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(54) Title: DEVICE FOR REDUCING THE FILAMENT COUNT OF A FIBER ROVING
(54) Bezeichnung : VORRICHTUNG ZUR REDUZIERUNG DER FILAMENTZAHL EINES FASERROVINGS

FIG. 1

~2

(57) Abstract: The invention relates to a device (1)
for reducing the filament count of a first fiber roving
(7), comprising an apparatus for conveying the fiber
roving (7) along the longitudinal direction thereof and
a cutting apparatus (15) for cutting fiber rovings (7)
largely transversely to the longitudinal direction
thereof, wherein the device has a spreading apparatus
(3) that spreads the first fiber roving and an apparatus
for dividing the spread fiber roving (10) into at least
two second fiber rovings (18) having a reduced
filament count.

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung (1)
vorgeschlagen zur Reduzierung der Filamentzahl eines
ersten Faserrovings (7), mit einer FEinrichtung zur
Beforderung des Faserrovings (7) entlang seiner
Léangsrichtung und einer Schneideinrichtung (15) zum
Schneiden von Faserrovings (7) weitgehend quer zu
ihrer Langsrichtung, wobei die Vorrichtung eine den
ersten Faserroving aufspreizende Spreizeinrichtung (3)
und einer Finrichtung zur Aufteilung des gespreizten

Faserrovings (10) in mindestens zwei zweite
Faserrovings (18) mit reduzierter Filamentzahl
aufweist.
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Vorrichtung zur Reduzierung der Filamentzahl eines Faserrovings

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Reduzierung der
Filamentzahl eines ersten Faserrovings, mit einer Einrichtung zur Beforderung des
Faserrovings entlang seiner Langsrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

Faserverstarkte Kunststoffe werden aufgrund ihrer hohen erzielbaren Festigkeit
bei gleichzeitig niedrigem Eigengewicht verstarkt auch in der Serienfertigung von
Fahrzeugen eingesetzt, wobei hierzu oftmals Faser-Matrix-Halbzeuge in der Form
von beispielsweise vorimpragnierten Halbzeugen, so genannten Prepregs einge-
setzt werden. Bei einem solchen Prepreg handelt es sich um ein Halbzeug aus
Endlosfasern, die von einer duroplastischen Matrix getrankt vorliegen kénnen.

Es kénnen auch Faser-Matrix-Halbzeuge mit Faserverstarkungen eingesetzt wer-
den, so genannte SMC (Sheet Molding Compounds), welche ebenfalls als Halb-
zeug vorgefertigt vorliegen kénnen. Dabei kénnen als Verstarkungsfasern
Carbonfasern eingesetzt werden, die als Roving vorliegen, die eine Vielzahl von

Einzelfasern oder Filamente besitzen.

Die Rovings werden dabei zur Halbzeugfertigung weitgehend quer zu ihrer Langs-
richtung zur Bildung von Faserabschnitten abgeschnitten und einer mit Harzwerk-
stoff versehenen Tragerfolie zugefuhrt und dann in der Form eines Bandes auf

einer Rolle aufgewickelt.

Es hat sich gezeigt, dass die mechanischen Eigenschaften in der Form beispiels-
weise der Zugfestigkeit eines Carbonfasern SMC Halbzeugs mit zunehmender

Filamentzahl der eingesetzten Faserrovings abnimmt, wobei dies beim Gesamt-
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system Carbonfasern-Matrix darauf beruht, dass die Impragnierbarkeit der
Carbonfasern mit dem Matrixwerkstoff mit zunehmender Filamentzahl abnimmt,
wahrend sich die mechanischen Festigkeitswerte der einzelnen Fasern bei Roving
mit niedrigerer Filamentzahl und hoherer Filamentzahl kaum voneinander unter-

scheiden.

Ganz allgemein werden so genannte heavy tows - dies sind Rovings mit einer sehr
hohen Filamentzahl - aufgrund ihres Kostenvorteils haufig eingesetzt und dann
beispielsweise zur Bildung von unidirektionalen Gelegen - so genannte UD Gelege
- mittels einer Spreizeinrichtung zu breiten Bandern (tapes) verbreitert bezie-

hungsweise aufgespreizt.

Anhand der DE 10 2009 056 197 A1 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Erzeugung einer UD-Lage aus einer vorbestimmten Lagenbreite aus einer vorbe-
stimmten Anzahl von Filamentstrangen bekannt geworden, wobei nach dem be-

kannten Verfahren Filamentstrange quer zur Langsrichtung der UD Lage zu Ban-
dern ausgebreitet und nebeneinander angeordnet werden, um eine UD Lage mit

moglichst gleichférmiger Dicke zu erzeugen.

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, eine
Vorrichtung zur Reduzierung der Filamentzahl eines Faserrovings bereitzustellen,
damit der kostengunstige Einsatz von heavy tows fur die Bildung von gut
impragnierbaren Halbzeugen méglich ist und nicht wie bislang zur Bildung ent-
sprechender Halbzeuge auf mehrere Rovings mit niedriger Filamentzahl zuriick-

gegriffen werden muss, wodurch die Kosten des Halbzeugs betrachtlich ansteigen.

Die zur Lésung dieser Aufgabe geschaffene Erfindung weist die im Anspruch 1
angegebenen Merkmale auf. Vorteilhafte Ausgestaltungen hiervon sind in den wei-

teren Anspriichen beschrieben.

Die Erfindung schafft eine Vorrichtung zur Reduzierung der Filamentzahl eines
ersten Faserrovings, mit einer Einrichtung zur Beférderung des Faserrovings ent-

lang seiner Langsrichtung, wobei die Vorrichtung eine den ersten Faserroving
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aufspreizende Spreizeinrichtung'und eine Einrichtung zur Aufteilung des gespreiz-
ten Faserrovings in mindestens zwei zweite Faserrovings mit reduzierter

Filamentzahl aufweist.

Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist es daher moéglich, einen Faserroving
mit hoher Filamentzahl zu Faserrovings mit niedrigerer Filamentzahl aufzuteilen.
Auf diese Weise kann beispielsweise ein kostengunstiger 50K Carbonfaser Roving
verwendet werden, um daraus Faserteilstrange mit niedrigerer Filamentzahl zu
bilden, die dann dazu verwendet werden kénnen, ein SMC Halbzeug mit
Carbonfasern als Verstarkungsfasern auszubilden. Die Faserteilstrange mit niedri-
gerer Filamentzahl haben den Vorteil, dass sie aufgrund der pro Volumeneinheit
weniger dicht gepackten Einzelfasern besser mit Matrixwerkstoff impragniert wer-
den kénnen, als dies beispielsweise von dem als Ausgangsprodukt verwendeten
50 K Roving der Fall ist.

Es wird also mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung zunédchst eine gezielte
Aufspreizung des heavy tows und sodann die Aufteilung des verbreiterten
Filamentbands in mindestens zwei einzelne Filamentbander mit jeweils niedrigerer
Filamentzah! durchgefuhrt. Bei der Bildung von zwei zweiten Filamentbdndern aus
einem einzelnen ersten Filamentband wird die Filamentzahl des ersten
Filamentbands in etwa halbiert. Der erste Faserroving wird mit der erfindungsge-
maRen Vorrichtung also vereinzelt und zwar zu zweiten Faserrovings mit niedrige-

rer Zahl an jeweiligen Einzelfasern.

Nach einer Weiterbildung der erfindungsgemafien Vorrichtung ist es vorgesehen,
dass die Spreizeinrichtung ein zylinderformiger Korper ist mit einer Mehrzahl von
sich in Umfangsrichtung des Kérpers facherférmig aufteilender Umfangsnuten. Die
Umfangsnuten kénnen sich entlang eines Teils des Kérpers in Umfangsrichtung

erstrecken.

Auf diese Weise kann der erste Faserroving zu einem Band verbreitert werden,
indem er unter Zugspannung in Umfangsrichtung des zylinderférmigen Korpers

Uber den zylinderférmigen Kérper gezogen wird, so dass die Fasern des Rovings
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in die sich facherformig aufteilenden Umfangsnuten des zylinderférmigen Kérpers
einlaufen und den Umfangsnuten folgen und auf diese Weise aufgespreizt werden,
der Roving also von einer lang gestreckten etwa kreisférmigen Kontur in eine

bandférmige Kontur Gbergeht.

Es ist dabei nach einer Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass die Spreiz-
einrichtung relativ zu dem sich bewegenden ersten Faserroving stationar angeord-
net ist, der Faserroving also unter Zugspannung Uber den zylinderférmigen Korper
gezogen wird und Uber die Steuerung der Zugkraft am Faserroving und die Steue-
rung des Umschlingungswinkels des Faserrovings am zylinderférmigen Kérper der
Grad der Verbreiterung beziehungsweise Aufspreizung des Faserrovings einge-

stellt werden kann.

Zur Beaufschlagung des Faserrovings mit einer Zugkraft ist es nach einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass die Vorrichtung eine Antriebswalze auf-
weist, die im Betrieb der Vorrichtung rotatorisch beaufschlagt wird, und den ersten
Faserroving und/oder die zweiten Faserrovings mit einer Zugkraft beaufschlagt.
Uber die Einstellung des Umschlingungswinkels des ersten Faserrovings bezie-
hungsweise der zweiten Faserrovings an der Antriebswalze kann die den
Faserroving beaufschlagende Zugspannung eingestellt werden. Die Vorrichtung

wirkt also gleichzeitig als Rovingbremse.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Einrichtung
zur Aufteilung des Faserrovings mindestens ein Schneidmittel umfasst, dass den
ersten Faserroving in mindestens zwei zweite Faserrovings mit reduzierter
Filamentzahl unterteilt. Dadurch wird es ermoglicht, dass das aufgespreizte Band
in mindestens zwei Teilstrénge unterteilt wird und quer oder im Winkel zur Langs-
richtung des Bandes verlaufende Fasern - beispielsweise Carbonfasern -von dem
Schneidmittel erfasst und durchtrennt werden.

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist es vorge-
sehen, dass die Einrichtung zur Aufteilung des ersten Faserrovings mindestens ein
rotierendes Schneidmesser aufweist, welches den ersten Faserroving in mindes-
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tens zwei zweite Faserrovings mit reduzierter Filamentzahl unterteilt und dabei im

Winkel zum Schneidmesser verlaufende Fasern zerschneidet. Die Schneidmesser
kdénnen dabei an der AuRenkontur V-férmig ausgebildet sein und das in den Erfas-
sungsbereich der Schneidmesser einlaufende Faserband unterteilen und dabei im
Winkel schrag zur Langsrichtung des Bandes verlaufende Carbonfasern zer-

schneiden.

Es ist nach einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen, dass die Vorrich-
tung zwei zumindest weitgehend parallel zueinander angeordnete Trager aufweist,
die zur Aufnahme der Spreizeinrichtung und der Einrichtung zur Aufteilung ausge-
bildet sind. Es bedeutet dies mit anderen Worten, dass beispielsweise im Zwi-
schenraum zwischen den beiden Tragern ein Aufnahmeraum ausgebildet ist, in
dem sich die Spreizeinrichtung angeordnet befindet und auch die Antriebswalze
und die Schneidmesser angeordnet sein kénnen. Auf diese Weise kénnen mehre-
re erste Faserrovings mittels der Antriebswalze Gber mehrere Spreizeinrichtungen
gezogen und so aufgespreizt werden und jeweils zu einem Band verbreitert und
mehreren Schneideinrichtungen oder Schneidmesser zugefuhrt werden, so dass
aus den mehreren einzelnen Faserrovings mit hoher Filamentzahl eine Vielzahl

von zweiten Faserrovings mit niedrigerer Filamentzahl gebildet werden kénnen.

Es ist dabei nach einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen, dass die
Vorrichtung zur Veranderung des zwischen dem ersten Faserroving und der
Spreizeinrichtung ausgebildeten Umschlingungswinkels ausgebildet ist, wodurch,
wie dies vorstehend schon erldutert wurde, der Grad der Verbreiterung des ersten

Faserrovings zu einem Faserband beeinflusst werden kann.

Es ist nach einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen, dass die Einrich-
tung zur Aufteilung des ersten Faserrovings mindestens zwei Schneidmesser auf-
weist, deren Abstand zueinander zur Veranderung der Breite der zweiten
Faserrovings veranderbar ist. Auf diese Weise kann Uber die Veradnderung des
Abstands der dem ersten Faserroving zugeordneten Schneidmesser die
Filamentzahl K der zweiten Faserrovings verandert werden. Es ist auch méglich,
die einen ersten Faserroving zugeordneten mehreren Schneidmesser mit jeweils
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unterschiedlichem Abstand der Schneidmesser zueinander anzuordnen, so dass
auch zweite Faserrovings mit unterschiedlicher Filamentzahl ausgebildet werden

kénnen.

Es ist nach einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen, dass die Trager
zur Veranderung des Winkels ausgebildet sind, so dass der Winkel der Laufrich-
tungen des ersten Faserrovings stromaufwarts und stromabwarts der Spreizein-
richtung verandert werden kann. Auf diese Weise kénnen die Trager relativ zur
Laufrichtung der beispielsweise von einem Spulengatter ablaufenden erster
Faserrovings verschwenkt werden, wodurch der Umschlingungswinkel der ersten
Faserrovings an der Spreizeinrichtung und/oder der Umschlingungswinkel der

Faserrovings an der Antriebswalze verandert werden kann.

Wie es vorstehend erwahnt wurde, kann die Vorrichtung mindestens ein rotieren-
des Schneidmesser zur Aufteilung des ersten Faserrovings besitzen, wobei dieses
Schneidmesser beim Durchlaufen des ersten Faserrovings zwischen dem
Schneidmesser und der Antriebswalze mit dem AuRenumfang der Antriebswalze
in Kontakt kommt, die zu diesem Zweck in vorteilhafter Weise einen AulRenumfang
aufweist, der zumindest im Kontaktbereich mit den Faserrovings elastisch ausge-
bildet ist.

Die Schneidmesser teilen also das aus dem ersten Faserroving gebildete Faser-
band in Teilstrange auf und durchtrennen dabei im Winkel zur Langsrichtung des
Faserbands angeordnete Einzelfasern und stitzen sich bei diesem Schneidvor-
gang gegen die elastische Oberflache am Auflenumfang der Antriebswalze ab. Es
ist dabei vorgesehen, dass die Schneidmesser und die Antriebswalze gegenlaufi-
ge Drehrichtungen aufweisen, so dass auch Uber etwaig angetriebene Schneid-

messer eine gewisse Zugkraftbeaufschlagung der Faserbander stattfindet.

SchlieB3lich ist es nach einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen, dass
die Vorrichtung eine Schneideinrichtung zum Schneiden der zweiten Faserrovings
weitgehend quer zu ihrer Langsrichtung aufweist und die Schneideinrichtung ein
Bauteil einer automatisierten Vorrichtung zur Herstellung eines Abschnitte des
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zweiten Faserrovings und Harzwerkstoff aufweisenden Halbzeugbandes ist. Die
Schneideinrichtung kann also Bestandteil einer automatisierten Fertigungstrecke
zur Herstellung einer Halbzeugrolle sein, die eine Tragerfolie mit in Harzwerkstoff

aufgenommene Abschnitte der zweiten Faserrovings in Rollenform aufweist.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. Diese

zeigt in:

Fig. 1 eine Draufsichtansicht auf eine schematisch dargestelite Ausfuhrungsform

einer Vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. ;

Fig.3 eine Detailansicht "A" nach Fig. 1;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Spreizeinrichtung; und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer automatisierten Fertigungsstrecke fur

Faserhalbzeuge mit Abschnitten der zweiten Faserrovings ist.

Fig. 1 der Zeichnung zeigt eine Draufsichtansicht auf eine schematisch dargestell-
te Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 1 nach der vorliegenden Erfindung und Fig.

2 der Zeichnung zeigt die Vorrichtung 1 in einer Seitenansicht.

Die Vorrichtung 1 weist zwei lang gestreckte Trager 2 auf, zwischen denen am in
der Zeichnungsebene oberen Endbereich eine Spreizeinrichtung 3 angeordnet ist,
die einen lang gestreckten zylinderformigen Koérper 4 aufweist, die naher anhand

Fig. 4 der Zeichnung ersichtlich ist.

Die beiden Trager 2 sind, wie dies anhand des Pfeils 5 dargestellt ist, an zwei Auf-
nahmen 6 drehbar gelagert, so dass der in Fig. 2 der Zeichnung dargestelite Win-
kel a verandert werden kann. Durch die Veranderung des Winkels a kann der
ebenfalls in Fig. 2 der Zeichnung ersichtliche Umschlingungswinkel B verandert
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werden.

Der Umschlingungswinkel B ist dabei der zwischen dem ersten Faserroving 7 in
Laufrichtung oder Férderichtung des Pfeils 8 stromaufwarts der Spreizeinrichtung
3 und stromabwarts der Spreizeinrichtung 3 gemessene Winkel, entlang dessen

der erste Faserroving 7 mit dem zylinderférmigen Korper 4 Kontakt besitzt.

Wie es nadher anhand von Fig. 4 der Zeichnung ersichtlich ist, weist der zylinder-
formige Korper 4 eine Mehrzahl von sich in Umfangsrichtung des Korpers 4 fa-
cherférmig aufteilenden Umfangsnuten 9 auf, die dazu fihren, dass der erste
Faserroving 7, bei dem es sich um einen 50K C-Faserroving handeln kann, also
um einen Kohlenstofffasern oder Carbonfasern aufweisenden Roving mit etwa
50.000 Einzelfasern wahrend seines Kontakts in Umfangsrichtung des zylinder-

formigen Korpers 4 eine Konturdnderung erfahrt.

Wie es anhand von Fig. 1 der Zeichnung ersichtlich ist, besitzt der erste
Faserroving 7 vor dem Kontakt mit dem zylinderférmigen Kérper 7 eine Konfigura-
tion mit einer ersten Breite B1 und nach dem Kontakt mit dem zylinderférmigen

Korper 4 eine zweite Breite B2, die sich weitgehend verdreifacht hat.

Es bedeutet dies mit anderen Worten, dass der etwa kreisférmig ausgebildete ers-
te Faserroving 7 eine Formanderung durch Aufspreizung am zylinderférmigen
Kérper 4 erfahren hat und zwar zu einem Bandkorper 10, der aber immer noch

eine Filamentzahl von etwa 50.000 hat.

In weiterer Folge der Beférderung des ersten Faserrovings 7 in Laufrichtung 8
kommt der Bandkoérper 10 mit einer nédher anhand von Fig. 3 ersichtlichen An-
triebswalze 11 in Kontakt, deren AuRenumfang mit einer elastischen Beschichtung

in der Form beispielsweise einer Gummibeschichtung 12 versehen ist.

Die Antriebswalze 11 wird mittels einet nicht naher dargestellten Antriebseinrich-
tung in Richtung des Pfeils 13 angetrieben und sorgt aufgrund dieser Drehbetati-
gung dafur, dass der erste Faserroving 7 mit einer in Richtung des Pfeils 14 nach
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Fig. 2 wirkenden Zugkraft beaufschlagt wird, so dass der von einem nicht naher
dargesteliten Spulengatter stammende Faserroving 4 wéahrend seiner gesamten
Bewegung durch die Vorrichtung 1 hindurch unter Zugspannung steht.

Der Antriebswalze 11 gegenuberliegend sind in Richtung des Pfeils 16 rotierende
Schneidmesser 15 an einer Achse 17 angeordnet, durch die der Bandkérper 10
beziehungsweise erste Faserroving 7 in vier zweite Faserrovings 18 mit einer
Filamentzahl von jeweils etwa 12.500 Einzelfasern unterteilt wird.

Zwischen den Schneidmessern 15 sind Abstandshalter 19 angeordnet, so dass
durch unterschiedlich breite Abstandshalter 19 der Abstand zwischen den einzel-
nen Schneidmessern 15 eingestellt werden kann oder auch Abstandshalter 19 ge-

gen weitere Schneidmesser 15 ausgetauscht werden kénnen.

Durch unterschiedlich breite Abstandshalter 19 kann die Breite der zweiten
Faserrovings 18 eingestellt werden und damit auch die Filamentzahl der zweiten
Faserrovings. Auch ist es méglich, durch den Austausch der Abstandshalter 18
gegen weitere Schneidmesser 15 die Zahl der zweiten Faserrovings 18, die sich

aus einem ersten Faserroving 7 gewinnen lassen, zu verandern.

Die zweiten Faserrovings 18 besitzen nach der Aufteilung des ersten Faserrovings
7 durch die Schneidmesser 15 einen Abstand zueinander und kénnen an einer
nicht ndher dargestellten Trommel aufgewickelt werden. Diese Trommel mit zwei-
ten Faserrovings 18 kann dann an der in Fig. 5 schematisch dargestellten automa-

tisierten Fertigungsstrale fur Faserhalbzeuge eingesetzt werden.

Von der nicht naher dargesteliten Trommel oder Spule werden die zweiten
Faserrovings als Band 20 abgezogen und einer Schneideinrichtung 21 zugefihrt,
die Faserbandabschnitte 22 von vorbestimmter Lange aus dem Band 20 ab-
schneidet, die dann auf eine Tragerfolie 23 fallen. Auf die Tragerfolie 23 wird von
einer Aufgabeeinrichtung 24 eine Harz-Harter-Mischung aufgetragen, auf die dann
die Faserbandabschnitte fallen und dann mittels einer Walkstrecke 25 mit mehre-

ren Walzen oder Rollen in den Matrixwerkstoff eingearbeitet werden und auf diese
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Weise mit Matrixwerkstoff impragniert werden. Das so hergestelite Halbzeugband
26 kann dann auf einer Rolle oder Trommel 27 aufgewickelt werden, von der dann
Prepregabschnitte abgeschnitten werden kénnen, die beispielsweise der Herstel-

lung von Karosseriestrukturen eines Kraftfahrzeugs dienen.

Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist es moglich, einen Carbonfaserroving
mit einer hohen Filamentzahl durch Spreizung und Vereinzelung so zu verarbeiten,
dass aus ihm mehrere Teilstrange von Faserrovings mit niedrigerer Filamentzahl
gebildet werden kénnen, die wesentlich besser zur Impréagnierung mit Matrixmate-
rial ausgebildet sind als der urspringliche Carbonfaserroving mit hoher
Filamentzahl. Die im Carbonfaserroving mit hoher Filamentzah! im Winkel zur
Langsrichtung des Rovings verlaufenden Carbonfasern werden durch die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung bei der Vereinzelung durchtrennt und stéren daher den
Vereinzelungsvorgang nicht. Auf diese Weise kann ein kostengunstiger
Carbonfaserroving mit hoher Filamentzahl so aufbereitet werden, dass sich daraus
Halbzeuge und damit letztlich Bauteile mit hoher Festigkeit und guten mechani-

schen Eigenschaften bilden lassen.

Hinsichtlich vorstehend im einzelnen nicht naher erlduterter Merkmale der Erfin-
dung wird im Ubrigen ausdricklich auf die Anspriiche und die Zeichnung verwie-

sen.
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung

Trager
Spreizeinrichtung
Kérper

Pfeil

Aufnahme

erster Faserroving
Laufrichtung
Umfangsnuten
Bandkorper
Antriebswalze
Gummibeschichtung
Pfeil

Pfeil
Schneidmesser
Pfeil

Achse

zweiter Faserroving
Abstandshalter
Band
Schneideinrichtung
Faserbandabschnitte
Tragerfolie
Aufgabeeinrichtung
Walkstrecke
Halbzeugband

Trommel

PCT/EP2016/053099



WO 2016/162136 , 19 PCT/EP2016/053099

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Reduzierung der Filamentzahl eines ersten Faserrovings (7),
mit einer Einrichtung zur Beférderung des Faserrovings (7) entlang seiner Langs-
richtung, gekennzeichnet durch eine den ersten Faserroving (7) aufspreizende
Spreizeinrichtung (3) und einer Einrichtung zur Aufteilung des gespreizten
Faserrovings (10) in mindestens zwei zweite Faserrovings (18) mit reduzierter

Filamentzahl.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spreizein-
richtung (3) ein zylinderférmiger Kérper (4) mit einer Mehrzahl von sich in Um-

fangsrichtung des Koérpers facherformig aufteilender Umfangsnuten (9) ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spreizeinrichtung (3) relativ zu dem ersten Faserroving (7) stationdr angeordnet

ist.

4. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine in Betrieb der Vorrichtung rotierende Antriebswalze (11) , die den ers-
ten Faserroving (7) und/oder die zweiten Faserrovings (18) mit einer Zugkraft be-

aufschlagt.

5. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Aufteilung mindestens ein Schneidmittel (15)
umfasst, das den ersten Faserroving (7) in mindestens zwei zweite Faserrovings

(18) mit reduzierter Filamentzahl unterteilt.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Aufteilung mindestens ein rotierendes
Schneidmesser (15) umfasst, welches den ersten Faserroving (7) in mindestens
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zwei zweite Faserrovings (18) mit reduzierter Filamentzahl! unterteilt und dabei im

Winkel zum Schneidmesser (15) verlaufende Fasern zerschneidet.

7. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) zwei zumindest weitgehend parallel zueinander
angeordnete Trager (2) umfasst, die zur Aufnahme der Spreizeinrichtung (3) und

der Einrichtung zur Aufteilung ausgebildet sind.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) zur Verénderung des zwischen dem ersten
Faserroving (7) und der Spreizeinrichtung (3) ausgebildeten Umschlingungswin-
kels (B) ausgebildet ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Aufteilung mindestens zwei Schneidmittel (15)
aufweist, deren Abstand zueinander zur Veranderung der Breite der zweiten

Faserrovings (18) verénderbar ist.

10. Vorrichtung (1) nach einem Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trager (2) zur Veranderung des Winkels zwischen den Laufrichtungen des
ersten Faserrovings stromaufwarts und stromabwarts der Spreizeinrichtung (3)

gelagert sind.

11. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprtiche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebswalze (11) einen AulRenumfang aufweist, der zumindest im Kon-

taktbereich mit den Faserrovings elastisch ausgebildet ist.

12. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidmesser (15) und die Antriebswalze (11) gegenléufige Drehrich-

tungen aufweisen.

13. Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet

durch eine Schneideinrichtung zum Schneiden von Faserrovings (18) weitgehend
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quer zu ihrer Langsrichtung, wobei die Schneideinrichtung ein Bauteil einer auto-
matisierten Vorrichtung zur Herstellung eines Abschnitte des zweiten Faserrovings

und Harzwerkstoff aufweisenden Halbzeugbandes ist.
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