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(54) Bezeichnung: Profilleiste einer Fahrzeugkarosserie

(57) Zusammenfassung: Erfindungsgemal ist eine Profil-
leiste einer Fahrzeugkarosserie geschaffen, wobei die Pro-

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

filleiste mit mindestens einem Schalenbauteil aus faserver-
starktem Kunststoff und mindestens einem Pultrusionsbau- 13
teil gestaltet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Profilleiste einer
Fahrzeugkarosserie, die mit mindestens einem Scha-
lenbauteil aus faserverstarktem Kunststoff gestaltet
ist. Die Erfindung betrifft ferner eine Verwendung ei-
ner derartigen Profilleiste an einer Fahrzeugkarosse-
rie.

[0002] Fahrzeugkarosserien moderner Fahrzeuge
sind inzwischen mit faserverstarktem Kunststoff ge-
staltet. Die zugehdrigen Profilleisten sind aus Ge-
wichtsgrinden moéglichst dunnwandig und weisen
dann entsprechend eine geringe Steifigkeit und Sta-
bilitdt auf. Fur solche Profilleisten muss also insbe-
sondere ein Optimum zwischen der zur Verfligung
gestellten Stltzkraft und dem dazu bendtigten Ge-
wicht gefunden werden.

[0003] Erfindungsgemal ist eine Profilleiste einer
Fahrzeugkarosserie geschaffen, wobei die Profilleis-
te mit mindestens einem Schalenbauteil aus faser-
verstarktem Kunststoff und mindestens einem Pultru-
sionsbauteil gestaltet ist.

[0004] Unter Schalenbauteil aus faserverstarktem
Kunststoff ist ein Bauteil zu verstehen, das aus min-
destens einer Schale aus Kunststoff als Matrix, ins-
besondere Kunstharz in Form von Polyesterharz oder
Epoxidharz, und darin eingebetteten Verstarkungs-
stoffen bzw. Verstarkungsfasern gestaltet ist. Als Ma-
trix kbnnen sowohl duroplastische als auch thermo-
plastische Polymere eingesetzt werden. Als duro-
plastische Matrixsysteme werden die relativ preis-
gunstigen Polyesterharze, Vinylesterharze und Epo-
xidharze verwendet. Es kdnnen auch thermoplasti-
sche Faserverbundwerkstoffe hergestellt werden. Als
Matrixsysteme kommen dann vorwiegend Polyami-
de, Polypropylene und Polyethylene zum Einsatz.
Als Verstarkungsmaterial kommen vorwiegend syn-
thetische Fasern aus Glas, Kohlenstoff und Aramid
zum Einsatz, die als Rovings, Gelege, Gewebe oder
Vliese verwendet werden kénnen. Damit kbnnen die
Eigenschaften des schalenférmigen Bauteils sowohl
absolut als auch in ihrem Verhaltnis zwischen dessen
Langs- und Querrichtung in einem weiten Bereich va-
riiert werden.

[0005] Unter Pultrusionsbauteil ist ein Bauteil zu
verstehen, das mittels eines Pultrusionsverfahrens
hergestellt worden ist. Pultrusionsverfahren werden
auch als Strangpressverfahren bezeichnet. Eine Pul-
trusionsanlage umfasst ein Faserregal, Faserfih-
rungen, eine Impragniereinrichtung, Formgebungs-
oder Hartungswerkzeug, eine Ziehvorrichtung und
eine Abléngeinheit. Im Pultrusionsverfahren werden
die Faserrovings uber Faserfihrungen aus einem
mehrstéckigen Spulenlager in das Harzbad, die Im-
pragniereinrichtung, gefuhrt. Die Fasern durchlaufen
mehrere Vorformstationen, sodass sie an die ge-
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wilnschte Profilform herangefiihrt werden. An den
Faserfihrungen kénnen Matten, Gewebe, Gelege
oder Vliese in den Prozess integriert werden, um die
mechanischen Eigenschaften gegenlber der einer
rein unidirektionalen Verstarkung, wie sie durch Fa-
sern erreicht wird, anzupassen/zu optimieren.

[0006] Grundsatzlich kann zwischen den folgenden
drei Verfahren zur Harzimpragnierung von Verstar-
kungsfasern unterschieden werden: Wannenverfah-
ren, Durchziehverfahren und Einspritzverfahren.

[0007] Beim Wannenverfahren werden die Verstar-
kungsfasern von oben eingefiihrt und durch ein offe-
nes Harzbad gezogen, in welchem die Fasern durch
Lochblenden umgelenkt werden. Dieses Verfahren
ist das gangigste zur Herstellung pultrudierter Pro-
file, insbesondere mit einfachen Querschnitten. Die
Imprégnierung und Trénkung findet in einem offenen
Harzbad statt, durch welches die trockenen Fasern
gezogen werden. Die Umlenkung der Fasern in und
aus dem Harzbad erfolgt durch Fuhrungsblenden.

[0008] Das Durchziehverfahren wird insbesondere
bei der Herstellung von Profilen mit geometrisch kom-
plexen Querschnitten verwendet. Die Verstarkungs-
fasern werden ohne Umlenkung durch das Harz-
bad gefihrt, sodass die Impragniereinheit horizontal
durchlaufen wird. An der Ein- und Austrittsseite des
Harzbades befinden sich Vorformstationen, die der
spateren Profilform gleichen. Die durch die Faserfiih-
rungen abgestrichene Matrix wird unter der Impra-
gniereinheit mit Hilfe einer Wanne aufgefangen.

[0009] Beim Einspritzverfahren werden die Verstar-
kungsfasern ohne Umlenkung durch das Impragnier-
werkzeug geflhrt. Dieses Werkzeug hat die Form
des herzustellenden Profils und weitet sich im Inne-
ren auf. In diesem Hohlraum wird das Harz von bei-
den Seiten quer zur Faserrichtung eingespritzt. Die-
ses Verfahren wird vorliegend besonders bevorzugt

[0010] Nach dem Ende der Harzimpragnierung wird
erfindungsgemafl bevorzugt dann noch eine letzt-
endliche Formgebung der hergestellten Profilleis-
te und/oder eine Heillaushartung bei Temperaturen
zwischen 100°C bis 200°C statt.

[0011] Die fertige Profilleiste wird durch eine sich
anschlieBende Ziehvorrichtung, z. B. in Form eines
Raupenabzugs oder von pneumatischen Greifern,
kontinuierlich geférdert und mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit aus dem Werkzeug gezogen (daher
auch der englische Name Pultrusion aus ,pull” — zie-
hen und ,extrusion” — Durchdriicken). Bevorzugt wird
eine Prozessgeschwindigkeit von 0,1 m/min bis 1,2
m/min.

[0012] Erfindungsgemal bevorzugt wird ferner die
so genannte Radius-Pultrusion. Im Gegensatz zum
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Standardverfahren wird bei diesem Verfahren die
Form, deren Kavitat dem Verlauf des gewlinschten
Profils entspricht, schrittweise Uber das entstehende
Profil bewegt. Der in diesem Verfahren nur einfach
vorhandene Greifer halt das Profil wahrend der Vor-
wartsbewegung der Form fest und gibt das entstan-
dene Profil bei der Ruckwartsbewegung der Form
wieder frei, wie in der Abbildung Prozessablauf der
Radiuspultrusion gezeigt.

[0013] Mit diesem Verfahren und seinen Varianten
ist es moglich, fast beliebig gekrimmte Profile und z.
B. auch schraubenférmige Profile herzustellen.

[0014] Die Prdfilleiste ist vorzugsweise an der zu-
gehdrigen Fahrzeugkarosserie in einer Biegerichtung
auf Biegung belastet und das Pultrusionsbauteil ist
dann in Biegerichtung neben dem Schalenbauteil an-
geordnet. Das Pultrusionsbauteil ist ferner vorzugs-
weise mit einer AuRenschale und mindestens einem
daran innen angekoppelten Innensteg gestaltet, wo-
bei der mindestens eine Innensteg sich vorzugswei-
se in Biegerichtung erstreckt. Die derartigen Ausge-
staltungen sind insbesondere zur gewichtssparenden
Erh6hung der Steifigkeit einer speziell auf Biegung
beanspruchten Profilleiste vorteilhaft.

[0015] Zur Erhéhung der Steifigkeit der erfindungs-
gemalen Konstruktion kann insbesondere ferner ge-
gebenenfalls das Schalenbauteil und/oder das Pul-
trusionsbauteil mit Schaum gefiillt werden. Das Ful-
len mit Schaum erfolgt insbesondere vorteilhaft nach
der Herstellung der Bauteile in einem separaten Fer-
tigungsschritt.

[0016] Ferner kann vorteilhaft das Pultrusionsbau-
teil mit dem Schalenbauteil flachig verklebt sein. Die
derartige Flachenklebung koppelt die beiden Bautei-
le derart aneinander, dass ein Komposit-Bauteil ge-
schaffen wird, welches entsprechend hohe Festig-
keitswerte aufweist.

[0017] Die Erfindung ist ferner speziell auf eine Ver-
wendung eine derartigen erfindungsgemafen Profil-
leiste an einer Fahrgastzelle einer Fahrzeugkarosse-
rie gerichtet. Dabei ist besonders bevorzugt mit der
Profilleiste ein Schweller der Fahrgastzelle gebildet.
Dabei kann insbesondere der zur Verfligung stehen-
de Raum an der Fahrgastzelle optimal genutzt wer-
den, indem das Pultrusionsbauteil die gesamte Héhe
des Schalenbauteils Uberdeckend gestaltet wird.

[0018] Nachfolgend werden Ausflihrungsbeispiele
der erfindungsgeméafien Lésung anhand der beige-
fugten schematischen Zeichnungen néher erlautert.
Es zeigt:

[0019] Fig. 1 einen Querschnitt einer Profilleiste ei-
ner Fahrzeugkarosserie gemaR dem Stand der Tech-
nik,
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[0020] Fig. 2 einen Querschnitt eines ersten Ausfih-
rungsbeispiels einer Profilleiste einer Fahrzeugkaros-
serie gemaf der Erfindung,

[0021] Fig. 3 eine geschnittene perspektivische An-
sicht der Profilleiste gemaR Fig. 2,

[0022] Fig. 4 einen Querschnitt eines zweiten Aus-
fuhrungsbeispiels einer Profilleiste einer Fahrzeugka-
rosserie gemal der Erfindung und

[0023] Fig. 5 eine geschnittene perspektivische An-
sicht der Profilleiste gemaR Fig. 4.

[0024] InFig. 1isteine Profilleiste 10 in Gestalt eines
Schwellers einer Fahrgastzelle einer Fahrzeugkaros-
serie dargestellt, die aus insgesamt vier verschieden
gekrimmten, langlichen Schalenbauteilen 12 aus fa-
serverstarktem Kunststoff gebildet ist. Die Schalen-
bauteile 12 sind jeweils aus Kunstharz mit zugehori-
gen Fasereinlagen als flachige Elemente bzw. Scha-
len gestaltet. Sie sind derart im Wesentlichen jeweils
U-férmig bzw. L-férmig gekrimmt, dass mitihnen ins-
gesamt zwei nebeneinander angeordnete, geschlos-
sene Hohlprofile, ein bezogen auf Fig. 1 rechtes, ers-
tes Hohlprofil 14 und ein sich links daneben befinden-
des, zweites Hohlprofil 16 gebildet sind.

[0025] Um die jeweils geschlossenen Hohlprofile 14
und 16 zu bilden, sind die Schalenbauteile 12 mitein-
ander an Randbereichen mittels Klebeflachen 18 mit-
einander verklebt.

[0026] Die Fig. 2 bis Fig. 5 zeigen Ausflihrungsbei-
spiele von Profilleisten 10, die ebenfalls ein erstes
Hohlprofil 14 und ein daneben angeordnetes Hohl-
profil 16 aufweisen. Dabei ist das erste Hohlprofil
14 wiederum aus zwei Schalenbauteilen 12 gebildet.
Diese Schalenbauteile 12 sind einzeln im Wesentli-
chen U-férmig gestaltet und mit ihren offenen Seiten
derart aneinandergelegt und ihren Randbereichen an
Klebeflachen 18 derart verklebt, dass das erlauterte
Hohlprofil 14 entsteht.

[0027] Das zweite Hohlprofil 16 der Ausfliihrungsbei-
spiele gemaR Fig. 2 bis Fig. 5 ist hingegen nicht al-
lein mit Schalenbauteilen 12 gebildet, sondern um-
fasst insbesondere auch jeweils ein Pultrusionsbau-
teil 20.

[0028] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 2
und Fig. 3 ist mit diesem Pultrusionsbauteil 20 nur
der, bezogen auf die Fig., oberste Bereich des Hohl-
profils 16 gestaltet, wahrend der Rest des Hohlpro-
fils 16 ebenfalls mit einem Schalenbauteil 12 gestal-
tet ist, das dazu oben an das Pultrusionsbauteil 20
und unten an ein Schalenbauteil 12 des ersten Hohl-
profils 14 geklebt ist. Das Pultrusionsbauteil 20 ge-
maf Fig. 2 und Fig. 3 ist dabei seinerseits mittels ei-
ner Klebeflache 18 im, bezogen auf die Fig., oberen
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Randbereich des ersten Hohlprofils 14 an das dortige
Schalenbauteil 12 geklebt.

[0029] Die derartige Profilleiste 10 ist speziell dazu
ausgelegt mit einer Biegekraft in einer Biegerichtung
22 belastet zu werden, die vorliegend eine Querkraft
auf die Fahrgastzelle bei einem Seitenaufprall dar-
stellt. Dabei weist das Pultrusionsbauteil 22 zu seiner
Versteifung einen Innensteg 24 auf, der sich im We-
sentlichen quer durch dessen Hohlraum in Biegerich-
tung 22 erstreckt.

[0030] Wie insbesondere in Fig. 2 veranschaulicht
ist, kdbnnen zur weiteren Versteifung der derartigen
Profilleiste 10 sowohl das Hohlprofil 14 als auch das
Hohlprofil 16 mit einem Schaum 26 gefillt sein und
zumindest eines der Hohlprofile, vorliegend das Hohl-
profil 14 kdnnen zusatzliche innere Rippen 28 aufwei-
sen, die sich insbesondere ebenfalls in Biegerichtung
22 erstrecken.

[0031] In Fig. 4 und Fig. 5 ist ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer erfindungsgemalen Profilleiste 10 veran-
schaulicht, bei der das zweite Hohlprofil 16 vollstan-
dig von einem Pultrusionsbauteil 20 gebildet ist, wel-
ches sich Uber die gesamte Hohe 30 des sich dane-
ben befindenden Schalenbauteils 12 erstreckt. Das
derartige Pultrusionsbauteil 20 ist Gber seine gesam-
te Hohe hinweg mittels einer Klebeflache 18 an dem
benachbarten Schalenbauteil 12 angeklebt und weist
in seinem Inneren insgesamt finf Innenstege 24 auf,
die sich parallel zueinander sémtlich in Biegerichtung
22 erstrecken.

Bezugszeichenliste

10 Profilleiste

12  Schalenbauteil
14  erstes Hohlprofil
16  zweites Hohlprofil
18  Klebeflache

20  Pultrusionsbauteil
22  Biegerichtung

24 Innensteg

26 Schaum

28 Rippe

30 Hohe des Schalenbauteils

Patentanspriiche

1. Profilleiste (10) einer Fahrzeugkarosserie, wo-
bei die Profilleiste (10) mit mindestens einem Scha-
lenbauteil (12) aus faserverstarktem Kunststoff und
mindestens einem Pultrusionbauteil (20) gestaltet ist.

2. Profilleiste nach Anspruch 1, bei der die Profil-
leiste (10) in einer Biegerichtung (22) auf Biegung be-
lastet ist und das Pultrusionsbauteil (20) in Biegerich-
tung (22) neben dem Schalenbauteil (12) angeordnet
ist.
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3. Profilleiste nach Anspruch 2, bei der das Pul-
trusionsbauteil (20) mit einer AulRenschale und min-
destens einem daran innen angekoppelten Innensteg
(24) gestaltet ist.

4. Prdfilleiste nach Anspruch 3, bei der der mindes-
tens eine Innensteg (24) sich in Biegerichtung (22)
erstreckt.

5. Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
bei der das Schalenbauteil (12) und/oder das Pultru-
sionsbauteil (20) mit Schaum (26) gefillt ist.

6. Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei der das Pultrusionsbauteil (20) mit dem Schalen-
bauteil (12) flachig verklebt ist.

7. Verwendung einer Profilleiste (10) nach einem
der Anspriche 1 bis 6 an einer Fahrgastzelle einer
Fahrzeugkarosserie.

8. Verwendung nach Anspruch 7, bei der mit der
Profilleiste (10) ein Schweller der Fahrgastzelle ge-
bildet wird.

9. Verwendung nach Anspruch 8, bei der das Pul-
trusionsbauteil (20) die gesamte Héhe des Schalen-
bauteils (12) Gberdeckend gestaltet wird.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen



19

DE 10 2013 214 787 A1 2015.01.29

Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 1
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Fig. 3
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Fig. 5
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