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(57) Abstract: The invention relates to a transport device (20) and to a transport method for transporting a semi-tinished product
(10) and to a processing device (40, 41, 46) for processing a semi-finished product (10). The invention relates to a transport device
and to a transport method for transporting a semi-finished product, wherein the transport device comprises at least one positioning
means (21.1, 21.2) for positioning the semi-finished product in relation to the transport device and at least one retaining means
(24.1, 24.2, 26.1, 26.2) for retaining the semi-finished product on the transport device, and wherein the positioning means can be
inserted into an engagement region of the semi-finished product at least in some segments and the retaining means can be arranged
on a surface of the semi-finished product at least in some segments. The invention further relates to a processing device for
processing a semi-finished product and to a semi-finished-product production system for producing a semi-finished product.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Transportvorrichtung (20) und Transportverfahren zum Transportieren eines Halbzeuges (10) sowie Bearbeitungsvorrichtung (40,
41, 46) zum Bearbeiten eines Halbzeuges (10). Die vorliegende Erfindung betritft eine Transportvorrichtung und ein
Transportverfahren zum Transportieren eines Halbzeuges, wobei die Transportvorrichtung wenigstens ein Positioniermittel (21.1,
21.2) zum Positionieren des Halbzeuges relativ zu der Transportvorrichtung und wenigstens ein Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1,
26.2) zum Halten des Halbzeuges an der Transportvorrichtung aufweist, und wobei das Positioniermittel zumindest
abschnittsweise in einen Eingriffsbereich des Halbzeuges einbringbar ist und das Haltemittel zumindest abschnittsweise an einer
Oberflache des Halbzeuges anordenbar ist. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine Bearbeitungsvorrichtung zum
Bearbeiten eines Halbzeuges und eine Halbzeugherstellungsanlage zum Herstellen eines Halbzeuges,
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Transportvorrichtung und Transportverfahren zum Transportieren eines Halb-
zeuges sowie Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten eines Halbzeuges

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Transportvorrichtung zum Transportieren ei-
nes Halbzeuges sowie eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten dieses Halb-
zeuges. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine Halbzeugherstellungsanlage
zum Herstellen eines Halbzeuges und ein Transportverfahren zum Aufnehmen,
Transportieren und Ablegen eines Halbzeuges.

Es ist grundlegend bekannt, dass fir die Handhabung von Halbzeugen, wie insbe-
sondere imprégnierten Halbzeugen und insbesondere impragnierten Faserhalbzeu-
gen, beispielsweise Greifer eingesetzt werden, welche das Halbzeug an deren
Randbereich einklemmen und folglich als Klemmgreifer bezeichnet werden. Mit der-
artigen Greifern ist es jedoch nachteilig nicht méglich, die Position des Halbzeuges
prazise und stabil zumindest wahrend des Transportes des Halbzeuges von bei-
spielsweise einer ersten Bearbeitungsvorrichtung zu einer zweiten Bearbeitungsvor-
richtung zu halten. Insbesondere kann das Halbzeug wéhrend des Transportes ver-
rutschen. Des Weiteren sind grundlegend sogenannte Nadelgreifer bekannt, welche
eingesetzt werden, um das Halbzeug aufzunehmen und zu transportieren, wobei je-
doch insbesondere aufgrund eines hohen Eigengewichtes des Halbzeuges dieses
aus den Nadelgreifern herausrutschen kann. Des Weiteren ist es mit den grundie-
gend bekannten Greifsystemen nicht méglich, insbesondere in einem Bereich eines
Harzauftrages des Halbzeuges, in welchem das Impragniermittel, wie beispielsweise
Impréagnierharz auf das Halbzeug aufgetragen wird, das Halbzeug zu greifen.

Impragnierte Faserhalbzeuge finden insbesondere im Flugzeugbau, in der Raumfahrt
sowie auch im Fahrzeugbau Anwendung und werden bekannterweise als Prepregs
bezeichnet. Prepregs sind vornehmlich ebene flachige Fasergebilde, welche in ei-
nem kontinuierlichen Prozess mit einem Matrixsystem im gewiinschten Harz-
Faserverhaltnis impragniert sind. Im Wesentlichen gibt es zwei bekannte textile Ge-
bilde, wie beispielsweise das unidirektionale Prepreg, bei welchem in der Schicht alle
Fasern parallel ausgerichtet sind, und zum anderen Gewebe-Prepregs mit einer Rei-
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he unterschiedlichster Gewebearten. Die industrielle Herstellung von impragnierten
Faserverbundwerkstoffhalbzeugen erfolgt bekannterweise durch Handlaminieren im
Nasspressverfahren, im Prepreg-Pressverfahren oder im Harzinfusionsverfahren, wie
beispielsweise dem Resin Transfer Moulding (RTM) -Verfahren. Bei allen zuvor ge-
nannten Verfahren wird ein Halbzeug aus beispielsweise Kunstfasern in ein
Impragnierwerkzeug und insbesondere eine Impragniervorrichtung eingelegt und mit
einem Impragniermittel, wie beispielsweise einem Impragnierharz getrankt bzw. be-
spriht, wobei das Impragniermittel durch die Hohlraume zwischen den Fasern ein-
dringt und diese ummantelt. Nach dem Impragnierprozess wird das mit dem
Impragniermittel getrankte Halbzeug in ein entsprechendes Formwerkzeug zum
Verpressen des Halbzeuges eingelegt, welche auch als Konsolidierungsvorrichtung
bezeichnet werden kann. Wahrend dieses Pressvorganges wird insbesondere die
Struktur des imprégnierten Faserhalbzeuges vernetzt und das Halbzeug geformt. Um
einen Transport des zu bearbeitenden Halbzeuges und insbesondere des mit dem
Impragnierharz getrankten Halbzeuges zu der Konsolidierungsvorrichtung zu ermég-
lichen, ist es erforderlich das Halbzeug mittels einer Transportvorrichtung aufzuneh-
men und aus dem Impragnierwerkzeug zum Konsolidierungswerkzeug zu transpor-
tieren und diesem zu Ubergeben. Hierflr ist ein prazises Aufnehmen und Ablegen
erforderlich, welches jedoch mit den zuvor genannten Greifern nicht realisiert werden
kann.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die voranstehend beschriebe-
nen Nachteile bei einer Transportvorrichtung zum Transportieren eines Halbzeuges
sowie bei einer Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten eines Halbzeuges und einer
Halbzeugherstellungsanlage zum Herstellen eines Halbzeuges zumindest teilweise
zu beheben. Insbesondere ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Transportvorrichtung zum Transportieren eines Halbzeuges, eine Bearbeitungsvor-
richtung zum Bearbeiten eines Halbzeuges, eine Halbzeugherstellungsanlage zum
Herstellen eines Halbzeuges sowie ein Transportverfahren zum Transportieren des
Halbzeuges zur Verfligung zu stellen, mittels welchen auf einfache und kostengiins-
tige Art und Weise ein prazises Aufnehmen des Halbzeuges von einer Bearbeitungs-
vorrichtung, ein sicheres und verrutschfreies Transportieren des Halbzeuges zu einer
weiteren Bearbeitungsvorrichtung und ein prazises Ablegen des Halbzeuges in der
weiteren Bearbeitungsvorrichtung erméglicht werden kann.
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Die voranstehende Aufgabe wird geldst durch eine Transportvorrichtung zum Trans-
portieren eines Halbzeuges mit den Merkmalen gemal Anspruch 1 sowie durch eine
Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten des Halbzeuges mit den Merkmalen geman
Anspruch 9. Ferner wird die voranstehende Aufgabe geldst durch eine
Halbzeugherstellungsanlage zur Herstellung eines Halbzeuges mit den Merkmalen
gemafl Anspruch 11 und ein Transportverfahren zum Aufnehmen, Transportieren
und Ablegen eines Halbzeuges mit den Merkmalen gemaR Anspruch 12. Weitere
Merkmale und Details der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und Details, die im Zu-
sammenhang mit der Transportvorrichtung beschrieben sind, selbstverstandlich auch
im Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen Bearbeitungsvorrichtung, der erfin-
dungsgemaflen Halbzeugherstellungsanlage und/oder dem erfindungsgeméaien
Transportverfahren und jeweils umgekehrt, so dass bezlglich der Offenbarung zu
den einzelnen Erfindungsaspekten stets wechselseitig Bezug genommen wird bzw.
werden kann. Aullerdem kann bei dem erfindungsgemafRen Transportverfahren die
erfindungsgemalfe Transportvorrichtung und/oder die erfindungsgemale Bearbei-
tungsvorrichtung Anwendung finden.

Die erfindungsgemafe Transportvorrichtung zum Transportieren eines Halbzeuges,
wobei die Transportvorrichtung ein Bestandteil einer Halbzeugherstellungsanlage ist,
weist wenigstens ein Positioniermittel zum Positionieren des Halbzeuges relativ zu
der Transportvorrichtung und wenigstens ein Haltemittel zum Halten des Halbzeuges
an der Transportvorrichtung auf. Erfindungsgemaf ist das Positioniermittel zumin-
dest abschnittsweise in einen Eingriffsbereich des Halbzeuges einbringbar und das
Haltemittel zumindest abschnittsweise an einer Oberfliche des Halbzeuges
anordenbar. Vorteilhaft ist das genannte Halbzeug ein impragniertes Halbzeug und
insbesondere ein impragniertes Faserhalbzeug, wobei es auch denkbar ist, dass das
Halbzeug ein tapegelegtes Bauteil aufweisend beispielsweise ein duroplastisches
und/oder ein thermoplastisches Material. Das in einer Impragniervorrichtung zu im-
pragnierende Faserhalbzeug ist beispielsweise ein textiles Halbzeug mit einem Ge-
webe, welches beispielsweise aus zwei rechtwinklig zueinander stehenden Faser-
richtungen, auch Kette oder Schuss genannt, besteht. Beispielsweise weist das Fa-
serhalbzeug als verwendete Gewebeart eine Leinenbindung, eine Kérperbindung,
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eine Atlasbindung und/oder ein kettenstarkes Gewebe auf. Es ist jedoch auch még-
lich, dass anstelle des Gewebes unidirektionale Bander verwendet werden. Als Halb-
zeug kann im Rahmen der Erfindung auch ein noch nicht impragniertes Bauteil, wie
beispielsweise ein Prepreg verstanden werden, welches beispielsweise Endlosfasern
und eine ungehartete duroplastische Kunststoffmatrix aufweisen kann. Derartige
Halbzeuge und insbesondere derartig impréagnierte oder vorimpragnierte Halbzeuge
werden beispielsweise im Fahrzeugbau als Kofferraumdeckel, Motorhauben, Innen-
verkleidung und/oder Vergleichbarem verwendet. Als Matrix des impréagnierten Halb-
zeuges dienen beispielsweise Epoxidharze oder auch Polyesterharze, wahrend als
Fasern beispielsweise Glasfasern in Form von Matten oder Gewebe sowie Aramid-
und Kohlenstofffilamentgewebe eingesetzt werden kénnen. Die zu transportierenden
Halbzeuge weisen beispielsweise eine konstante Dicke oder auch Vorspriinge, Aus-
nehmungen, Hinterschneidungen und/oder Vergleichbares auf. Demzufolge ist es
moglich, dass die Halbzeuge zumindest abschnittsweise Materialverstarkungen auf-
weisen, wodurch Dickenunterschiede im Halbzeug erzeugt werden. Die erfindungs-
geméaRe Transportvorrichtung dient vorteilhaft folglich dazu das Halbzeug prazise
aufzunehmen, beschadigungsfrei zu transportieren und auch wieder prazise in einer
entsprechenden Bearbeitungsvorrichtung abzulegen.

Fur das prazise Aufnehmen und Ablegen des Halbzeuges von oder in einer Bearbei-
tungsvorrichtung ist vorteilhaft das Positioniermittel zusténdig, welches zum Positio-
nieren des Halbzeuges relativ zu der Transportvorrichtung selbst sowie demzufolge
auch relativ zu der Bearbeitungsvorrichtung dient. Das Positioniermittel ist beispiels-
weise ein Positionierstift bzw. ein Positionierpin, welcher sich vorteilhaft in Form ei-
nes Zylinders vorteilhaft in einer vertikalen Richtung erstreckt, und zumindest ab-
schnittsweise in Eingriffsbereiche bzw. in einen Eingriffsbereich des Halbzeuges ein-
greift. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch denkbar, dass das
Positioniermittel jedwede andere geometrische Ausgestaltung aufweisen kann und
folglich auch in Form eines im Querschnitt quaderférmigen, rechtwinkligen oder auch
ovalen Stabes ausgestaltet ist. Es ist des Weiteren denkbar, dass das
Positioniermittel sich im Wesentlichen zumindest abschnittsweise in einer horizonta-
len Richtung bzw. Ebene erstreckt und folglich nicht in Bereichen der oberen Ober-
flache des Halbzeuges, sondern an den seitlichen Oberflachen bzw. Wandungen des
Halbzeuges eingreift bzw. eingebracht wird. Die horizontale Ebene streckt sich im
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Rahmen der Erfindung dabei im Wesentlichen entlang einer Auflagefldche der Bear-
beitungsvorrichtung(en), auf welche das Halbzeug aufgelegt bzw. angeordnet wird,
so dass sich folglich die vertikale Richtung bzw. Ebene im Rahmen der Erfindung im
Wesentlichen senkrecht zu dieser Auflageflache erstreckt. Der Eingriffsbereich des
Halbzeuges ist insbesondere eine Ausnehmung bzw. eine Aussparung, Vertiefung
oder Bohrung, wie insbesondere eine Durchgangsbohrung. Der wenigstens eine
Eingriffsbereich, wobei das Halbzeug auch mehr als einen Eingriffsbereich und vor-
teilhaft zwei oder mehr Eingriffsbereiche aufweisen kann, kann beispielsweise in ei-
nem Abschnitt des Halbzeuges direkt eingebracht sein, oder auch in Abschnitten ei-
nes zusatzlichen Materials, welches an das Halbzeug Idsbar oder unlésbar angehef-
tet ist. Vorteilhaft weist die Transportvorrichtung selbst mehr als ein Positioniermittel
und vorteilhaft zwei oder mehr Positioniermittel auf, welche beispielsweise in einem
gleichen Abstand zueinander beabstandet angeordnet sind, so dass ein prozesssi-
cheres und einfaches Positionieren des Halbzeuges gewahrleistet wird.

Zusatzlich zu dem Positioniermittel weist die erfindungsgemafe Transportvorrichtung
auch ein Haltemittel zum Halten des Halbzeuges auf, wobei das Haltemittel bei-
spielsweise in Form eines Greifelementes und insbesondere eines Greifarmes, eines
Hubmastes, eines Haltestiftes bzw. Haltepins, eines Widerhakens oder auch eines
Schwenkarmes oder Ahnlichem ausgestaltet sein kann. Vorteilhaft ist das Haltemittel
in einem Bereich des Halbzeuges anordenbar, in welchem das Halbzeug untergriffen
werden kann, um ein Anheben des Halbzeuges zum Aufnehmen und Transportieren
ermoglichen zu kénnen. Hierbei ordnet sich das Haltemittel beispielsweise in einem
Bereich einer Oberflache des Halbzeuges an, wobei die Oberflache beispielsweise
ein Bestandteil einer Auflageoberflache ist, mittels welcher das Halbzeug zumindest
abschnittsweise in Kontakt mit einer Anordnungsoberflache eines Bearbeitungswerk-
zeuges bzw. einer Bearbeitungsvorrichtung tritt. Vorteilhaft liegen diese Oberflache
und insbesondere die Auflageoberflache gegenuber einer Auftragungsoberflache
bzw. Aufbringungsoberflache des Halbzeuges, auf welche insbesondere innerhalb
einer Imprégniervorrichtung das Impréagniermittel, wie insbesondere das
Impragnierharz zum Impragnieren des Halbzeuges aufgebracht wird. Folglich ist die
Auflageoberflache insbesondere eine untere Oberflache des Halbzeuges.
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im Rahmen der Erfindung ist es des Weiteren denkbar, dass das Haltemittel beweg-
lich relativ zu dem Positioniermittel ausgebildet ist. Vorteilhaft ist das Haltemittel in
drei Freiheitsgraden beweglich ausgestaitet und kann sich vorteilhaft in x-, y- und z-
Richtung translatorisch bewegen sowie auch eine Drehbewegung um die x-, y- oder
z-Achse ausfihren. Die Bewegung des Haltemittels selbst wird lediglich durch des-
sen Anordnung im Bereich der Transportvorrichtung begrenzt.

So ist es denkbar, dass das Haltemittel zumindest abschnittsweise in einer Ausspa-
rung des Positioniermittels anordenbar ist. Das bedeutet, dass das Positioniermittel
selbst eine Ausnehmung bzw. eine Aussparung aufweist, innerhalb welcher das Hal-
temittel derart eingebracht wird, dass ein Durchdringen des Positioniermittels durch
den Eingriffsbereich des Halbzeuges ermoglicht werden kann, ohne dass das Halte-
mittel nachteilig mit dem Halbzeug interagiert. Folglich ist das Haltemittel platz- bzw.
raumsparend in der Aussparung des Positioniermittels anordenbar, zumindest sofern
ein Halten und Transportieren des Halbzeuges mittels des Haltemittels noch nicht
erforderlich ist. Dies bedeutet, dass das Positioniermittel mit folglich einem innerhalb
der Aussparung angeordneten Haltemittel in die Eingriffsbereiche bzw. in den Ein-
griffsbereich des Halbzeuges eingebracht werden kann und bei Bedarf des Anhe-
bens bzw. des Transportes des Halbzeuges derart aus der Aussparung des
Positioniermittels herausgeschoben bzw. herausgedreht bzw. herausbewegt bzw.
herausgeklappt werden kann, dass das Haltemittel zumindest einen Abschnitt in ei-
nem Bereich einer Oberflache des Halbzeuges kontaktiert, wobei hierbei das Halb-
zeug derart mit dem Haitemittel untergriffen wird, dass ein Anheben des Halbzeuges
mittels der Transportvorrichtung gewahrleistet werden kann.

So ist es des Weiteren denkbar, dass das Haltemittel an einer unteren Oberflache
des Positioniermittels anordenbar ist bzw. zum Erméglichen des Anhebens und
Transportes des Halbzeuges angeordnet ist. Die untere Oberflache des
Positioniermittels ist dabei insbesondere die Oberflache, welche durch den Eingriffs-
bereich des Halbzeuges hindurchdringt, um ein Herausfahren bzw. Aufklappen des
Haltemittels aus einem Bereich des Positioniermittels an einer Oberflache des Halb-
zeuges zum Aufnehmen und zum Anheben des Halbzeuges gewaéhrleisten zu kon-
nen. Die untere Oberflache des Positioniermittels ist folglich der oberen Oberflache
des Positioniermittels gegeniiberliegend angeordnet, wobei die obere Oberflache des
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Positioniermittels beispielsweise an einem Tragarm angeordnet ist, welcher sich bei-

spielsweise im Wesentlichen in horizontaler Richtung erstreckt, wahrend sich ausge-

hend von diesem Tragarm das Positioniermittel vorteilhaft im Wesentlichen in vertika-
ler Richtung weg erstreckt.

Vorteilhaft ist das Haltemittel an dem Positioniermittel zumindest abschnittsweise
drehbar um einen Drehpunkt angeordnet bzw. gelagert. Folglich ist es denkbar, dass
das Haltemittel aus dem Positioniermittel bzw. ausgehend von dem Positioniermittel
ausgeklappt bzw. herausgeklappt bzw. herausgeschwenkt werden kann, wobei das
Haltemittel folglich in Form eines Schwenkarmes agiert, welcher um den Drehpunkt
geschwenkt bzw. gedreht wird. Der Drehpunkt bzw. die Drehachse erstreckt sich da-
bei im Wesentlichen parallel zu einer Langsachse des Positioniermittels, wobei sich
die Langsachse des Positioniermittels vorteilhaft in vertikaler Richtung erstreckt. Es
ist jedoch auch denkbar, dass das Haltemittel translatorisch ausgehend von dem
Positioniermittel und insbesondere einer zentrischen Achse des Positioniermittels
verschiebbar ist, und folglich aus beispielsweise der oben genannten Aussparung
des Positioniermittels herausgeschoben wird bzw. aus dem Bodenbereich des
Positioniermittels hervortretend herausgeschoben werden kann. Es ist des Weiteren
denkbar, dass das Haltemittel aus dem Positioniermittel heraus geklappt wird und
folglich in Form eines Widerhakens ausgebildet ist. Mittels den oben genannten Hal-
temitteln wird folglich eine Auflagefléche der Transportvorrichtung geschaffen, mittels
welcher das Halbzeug zumindest abschnittsweise untergriffen und folglich angeho-
ben und transportiert werden kann.

Es ist des Weiteren denkbar, dass die Transportvorrichtung ein relativ zu dem Halb-
zeug beweglich ausgestaltetes Tragerelement aufweist, an welchem das
Positioniermittel und/oder das Haltemittel angeordnet sind. Das Tragerelement bzw.
der Tragarm dient folglich zum Anordnen bzw. Halten des Positioniermittels und/oder
des Haltemittels, wobei das Tragerelement sich vorteilhaft in horizontaler Richtung
erstreckt. Das Tragerelement selbst wird beispielsweise Uber entsprechende Fiih-
rungsschienen entlang einer Fllhrungsbahn bewegt, so dass das mit dem
Positioniermittel positionierte und mit dem Haltemittel gehaltene Halbzeug entlang
der Fuhrungsbahn, beispielsweise von einer ersten Bearbeitungsvorrichtung zu einer
zweiten Bearbeitungsvorrichtung transportiert werden kann. Des Weiteren ist es
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denkbar, dass das Tragerelement in vertikaler Richtung herauf bzw. herab und folg-
lich von einer Bearbeitungsvorrichtung weg und zu einer Bearbeitungsvorrichtung hin
bewegt werden kann. Durch das beispielsweise Absenken des Tragerelementes in
Richtung der Bearbeitungsvorrichtung, ist es mdglich, dass die Positioniermittel zu-
mindest abschnittsweise in beispielsweise die Eingriffsbereiche des Halbzeuges ein-
dringen, um eine Positionierung des Halbzeuges wenigstens relativ zu der Trans-
portvorrichtung zu erméglichen. Bei einem Herausfahren bzw. Herausdrehen und
folglich dem Anordnen der Haltemittel an der entsprechenden Oberflache des Halb-
zeuges und einem vertikal nach oben gerichteten Bewegen des Tragerelementes
wird folglich die Transportvorrichtung und das mit der Transportvorrichtung verbun-
dene Halbzeug bzw. das durch die Transportvorrichtung getragene Halbzeug in ver-
tikaler Richtung nach oben bewegt, um ein Aufnehmen bzw. Abheben des Halbzeu-
ges und ein Entfernen aus der Bearbeitungsvorrichtung des Halbzeuges zu ermégli-
chen.

Es ist des Weiteren denkbar, dass das Halteelement beweglich relativ zum Trager-
element ausgestaltet ist. Das Trégerelement, welches beispielsweise ein Tragarm
oder eine Tréagerplatte oder eine Tragerplattform sein kann und selbst vorteilhaft in
vertikaler und horizontaler Richtung beweglich ausgestaltet ist, dient folglich vorteil-
haft zum Halten und Ausrichten des Haltemittels selbst. Das Haltemittel ist demzufol-
ge in translatorischer Richtung und folglich in vertikaler Richtung sowie in horizonta-
ler Richtung und vorteilhaft auch in rotatorischer Richtung bzw. Drehrichtung bei ei-
nem Schwenken um einen definierten Drehpunkt beweglich relativ zum Tragerele-
ment angeordnet.

Es ist des Weiteren denkbar, dass das Positioniermittel eine Ausnehmung zum zu-
mindest abschnittsweisen Aufnehmen eines Anordnungselementes einer Bearbei-
tungsvorrichtung aufweist. Die Bearbeitungsvorrichtung ist beispielsweise eine
Impragniervorrichtung zum Aufbringen eines Imprégniermittels, wie eines
Impragnierharzes auf zumindest einer Aufbringungsoberflache des Halbzeuges oder
eine Konsolidierungsvorrichtung zum Formen des Werkzeuges und Vernetzen der
Halbzeugfasern. Die Ausnehmung des Positioniermittels ist vorteilhaft derart ausge-
staltet, dass eine obere Oberflache und insbesondere eine Eindringungsoberfliche
bzw. ein Eindringungsabschnitt des Anordnungselementes der Bearbeitungsvorrich-
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tung in die Ausnehmung eingebracht werden kann. Demzufolge ist es denkbar, dass
die Ausnehmung und zumindest ein oberer Bereich des Anordnungselementes eine
vergleichbare Gestalt aufweisen und beispielsweise in Form eines zylindrischen Ke-
gels ausgestaltet sind. Das Positioniermittel wird beim Vorgang des Aufnehmens des
Halbzeuges sowie auch beim Vorgang des Ablegens des Halbzeuges von einer Be-
arbeitungsvorrichtung bzw. in einer Bearbeitungsvorrichtung derart auf das Anord-
nungselement der Bearbeitungsvorrichtung aufgesetzt, dass zumindest ein Abschnitt
des Anordnungselementes in die Ausnehmung des Positioniermittels einbringbar ist,
so dass vorteithaft das Positioniermittel sowie auch das Anordnungselement zent-
risch zueinander angeordnet sind. Dadurch wird eine definierte Anordnung bzw. Po-
sitionierung des Halbzeuges relativ zu der Transportvorrichtung und folglich auch re-
lativ zu der zu transportierenden Bearbeitungsvorrichtung erméglicht. Das Anord-
nungselement selbst dient vorteilhaft dazu das Halbzeug innerhalb der Bearbei-
tungsvorrichtung zu Positionieren und zumindest zeitweise wahrend der Bearbeitung
zu halten.

Des Weiteren ist eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten eines Halbzeuges
beansprucht, wobei die Bearbeitungsvorrichtung ein Bestandteil einer
Halbzeugherstellungsanlage ist und wenigstens ein Anordnungselement zum Anord-
nen des Halbzeuges relativ zu der Bearbeitungsvorrichtung aufweist. Erfindungsge-
mal ist das Anordnungselement in einen Eingriffsbereich des Halbzeuges
einbringbar. Das Anordnungselement, welches beispielsweise in Form eines Anord-
nungsstiftes oder Anordnungspins ausgestaltet ist, erstreckt sich folglich von einer
Aufnahmeplatte bzw. einer Anordnungsoberflache des Bearbeitungswerkzeuges vor-
teilhaft in vertikaler Richtung nach oben, so dass ein Aufstecken des zu bearbeiten-
den Halbzeuges auf das Anordnungselement ermdglicht wird. Vorteilhaft weist die
Bearbeitungsvorrichtung, welche beispielsweise eine Impragniervorrichtung zum
Aufbringen des Impragniermittels, wie inshesondere des Impréagnierharzes ist oder
auch eine Konsolidierungsvorrichtung zum Vernetzen der Fasern bzw. zum Formen
des Halbzeuges ist, mehr als ein Anordnungselement und insbesondere zwei oder
mehr Anordnungselemente auf. Vorteilhaft ist die Mehrzahl an Anordnungselemen-
ten voneinander beabstandet, so dass ein definiertes Anordnen und Ausrichten des
Halbzeuges in der Bearbeitungsvorrichtung erméglicht werden kann. Vorteilhaft sind
die Anordnungselemente der Bearbeitungsvorrichtung auch derart angeordnet, dass
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in Berlicksichtigung des Poka-Yoke-Prinzipes ein falsches Anordnen des Halbzeu-
ges hinsichtlich dessen Ausrichtung innerhalb der Bearbeitungsvorrichtung vermie-
den wird. Das Anordnungselement weist vorteilhaft zumindest abschnittsweise eine
zylinderférmige Gestalt auf, wobei das Anordnungselement vorteilhaft im oberen
Endbereich (distales Ende des Anordnungselementes), welcher mit dem Eingriffsbe-
reich des Halbzeuges zumindest abschnittsweise in Kontakt tritt, eine im Wesentli-
chen kegelstumpfférmige Form aufweist, welche folglich Einfuhrschragen umfasst,
um ein leichtes Aufsetzen des Halbzeuges auf das Anordnungselement der Bearbei-
tungsvorrichtung zu ermoglichen. Vorteilhaft durchdringt das Anordnungselement die
Dicke des Halbzeuges auch vollstandig, sofern beispielsweise das Halbzeug eine
Durchgangsbohrung als Eingriffsbereich besitzt.

Es ist des Weiteren denkbar, dass das Anordnungselement mittels eines Federele-
mentes beweglich relativ zu der Bearbeitungsvorrichtung angeordnet ist. Das Feder-
element ist beispielsweise eine Druckfeder, welche mit einem Bereich des Anord-
nungselementes und insbesondere einem unteren distalen Ende des Anordnungs-
elementes verbunden ist, welcher dem Bereich des Anordnungselementes gegen-
Uberliegt, der zumindest abschnittsweise den Eingriffsbereich des Halbzeuges kon-
taktiert, namlich dem oberen distalen Ende des Anordnungselementes. Das Feder-
element wird insbesondere beim Aufsetzen der Positioniermittel auf das Anord-
nungselement komprimiert bzw. gestaucht, so dass das Federelement derart zu-
sammengedrickt wird, dass das Anordnungselement vorteilhaft aus dem Eingriffsbe-
reich des Halbzeuges mittels insbesondere des Positioniermittels der Transportvor-
richtung herausgedruckt bzw. herausbewegt und folglich verdrangt wird. Demzufolge
wird das Halbzeug vorteilhaft in einfacher und prozesssicherer Weise von der Bear-
beitungsvorrichtung an die Transportvorrichtung hinsichtlich dessen Positionierung
Ubergeben. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Anordnungselement starr und un-
beweglich an einer Bearbeitungsplattform der Bearbeitungsvorrichtung angeordnet
ist und sich folglich nicht durch das Positioniermittel beim Aufnehmen und/oder Able-
gen des Halbzeuges von bzw. in einer Bearbeitungsvorrichtung verdréngen lasst.
Hierbei ist es zudem denkbar, dass ein starres und insbesondere unbeweglich an-
geordnetes Anordnungselement lediglich eine derart geringe Lange bzw. Grole auf-
weist, dass das Anordnungselement lediglich bis in einen Teilabschnitt des Eingriffs-
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bereiches des Halbzeuges eingreifen kann und folglich die Dicke bzw. die Lange des
Eingriffsbereiches nicht volistandig durchdringt.

Bei der beschriebenen Bearbeitungsvorrichtung ergeben sich samtliche Vorteile, die
bereits zu einer Transportvorrichtung zum Transportieren des Halbzeuges gemafn
dem ersten Aspekt der Erfindung beschrieben wurden sind.

Des Weiteren ist eine Halbzeugherstellungsanlage zur Herstellung eines Halbzeuges
und insbesondere eines impragnierten Halbzeuges beansprucht, welche eine Trans-
portvorrichtung gemafl wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche 1 bis 8
und folglich gemaf der vorangegangenen Art und/oder eine Bearbeitungsvorrichtung
geman wenigstens einem der vorangegangenen Anspruche 9 oder 10 und folglich
eine Bearbeitungsvorrichtung geman der vorangegangen Art aufweist. Vorteilhaft
weist die Halbzeugherstellungsanlage wenigstens eine Impragniervorrichtung und
vorteilhaft zus&tzlich wenigstens auch eine Konsolidierungsvorrichtung auf. Die
Transportvorrichtung der Halbzeugherstellungsanlage dient insbesondere zum Auf-
nehmen, Transportieren und Ablegen des Halbzeuges zwischen der wenigstens ei-
nen Impragniervorrichtung zu der wenigstens einen Konsolidierungsvorrichtung der
Halbzeugherstellungsanlage. Es ist des Weiteren denkbar, dass die
Halbzeugherstellungsanlage auch eine Flechtanlage zum Umwickeln beispielsweise
eines Stltzkerns mit Flechtmatten bzw. Fasern zur Herstellung eines Faserhohlbau-
teils, welches in der Impragniervorrichtung mittels des Impragniermittels durchtrankt
wird, aufweist.

Bei der beschriebenen erfindungsgemaéfen Halbzeugherstellungsanlage ergeben
sich samtliche Vorteile, die bereits zu einer Transportvorrichtung zum Transportieren
des Halbzeuges und/oder zu einer Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten des
Halbzeuges gemal den vorangegangen Aspekten der Erfindung beschrieben wor-
den sind.

Es ist des Weiteren ein Transportverfahren zum Aufnehmen, Transportieren und Ab-
legen eines Halbzeuges von und zu einer Bearbeitungsvorrichtung mittels einer
Transportvorrichtung beansprucht, wobei zum Aufnehmen des Halbzeuges zumin-
dest ein Positioniermittel der Transportvorrichtung zum Positionieren des Halbzeuges
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relativ zu der Transportvorrichtung in einen Eingriffsbereich des Halbzeuges einge-
bracht wird und zumindest ein Haltemittel der Transportvorrichtung zum Halten des
Halbzeuges an der Transportvorrichtung zumindest abschnittsweise an einer Ober-
flache des Halbzeuges angeordnet wird. Demzufolge wird beispielsweise zum Auf-
nehmen des Halbzeuges die Transportvorrichtung derart in den Bereich der ersten
Bearbeitungsvorrichtung bewegt und insbesondere gefahren, dass das wenigstens
eine Positioniermittel der Transportvorrichtung derart in den Eingriffsbereich des
Halbzeuges eingreift, dass eine Positionierung des Halbzeuges relativ zu der Trans-
portvorrichtung ermdoglicht werden kann. Nach dem Eingreifen bzw. Einbringen des
Positioniermittels in den Eingriffsbereich des Halbzeuges, wird ein Haltemittel der
Transportvorrichtung derart herausgefahren bzw. herausgedreht bzw. in Richtung
des zu transportierenden Halbzeuges bewegt, dass dieses an eine Oberfldche und
insbesondere an eine Aufnahme- bzw. Auflageoberfldche und insbesondere in einem
Bereich dieser Auflageoberflache des Halbzeuges angeordnet werden kann, um ein
Anheben des Halbzeuges von der Bearbeitungsvorrichtung und einen sicheren und
verrutschfreien Transport zu beispielsweise einer weiteren Bearbeitungsvorrichtung
zu ermoglichen. So ist es beispielsweise denkbar, dass das Haltemittel in die Schiit-
ze eines beispielsweise geschlitzten Impragnierwerkzeuges eingefahren wird, um ein
Anordnen an der unteren Oberfldche des Halbzeuges zu ermdglichen, insbesondere,
da in diesen Bereichen das zu transportierende Halbzeug nicht auf einer Oberflache
der Bearbeitungsvorrichtung aufliegt. Die Imprégniervorrichtung selbst ist vorteilhaft
geschlitzt bzw. weist vorteilhaft Durchlasse im Bodenbereich der Auflageplatte auf,
um einen Abtransport von Uberfllissigem Impragniermittel, welches durch das zu im-
pragnierende Faserhalbzeug nicht aufgenommen werden kann, zu gewahrleisten.

Durch ein Positionieren des Halbzeuges mittels des Positioniermittels sowie ein Un-
tergreifen des Halbzeuges mittels des Haltemittels ist ein einfaches, sicheres und
prazises Transportieren und insbesondere Aufnehmen sowie Ablegen eines Halb-
zeuges jedweder Gestaltung und Formgebung maoglich, wobei insbesondere auch
ein Durchhédngen des Halbzeuges bzw. eine Deformierung des Halbzeuges wahrend
des Transportes vermieden wird. Hierdurch wird vorteilhaft auch die Menge an Aus-
schussteilen reduziert und demzufolge die Produktionskosten minimiert.
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Folglich ist es denkbar, dass eine Transportvorrichtung gemaf wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriiche 1 bis 8 und folglich der vorangegangenen Art zum
Aufnehmen, Transportieren und Ablegen eines Halbzeuges und/oder eine Bearbei-
tungsvorrichtung zum Bearbeiten eines Halbzeuges gemafl wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriiche 9 oder 10 und demzufolge der vorangegangenen Art
verwendet wird bzw. werden. Vorteilhaft ist es demnach mdéglich, dass beim Auf-
nahmeprozess des Halbzeuges das Positioniermittel derart in den Eingriffsbereich
des Halbzeuges eindringt, dass die in dem Eingriffsbereich des Halbzeuges bereits
angeordneten Anordnungselemente des Bearbeitungswerkzeuges mittels des
Positioniermittels entgegen einer Federkraft eines Federelementes zum Ausrichten
des Anordnungselementes bewegt werden kénnen, so dass die Anordnungselemen-
te aus dem Eingriffsbereich des Halbzeuges mittels des Positioniermittels herausge-
schoben und insbesondere herausbewegt werden. Dadurch wird eine Ubergabe des
Halbzeuges von dem Anordnungselement zu dem Positioniermittel erméglicht. Vor-
teilhaft weisen das Positioniermittel und auch das Anordnungselement eine zueinan-
der vergleichbare Form und insbesondere eine kreiszylindrische Form auf. Das
Positioniermittel der Transportvorrichtung weist vorteilhaft zudem eine Ausnehmung
auf, welche derart ausgestaltet ist, dass ein oberer distaler Bereich und insbesondere
ein Kopfbereich des Anordnungselementes der Bearbeitungsvorrichtung in diese
Ausnehmung des Positioniermittels zumindest abschnittsweise einbringbar ist, so
dass insbesondere ein Verrutschen des Positioniermittels auf dem Anordnungsele-
ment vermieden wird. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Anordnungselement der
Bearbeitungsvorrichtung derart dimensioniert ist, dass dieses sich nicht vollstandig
durch den Eingriffsbereich des Halbzeuges erstreckt, so dass folglich ein Heraus-
schieben bzw. ein Herausbewegen des Anordnungselementes mittels des
Positioniermittels der Transportvorrichtung nicht erforderlich ist, um ein hinreichen-
des Einbringen des Positioniermittels in den Eingriffsbereich des Halbzeuges zu er-
moglichen. In diesem Falle weist die Bearbeitungsvorrichtung kein Federelement
zum beweglichen Anordnen des Anordnungselementes auf. Es ist des Weiteren
moglich, dass das Positioniermittel und das Haltemittel derart zueinander angeordnet
sind, dass das Haltemittel beim Einbringen des Positioniermittels in den Eingriffsbe-
reich des Halbzeuges folglich ebenfalls durch den Eingriffsbereich des Halbzeuges
transportiert wird und in einem Ausgangsbereich des Eingriffsbereiches angeordnet
wird. Demzufolge weist das Halbzeug insbesondere eine Durchgangsbohrung als



10

15

20

25

30

WO 2015/169578 PCT/EP2015/058544
14

Eingriffsbereich auf, durch welche das Positioniermittel vollstandig hindurchgreift, so
dass das Haltemittel, welches beispielsweise in einem Endbereich des
Positioniermittels oder auch in einer Ausnehmung des Positioniermittels angeordnet
ist, um eine Bewegung des Positioniermittels durch den Eingriffsbereich nicht zu be-
hindern, aus dieser Ausgangsposition in eine Halteposition herausbewegt und insbe-
sondere herausgeschwenkt werden kann, um eine Anordnung in einem Bereich einer
Oberflache des Halbzeuges zu ermdglichen, aufgrund welcher eine Aufnahme und
insbesondere ein Transportieren des Halbzeuges realisiert werden kann.

Bei dem beschriebenen Transportverfahren ergeben sich sémtliche Vorteile, die be-
reits zu einer Transportvorrichtung, einer Bearbeitungsvorrichtung und/oder einer
Halbzeugherstellungsanlage gemaf den vorausgegangenen Aspekten der Erfindung
beschrieben worden sind.

Ausfuhrungsformen einer erfindungsgemafen Halbzeugherstellungsanlage sowie
einer erfindungsgemafRen Transportvorrichtung und einer erfindungsgemafien Bear-
beitungsvorrichtung werden nachfolgend anhand von Zeichnungen néher erlautert.
Es zeigen jeweils schematisch:

Figur 1a in einer Seitenansicht einen aus dem Stand der Technik bekannten
Klemmgreifer in gedffneter Position,

Figur 1b in einer Seitenansicht die in der Figur 1a gezeigte Ausflihrungsform ei-
nes aus dem Stand der Technik bekannten Klemmgreifers in geschlos-
senem Position,

Figur 2a in einer Seitenansicht eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungsge-
maRlen Halbzeugherstellungsanlage mit einer Ausfuhrungsform einer
Transportvorrichtung und einer Ausfihrungsform einer Bearbeitungs-
vorrichtung beim Vorgang des Heranbewegens der Transportvorrich-
tung an die Bearbeitungsvorrichtung,

Figur 2b in einer Seitenansicht die in der Figur 2a gezeigte Ausfihrungsform ei-
ner erfindungsgemafRen Halbzeugherstellungsanlage, bei einem Auf-
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Figur 2c

Figur 3a

Figur 3¢

Figur 3c

Figur 4a

Figur 4b

Figur 4c

15

nahmevorgang des Halbzeuges von der Bearbeitungsvorrichtung durch
die Transportvorrichtung,

in einer Seitenansicht die in den Figuren 2a und 2b gezeigte Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafRen Halbzeugherstellungsanlage wah-
rend eines Vorganges des Abhebens des Halbzeuges von der Bearbei-
tungsvorrichtung und Transportierens mittels der Transportvorrichtung,

in einer Seitenansicht eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungs-
geméaRen Halbzeugherstellungsanlage mit der in den Figuren 2a bis 2¢
gezeigten Ausfihrungsform einer Transportvorrichtung und einer weite-
ren Ausfihrungsform einer Bearbeitungsvorrichtung wahrend des Vor-
gangs des Transportierens des Halbzeuges zu der Bearbeitungsvor-
richtung,

in einer Seitenansicht die in der Figur 3a gezeigte Ausfuhrungsform ei-
ner erfindungsgemafen Halbzeugherstellungsanlage wéhrend des
Vorganges des Ubergebens des Halbzeuges von der Transportvorrich-
tung an die Bearbeitungsvorrichtung,

in einer Seitenansicht die in den Figuren 3a und 3b gezeigte Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafien Halbzeughersteliungsanlage bei
einem Ablegevorgang des Halbzeuges in der Bearbeitungsvorrichtung,

in einer Draufsicht eine Schnittdarstellung einer Ausflhrungsform eines
Positioniermittels einer erfindungsgemafen Transportvorrichtung,

in einer Seitenansicht eine Schnittdarstellung der in Figur 4a gezeigten
Ausfuhrungsform des Positioniermittels der erfindungsgemafen Trans-
portvorrichtung,

in einer Draufsicht eine Schnittdarstellung der in den Figuren 4a und 4b
gezeigten Ausfihrungsform eines Positioniermittels mit ausgeschwenk-
tem Haltemittel,
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Figur 4d

Figur 5a

Figur 5b

Figur 5¢

Figur 5d
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in einer Seitenansicht eine Schnittdarsteliung der in den Figuren 4a bis
4c gezeigten Ausfihrungsform eines Positioniermittels mit ausgefahre-
nem bzw. ausgeschwenktem Haltemittel, und

in einer Draufsicht eine Schnittdarstellung einer weiteren Ausfihrungs-
form eines Positioniermittels einer erfindungsgemalen Transportvor-
richtung,

in einer Seitenansicht eine Schnittdarstellung der in Figur 5a gezeigten
weiteren AusfUhrungsform des Positioniermittels der erfindungsgema-
Ren Transportvorrichtung,

in einer Draufsicht eine Schnittdarstellung der in den Figuren 5a und 5b
gezeigten weiteren Ausfihrungsform eines Positioniermittels mit ausge-
fahrenem Haltemittel, und

in einer Seitenansicht eine Schnittdarstellung der in den Figuren 5a bis
5¢ gezeigten weiteren Ausfuhrungsform eines Positioniermittels mit
ausgefahrenem Haltemittel.

Elemente mit gleicher Funktion und Wirkungsweise sind in den Figuren 1a bis 4d je-

weils mit denselben Bezugszeichen versehen.

In der Fig. 1aist in einer Seitenansicht eine Prinzipskizze eines aus dem Stand der

Technik bekannten Klemmgreifers 1 dargestelit, welcher wenigstens zwei bewegliche

Greifarme 1.1, 1.2 aufweist, die jeweils um einen Drehpunkt D1 bzw. D2 zumindest

bereichsweise drehbar bzw. schwenkbar gelagert sind. Die Greifarme 1.1, 1.2 dienen

dazu, das Halbzeug 10, welches beispielsweise ein noch zu imprégnierendes oder

auch ein bereits impréagniertes Halbzeug 10 ist, zu greifen.

Wie insbesondere auch in der Fig. 1b gezeigt, welche in einer Seitenansicht den in

der Fig. 1a gezeigten Klemmgreifer 1 in einer geschlossenen Position zeigt, bei wel-

chem die Greifarme 1.1, 1.2 das Halbzeug 10 zumindest am Rand einklemmen, kann
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jedoch die Position des Halbzeuges 10 nicht préazise gehalten werden. Folglich ist ein
Verrutschen des Halbzeuges 10 zumindest wahrend des Transportes des Halbzeu-
ges von beispielsweise einer ersten Bearbeitungsvorrichtung zu einer zweiten Bear-
beitungsvorrichtung nicht ausgeschlossen. Des Weiteren sind auch ein prazises und
insbesondere ein prozesssicheres Aufnehmen des Halbzeuges aus einem Bearbei-
tungswerkzeug genauso wie ein einfaches und prozesssicheres Ablegen des Halb-
zeuges 10 in einem Bearbeitungswerkzeug mittels der Verwendung eines
Klemmgreifers, wie in den Fig. 1a und 1b gezeigt, insbesondere auf Grund der unfle-
xibel beweglichen Greifarme 1.1 und 1.2 nachteilig nicht méglich.

In den Fig. 2a bis 2c ist eine Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen
Halbzeugherstellungsanlage 100 gezeigt, welche eine Transportvorrichtung 20 und
eine Bearbeitungsvorrichtung 40 aufweist, wobei die Bearbeitungsvorrichtung 40 bei-
spielsweise eine Impragniervorrichtung 41 ist. Mittels der Imprégniervorrichtung 41
ist es moglich, ein Impragniermittel 30, wie insbesondere ein Impragnierharz, auf das
Halbzeug 10 und vorteilhaft auf eine Aufbringungsoberflache 10.1 des Halbzeuges
10 aufzubringen. Das Impréagniermittel 30 durchtrankt folglich des Halbzeuges 10
und ummantelt die Fasern, um dieses zu imprégnieren. Die Bearbeitungsvorrichtung
40 bzw. Impragniervorrichtung 41 weist zudem eine Aufnahmeplatte 42 auf, inner-
halb welcher vorteilhaft durch die Dicke der Aufnahmeplatte 42 sich durchgéngig er-
streckende Schlitze 45.1 und 45.2 bzw. Durchlésse 45.1 und 45.2 eingebracht sind,
durch welche Gberschissiges Impragniermittel 30 aus der Bearbeitungsvorrichtung
40 bzw. 41 abflieRen kann. Des Weiteren weist die Bearbeitungsvorrichtung 40 bzw.
41 Anordnungselemente 43.1 und 43.2 auf, welche sich durch Eingriffsbereiche 11.1
und 11.2 des Halbzeuges 10 hindurch erstrecken. Es wére jedoch auch denkbar,
dass die Anordnungselemente 43.1 und 43.2 der Bearbeitungsvorrichtung lediglich
abschnittsweise in die Eingriffsbereiche 11.1 und 11.2 des Halbzeuges 10 einge-
bracht sind. In den Fig. 2a bis 2¢ sind zwei Anordnungselemente 43.1 und 43.2 ge-
zeigt, wobei die Bearbeitungsvorrichtung 40 bzw. 41 auch lediglich nur ein Anord-
nungselement 43.1 bzw. 43.2 oder auch mehr als zwei Anordnungselemente 43.1
und 43.2 aufweisen kann.

Die Ausfuhrungsform der Transportvorrichtung 20, wie in den Fig. 2a bis 2c¢ gezeigt,
weist unter anderem ein Tragerelement 23 auf, welches sich beispielsweise vorteil-
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haft entlang einer horizontalen Richtung H bzw. in einer horizontalen Ebene H, ver-
gleichbar zu der Aufnahmeplatte 42 der Bearbeitungsvorrichtung 40 bzw. 41 er-
streckt. Ausgehend von dem Tragerelement 23 erstreckt sich in einer vertikalen Rich-
tung V das Positioniermittel 21.1 bzw. 21.2 in Richtung der Bearbeitungsvorrichtung
40 bzw. 41. Die Positioniermittel 21.1 und 21.2 erstrecken sich folglich entlang einer
Langsachse L des Positioniermittels. In den Fig. 2a bis 2c¢ sind zwei Positioniermittel
21.1 und 21.2 gezeigt, wobei es jedoch auch denkbar ist, dass die Transportvorrich-
tung 20 lediglich ein Positioniermittel 21.1 oder 21.2 oder auch mehr als die zwei
Positioniermittel 21.1 und 21.2 aufweist. In einem unteren Bereich weist das
Positioniermittel 21.1 bzw. 21.2 eine Ausnehmung 22.1 bzw. 22.2 auf, welche vor-
teilhaft derart ausgestaltet ist, dass ein Einfuhrbereich 44.1 bzw. 44.2 des Anord-
nungselementes 43.1 bzw. 43.2 in die Ausnehmung 22.1 bzw. 22.2 eingebracht wer-
den kann. Wie insbesondere aus den Fig. 2a bis 2c ersichtlich ist, weist die Ausneh-
mung 22.1 bzw. 22.2 eine vergleichbare Gestalt zu dem EinfUhrbereich 44.1 bzw.
44.2 auf, wobei beide vorteilhaft kegelstumpfférmig ausgestaltet sind. Das Halbzeug
10 weist zudem eine Anordnungsoberfliche 10.2 auf, welche der Aufbringungsober-
flache 10.1 gegenuberliegend ist. Die Anordnungsoberflache 10.2, welche auch als
Kontaktierungsoberflache 10.2 bezeichnet werden kann, kontaktiert zumindest ab-
schnittsweise die Aufnahmeplatte 42 der Bearbeitungsvorrichtung 40 bzw. 41, wobei
es auch Bereiche an der Anordnungsoberflache 10.2 gibt, welche beabstandet zu
der Aufnahmeplatte 42 ausgestaltet sind. In der Fig. 2a sind noch keine Haltemittel
zum Halten des Halbzeuges 10 ersichtlich, da diese sich vorteilhaft in einer eingefah-
renen Position, beispielsweise in einem Bereich des Tragerelementes 23, befinden
und vorteilhaft erst ausgeschwenkt bzw. ausgefahren werden, wenn das
Positioniermittel 21.1 bzw. 21.2 in den Eingriffsbereich 11.1 bzw. 11.2 des Halbzeu-
ges 10 eingebracht ist. Dies ist insbesondere in der Fig. 2b gezeigt.

In der Fig. 2b ist folglich in einer Seitenansicht das Einbringen der Positioniermittel
21.2 und 21.1 in die Eingriffsbereiche 11.1 bzw. 11.2 des Halbzeuges 10 gezeigt,
wobei die Anordnungselemente 43.1 bzw. 43.2 mittels der Positioniermittel 21.1 und
21.2 aus den Eingriffsbereichen 11.1 und 11.2 verdréngt werden. Hierzu werden
auch die bereits in der Fig. 2a gezeigten Federelemente 50.1 und 50.2 komprimiert
bzw. gestaucht, so dass die Anordnungselemente 43.1 und 43.2 in vertikaler Rich-
tung V nach unten aus den Eingriffsbereichen 11.1 und 11.2 des Halbzeuges 10
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herausbewegt werden. Dazu ist der Einfuhrbereich 44.1 bzw. 44.2 in die entspre-
chende Ausnehmung 22.1 bzw. 22.2 des jeweiligen Positioniermittels 21.1 bzw. 21.2
eingebracht. Des Weiteren sind in der Fig. 2b Haltemittel 24.1 und 24.2 in einer aus-
gefahrenen Position gezeigt, wobei jedes Haltemittel 24.1 und 24.2 einen Haltebe-
reich 25.1 und 25.2 aufweist, welcher beispielsweise im Bereich der Schlitze 54.1,
54.2 der Bearbeitungsvorrichtung 40 bzw. 41 die Anordnungsoberflache 10.2 (vgl.
Fig. 2a) des Halbzeuges 10 derart kontaktiert bzw. sich entlang dieser Oberflache
10.2 erstreckt, dass das Halbzeug 10 folglich mittels der Haltemittel 24.1 bzw. 24.2
und insbesondere der Kontaktbereiche 25.1 und 25.2 kontaktiert wird. Das Halbzeug
10 wird folglich mittels der Haltemittel 24.1 bzw. 24.2 und insbesondere deren Kon-
taktbereiche 25.1 und 25.2 untergriffen. Die Haltemittel 24.1 bzw. 24.2 sind insbe-
sondere in Form von Greifarmen oder auch Gabeln, wie beispielsweise bei einem
Gabelstapler bekannt, ausgebildet, um ein Untergreifen und folglich ein Anheben und
Halten des Halbzeuges 10 wahrend des Transportes des Halbzeuges 10 zu ermogli-
chen.

Insbesondere das Anheben des Halbzeuges 10 und folglich das Aufnehmen des
Halbzeuges 10 mittels der Transportvorrichtung 20 wird beispielsweise in der Fig. 2c
gezeigt. Hierbei wird die Transportvorrichtung 20 in vertikaler Richtung V nach oben
bewegt, wobei mittels der Haltemittel 24.1 und 24.2 das mittels der Positioniermittel
21.1 und 21.2 positionierte Halbzeug 10 ebenfalls in vertikaler Richtung V nach oben
bewegt wird. Basierend auf der Entnahme des Halbzeuges 10 von der Bearbeitungs-
vorrichtung 40 und insbesondere der Impragniervorrichtung 41 und dem Heraufbe-
wegen der Transportvorrichtung 20 in vertikaler Richtung V nach oben, wird auch die
durch die Positioniermittel 21.1 und 21.2 auf die Anordnungselemente 43.1 und 43.2
aufgebrachte Druckkraft aufgehoben. Basierend auf der Federkraft der Federelemen-
te 50.1 bzw. 50.2, welche die Anordnungselemente 43.1 und 43.2 mit einer Feder-
kraft beaufschlagen, werden somit diese Anordnungselemente 43.1 und 43.2 wieder
in vertikaler Richtung V nach oben bewegt.

In der Fig. 3a ist schematisch in einer Seitenansicht eine weitere Ausflhrungsform
einer erfindungsgeméanien Halbzeugherstellungsanlage 100 gezeigt, welche, wie in
den Fig. 2a bis 2d gezeigt, eine Transportvorrichtung 20 aufweist. Des Weiteren
weist die erfindungsgemafe Halbzeugherstellungsanlage 100 eine Bearbeitungsvor-
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richtung 40 und insbesondere, wie in den Fig. 3a bis 3¢ gezeigt, eine Konsolidie-
rungsvorrichtung 46 auf. Die Konsolidierungsvorrichtung 46, welche vorteilhaft zum
Formen des Halbzeuges und Vernetzen der Fasern des Halbzeuges dient, weist bei-
spielsweise eine Grundplatte 47 mit Ausformungen 48.1 und 48.2 auf, welche in
Form eines Presswerkzeuges zur Gestaltung des Halbzeuges 10 dienen. Des Weite-
ren weist die Konsolidierungsvorrichtung 46 Anordnungselemente 43.1 und 43.2 auf,
welche verdrehsteif bzw. fest und starr an der Grundplatte 47 angeordnet sind und
sich im Wesentlichen in vertikaler Richtung V nach oben von der Grundplatte 47 weg
erstrecken. Die Anordnungselemente 43.1 und 43.2 sind im Wesentlichen mit den in
den Fig. 2a bis 2¢ gezeigten Anordnungselementen 43.1 und 43.2 vergleichbar und
weisen folglich auch einen Einfuhrbereich 44.1 und 44.2 auf, welcher im Wesentli-
chen eine identische Gestalt zu der Ausnehmung 22.1 bzw. 22.2 der Positioniermittel
21.1 bzw. 21.2 der Transportvorrichtung 20 aufweisen.

Wie in der Fig. 3a gezeigt, wird das mit der Transportvorrichtung 20 positionierte und
gehaltene bzw. transportierte Halbzeug 10 in dem Bereich der Konsolidierungsvor-
richtung 46 transportiert, wobei die Positioniermittel 21.1 und 21.2 derart in den Be-
reich der Anordnungselemente 43.1 und 43.2 bewegt werden, dass bei einem Herun-
terfahren bzw. bei einer Abwértsbewegung der Transportvorrichtung 20 in vertikaler
Richtung V nach unten die Einfuhrbereiche 44.1 und 44.2 in die Ausnehmungen 22.1
und 22.2 eingebracht werden kénnen, so dass eine prazise Ubergabe des Halbzeu-
ges von der Transportvorrichtung 20 an die Konsolidierungsvorrichtung 46 und eine
prazise Positionierung des Halbzeuges 10 in der Konsolidierungsvorrichtung 46 er-
moglicht wird.

Das Zusammenfahren der Transportvorrichtung 20 mit der Konsolidierungsvorrich-
tung 46 bzw. der Bearbeitungsvorrichtung 40 ist insbesondere in der Fig. 3b gezeigt.
Hierbei zeigt sich deutlich, wie die Einflhrbereiche 44.1 bzw. 44.2 in die Ausneh-
mungen 22.1 bzw. 22.2 eingebracht werden. Basierend auf den starr angeordneten
Anordnungselementen 43.1 und 43.2 ist ein vollstédndiges Absetzen des Halbzeuges
10 auf die Grundplatte 47 der Konsolidierungsvorrichtung 46, wie in der Fig. 3b ge-
zeigt, nicht moglich. Hierzu wére es denkbar, dass die Haltemittel 24.1 und 24.2 der-
art in vertikaler Richtung V nach unten weiter ausgefahren werden, dass das Halb-
zeug 10 lediglich Uber die Haltemittel 24.1 und 24.2 auf die Grundplatte 47 aufge-
setzt wird.
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In der Fig. 3c ist das Ablegen des Halbzeuges 10 in der Konsolidierungsvorrichtung
46 gezeigt, wobei die Transportvorrichtung 20 wieder in vertikaler Richtung V nach
oben bewegt wird, um aus dem Bereich der Konsolidierungsvorrichtung 46
herausbewegt werden zu kénnen. Wie in der Fig. 3c gezeigt, durchdringen die
Anordnungselemente 43.1 bzw. 43.2 die entsprechenden Eingriffsbereiche 11.1 bzw.
11.2 des Halbzeuges 10, so dass das Halbzeug 10 folglich prézise im Bereich der
Konsolidierungsvorrichtung 46 angeordnet wird. Es ist jedoch auch méglich, dass die
Anordnungselemente 43.1 bzw. 43.2 die Eingriffsbereiche 11.1 bzw. 11.2 nicht voll-
standig durchdringen, sondern lediglich abschnittsweise in diese Eingriffsbereiche
11.1 bzw. 11.2 eingreifen.

Es ist des Weiteren denkbar, dass die in den Fig. 2a bis 3¢ gezeigten Ausfuhrungs-
formen einer erfindungsgemaflen Halbzeugherstellungsanlage 100 auch lediglich
Bereiche einer Ausflihrungsform einer gemeinsamen erfindungsgemafen
Halbzeugherstellungsanlage 100 darstellen. Das bedeutet, dass es im Rahmen der
Erfindung denkbar ist, dass die Halbzeugherstellungsanlage 100 neben einer ersten
Bearbeitungsvorrichtung 40, welche insbesondere eine Imprégniervorrichtung 41 ist,
auch wenigstens eine zweite Bearbeitungsvorrichtung 40, welche insbesondere eine
Konsolidierungsvorrichtung 46 ist, sowie auch eine Transportvorrichtung 20, welche
ein Halbzeug zwischen der ersten und der wenigstens zweiten Bearbeitungsvorrich-
tung 40 transportiert, aufweist. Hierbei ist es denkbar, dass jede der Bearbeitungs-
vorrichtungen 40 der Herstellungsanlage 100 vergleichbar zu den in den Fig. 2a bis
3c gezeigten Ausfuhrungsformen der Bearbeitungsvorrichtung 40 ausgestaltet sein
kénnen. Das bedeutet beispielsweise, dass die einzelnen Bearbeitungsvorrichtungen
40 federgelagerte Anordnungselemente 43.1, 43.2 oder auch starre Anordnungsele-
mente 43.1, 43, Schlitze 45.1, 45.2 und/oder Ausformungen 48.1, 48.2 usw. aufwei-
sen kénnen. Vorteilhaft sind die einzelnen Bestandteile der Bearbeitungsvorrichtung
40 variabel miteinander kombinierbar, so dass die Bearbeitungsvorrichtung 40 auf
keine definierte Ausgestaltung beschrankt ist.

In den Fig. 4a bis 4d sind ein Ausschnitt einer weiteren Ausflihrungsform einer
Transportvorrichtung 20 und insbesondere ein Positioniermittel 21.1 der Transport-
vorrichtung 20 gezeigt. Das Positioniermittel 21.1 weist eine Aussparung 27 auf, in-
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nerhalb welcher ein bzw. zwei Haltemittel 26.1 bzw. 26.2 angeordnet ist bzw. sind.
Die Haltemittel 26.1 und 26.2 sind jeweils drehbar um einen Drehpunkt D1 bzw. D2
gelagert. Wie auch bereits in den Fig. 3a bis 3¢ bzw. 2a bis 2c gezeigt, ist es denk-
bar, dass das Positioniermittel 21.1 an einem hier nicht gezeigten Tragerelement der
Transportvorrichtung 20 angeordnet ist. Entgegen zu den zuvor gezeigten Ausfih-
rungsformen der Transportvorrichtung 20 ist jedoch das Haltemittel 26.1 bzw. 26.2
nicht eigensténdig an dem Tragerelement, sondern an dem Positioniermittel 21.1
selbst angeordnet.

Wahrend in den Fig. 4a und 4b das Positioniermittel 21.1 mit eingeklappten bzw.
eingefahrenen Haltemitteln 26.1 und 26.2 im Bereich der Aussparung 27 gezeigt ist,
wird in den Fig. 4c und 4d das Positioniermittel 21.1 mit ausgeschwenkten bzw. aus-
gefahrenen Haltemitteln 26.1 und 26.2 gezeigt. Hierbei sind die Haltemittel 26.1 und
26.2 um den Drehpunkt D1 bzw. D2, welcher auch als Drehachse bezeichnet werden
kann, derart geschwenkt worden, dass dieser an einer Anordnungsoberflache 10.2
des Halbzeuges 10 angeordnet wird. Folglich erstrecken sich die Haltemittel 26.1
und 26.2 zumindest abschnittsweise entlang einer Anordnungsoberflache 10.2 des
Halbzeuges 10.

Wie in den Fig. 4a bis 4d gezeigt, kdnnen die Haltemittel 26.1 und 26.2 gebogen und
insbesondere in Form eines Halbkreises gebogen, als Haltearme ausgebildet sein.
Es ist jedoch denkbar, dass die Haltemittel 26.1 und 26.2 jedwede Ausgestaltung
und Form aufweisen kénnen. Hierbei ist lediglich zu beachten, dass die Haltemittel
26.1 und 26.2 vorteilhaft derart in der Aussparung 27 des Positioniermittels 21.1
einbringbar sind, dass das Positioniermittel 21.1 derart vollstéandig durch den Ein-
grifisbereich 11.1 des Halbzeuges hindurchgefuhrt werden kann, dass eine
Hindurchfihrbewegung des Positioniermittels 21.1 durch den Eingriffsbereich 11.1
mittels der Haltemittel 26.1 bzw. 26.2 nicht verhindert oder erschwert wird.

Wie in der Fig. 4d gezeigt, wird das Positioniermittel 21.1 vorteilhaft derart weit durch
den Eingriffsbereich 11.1 des Halbzeuges 10 hindurchgefiuhrt, dass bei einem
Herausbewegen bzw. Herausschwenken des Haltemittels 26.1 bzw. 26.2 aus der
Aussparung 27 des Positioniermittels 21.1 ein Untergreifen des Halbzeuges 10 er-
maoglicht wird.
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In den Fig. 4a bis 4d ist jeweils lediglich ein Positioniermittel 21.1 dargestellt, wobei
die Ausfuhrung der in den Fig. 4a bis 4d gezeigten Positioniermittel 21.1 auch fur die
weiteren in der Transportvorrichtung 20 angeordneten Positioniermittel anwendbar
ist.

In der Fig. 5a ist in einer Draufsicht eine Schnittdarstellung einer weiteren Ausfuh-
rungsform eines Positioniermittels 21.1 einer erfindungsgeméfen Transportvorrich-
tung 20 gezeigt. Das Positioniermittel 21.1 weist hierbei zwei Haltemittel 26.1 und
26.2 auf, welche jeweils in hier nicht gezeigten Aussparungen des Positioniermittels
21.1 angeordnet sind und vorteilhaft lediglich bei Bedarf herausgefahren bzw.
herausgeklappt werden. Vorteilhaft sind die in der Fig. 5a gezeigten Haltemittel 26.1
und 26.2 in Form von Widerhaken ausgebildet, welche zumindest wahrend der Be-
wegung des Positioniermittels 21.1 durch den Eingriffsbereich 11.1 des Halbzeuges
10, wie insbesondere in der Fig. 5b gezeigt, vollstdndig in den Aussparungen 27.1
bzw. 27.2 angeordnet sind, so dass ein stérungsfreies Hindurchbewegen des
Positioniermittels 21.1 durch den Eingriffsbereich 11.1 gewahrleistet werden kann.

Wahrend in den Fig. 5a und 5b ein Positioniermittel 21.1 mit eingeklappten bzw. ein-
gefahrenen Haltemitteln 26.1 und 26.2 gezeigt ist, wird in den Fig. 5¢c und &d die in
den Figuren 5a und 5b gezeigte weitere Ausfiihrungsform eines Positioniermittels
21.1 mit ausgefahrenen Haltemitteln 26.1 und 26.2 gezeigt. Vorteilhaft werden die
Haltemittel 26.1 und 26.2 derart weit aus den Aussparungen 27.1 bzw. 27.2 des
Positioniermittels 21.1 herausbewegt und insbesondere heraus geklappt, sofern es
sich um widerhakenahnliche Haltemittel handelt, dass diese an einem Bereich einer
Anordnungsoberflache 10.2 des Halbzeuges 10 angeordnet werden kénnen bzw.
diese Anordnungsoberflache 10.2 zumindest abschnittsweise kontaktieren. Vorteil-
haft weisen die Halteelement 26.1, 26.2 selbst Auflagebereiche auf, welche sich zu-
mindest derart weit entlang der Anordnungsoberflaiche 10.2 des Halbzeuges 10 er-
strecken, dass ein Anheben des Halbzeuges aus einer hier nicht gezeigten Bearbei-
tungsvorrichtung und auch ein Transportieren des Halbzeuges 10 sowie ein Ablegen
des Halbzeuges 10 in eine hier nicht gezeigte Bearbeitungsvorrichtung in einfacher
und kostenglinstiger sowie prozessfreier Art ermdéglicht werden kann, ohne dass das
Halbzeug 10 verrutscht, sich verbiegt oder sich anderweitig depositioniert.
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In den Fig. 5a bis 5d ist jeweils lediglich ein Positioniermittel 21.1 dargestellt, wobei
die Ausfuhrung der in den Fig. 5a bis 5d gezeigten Positioniermittel 21.1 auch fur die
weiteren in der Transportvorrichtung 20 angeordneten Positioniermittel anwendbar

ist.
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Patentanspriiche

1. Transportvorrichtung (20) zum Transportieren eines Halbzeuges (10), wobei die
Transportvorrichtung (20) ein Bestandteil einer Halbzeugherstellungsanlage
(100) ist und wenigstens ein Positioniermittel (21.1, 21.2) zum Positionieren des
Halbzeuges (10) relativ zu der Transportvorrichtung (20) und wenigstens ein
Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) zum Halten des Halbzeuges (10) an der
Transportvorrichtung (20) aufweist, und wobei das Positioniermittel (21.1, 21.2)
zumindest abschnittsweise in einen Eingriffsbereich (11.1, 11.2) des Halbzeu-
ges (10) einbringbar ist und das Haitemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) zumindest
abschnittsweise an einer Oberflache des Halbzeuges (10) anordenbar ist.

2. Transportvorrichtung (20) gemaf Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) beweglich relativ zu dem
Positioniermittel (21.1, 21.2) ausgebildet ist.

3. Transportvorrichtung (20) gemaR wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) zumindest abschnittsweise in einer Aus-
sparung (27) des Positioniermittels (21.1, 21.2) anordenbar ist.

4. Transportvorrichtung (20) gemaf wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) an einer unteren Oberfldche des
Positioniermittels (21.1, 21.2) anordenbar ist.

5.  Transportvorrichtung (20) gemafR wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass

das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) an dem Positioniermittel (21.1, 21.2)
zumindest abschnittsweise drehbar um einen Drehpunkt (D1, D2) angeordnet
ist.

6. Transportvorrichtung (20) gemaf wenigstens einem der vorangegangenen An-
spruche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportvorrichtung (20) ein relativ zu dem Halbzeug (10) beweglich aus-
gestaltetes Tragerelement (23) aufweist, an welchem das Positioniermittel
(21.1, 21.2) und/oder das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) angeordnet sind.

7. Transportvorrichtung (20) gemaR Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) beweglich relativ zum Tragerelement
(23) ausgestaltet ist.

8.  Transportvorrichtung (20) gemafR wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Positioniermittel (21.1, 21.2) eine Ausnehmung (22.1, 22.2) zum zumindest
abschnittsweisen Aufnehmen eines Anordnungselementes (43.1, 43,2) einer
Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) aufweist.

9.  Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) zum Bearbeiten eines Halbzeuges (10),
wobei die Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) ein Bestandteil einer
Halbzeugherstellungsaniage (100) ist und wenigstens ein Anordnungselement
(43.1, 43,2) zum Anordnen des Halbzeuges (10) relativ zu der Bearbeitungsvor-
richtung (40, 41, 46) aufweist, und wobei das Anordnungselement (43.1, 43,2)
in einen Eingriffsbereich (11.1, 11.2) des Halbzeuges (10) einbringbar ist.
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Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) gemal Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Anordnungselement (43.1, 43,2) mittels eines Federelementes (50.1, 50.2)
beweglich relativ zu der Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) angeordnet ist.

Halbzeugherstellungsanlage (100) zum Herstellen eines Halbzeuges (10) und
insbesondere eines impragnierten Halbzeuges, welche eine Transportvorrich-
tung (10) geman wenigstens einem der vorangegangenen Anspruche 1 bis 8
und/oder eine Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) gemal wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriche 9 oder 10 aufweist.

Transportverfahren zum Aufnehmen, Transportieren und Ablegen eines Halb-
zeuges (10) von und zu einer Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) mittels einer
Transportvorrichtung (20), wobei zum Aufnehmen des Halbzeuges (10) zumin-
dest ein Positioniermittel (21.1, 21.2) der Transportvorrichtung (20) zum Positi-
onieren des Halbzeuges (10) relativ zu der Transporteinrichtung (20) in einen
Eingriffsbereich (11.1, 11.2) des Halbzeuges (10) eingebracht wird und zumin-
dest ein Haltemittel (24.1, 24.2, 26.1, 26.2) der Transportvorrichtung (20) zum
Halten des Halbzeuges (10) an der Transportvorrichtung (20) zumindest ab-
schnittsweise an einer Oberflache des Halbzeuges (10) angeordnet wird.

Transportverfahren gemafl Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Transportvorrichtung (20) gemal wenigstens einem der vorangegangenen
Ansprlche 1 bis 8 zum Aufnehmen, Transportieren und Ablegen eines Halb-
zeuges (10) und/oder eine Bearbeitungsvorrichtung (40, 41, 46) zum Bearbei-
ten des Halbzeuges (10) gemaR wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriiche 9 oder 10 verwendet wird.
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