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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON WABENPLATTEN

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Wabenplatten (5) wobei ein wabenstrukturiertes o~
Ausgangsmaterial (2) in einer Transportebene (T) trans-
portiert wird, anschlieend entlang einer Trennebene (1)
getrennt wird, der erhaltene Wabenstreifen (4) als Ba-
sisstreifen zur Erzeugung der Wabenstruktur (1) dient
und wenigstens ein weiterer Wabenstreifen (4) auf den
Basisstreifen gefligt und in einer Stapelebene (S) gesta-
pelt wird und als neuer Basisstreifen fiir einen darauf
folgenden Erweiterungsschritt zur Verfigung steht, wo-
bei Transport (T) - und Stapelebene (S) nahezu parallel
verlaufen und beide nahezu senkrecht zur Trennebene
(t) ausgerichtet sind dadurch gekennzeichnet, dass die
vor dem Fiigeprozess durch den Trennprozess erzeugte
Materialstarke der Endstarke der zu erzeugenden Wa-
benplatte (5) entspricht. Die Erfindung betrifft zudem eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung eines zuvor beschriebe-
nen Verfahrens bestehend aus: einer Transportvorrich-
tung bestehend aus Schub- und oder Zugeinheit (12),
einer Anpresseinheit (10), einer Trenneinheit (6), einer
Flgeeinheit (9), einer Fihrungseinheit (15) dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anpresseinheit (10) aus wenigs- -

tens zwei starr miteinander verbundenen Fihrungsele- \_
menten (8) besteht. /
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Wabenplatten gemaR des Oberbegriffs des An-
spruchs 1. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach Anspruch
1 gemal des Oberbegriffs des Anspruchs 6. Fir die Ge-
staltung mobiler und immobiler Interieurs ist eine Substi-
tution konventioneller Werkstoffe durch Leichtbau-Ver-
bundwerkstoffe zur Reduzierung von Material-, Ferti-
gungs-, und Transportkosten notwendig.

[0002] Eine Minimierung des Materialeinsatzes kann
sich zudem positiv auf die Reziklierbarkeit der Baustoffe
auswirken und somit einen Beitrag zum Umweltschutz
leisten. Diese Baustoffe gilt es jedoch auch bezahlbar
und qualitativ hochwertig zu produzieren, sodass eine
automatisierte Herstellung anzustreben ist. Papierwa-
ben z.B. basieren dabei Uberwiegend auf dem nach-
wachsenden Rohstoff Holz und sind weniger von Res-
sourcenverknappung betroffen als fossile Rohstoffe und
Metallrohstoffe. Sie sind kostengiinstig, haben bei gerin-
gem Materialeinsatz sehr gute mechanische Eigenschaf-
ten und ermdglichen daher eine vergleichsweise grolle
Gewichtsreduktion. Die miteinander konkurrierenden
Ausfiihrungsformen sind zum einen die klassische Bie-
nenwabenkonstruktion (honeycomb) sowie zum ande-
ren die (Steg) Wabenplatte.

[0003] In"lightweightdesign"vol. 6 2009 S.55ff. besch-
reibt Britzke die bekannten Herstellungsverfahren und
Formen.

[0004] DE10305747 beschreibt ein Werkstliick mehr-
lagigen Langsschnitts, sowie ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur dessen Herstellung.

[0005] DE3644419 offenbart ein Laser-Schneidsys-
tem zum Schneiden von Flachmaterial.

[0006] DE19913830 lehrt Faltwaben aus Wellpappe
sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Her-
stellung.

[0007] Der DE4215261 liegt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Wabenkérpers zu-
grunde. Hierzu wird ein Wabenkérper geschnitten, der
an einen neu geschnittenen Wabenkdrper geklebt wird.
[0008] DE 19654672 zeigt ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung eines Wellkarton Wabenkerns
wobei eine Trennung der Wellkartons in Vorschubrich-
tung vorgeschlagen wird.

[0009] Im Stand von Wissenschaft und Technik ist da-
bei der Produktion von Wabenplatten gemein, dass ein
Ausgangsprodukt zu einem mechanisch vereinzelbaren
Zwischenprodukt gefligt werden muss, anschliefend ei-
ne Vereinzelung durch einen mechanischen Trennpro-
zess vorgenommen werden muss und anschlieRend ein
Trocknungsprozess eingeleitet wird, um das Endprodukt
zu erhalten.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des
Standes von Wissenschaft und Technik zu Gberwinden.
Diese Aufgabe I6st die Erfindung durch ein Verfahren
zur Herstellung von Wabenplatten, wobei ein waben-
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strukturiertes Ausgangsmaterial in einer Transportebene
transportiert wird, anschlieBend entlang einer Trennebe-
ne getrennt wird, der erhaltene Wabenstreifen als Ba-
sisstreifen zur Erzeugung der Wabenstruktur dient und
wenigstens ein weiterer Wabenstreifen auf den Ba-
sisstreifen gefligt und in einer Stapelebene gestapeltwird
und als neuer Basisstreifen fur einen darauf folgenden
Erweiterungsschritt zur Verfligung steht, wobei Trans-
port- und Stapelebene nahezu parallel verlaufen und bei-
de nahezu senkrecht zur Trennebene ausgerichtet sind
und die vor dem Fuigeprozess durch den Trennprozess
erzeugte Materialstérke der Endstarke der zu erzeugen-
den Wabenplatte entspricht.

[0011] Unter einer Wabenplatte ist dabei ein Sand-
wichbauteil aus Wabenstreifen zu verstehen, bei dem
parallel verlaufende Stegelemente durch hierzu nicht pa-
rallel verlaufende Materialstreifen miteinander verbun-
den sind.

[0012] Unter wabenstrukturiertes Ausgangsmaterial
ist dabei ein Ausgangsmaterial zu verstehen, das aus
wenigstens einem Stegelement besteht und hierauf nicht
parallel verlaufende Materialstreifen miteinander ver-
bunden sind.

[0013] Unter Transportebene ist die Ebene zu verste-
hen, in der das Ausgangsmaterial bewegt wird. Unter
Stapelebene ist die Ebene zu verstehen, auf der die Wa-
benstreifen durch ein Aufeinanderfligen die Wabenplatte
bilden.

[0014] Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin,
dass kein vereinzelbares Zwischenprodukt gefligt wer-
den muss, sodass auch nichtmechanische Trennprozes-
se eingesetzt werden kdnnen und ein anschlieRender
Trocknungsprozess entfallt. Dem Stand von Wissen-
schaft und Technik folgend werden entsprechende Wa-
benplatten zu einem Block gefligt, der dann durch einen
mechanischen Sageprozess vereinzelt wird. Der Wegfall
dieses produktionstechnischen Zwischenschritts hat da-
bei nicht nur den Vorteil dass ein solcher Block erst ein-
mal nicht erzeugt werden muss, sondern den zuséatzli-
chen Vorteil, dass ein nicht zu erzeugender Block als
solcher auch nicht vereinzelt werden muss; -denn die
Vereinzelung eines solchen Blockes kann wirtschaftlich
nur durch mechanische Trennprozesse, wie zum Bei-
spiel dem eines Sagens, vorgenommen werden.
[0015] Dadurch, dass aufeine solche Blockherstellung
verzichtet wird, kdnnen somit Trennprozesse, wie zum
Beispiel der Einsatz eines Lasers, eines Elektronen-
strahls, Plasmas oder eines Wasserstrahls realisiert wer-
den.

[0016] Besonders vorteilhaft ist es somit einen Trenn-
prozess vorzunehmen, der durch ein nichtmechanisches
Trennverfahren durchgefihrt wird.

[0017] Der Einsatz dieser nichtmechanischen Trenn-
prozesse hat den Vorteil, im Gegensatz zu den mecha-
nischen Trennprozessen nahezu kraftfrei Schnittflachen
erzeugen zu kénnen. Hierdurch kénnen Quetschungen
der Wabenstrukturen verhindert werden. Grate in den
Trennzonen entstehen zudem nur in minimalster Form.
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Hinzu kommt, dass beim Einsatz eines mechanischen
Trennprozesses das Trennwerkzeug verschleillt, was
eben beim Einsatz nichtmechanischer Trennprozesse
entfallt. Vorzugsweise ist dabei der Trennprozess durch
einen Laserstrahl vorzunehmen, da ein solcher nahezu
gratfreie Schnittflachen erzeugt. Zudem ist eine entspre-
chende Laserschneidtechnologie vergleichsweise preis-
wert und kann im Gegensatz zur Verwendung mechani-
scher Trennprozesse spanlos vorgenommen werden.
[0018] Den erfindungsgemafien Verfahren immanent
ist dabei, dass der erzeugte Wabenstreifen nach dem
Trennprozess auf den vorherig erzeugten und mit Flige-
material (z.B. Klebstoff) versehenen Wabenstreifen ge-
presst wird. Unter "pressen” in diesem Sinne ist dabei
jede Form des Aufeinanderzufilhrens zweier Flgefla-
chen bis zum physischen Kontakt zu verstehen. Dies hat
den Vorteil, dass unmittelbar nach dem Trennprozess
ein Flgeprozess vorgenommen wird, der die Grundlage
der Herstellung der Wabenplatte darstellt. Hierdurch wird
einem Verrutschen der einzelnen Wabenstreifen entge-
gengewirkt und durch die Druckbeaufschlagung zusatz-
lich eine Zentrierung des Wabenstreifens vorgenommen.
[0019] Selbstverstandlich kann hierdurch die Positio-
nierung zweier aufeinanderfolgender Wabenstreifen so
vorgenommen werden, dass diese innerhalb des Her-
stellungsprozesses definiert wechselnd vorgenommen
werden kann. Zum Beispiel kdnnen die Streifen so aus-
gerichtet werden, dass Hohen und Téaler einer Welle so
aufeinander ausgerichtet werden, dass Héhen und Téler
nahezuin einer Ebene liegen. Selbstverstandlichistauch
eine beliebig definierte Phasenverschiebung von Héhen
und Talern realisierbar.

[0020] Durch die reproduzierbare Ausrichtung der ein-
zelnen Wabenstreifen zueinander kann die Steifigkeit
und damit die Belastbarkeit des erzeugten Endprodukts
erhoht werden und damit die mechanischen Eigenschaf-
ten optimiert werden. So kénnen Knick- und Biegefestig-
keiten gezielt beeinflusst werden.

[0021] Nacheinem weiteren Aspekt Giberwindetdie Er-
findung die Nachteile von Wissenschaft und Technik
durch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfah-
rens aus einer Transportvorrichtung, die wiederum aus
einer Schub- und oder Zugeinheit besteht, einer An-
presseinheit, einer Trenneinheit, einer Fligeeinheit und
einer Fihrungseinheit, bei der die Anpresseinheit aus
wenigstens zwei starr miteinander verbundenen Fuh-
rungselementen besteht.

[0022] Unter Transportvorrichtung ist dabei eine Vor-
richtung zu verstehen die aus einer Schub- und oder Zu-
geinheit sowie einer Auflageflache fiir das Ausgangsma-
terial besteht. Dabei kann nur eine Einheit richtungsab-
hangig gleichzeitig ziehen und schieben.

[0023] Unter Zugeinheitist eine Vorrichtung zu verste-
hen, die das Ausgangsmaterial in Richtung der Férder-
richtung zieht. Eine solche Zugeinheit kann dabei aus
einer tangential zur Stegflache des Ausgangsmaterials
verlaufenden Walze oder einem mit einer Walze ange-
triebenen Band bestehen, die durch eine, von der ge-
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geniberliegenden Seite in ein Wellental miindende An-
triebseinheit, gekontert wird. Um horizontale Verschie-
bungen der Transportvorrichtung realisieren zu kénnen,
ist diese nattirlich auch in der Transportebene horizontal
verschiebbar.

[0024] Unter Schubeinheit ist eine Vorrichtung zu ver-
stehen, die das Ausgangsmaterial in Fdrderrichtung
schiebt. Eine Schubeinheit kann in der gleichen Form
ausgefiihrt werden wie eine Zugeinheit.

[0025] Unter Trenneinheit ist wiederum eine Vorrich-
tung zur verstehen, die beweglich zur Transportvorrich-
tung ist und mit einem Trennwerkzeug ausgestattet ist.
[0026] Unter Flgeeinheit ist eine Vorrichtung zu ver-
stehen, die beweglich zur Transportvorrichtung Waben-
streifen miteinander verfiigt. Dies kann im jeweiligen Fall
eine Rolle sein, die kontinuierlich Klebstoff auf die Stege
der Wabenstreifen aufbringt.

[0027] Unter Fihrungseinheit ist eine Vorrichtung zu
verstehen, die die zu bildende Wabenplatte flhrt und ge-
ometriebedingtformt. Diese kann als Schacht ausgefiihrt
werden. Die Breite des Schachts wiederum kann durch
eine Justiervorrichtung bestimmt werden.

[0028] UnterAnpresseinheitist eine, zur Transportvor-
richtung bewegliche Vorrichtung zu verstehen, die aus
wenigstens zwei Filhrungselementen besteht und eine
Kraft auf diese Ubertragt.

[0029] Unter einem Flhrungselement ist dabei eine
Vorrichtung zu verstehen, die Eingangs- und Ausgangs-
material im Hinblick auf deren Verarbeitung ausrichtet
und fihrt.

[0030] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
dabei ein solches Flihrungselement drehbar ausgefiihrt.
An der Kontaktfliche zwischen Fihrungselement und
entstehender Wabenplatte kann die Oberflache des Fiih-
rungselementes geometriebedingt in das Wellenprofil
der entstehenden Wabenplatte greifen. Aber auch ein
Abrollvorgang des Fihrungselements auf den Wellen-
héhen kann zielflihrend sein. Hierbei kann eine entspre-
chend starre Verbindung zwischen den Fihrungsele-
menten Kréfte in allen drei Fertigungsachsen ubertra-
gen, so dass nicht nur Antriebskréfte, sondern auch Zen-
trierkrafte gleichmaRig auf die Fihrungselemente Uber-
tragen werden kénnen. Durch die Ausfiihrung als starre
Verbindung zwischen den Fihrungselementen besteht
die Mdglichkeit diese in einem definierten Abstand mit
der Trennvorrichtung zu koppeln.

[0031] Vorzugsweise sind dabei beide Flhrungsele-
mente drehbar und nahezu gleich ausgefiihrt und mit der
sie verbindenden Vorrichtung so gelagert, dass beide
FUhrungselemente sich gegeniber ihrer Lagerung im
statischen Gleichgewicht befinden. Hierdurch besteht
die Mdglichkeit die Fiihrungselemente als Fiihrungsrolle
fureinenrichtungsabhangigen Fertigungsprozess einzu-
setzen. Das jeweilige Fiihrungselement kann dabei rich-
tungsabhangig eingesetzt werden. D.h. Wahrend des
Fertigungsprozesses, der von der linken zur rechten Sei-
te vorgenommen wird, ist immer das gleiche Fiihrungs-
element im Eingriff, wahrend von der rechten zur linken
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Seite ein anderes Fuhrungselement aktivam Fertigungs-
prozess beteiligt ist.

[0032] Ein weiterer Vorteil der symmetrischen Ausflih-
rung ist, dass eine Krafteinbringung in den statischen
Mittelpunkt der Verbindung der Fiihrungselemente vor-
genommen werden kann und hierdurch, unabhangig
vom sich im Fertigungsprozess befindenden Fiihrungs-
element, jeweils dieselbe Kraft bzw. dasselbe Moment
auf das sich im Fertigungsprozess befindenden Fiih-
rungselement tGbertragen werden kann. Dabei kann vor-
zugsweise im statischen Mittelpunkt der starr miteinan-
der verbundenen Fihrungselemente ein Drehmoment-
geber vorgesehen werden, der je nach Bedarf eine Kraft
bzw. ein Drehmomentin die Fiihrungselemente einleitet.
[0033] Vorteilhaft hat sich dabei eine Ausflihrung in
Rollenform bewahrt. Aber auch verzahnte Ausfiihrungs-
formen, bei denen jeder einzelne Zahn in H6hen und
oder Taler der Eingangs- und Ausgansmaterialien grei-
fen sind denkbar. Bei einer Ausfiihrungsform als Zahnrad
kénnen dessen Zahne in Strukturierungen z.B. Hohen
und Taler des Ausgangsmaterials eingreifen und hier-
durch Zentrierungen und Verschiebungen in Form von
horizontalen Ausrichtungen realisieren.

[0034] Ganz besonders vorteilhaft ist dabei, wenn An-
press-, Trenn-, Flige- und Fihrungseinheit starr mitein-
ander verbunden sind und sie sich relativ zur Transport-
vorrichtung verschieben lassen. Hierdurch kénnen An-
press-, Trenn- und Fligeeinheit durch eine Vorrichtung
gelagert, gefiuhrt und angetrieben werden. Dadurch,
dass diese gegenlber der Transportvorrichtung ver-
schiebbar ausgefiihrt ist, kann eine streifenférmige Ver-
einzelung realisiert werden, die das Ausgangsprodukt
der Wabenplatte darstellt.

[0035] Wird dabei die Fihrungseinheit als Schacht
vorgesehen, der als fihrende Aufnahme fir die zu er-
zeugende Wabenplatte ausgefiihrt ist, kann sogar ab-
hangig vom Gewicht des Streifens nur durch dessen
Schwerkraft ein Stapelprozess vorgenommen werden,
indem die Anpresseinheit den vereinzelten Wabenstrei-
fen auf einer Ablageflache ablegt. Eine besonders be-
vorzugte Ausfiihrung besteht darin, die Justiervorrich-
tung und die Fiihrungseinheit relativ zueinander verfahr-
bar zu gestalten. So kann dabei eine entsprechende Ab-
lageflache senkrecht zur Stapelebene verschiebbar aus-
gefluhrt werden, sodass die oberste Lage einer nach je-
dem Vereinzelungsschritt wachsende Wabenplatte stets
den gleichen Abstand zur Anpresseinheit aufweist.
[0036] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Beispielen und zugehdrigen Abbildungen naher erlau-
tert. Dies dient allein der Veranschaulichung der Erfin-
dung ohne Beschrankung der Allgemeinheit.

Figur 1 veranschaulicht das grundsétzliche Prinzip
der Erzeugung der Wabenplatten in einer dreidimen-
sionalen Zeichnung.

Figur 2 zeigt eine dreidimensionale Ansicht der Wa-
benplattenerzeugung durch die Vorrichtung.
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Figur 3 zeigt eine dreidimensionale Ansicht der Vor-
richtung mit Ausgangsmaterial und verfahrbarem
Trennwerkzeug, Flihrungselementen und Fligeein-
heit.

Figur 4 zeigt eine Seitenansicht der gesamten Vor-
richtung der Transportvorrichtung mit Antriebsein-
heit.

Figur 5 zeigt eine Vorderansicht der Vorrichtung mit
gekippten Flihrungselementen.

FIG 6 zeigt dieselbe Ansicht wie Figur 5 mit entge-
gengesetzt gekippten Fihrungselementen.

[0037] In Figur 1 wird ein Ausgangsmaterial (2) mit
ausgerichtetem Stegelement (3) dreidimensional ge-
zeigt. Auf dem Stegelement (3) sind wellenférmige Wa-
benstrukturen (1) aufgebracht. Ein Wabenstreifen (4)
wird vom Ausgangsmaterial (2) zur zu generierenden
Wabenplatte (5) gefiihrt. Wellentaler und Hohen liegen
bei der zu generierenden Wabenplatte jeweils in einer
Ebene.

[0038] Die Kombinationaus Trenn-und Stapelvorgang
(Transformation) wird durch den vom Ausgangsmaterial
(2) abgetrennten Wabenstreifen (4), der auf der Waben-
platte (5) abgelegt wird veranschaulicht.

[0039] In Figur 2 werden das Ausgangsmaterial und
die zu generierende Wabenplatte aus Fig. 1 gezeigt. Hin-
zu kommen eine Anpresseinheit (10) aus zwei rollenfor-
migen, starr miteinander verbundenen Flhrungsele-
menten (8), eine Trenneinheit (6), und eine Fiigeeinheit
(9). Die Trenneinheit (6) ist hier Gber eine lineare Fiihrung
(7) parallel zur Férdervorrichtung (F) positioniert und mit
einem Laserschneidkopf ausgefiihrt. Die starre Verbin-
dung der Fuhrungselemente (8) ist mittig gelagert. Das
Ausgangsmaterial (2) wird horizontal rechtwinklig zur zu
erzeugenden Wabenplatte (5) geschoben.

[0040] In Figur 3 wird eine dreidimensionale Ansicht
der Vorrichtung mit Ausgangsmaterial (2) und verfahr-
barer Trenneinheit (6), Fihrungselementen (8), Auflage-
flache (11) und Fugeeinheit (9) gezeigt.

[0041] In Figur 4 sind die Zug- u.o. Schub- (12), - und
Flahrungseinheit (15) der Vorrichtung dargestellt. Dabei
wird das Ausgangsmaterial (2) tber eine Auflageflache
(11) an die Zug- o. Schubeinheit (12) herangefiihrt, wel-
che das Ausgangsmaterial (2) in Richtung Trenneinheit
(6) fordert. Hier driickt ein Fihrungselement (8) mit einer
Kontaktflache, die der Breite des Streifens entspricht auf
das Ausgangsmaterial (2), wahrend gleichzeitig die
Trenneinheit (6) den Wabenstreifen (4) abtrennt. Die An-
presseinheit (10) fahrt bis zum Ende des Ausgangsma-
terials (2) und trennt einen Wabenstreifen (4) ab. Die
Flgeeinheit (9) verfliigt den abgetrennten Wabenstreifen
(4) und die Wabenplattentransporteinheit (14) und for-
dert die entstehende Wabenplatte (5) von Trenn (6)-, FU-
ge (9) -, und Anpresseinheit (10) zur Generierung der
Wabenplatte (5) in eine Fihrungseinheit (15), die hier
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schachtférmig ausgebildet ist. Dabei wird die zu gene-
rierende Wabenplatte (5) durch eine Wabenplattentrans-
porteinheit (14) vom Trennbereich wegbewegt. Dabei ist
die Transporteinheit (14) in Rollen und oder Walzenform
vorgesehen. Die schachtférmige Fiihrungseinheit (15) ist
im Hinblick auf ihre Fiihrungsbreite durch eine Justier-
vorrichtung (13) justierbar ausgefiihrt, was so viel bedeu-
tet, dass eine Schachtwand verfahrbar ausgefuhrt ist.
Hierdurch kénnen verschieden dicke Wabenplatten (5)
mit ein und derselben Maschine erstellt werden. Aber
auch wahrend des Generierungsprozesses kann zu Zen-
trierungszwecken durch die Justiervorrichtung (13) ein
horizontaler Anpressdruck auf die zu generierende Wa-
benplatte (2) ausgelibt werden. Sodass zunachst das
Abtrennen des Wabenstreifens (4) erfolgt, dieser auf be-
stehende Wabenstreifen (4) gefligt wird, die Justiervor-
richtung (13) den Anpressdruck auf die Wabenplatte (5)
reduziert, durch die Wabenplattentransporteinheit (14)
vom Trennbereich wegbewegt wird, die Justiervorrich-
tung (13) den Druck wieder aufbaut und ein weiterer
Streifen (4) vom Ausgangsmaterial getrennt wird.
[0042] In Figur 5 und Figur 6 wird der Fertigungspro-
zess aus der Vorderansicht gezeigt.

[0043] Dabei fahrt die mit der Anpresseinheit (10) ge-
koppelte Trenneinheit (6), Fligeeinheit (9) und Fiihrungs-
einheit (15) entlang der Fiihrung (7) Gber das Ausgangs-
material (2), wahrend die Trenneinheit (6) einen Waben-
streifen (4) abtrennt. Indem dieser vom Ausgangsmate-
rial (2) geldst wurde, wird er durch den Druck des Fih-
rungselements (8) auf die bestehenden, bereits gefligten
Wabenstreifen (4) gedriickt und durch die Fligeeinheit
(9) mit den bestehenden Wabenstreifen (4) verfuigt. Die
Anpresseinheit (10) fahrt bis zum Ende des Ausgangs-
materials (2) und wird durch die Einbringung eines Kipp-
moments im Schwerpunkt der Anpresseinheit (10) ge-
kippt, sodass nunmehr das andere Fiihrungselement (8)
aufdem "Rickweg" den gleichen Fertigungsprozess vor-
nehmen kann, sodass Leerfahrten entfallen.

[0044] InFigur6wird die "Ruckfahrt" von Anpress (10)-
Trenn (6)- Fihrungs (7)- und Fiigeeinheit (9) gezeigt. Fur
die Einzelheiten des Fertigungsprozesses gelten die
gleichen Bedingungen wie die unter FIG 5 beschriebe-
nen.

Bezugszeichenliste:
[0045]

Forderrichtung
Transportebene

Trennebene

Stapelebene

wellenférmige Wabenstruktur
Ausgangsmaterial
Stegelement

Wabenstreifen

Wabenplatte

Trenneinheit
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10
11
12
13
14
15

Fihrung

Fihrungselement
Flgeeinheit

Anpresseinheit
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1.

Verfahren zur Herstellung von Wabenplatten (5) wo-
bei ein wabenstrukturiertes Ausgangsmaterial (2) in
einer Transportebene (T) transportiert wird, an-
schlielend entlang einer Trennebene (t) getrennt
wird, der erhaltene Wabenstreifen (4) als Basisstrei-
fen zur Erzeugung der Wabenstruktur (1) dient und
wenigstens ein weiterer Wabenstreifen (4) auf den
Basisstreifen gefiigt und in einer Stapelebene (S)
gestapelt wird und als neuer Basisstreifen fiir einen
darauf folgenden Erweiterungsschritt zur Verfligung
steht,

wobei Transport (T)- und Stapelebene (S) nahezu
parallel verlaufen und beide nahezu senkrecht zur
Trennebene (t) ausgerichtet sind dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die vor dem Fligeprozess durch den Trennprozess
erzeugte Materialstarke der Endstarke der zu erzeu-
genden Wabenplatte (5) entspricht.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

der Trennprozess durch ein nichtmechanisches
Trennverfahren durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

der Trennprozess durch einen Laserstrahl vorge-
nommen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

der erzeugte Wabenstreifen (4) nach dem Trennpro-
zess auf den vorherig erzeugten und mit Fligemate-
rial versehenen Wabenstreifen (4) gepresst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che

dadurch gekennzeichnet, dass

die Positionierung zweier aufeinanderfolgender Wa-
benstreifen (4) innerhalb des Herstellungsprozes-
ses definiert wechselnd vorgenommen werden
kann.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche
bestehend aus:

einer Transportvorrichtung bestehend aus
Schub-und oder Zugeinheit(12), einer Anpress-
einheit (10), einer Trenneinheit (6), einer Flige-
einheit (9), einer Fiihrungseinheit (15)
dadurch gekennzeichnet, dass

die Anpresseinheit (10) aus wenigstens zwei
starr miteinander verbundenen Fihrungsele-
menten (8) besteht.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

beide Fihrungselemente (8) drehbar und nahezu
gleich ausgefihrt sind und die verbindende Vorrich-
tung so gelagert ist, dass beide Fiihrungselemente
(8) sich gegenuber ihrer Lagerung im statischen
Gleichgewicht befinden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

Anpress- (10) Trenn- (6) und Flgeeinheit (9) starr
miteinander verbunden sind und sich relativ zur Zug-
und oder Schubeinheit (12) bewegen lassen.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fihrungseinheit (15) als Schachtvorgeseheniist,
der als fihrende Aufnahme fiir die zu erzeugende
Wabenplatte (5) ausgeflhrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Justiervorrichtung (13) und Fihrungseinheit (15)
relativ zueinander verfahrbar ausgefiihrt sind.
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