料裁断物へのマトリクス材料の塗布は、噴霧塗布および／また
は浸漬プロセスおよび／またはローラ塗布（ローラによる塗布）によって行われるのが好
ましい。
【００４４】
 　塗布ユニットは噴霧ユニットであることが特に好ましく、この噴霧ユニットは少なく
とも２つの噴霧ヘッドを有することが好ましく、これにより簡単な方式で、例えば粘性、
チキソトロピー、組成などのような特性が相違するマトリクス材料を材料裁断物に塗布す
ることができる。
【００４５】
 　これにより、例えばゾーン剛性または表面品質に関して部分的に異なる特性をもつサ
ンドイッチ部品を生成することができる。
【００４６】
 　さらに、個々の材料裁断物へのマトリクス材料の個別の（相違するやり方での）塗布
、および材料裁断物のそれぞれの材料へのマトリクス材料の特性（例えば粘性、チキソト
ロピー、量）の適合により、それぞれ比較的に薄いマトリクス塗布しか必要なく、これに
より重量および機能が最適化される。
【００４７】
 　本発明による方法の特に好ましい一実施形態では、コア層として形成された少なくと
も１つの材料裁断物が、２つのその他の材料裁断物の間に配置される。このコア層は、完
成した部品では、まさにこのサンドイッチ部品の例えば有利な補剛を引き起こす。
【００４８】
 　コア層は、ハニカム状に実施されていることが有利である。ただし、例えば波状の形
成のような、コア層のほかのストラクチャリングおよび形状は排除されていない。
【００４９】
 　コア層は、軽量材料、例えばポリマー（フォーム材、プラスチック、ゴムなど）、セ
ルロースベースの材料（紙、木材、厚紙など）、複合素材、または金属から形成されてい
ることが好ましい。
【００５０】
 　さらなる任意の一実施では、コア層が、例えば重ね合わせて配置された複数の単一コ
ア層により層状に形成されている。この場合、少なくとも２つの単一コア層を互いに相違
させて形成することができる。とりわけ、ハニカム形状、ハニカムサイズ、ハニカム向き
が異なり、隔壁幾何形状ならびに／またはハニカムおよび／もしくは単一コア層の材料が
異なるハニカムコアを積層させて、相互に結合することができる。これはなかでも、これ
により後の完成した部品が、部分的に異なる機能特性または部品特性を備え得るので有利
であり、部品は一方では、ある特定の必要な強度および剛性を有するべきであり、しかし
他方では、例えば歩行者との衝突の際に怪我を回避するための車両領域で有利であるよう
に、特定の部位では軟らかい、比較的容易に変形可能なゾーンを包含するべきである。
【００５１】
 　コア層は、マトリクス材料に対して透過性に、ただし少なくとも半透過性に形成され
ているのが好ましい。
【００５２】
 　本発明による方法では、材料裁断物がサンドイッチ部品へとプレス加工される。この
プレス加工は、プレス機により、好ましくは湿式プレス法で行われる。
【００５３】
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 　サンドイッチ部品を製造するための上述の方法を実行するための本発明による装置は
、実質的には、その中で複数の材料裁断物を鉛直に重ね合わせて保持することができるマ
ルチレイヤー保持ユニットと、材料裁断物の少なくとも１つの上面および／または下面に
少なくとも１種のマトリクス材料を塗布するための少なくとも１つの塗布ユニットと、材
料裁断物をサンドイッチ部品へとプレス加工するための少なくとも１つのプレス機とを含
んでいる。
【００５４】
 　マルチレイヤー保持ユニットが扇形グリッパーであり得ることが好ましく、この扇形
グリッパー内で、複数の材料裁断物を鉛直に重ね合わせて保持することができ、かつ水平
に互いから離すことができ、つまり扇状に展開させることができ、したがって展開された
材料裁断物は、マトリクス塗布のためにアクセスしやすい。プレス機に材料裁断物を移す
ために、材料裁断物をマルチレイヤー保持ユニット、とりわけ扇形グリッパーからプレス
機内に落とすことができ、または材料裁断物をマルチレイヤー保持ユニット、とりわけ扇
形グリッパー内で保持している間にプレス機によってプレス加工することもできる。
【００５５】
 　マルチレイヤー保持ユニット、とりわけ扇形グリッパーは、好ましくはハンドリング
ロボットを含んでおり、または線形ハンドリングシステムを介して誘導されている。
【００５６】
 　材料裁断物をプレス加工するためのプレス機は、上側のプレス板の領域内および／ま
たは下側のプレス板の領域内に裁断装置を有していてもよい。上側のプレス板および／ま
たは下側のプレス板の領域内に裁断装置を配置することにより、同時の（コア層込みの）
材料裁断物のサンドイッチ部品へのプレス加工および材料裁断物のさらなるとりわけ最終
的な裁断が可能にされる。こうして２つの作業ステップが１つの工程に統合される。
【００５７】
 　プレス機またはプレス器具を加熱可能に実施してもよい。
【００５８】
 　少なくとも１つの塗布ユニットにより、材料裁断物の少なくとも１つの上面および／
または下面に少なくとも１種のマトリクス材料が塗布される。
【００５９】
 　この塗布ユニットは、噴霧ユニットおよび／または浸漬ユニットおよび／またはロー
ラユニットであることが好ましい。
【００６０】
 　特に好ましいのは、塗布ユニットが、少なくとも１つの第２の噴霧ヘッドを備えた噴
霧ユニットであることであり、この第２の噴霧ヘッドは、異なる量および／または異なる
種類のマトリクス材料を塗布することにより、マトリクス材料を異なるやり方で塗布する
ことが好ましい。
【００６１】
 　噴霧ユニットを用いた噴霧塗布による塗布は、マトリクス材料に追加的な繊維材料、
例えば短繊維材料が混合されている場合に特に有利である。
【００６２】
 　以下では、図面を参照しながら本発明を例示的に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００６３】
【図１】サンドイッチ部品を製造するための本発明による方法を実行するための本発明に
よる装置の扇形グリッパーおよび塗布ユニットの平面概略図である。
【図２】サンドイッチ部品を製造するための本発明による装置の扇形グリッパーの側面概
略図である。
【発明を実施するための形態】
【００６４】
 　図１は、ロボットとして実施されており、かつ４つの材料裁断物１、２、３、および
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４（レイヤーとも言う）のためのマニピュレータとして用いられる扇形グリッパー７を示
している。扇形グリッパー７は、材料裁断物２によって形成されているコア５も含めて、
レイヤーつまり材料裁断物１、２、３、４を、噴霧塗布のために、噴霧ユニット６の噴霧
ヘッドに対するそれぞれの位置に運ぶ。
【００６５】
 　噴霧塗布の後、レイヤー１、２、３、４は扇形グリッパー７により、重なり合うよう
に（鉛直に）移動され、かつプレス機に入れられる。次いで扇形グリッパー７では、それ
ぞれのレイヤーつまり材料裁断物１、２、３、４の固定点または保持点が、１つずつ次々
とまたは同時に開き、これにより、加熱されたプレス器具内にレイヤーごとに格納するこ
とができる。プレス機が閉じられ、サンドイッチがプレスされる。任意で、レイヤーを重
なり合うように移動させ（鉛直に重なり合うように位置決めし）たらすぐ、レイヤーがま
だ扇形グリッパー７のそれぞれの扇体に固定されている間にプレスすることもできる。
【００６６】
 　図２では扇形グリッパー７の側面図を示しており、これに関しては、個々のレイヤー
つまり材料裁断物１、２、３、４およびまたさらなる材料裁断物が、鉛直方向にずれて配
置されて保持されており、さらなる処理のために用意されている。
【符号の説明】
【００６７】
 　１　第１の材料裁断物
 　２　第２の材料裁断物
 　３　第３の材料裁断物
 　４　第４の材料裁断物
 　５　コア層
 　６　噴霧ヘッド
　 ７　扇形グリッパー
【図１】 【図２】
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