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Beschreibung

Titel

Verfahren zur Herstellung einer Verstarkunasstruktur

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur Herstellung einer Verstarkungs-—

struktur nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Solche Verstarkungsstrukturen werden herkdmmlicherweise dafiir verwendet,
dass sie beispielsweise in ein Spritzgusswerkzeug gelegt werden und mit einem
Kunststoffmaterial umspritzt werden. Das erzeugte Spritzgussbauteil weist durch

die Verstarkungsstruktur eine erheblich verbesserte Belastbarkeit auf.

Herkdmmliche Verstarkungsstrukturen werden dadurch hergestellt, dass Faser-
strukturen als Gewebe, Gestricke, Gelege oder als Kombinationen dieser Struk-
turen mit Kunststoff ummantelt werden. Diese Composites oder Prepregs werden
Uberlicherweise durch Hitze und Druck in die gewiinschte Form gebracht. Es ist
bekannt, dass sie auch in Spritzgussformen eingebracht werden, um sie in ein
Formteil einzugieRen. Ein Nachteil dieser herkdmmlichen Verfahren ist, dass die-
se Prepregs nur flachig hergestellt werden kénnen, sodass auch Verstarkungs-—
material in nicht bendtigten Bereichen angeordnet ist und dass bei einer Verfor-

mung der Prepregs die Verstarkungsfasern nicht den Kraftlinien folgen.
Es war daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Herstellungsverfahren von

Verstarkungsstrukturen zur Verfligung zu stellen, das die Nachteile des Stands

der Technik nicht aufweist.

BESTATIGUNGSKOPIE

PCT/EP2011/003228
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Offenbarung der Erfindung

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung einer Verstar-
kungsstruktur fir ein Kunststoffbauteil, wobei ein Faserbiindel entlang von Kraft-
linien auf ein Haltemittel gelegt wird. In einem darauffolgenden Schritt wird das
Faserblndel auf dem Haltemittel befestigt. Weiterhin geldst wird diese Aufgabe
durch ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils,
durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines eine Verstarkungsstruktur aufwei-
senden Kunststoffbauteils, durch ein Kunststoffbauteilmit einer Verstarkungs-
struktur und durch ein Haltemittel zur Halterung einer Verstarkungsstruktur in ei-

nem Kunststoffbauteil.

Das erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung einer Verstarkungsstruktur fir
ein Kunststoffbauteilhat gegenitiber dem Stand der Technik den Vorteil, dass die
Faserblindel entlang von Kraftlinien gelegt werden kénnen und dadurch eine op-
timale Formgebung der Verstarkungsstruktur auch in Richtung senkrecht zur
Haupterstreckungsebene mdglich ist. Dadurch wird eine dreidimensionale Ver-
starkungsstruktur erzeugt, deren Dicke nicht mehr wie bei herkémmlichen Ver-
fahren auf wenige Millimeter begrenzt ist, sondern die sich im gesamten
Kunststoffbauteilin seiner gesamten Ausdehnung in allen drei Raumrichtungen
erstrecken kann. Der Formgebung sind vorteilhaft kaum Grenzen gesetzt; prinzi-

piell kann jede Form mit dem erfindungsgeméafRen Verfahren erzeugt werden.

Ein Kunststoffbauteilim Sinne dieser Erfindung ist ein Bauteil, das aus einem
Kunststoffmaterial gefertigt ist. Das Kunststoffbauteil wird beispielsweise im
Spritzgussverfahren (auch SpritzgieRverfahren genannt) hergestellt, wobei mit
einer SpritzgieBmaschine der jeweilige Werkstoff, bevorzugt ein
Thermoplastmaterial, in einer Spritzeinheit plastifiziert und in ein SpritzgieRBwerk-
zeug eingespritzt wird. Der Hohlraum, die Kavitat, des Werkzeugs bestimmt die
Form und die Oberflachenstruktur des fertigen Spritzgussbauteils. Es sind aber
auch andere Herstellverfahren moglich, wie beispielsweise Spritzpragen, Pres-
sen oder Tranken, wobei auch andere Materialien wie z.B. Duroplaste oder Har-

ze eingesetzt werden konnen.

Ein Faserblindel im Sinne dieser Erfindung ist ein Bundel aus Endlosfasern (Fi-
lamenten), wobei das Blindel bevorzugt in einer Kunststoffmatrix eingebettet ist.

PCT/EP2011/003228
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Bevorzugt weist das Faserbindel Glasfasern, Kohlenstofffasern und/oder Ara-
midfasern auf. Bevorzugt werden als Kunststoffmatrix Thermoplaste verwendet.
Weiterhin werden als Kunststoffmatrix (ungehéartete)Duroplasten oder auch Har-

ze auf Epoxidharzbasis oder auf Vinylesterbasis verwendet.

Kraftlinien im Sinne dieser Erfindung stellen den Kraftfluss im Kunststoffbauteil
bei einer vorgegeben Belastung wie beispielsweise Zug oder Druck dar. Kraftli-

nien werden beispielsweise mit Finite-Elemente-Verfahren bestimmt.

Haltemittel im Sinne dieser Erfindung sind jegliche Mittel, die das Faserbiindel in
irgendeiner Weise in einer Position entlang von Kraftlinien halten. Das Faserbiin-
del ist im Sinne dieser Erfindung befestigt am Haltemittel, wenn das Faserblndel
auch beispielsweise durch einen Spritzgussvorgang nicht aus seiner Position ge-

bracht werden kann.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind den Unter-
ansprichen, sowie der Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen

entnehmbar.

Gemal einer bevorzugten Weiterbildung ist vorgesehen, dass das Faserbiindel

mit dem Haltemittel verklebt wird. GemalR einer anderen Weiterbildung ist vorge-
sehen, dass das Matrixmaterial des Faserblindels angeschmolzen wird, dass das
Faserbindel entlang von Kraftlinien auf das Haltemittel gelegt wird und dass sich

das Matrixmaterial beim Erstarren mit dem Haltemittel stoffschllissig verbindet.

Gemal einer anderen bevorzugten Weiterbildung oder gemalR einem weiteren
Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das Matrixmaterial
eines Faserblindels angeschmolzen wird, dass das Faserbiindel in eine Position
entlang von Kraftlinien gebracht wird und dass das Faserbindel bis zur Erstar-
rung des Matrixmaterials in der Position gehalten wird. Dadurch ist es vorteilhaft
mdglich, dass ganz auf Haltemittel verzichtet werden kann oder dass zumindest
nach dem Erstarren des Faserbiindels das Haltemittel entfernt werden kann, und
dass dennoch die gewiinschte Position entlang von Kraftlinien erzeugt werden

kann.

PCT/EP2011/003228
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GemalR einer bevorzugten Weiterbildung ist vorgesehen, dass das Matrixmaterial
des Faserblindels angeschmolzen wird, dass das Faserblindel in eine Position
entlang von Kraftlinien gebracht wird und dass das Faserblndel mit einem Kal-

temittel erstarrt wird, sodass das Faserbilindel in der Position gehalten wird.

Gemal einer bevorzugten Weiterbildung ist vorgesehen, dass eine erste Mehr-
zahl von Faserbindeln in einer Haupterstreckungsebene nebeneinander gelegt
wird und dass eine zweite Mehrzahl an Faserbindeln in Richtung senkrecht zur

Haupterstreckungsebene auf die erste Mehrzahl an Faserbliindeln gelegt wird.

GemalR einer bevorzugten Weiterbildung ist vorgesehen, dass das Haltemittel
aus einem Kunststoffmaterial gefertigt wird. Bevorzugt wird das Haltemittel in ei-
nem Verfahrensschritt aus einem Kunststoffmaterial erzeugt und nach dem Er-
starren des Haltemittels wird das Faserbiindel in eine Position entlang von Kraft-
linien gebracht wird und auf das Haltemittel gelegt. Dadurch kénnen vorteilhaft
das Erzeugen der Haltemittel und das Legen des Faserbiindels entlang von
Kraftlinien auf das Haltemittel in zwei Aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten im
selben Werkzeug erfolgen. Nach dem Legen des Faserbiindels auf das erzeugte
Haltemittel wird das Faserbiindel bevorzugt stoffschliissig mit dem Haltemittel
verbunden, wobei bevorzugt ein Klebemittel verwendet wird oder weiter bevor-
zugt das Haltemittel und das Matrixmaterial an einer Kontaktstelle
angeschmolzen werden. Beim Erstarren des Haltemittels und des Matrixmateri—
als an der Kontaktstelle wird das Haltemittel formschliissig mit dem Matrixmateri-
al verbunden. Bevorzugt wird als Herstellungsmaterial fir das Halterungsmittel
das Matrixmaterial des Faserbiindels verwendet, wodurch vorteilhaft die Herstel-
lung wesentlich vereinfacht wird. Bevorzugt wird das Haltemittel aus dem Faser-
bindel hergestellt, indem zunachst das Haltemittel in Position gebracht wird und
solange gehalten wird, bis das Haltemittel erstarrt ist. Dadurch wird die Herstel-
lung weiter vereinfacht. Bevorzugt wird das Haltemittel selbst entlang von Kraftli-
nien angeordnet, sodass das Haltemittel sowohl die Funktion des Haltens des
Faserblndels erfillt als auch wesentlich zur Festigkeit des fertigen Kunststoff-

bauteils beitragt.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur Her-
stellung eines eine Verstarkungsstruktur aufweisenden Kunststoffbauteils , wobei
in einem ersten Schritt die Verstarkungsstruktur durch ein Haltemittel in einer
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Endposition gehalten wird, wobei die Endposition weitgehend der Position der
Verstarkungsstruktur im Kunststoffbauteilentspricht, wobei in einem zweiten
Schritt die Verstarkungsstruktur und das Haltemittel mit einem Kunststoffbauteil-
ummantelt werden, das Haltemittel stoffschliissig mit dem Kunststoffmaterial ver-
bunden wird. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Haltemittel im Kunststoffbau-
teilverbleibt. Bevorzugt wird die Verstarkungstruktur entlang von Kraftlinien an-
geordnet. Bevorzugt wird das Haltemittel aus einem faserverstarkten Kunststoff-

material hergestellt.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung zur
Herstellung eines eine Verstarkungsstruktur aufweisenden Kunststoffbauteils ,
wobei die Vorrichtung ein Haltemittel zur Halterung der Verstarkungsstruktur in
einer Endposition aufweist, wobei die Endposition weitgehend der Position der
Verstarkungsstruktur im Spritzgussbauteil entspricht, wobei die Vorrichtung zur
Ummantelung der Verstarkungsstruktur und des Haltemittels mit einem Kunst-
stoffmaterial konfiguriert ist, wobei das Haltemittel stoffschlissig mit dem Kunst-
stoffmaterial verbunden ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Haltemittel im
Kunststoffbauteilverbleibt. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Verstarkungsstruk-
tur entlang von Kraftlinien angeordnet ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das

Haltemittel aus einem faserverstarkten Kunststoffmaterial hergestellt ist.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Kunststoffbauteilmit
einer Verstarkungsstruktur, wobei das Kunststoffbauteilein Haltemittel zur Halte-
rung der Verstarkungsstruktur in einer Position entlang von Kraftlinien aufweist,
wobei die Verstarkungsstruktur und das Haltemittel mit einem Kunststoffmaterial
ummantelt sind, wobei das Haltemittel stoffschliissig mit dem Kunststoffmaterial
verbunden ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Haltemittel aus einem faser-

verstarkten Kunststoffmaterial hergestellt ist.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Haltemittel zur Halte-
rung einer Verstarkungsstruktur in einem Kunststoffbauteilin einer Position ent-
lang von Kraftlinien, wobei das Haltemittel stoffschliissig mit dem
Kunststoffbauteilverbindbar ist.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Haltemittels, wobei die Vorrichtung zur Positionierung von Stif-
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ten konfiguriert ist, wobei die Positionierung der Stifte bevorzugt durch CNC

steuerbar ist, wobei die Stifte zur Aufnahme von Faserbiindeln konfiguriert sind.
Dadurch kann vorteilhaft das Haltemittel beim Legevorgang in einer bestimmten
Flache anjeder gewilnschten Lage (x, y) und injeder beliebigen Hohe (z) positi-
oniert werden. Somit ist es mdglich, dass mit einer Vorrichtung an der Legema-

schine jede gewilnschte Faserstruktur erzeugt werden kann.

Ausfuhrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung sind in den Zeichnungen dar-

gestellt und in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung eines erfindungsgeméaRen Kunststoff bau-
teilgemar einer beispielhaften Ausfihrungsform,

Figur 2 das erfindungsgeméafRe Kunststoffbauteilaus Fig. 1 mit schematisch dar-
gestellten Belastungs- bzw. Kraftvektoren und

Figur 3 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafRe Verstarkungs-

struktur.

Ausfuhrungsform(en) der Erfindung

In den verschiedenen Figuren sind gleiche Teile stets mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen und werden daher in der Regel auch jeweils nur einmal be-

nannt bzw. erwahnt.

Figur 1 zeigt schematisch ein erfindungsgeméaRes Kunststoffbauteil 100 geman
einer beispielhaften Ausfuhrungsform. Das Kunststoffbauteil wird bevorzugt mit=
tels eines Spritzgussverfahrens hergestellt. Es sind aber auch andere Herstel-
lungsverfahren mdoglich. Das Spritzgussbauteil 100 weist zwei Aussparungen 101
und 102 auf, die senkrecht durch das Spritzgussbauteil 100 verlaufen. Diese
Aussparungen (Befestigungsaugen) 101 und 102 dienen beispielsweise der Auf-
nahme von zwei Wellen. Insbesondere im verjingten Bereich 103 wird das
Spritzgussbauteil 100 beispielsweise durch Zug parallel zur Langsachse des
Spritzgussbauteils 100 belastet. Solche besonders belasteten Bauteile sind ins-

besondere denkbar im Automobilbereich, beispielsweise bei Dampfungssyste-

PCT/EP2011/003228
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men, Bremspedalen oder bei Fahrwerkelementen. Das Spritzgussbauteil 100 ist
durch seine verjingende Kontur im Bereich 103 gewichtsoptimiert herstellbar.

Figur 2 zeigt schematisch das erfindungsgeméafRe Spritzgussbauteil 100 aus Fig.
1 mit schematisch dargestellten Belastungs- bzw. Kraftvektoren, wie sie bei der
Verwendung des Bauteils beispielsweise in einem Fahrwerkelement auftreten
kénnen. Die Kraftvektoren im Bereich 200 sind beispielsweise von links oben

nach rechts unten angeordnet.

Figur 3 zeigt schematisch eine erfindungsgeméaRe Verstarkungsstruktur 304,
wobei die Verstarkungsstruktur 304 ein Faserbindel 302, ein Haltemittel 300 und
eine Verbindungsstelle 301. Das Faserbiuindel 302 ist in Form einer 8 angeord-
net. Durch diese "Achterbahn"-artige Anordnung ist es mdglich, das Faserblindel
genau entlang einer Kraftlinie anzuordnen, wie sie beispielsweise in Fig. 2 dar-
gestellt ist. Dadurch ist es vorteilhaft moglich, dass der Faserblindelverlauf im
fertigen Kunststoffbauteil exakt entlang vom Kraftverlauf bei Belastung angeord-
net werden kann. Die Positionierung des Faserbiindels erfolgt beispielsweise
mechanisch Uber "verlorene" Haltemittel oder werkzeugtechnisch, wobei auch
thermische und/oder chemische Verfahren méglich sind. Das Faserbiindel wird
auf eine Vielzahl an Haltemitteln 300 gelegt, wobei das Haltemittel 300 an Ver-
bindungs- oder Kontaktstellen 301 mit dem Faserbiindel verbunden ist. Gestri-
chelt angedeutet sind Strukturen (beispielsweise Hulsen) zur Erzeugung der
Ausnehmungen. Mit dem erfindungsgemalien Verfahren kann auf einfache Wei-
se die Ausnehmung bericksichtigt werden, indem einfach das Faserbindel 302
um die spatere Ausnehmung herum gelegt werden kann. Weiterhin kann im Be-
reich 303 eine optimale Anpassung der Verstarkungsstruktur 304 an die in Fig. 2
dargestellten Kraftvektoren 200 erfolgen.

Zur Erzeugung dieser Verstarkungsstruktur wird das Faserblndel, insbesondere
ein Prepreg, in einer Faserbundelaufnahme aufgenommen. Entweder wird die
Faserbindelaufnahme in Bezug auf das Werkzeug mit dem Haltemittel bewegt
oder die Faserbiindelaufnahme steht fest und das Werkzeug wird in Bezug auf
die Faserbindelaufnahme bewegt. In einem Ausfihrungsbeispiel wird das Fa-
serbiindel in der Faserbundelaufnahme durch ein Heizmittel angeschmolzen.
Danach wird die Faserblndelaufnahme angehoben, bis das Haltemittel erreicht
ist und das Faserbiindel wird auf das Haltemittel gelegt. Nach einiger Zeit erstarrt
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das Faserblindel wieder und verbindet sich stoffschliissig mit dem Haltemittel.
Danach wird das Faserbtindel weiter zum nachsten Haltemittel bewegt und dort
wieder befestigt. Dadurch ist flexibel jede Form der Verstarkungsstruktur

erzeugbar.



10

WO 2012/000670

- Bezugszeichenliste

100
101, 102
103
200
300
301
302
303
304

Kunststoffbauteil

Ausnehmungen

verjingter Bereich

Kraftlinien

Haltemittel

Verbindungsstelle

Faserbindel

Faserbiindel im besonders belasteten Bereich
Verstarkungsstruktur

PCT/EP2011/003228
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Verstarkungsstruktur (304) fir ein Kunst-
stoffbauteil (100) , dadurch gekennzeichnet, dass ein Faserbindel (302) ent-
lang von Kraftlinien auf ein Haltemittel (300) gelegt wird und das Faserbiin—
del (302) am Haltemittel (300) befestigt wird.

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Matrixmaterial des Faserbindels (302) angeschmolzen
wird, dass das Faserbiindel (302) entlang von Kraftlinien auf das Haltemittel
(300) gelegt wird und dass sich das Matrixmaterial beim Erstarren mit dem
Haltemittel (300) stoffschllissig verbindet.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Faserbiindel (302) mit dem Haltemittel (300) verklebt

wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche oder nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Matrixma-
terial eines Faserbiindels (302) angeschmolzen wird, dass das Faserbiindel
(302) in eine Position entlang von Kraftlinien gebracht wird und dass das Fa-
serblindel (302) bis zur Erstarrung des Matrixmaterials in der Position gehal-

ten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Matrixmate-
rial des Faserbindels (302) angeschmolzen wird, dass das Faserbiindel
(302) in eine Position entlang von Kraftlinien gebracht wird und dass das Fa-
serbiindel (302) mit einem Kaltemittel erstarrt wird, sodass das Faserbiindel
(302) in der Position gehalten wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass eine erste Mehrzahl von Faserbindeln in einer Haupterstre-
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10.

11.

12.

13.

-11 -

ckungsebene nebeneinander gelegt werden und dass eine zweite Mehrzahl
an Faserblindeln in Richtung senkrecht zur Haupterstreckungsebene auf die

erste Mehrzahl an Faserbindeln gelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche oder nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, dass mit einem
Kunststoffmaterial ein Haltemittel (300) erzeugt wird, dass ein Faserbiindel
(302) in eine Position entlang von Kraftlinien gebracht wird und auf das Hal-

temittel (300) gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Faserblndel
(302) stoffschliissig mit dem Haltemittel (300) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kunststoffmaterial fiir die Haltemittel (300) als Matrixmaterial fiir

das Faserbindel (302) verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung eines eine Verstarkungsstruktur (304) aufweisen-
den Kunststoffbauteils (100), wobei in einem ersten Schritt die Verstar—
kungsstruktur (304) durch ein Haltemittel (300) in einer Endposition gehalten
wird, wobei die Endposition Weifgehend der Position der Verstarkungsstruk—
tur (304) im Kunststoffbauteil (100)entspricht, wobei in einem zweiten Schritt
die Verstarkungsstruktur (304) und das Haltemittel (300) mit einem Kunst-
stoffmaterial ummantelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Halte-

mittel (300) stoffschlissig mit dem Kunststoffmaterial verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel
(300) im Kunststoffbauteil (100)verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstarkungsstruktur (304) entlang von Kraftlinien angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10, 11 oder 12, dadurch gekennzeich-
net, dass das Haltemittel (300) aus einem faserverstarkten Kunststoffmateri-

al hergestellt wird.

PCT/EP2011/003228
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Vorrichtung zur Herstellung eines eine Verstarkungsstruktur (304) aufwei-
senden Kunststoffbauteils (100), wobei die Vorrichtung ein Haltemittel (300)
zur Halterung der Verstarkungsstruktur (304) in einer Endposition aufweist,
wobei die Endposition weitgehend der Position der Verstarkungsstruktur
(304) im Kunststoffbauteil (100)entspricht, wobei die Vorrichtung zur Um-
mantelung der Verstarkungsstruktur (304) und des Haltemittels (300) mit ei-
nem Kunststoffmaterialkonfiguriert ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Haltemittel (300) stoffschlissig mit dem Kunststoffbauteil (100) verbunden

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemit—
tel (300) im Kunststoffbauteil (100)verbleibt.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstarkungsstruktur (304) entlang von Kraftlinien angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14, 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Haltemittel (300) aus einem faserverstarkten Kunststoff-

material hergestellt ist.

Kunststoffbauteil (100)mit einer Verstarkungsstruktur (304), wobei das
Kunststoffbauteil (100)ein Haltemittel (300) zur Halterung der Verstarkungs—
struktur (304) in einer Position entlang von Kraftlinien aufweist, wobei die
Verstarkungsstruktur (304) und das Haltemittel (300) mit einem Kunststoff-
material ummantelt sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel

(300) stoffschlissig mit dem Kunststoffmaterial verbunden ist.

Kunststoffbauteil (100)nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das
Haltemittel (300) aus einem faserverstarkten Kunststoffmaterial hergestellt

ist.

Haltemittel (300) zur Halterung einer Verstarkungsstruktur (304) in einem
Kunststoffbauteil (100)in einer Position entlang von Kraftlinien, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Haltemittel (300) stoffschlissig mit dem Kunststoff-
bauteil (100)verbindbar ist.
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21. Vorrichtung zur Herstellung eines Haltemittels nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zur Positionierung von Stiften konfigu—
riert ist, wobei die Positionierung der Stifte bevorzugt durch CNC steuerbar
ist, wobei die Stifte zur Aufnahme von Faserblindeln konfiguriert sind.
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