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(57) Zusammenfassung: Die beschriebene Erfindung ist Teil
einer Flechtpultrusionsprozesskette. Mit der Prozesskette
können kontinuierlich Profile aus faserverstärktem Kunst-
stoff hergestellt werden. Der Prozessablauf ist dabei wie
folgt: Auf einen kontinuierlich zugeführten Kern werden Hy-
bridgarne geflochten. Diese werden in der beschriebenen
Erfindung aufgeheizt, aufgeschmolzen und konsolidiert. Der
Vorteil der Erfindung im Vergleich zu Erfindungen aus dem
Stand der Technik ist, dass durch die angetriebenen beheiz-
baren Walzen, die Reibung zwischen Bauteil und Profil mi-
nimal ist. Der Verzug der oberen Lagen kann dadurch deut-
lich minimiert werden. Der Aufschmelzprozess erfolgt dabei
durch Infrarotstrahler, welche zwischen den Walzenpaaren
angeordnet sind. Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, dass
diese erweiterbar ist für andere Aufschmelzprinzipien.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung gehört zum technischen Gebiet
der Produktionssysteme

Wirkung der Erfindung

[0002] Die Erfindung sieht vor kontinuierlich gefloch-
tene Profile aus Hybridgarn aufzuschmelzen, zu ver-
pressen und zu konsolidieren. Dies erfolgt mit einem
minimalen Verzug.

Problemstellung

[0003] Die Erfindung ist Bestandteil einer Flechtpul-
trusionsanlage. In dieser Anlage werden kontinuier-
lich faserverstärkte Profile hergestellt. Der Produkti-
onsablauf der Flechtpultrusion kann wie folgt zusam-
mengefasst werden. Hybridgarne, welche aus Ver-
stärkungsfasern und einer Polymerfaser hergestellt
wurden, werden mit einer Flechtmaschine kontinu-
ierlich auf einen Kern geflochten. Die Polymerfaser
übernimmt dabei die Aufgabe der späteren Matrix.
Die Polymerfaser muss aufgeschmolzen werden und
die Verstärkungsfaser durchtränken, bevor das Poly-
mer konsolidiert. Für diesen Schritt ist ein Umform-
werkzeug notwendig. Diese Werkzeuge können starr
ausgeführt sein oder beweglich. Die starre Variante
hat einen einfachen Aufbau und führt zu einer guten
Formtreue. Der Nachteil ist allerdings, dass zwischen
Werkzeug und Bauteil erhebliche Reibung herrscht.
Bewegliche Werkzeuge sind deutlich komplexer, ha-
ben dafür aber eine geringere Reibung.

Ziel der Erfindung

[0004] Das Ziel der Erfindung ist es Profile konti-
nuierlich herzustellen und dabei eine geringe Rei-
bung zwischen Werkzeugwand und Bauteil zu erzie-
len. Die Bauteile werden aufgeschmolzen und kon-
solidiert durch eine Kombination aus beheizten ange-
triebenen Walzen und Infrarotlampen.

Stand der Technik

[0005] Die DE 10 2011 018 419 A1 beschreibt eine
Thermoplastpultrusion. Das beschriebene Werkzeug
ist ein Matrizenwerkzeug. Durch dieses wird das Pul-
trudat gezogen. Die Matrize wird dabei in verschiede-
nen Zonen temperiert.

[0006] Die WO 2014/117 876 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Lenksäule mit einem
Flechtpultrusionsverfahren. Dabei wird ein mit Harz
getränkter Roving abgelegt. Dieses Verfahren arbei-
tet mit duroplastischen FVK.

[0007] Die DE 35 40 388 A1 beschreibt eine Vor-
richtung, bei der zwei hohle Walzen mit gleichem
Durchmesser eine Textilglasfasermattenbahn zu ei-
nem Kunststofflaminat verpressen. Diese Walzen-
paare sind durch ein Medium beheizt, damit das La-
minat nicht anklebt. Zwischen den Walzen sind Infra-
rotstrahler zur weiteren Beheizung angeordnet.

[0008] Defizit des Standes der Technik und zu lösen-
de Aufgabe Durch die Reibung zwischen Werkzeug-
wand und Geflecht verzieht sich das Geflecht an der
Oberseite. Im Stand der Technik wird beschrieben,
dass zur Lösung des Problems Extra-Lagen aufge-
bracht werden müssen, damit die eigentlich tragende
Schicht nicht beschädigt wird.

[0009] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Pa-
tentanspruchs 1 gelöst.

[0010] Erfindungsgemäß werden Walzenpaare ver-
wendet, welche von einem Medium, vorzugsweise
Thermalöl, durchströmt werden können. Über dieses
Medium werden die Walzen temperiert. Der eigent-
liche Aufschmelzprozess erfolgt durch Infrarotstrah-
ler. Die Walzen sind dabei profiliert entsprechend der
Form des Profils. Die Walzenpaare sind synchron
angetrieben. Jedes Walzenpaar ist über Zahnräder
synchronisiert. Über Zahnriementriebe und eine Kö-
nigswelle werden die Walzenpaare angetrieben. Es
wird ein Motor benötigt. Die Walzen übernehmen die
Funktion Vorwärmen und Konsolidieren. Durch die
Anzahl und Anordnung der Walzenpaare kann der
Prozess gesteuert werden. Die Walzenpaare hinter
der Infraroteinheit übernehmen die Aufgabe der Kon-
solidierung.

Beschreibung der Figuren

[0011] Fig. 1 zeigt das Funktionsprinzip der Gesamt-
anlage. Der Prozessablauf ist: Kernzuführung (1),
UD-Tape-Zuführung (2), Flechten (3) und Umformen
(4).

[0012] Fig. 2 zeigt die Erfindung im Detail. Die Erfin-
dung besteht aus zwei Walzenpaaren. Diese sind mit
Öl temperierbar. Dabei wird das erste Walzenpaar (5)
zum Vorheizen verwendet und das zweite Walzen-
paar (7) zum Abkühlen genutzt. Der eigentliche Auf-
schmelzvorgang erfolgt durch die Infrarotstrahler (6).

Kurzfassung

[0013] Die Erfindung beschreibt ein Werkzeug, wel-
ches über angetriebene und temperierbare Walzen
ein Profil aus thermoplastischem faserverstärkten
Kunststoff aufheizt und konsolidiert. Die Erfindung
ist geeignet für geflochtene Hybridgarne und andere
Profilformen. Die Walzenpaare haben dabei die Form
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der zu fertigenden Profile. Die Walzen können von ei-
nem Thermalöl durchströmt werden.

Patentansprüche

1.   Flechtpultrusionsanlage, bei der ein um einen
Kern geflochtenes Geflecht aus einem Hybridgarn
aus Verstärkungs- und Polymerfasern durch ein Um-
formwerkzeug (4) konsolidiert wird, wobei das Um-
formwerkzeug (4)
– mindestens zwei Walzenpaare (5) und (7) aufweist,
die den umflochtenen Kern synchron antreiben, wo-
bei das erste Walzenpaar (5) das Geflecht vorheizt
und das zweite Walzenpaar (7) kühlt und
– zwischen den Walzenpaaren (5) und (7) eine ther-
mische Quelle zum Aufschmelzen der Polymerfasern
angeordnet ist, die eine thermoplastische Matrix für
die Verstärkungsfasern bilden.

2.   Flechtpultrusionsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die thermische Quelle
ein Infrarotstrahler (6) ist.

3.  Flechtpultrusionsanlage nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenpaare
(5) und (7) durch Öl temperiert werden.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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