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6 Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines fibrosen Formteils.

67 Bei dem beschriebenen Verfahren werden fibrése )

Pressformteile (21) hergestellt, indem die zu verwen-
denden Werkstoffkomponenten in einem geeigneten Ver-
haltnis aufbereitet werden und in dynamischer Weise zu
reliefformigen Formteil-Rohlingen (11) abgelegt werden,
welche Rohlinge (11) zur Kondensation der Bindemittel
einer Warmebehandlung unterzogen werden und in einer
Vorformpresse (17) zu Vorformlingen fixiert werden, bevor
sie einer Formpresse (18) zugefiihrt werden. Eine fiir dieses
Verfahren besonders geeignete Ablegevorrichtung (8) zum
Bilden der Formteil-Rohlinge (11) ist in einer bevorzugten
Ausfiihrungsform mit einem karussellartigen Transporttisch
und einer Kontrollvorrichtung (18) verbunden, mit welchen
mehrere Formpressen (18, 19) beschickt und optimal aus-
gelastet werden kdnnen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Fertigung fibroser Pressformteile, wie sie im Au-
tomobilbau verwendet werden, entsprechend dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens entspre-
chend Anspruch 5 und ein damit erzeugtes Press-
formteil entsprechend Anspruch 8.

Solche Verfahren und Vorrichtungen finden ihre
Verwendung im wesentlichen in der Automobilindu-
sirie, welche solche Pressformteile fiir die Innen-
ausstattung der Fahrzeuge einsetzt. Die guten
schall- und warmeisolierenden Eigenschaften dieser
faserigen Formteile sind dafiir besonders geeignet.
Um den spezifischen geometrischen, akustischen
und Festigkeits-Anforderungen gerecht zu werden,
weisen diese Formieile Bereiche mit unterschiedli-
cher Dicke und gleicher Dichte oder gleicher Dicke
und unterschiedlicher Dichte oder unterschiedlicher
Dicke und unterschiedlicher Dichte auf.

Bei bekannten Verfahren werden die zu verarbei-
tenden Werkstoffe gleichméssig auf ein Transport-
band abgelegt, um vorerst ein Faservlies mit kon-
stanter Dicke und konstanter Dichte herzustellen.
Dieses vorgefertigte Faservlies wird anschliessend
durch eine Kontur-Vorrichtung gefiihrt, mit welcher
beliebige Reliefformen aus dem Faserviies heraus-
geschnitten, gefrést, gesigt und/oder abgesaugt
werden. Mit dieser konturgebenden Behandlung des
Faservlieses konnen Pressformteile erzeugt wer-
den, welche den obengenannten Anforderungen na-
hekommen.

Diese bekannten Verfahren weisen jedoch ver-
schiedene Nachteile auf. Insbesondere werden
durch die konturgebende Behandlung des Faser-
vlieses grosse Abfallmengen erzeugt, die in der Re-
gel nicht wieder zurlickgefiihrt werden, da die Her-
stellung der Faservliese und die Herstellung der
Pressformteile in voneinander unabhéngigen Betrie-
ben vorgenommen werden.

Ausserdem erfordert jede neu zu formende Kon-
tur auch eine Anderung der Konturwerkzeuge, sei-
en das Schneidwalzen, Kontursagen oder Fréskopf-
anordnungen. Diese Werkzeugénderungen sind teu-
er und flihren dazu, dass Pressformteile nur in
hohen Stiickzahlen hergestellt werden und hohe
Lagerbesténde in Kauf genommen werden miissen.

Es ist deshalb das Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zu schaffen, welches die Nach-
teile der bekannten Verfahren Uberwindet. Insbe-
sondere ist es das Ziel der vorliegenden Erfindung,
ein kostengiinstiges und flexibles Verfahren zu
schaffen, welches a priori keine Abfélle erzeugt,
welches fiir die Herstellung verschieden gestalteter
Formteile keine neuen Kontur-Werkzeuge benétigt
und eine optimale Auslastung der gesamten Anlage
ermdglicht.

Dieses Ziel wird erfindungsgeméss durch die
kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 5
erreicht, und insbesondere dadurch, dass die Her-
stellung der Faservliesrohlinge und der Pressform-
telle in geeigneter Weise kombiniert wird. Erfin-
dungswesentlich ist dabei eine steuerbare Ablege-
vorrichtung, mit welcher nicht ein gleichmassig
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verteiltes Faservlies erzeugt wird, sondern ein dem
zu fabrizierenden Formteil entsprechend geformter
Rohling abgelegt wird. Dieser reliefartig abgelegte
Rohling wird ohne Zwischenlagerung vorverfestigt
und kann an Ort und Stelle in seine endgliltige
Form gepresst werden.

Da die Zeitdauer zum Ablegen eines Formteil-
Rohlings wesentlich kiirzer ist als die Verweilzeit
der Rohformlinge in der Heizvorrichtung, der Vor-
formpresse oder in der Formpresse, lassen sich mit
der vorliegenden Erfindung gleichzeitig mehrere
Pressen beschicken und kann damit die Fertigung
der Pressformteile schneller und kostenglnstiger
ausgefiihrt werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung ist die steu-
erbare Ablegevorrichtung mit einer Kontrollvorrich-
tung verbunden, welche die einzelnen fiir das Ferti-
gungsverfahren benétigten Vorrichtungen miteinan-
der koordiniert, um die jeweiligen Formpressen opti-
mal auszulasten. Beispielsweise kann damit die
Geschwindigkeit der zugeftihrten Werkstoffkompo-
nenten und deren Zusammensetzung variiert wer-
den, kann die Transportgeschwindigkeit und die
Verweilzeit in der Heizvorrichtung oder den Pressen
variiert werden.

Damit wird das kostenverursachende Zwischenla-
gern von vorgefertigten oder fertigen Vorformlingen
vermieden. _

In einer weiteren Ergédnzung des erfindungsge-
méssen Fertigungsverfahrens werden gleichzeitig
Pressen fiir verschiedene Formteile verwendet und
wird die steuerbare Ablegevorrichtung derart ge-
steuert, dass fiir eine bestimmie Presse ein der
Pressform entsprechender Formieil-Rohling abge-
legt wird.

Als besonders geeignet fiir die gezielte Beschik-
kung der Pressen erweist sich die Verwendung ei-
nes oder mehrerer karussellartiger Transporttische.
Dabei werden die Formteil-Rohlinge auf diesem ka-
russellartigen Transporttisch abgelegt und im Takt
entweder direkt fiir die Warmebehandlung durch
eine Heizvorrichtung gefiihrt oder individuell zu ei-
ner fiir die weitere Behandlung freistehende oder
frei werdende Fertigungskolonne gedreht.

Die Vorteile des erfindungsgeméssen Verfahrens
sind unmittelbar ersichtlich und liegen insbesondere
darin, dass bei der Fertigung von fiir die Automobil-
industrie geeigneten fibrésen Pressformteile keine
Spezialwerkzeuge fiir die Konturierung der Formteil-
Rohlinge benétigt werden und auch keine Werk-
stoffabfélle aus dieser Fertigungstufe anfallen.

Die vorliegende Erfindung erlaubt eine rasche
und individuelle Anfertigung von Formteil-Rohlingen
und fiihrt zu einer flexiblen und optimal auslastba-
ren, d.h. kostengiinstig arbeitenden Fertigungsanla-
ge. Alfallige bei der Qualitétskontrolle detektierte
fehlerbehaftete Formlinge, oder Bruchstiicke oder
Zuschneidreste koénnen bei der vorliegenden Erfin-
dung ohne Mehraufwand wieder in die Einspeise-
vorrichtung gegeben und wieder verwendet werden.

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

im folgenden soll die Erfindung anhand eines
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Ausfiihrungsbeispiels und mit Hilfe der beiliegenden
Figur néher erlautert werden.

Fig. 1 zeigt eine raumliche Darstellung einer er-
findungsgemassen Vorrichtung in ihrer einfachsten
Ausflihrungsform.

Die in der Fig. 1 dargestelite Anlage 1 zur Ausfiih-
rung des erfindungsgeméssen Verfahrens weist eine
erste Vorrichtung 2 auf. Diese Vorrichtung 2 umfasst
einen Behdlter 3 fiir die Aufnahme von geeigneten
Rohmaterialien, insbesondere Faserstoffe  mit
vorwiegend organischen Fasern, d.h. Baumwolk-, Si-
sal-, Bananenfasern etc., und einen Reisswolf 4, in
welchem dieses Rohmaterial den Anforderungen
entsprechend fein aufgebrochen wird. Diese erste
Vorrichtung 2 weist auch einen Einlass 5 auf, durch
welchen den Fasern pulverformige Bindemittel und
Zusatzstoffe beigemischt werden. Dabei handelt es
sich im wesentlichen um Harzverbindungen, wie sie
{iblicherweise verwendet werden und dem Fach-
mann auf diesem Gebiet hinlénglich bekannt sind.
Als Zusatzstoffe kdnnen auch chitinhaltige Materiali-
en in Frage kommen. Diese Materialien verleihen
den Endprodukten ihre Eigenstabilitdt und sind aus-
serordentlich leichtgewichtig. Die Vorrichtung 2 6r-
dert die in gewtinschter Zusammensetzung gemisch-
ten Werkstoffkomponenten in einen Zufiihrkanal 6,
welcher an seinem dusseren Ende riisselartig be-
wegbar ist. Es versteht sich, dass der Reisswolf 4
mit einer verstellbaren Walze ausgeriistet ist, um die
Férdermenge und Beschaffenheit des Rohmaterials
einstellen zu kdnnen. Ebenso ist die erste Vorrich-
tung 2 mit Regelmechanismen, beispielsweise Klap-
pen, versehen, um das gewiinschte Luft-Faser-Harz-
Gemisch und dessen Zufiihrgeschwindigkeit im Zu-
fiihrkanal 6 zu regeln.

Das riisselartige Ende des Zufiihrkanals 6 wird
von einem steuerbaren Arm 7 der steuerbaren Ab-
legevorrichtung 8 gehalten und gefihrt. Dieser Arm
bewegt das riisselartige Ende des Zufiihrkanals in
vorbestimmter Weise Uber einer vorgegebenen Flé-
che der Transportvorrichtung 9, um ein faserge-
birgsartiges, einer gewiinschten geometrischen Ver-
teilung entsprechendes Faserwerkstoffdepot 11,
kurz einen Formteil-Rohling, zu bilden. Es versteht
sich, dass die Austrittsdffnung des Zufiihrkanals 6
entsprechend geformt und ausgeristet ist.

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

Die Ablegefliche, auf welcher die Formteil-Roh-
linge 11 aufgebaut werden, ist luftdurchlassig und
liegt als Teil der zweiten Vorrichtung 12 Uber einer
Ansaugvorrichtung 13, mit welcher das Fasergut in
seiner abgelegten Kontur festgehalten wird.

Die in der vorliegenden Fig. 1 dargestelite Trans-
portvorrichtung 9 umfasst im wesentlichen ein For-
derband 14, mit welchem das den Rohling 11 bil-
dende abgelegte Fasergut zu einer Heizvorrichtung
15 gebracht wird. In dieser Heizvorrichtung 15 wer-
den die Bindemittel, insbesondere phenolische Har-
ze, kondensiert. Diese Hitzebehandlung, d.h. Tem-
peraturfiihrung und Dauer, héngt wesentlich von
der Zusammensetzung der verwendeten Bindemittel
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ab und ist dem Fachmann beispielsweise aus der
EP-A 76 429 bekannt. Erfindungsgeméss wird die-
se Behandlung {ber eine mit der steuerbaren Able-
gevorrichtung 8 gekoppelten Kontrolivorrichtung 18
gesteuert. Ublicherweise werden die bei dieser Be-
handlung anfallenden Dampfe in einem Abzug 16
aufgefangen und weggefiinrt.

Die derart behandelten Formteil-Rohlinge 11 wer-
den anschliessend einer Vorformpresse 17 zuge-
fiihrt und darin mittels heissem Dampf in bekannter
Weise zu einem Vorformling verdichtet, vorgeformt
und fixiert.

Die in der vorliegenden Fig. 1 dargestelite Ferti-
gungsanlage 1 weist zwei Formpressen 18, 19 auf,
welche aus den Vorformlingen die gewlinschien
Pressformen 21 formen. Vorzugsweise weisen die-
se Pressen an ihrer Peripherie Schneidwerkzeuge
auf, um allfallig tiberstehende Rénder der Formteile
abzuschneiden.

in einer bevorzugten und nicht naher dargestell-
ten Ausfilhrungsform umfasst die Transportvorrich-
tung einen drehbaren Transporttisch, auf welchem
mehrere Rohlinge 11 abgelegt werden kénnen. Die-
ser karussellartige Transporttisch dient im wesentli-
chen der koordinierten Beschickung der Formpres-
sen und ist erfindungsgemass Uber die Kontrollvor-
richtung 18 mit der steuerbaren Ablegevorrichtung 8
gekoppelt. Es versteht sich, dass zur optimalen
Auslastung der einzeinen Pressen deren Steuerun-
gen ebenfalls mit der Kontrollvorrichtung 18 in ge-
eigneter Weise verbunden sind. Mit der vorliegen-
den Erfindung und einer entsprechend gebauten
Kontrollvorrichtung 18 kénnen problemlos mehrere
Formpressen fiir verschieden gestaltete Pressform-
teile derart beschickt werden, dass weder flr die
Ablegevorrichtung noch fiir die einzelnen Pressen
kostenverursachende Standzeiten entstehen.

Weiterbildungen des erfindungsgemassen Verfah-
rens und der entsprechenden Vorrichtung liegen im
Bereich des gewdhnlichen fachménnischen Han-
delns und werden hier nicht explizit aufgefiihrt. Nur
beispielsweise soll erwahnt werden, dass zusétzli-
che Vorrichtungen zum Bespriihen der Formteil-
Rohlinge oder Nachbehandeln der Pressformteile
dem Fachmann bekannt sind und auch fiir das vor-
liegende Fertigungsverfahren verwendet werden
kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fertigung fibréser Pressformteile
(21), wie sie im Automobilbau verwendet werden,
bei welchem Werkstoffkomponenten aus Fasern,
Bindemitteln und Zusatzstoffen mittels einer ersten
Vorrichtung (2) in einen Zufiihrkanal (6) eingespeist
werden, bei welchem die zugefiihrten Werkstoff-
komponenten mittels einer zweiten Vorrichtung (12)
zum Bilden von Formteil-Rohlingen (11) auf eine
Transportvorrichtung (9) abgelegt werden, bei wel-
chen die abgelegten Formteil-Rohlinge (11) einer
Heizvorrichtung (15) zugefiihrt werden, in welcher
diese Formteil-Rohlinge (11) zur Vortrocknung und
Kondensation der Bindemittel einer Hitzebehand-
lung unterworfen werden, um anschliessend in ei-
ner Vorformpresse (17) zu einem Vorformling ge-
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presst zu werden, bei welchem der Vorformling ei-

ner Formpresse (18, 19) zugefiihrt wird, in welcher

aus dem Vorformling ein Pressformteil (21) erzeugt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die zugefiihrien
Werkstoffkomponenten zur Bildung von reliefartigen 5
Formteil-Rohlingen (11) in dynamischer Weise von
einer steuerbaren Ablegevorrichtung (8) an ge-
wiinschten Stellen und in gewiinschten Mengen ab-
gelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10
zeichnet, dass von der steuerbaren Ablegevorrich-
tung (8) Formteil-Rohlinge (11) flir verschieden ge-
staltete Pressformteile (21) abgelegt werden.

3. Verfahren gemiss Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die steuerbare Ablegevorrich- 15
tung {8) eine Kontrollvorrichtung (18) umfasst, mit-
tels welcher die Menge und die Geschwindigkeit
der zugefiihrien Werkstoffkomponenten, die Ge-
schwindigkeiten der Transportvorrichtung (9), der
Heizvorrichtung (15), der Vorformpresse (17) und 20
der Formpresse (18, 19) derart kontrolliert und ge-
steuert werden, dass die Formpresse (18, 19) opti-
mal ausgelastet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Ausschuss-Formlinge, Bruchsticke 25
oder Zuschneidreste der ersten Vorrichtung (2) wie-
der zugeftihrt werden.

5. Vorrichtung zum Ausfiihren des Verfahrens
gemdss Anspruch 1, mit einer ersten Vorrichtung
(2) zum Einspeisen von Werkstoffkomponenten aus 30
Fasern, Bindemitteln und Zusatzstoffen, in einen
Zuflihrkanal (6), mit einer zweiten Vorrichtung (12)
zum Ablegen der zugefiihrten Werkstoffkomponen-
ten und zum Bilden von Formteil-Rohlingen (11) auf
einer Transportvorrichtung (9), welche zweite Vor- 35
richtung (12) eine steuerbare Ablegevorrichtung (8)
zum dynamischen Ablegen der zugefiihrten Werk-
stoffkomponenten an gewtinschten Stellen und in
gewiinschten Mengen und zum Bilden von reliefarti-
gen Formieil-Rohlingen (11) umfasst, mit minde- 40
stens einer Heizvorrichtung (15) zum Kondensieren
der Bindemittel und zum Vortrocknen, mit minde-
stens einer Vorformpresse (17) zum Pressen der
Rohlinge (11) zu Vorformlingen und mit mindestens
einer Formpresse (18, 19) zum Erzeugen von 45
Pressformteilen (21).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die steuerbare Ablegevorrich-
tung (8) zum Ablegen von Formteil-Rohlingen (11)
flr verschieden gestaltete Pressformteile (21) ge- 50
eignet ist und mit einer Kontrollvorrichtung (18) ver-
bunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportvorrichtung (9) fur
das Ablegen und Weitergeben der Formteil-Rohlin- 55
ge (11) mindestens einen karussellartigen Trans-
porttisch umfasst.

8. Pressformteil, hergestellt nach dem Verfahren
geméss Anspruch 1.
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