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(57) Zusammenfassung: Ein Werkzeug (10) zur Herstellung 28
eines faserverstarkten Kunststoffteils nach dem RTM-Ver- ™
fahren, bei dem ein in einer geschlossenen Kavitat (18) an- 30

geordnetes textiles Verstarkungsmaterial nach Evakuierung
der Kavitat (18) von einem unter Druck in die Kavitat (18) ein-
gebrachten flieRfahigen Kunststoffmaterial durchtrankt wird, 20ﬂ \m\m 26 18
hat eine Form (12) mit zwei Formhalften (14, 16), die relativ 36 - _—
zueinander verfahrbar sind und im geschlossenen Zustand
die Kavitat (18) bilden. An der Form (12) ist eine erste Dich-
tung (20) vorgesehen, die die Kavitat (18) und zumindest
einen sich an die Kavitat (18) unmittelbar anschlieRenden
Entliftungsraum (26) bei der Evakuierung abdichtet, und an
der Form (12) ist eine zweite Dichtung (24) vorgesehen, die
raumlich getrennt von der ersten Dichtung (20) ausgebildet
ist, zwischen dem Entliftungsraum (26) und der Kavitat (18)

liegt und Entliftungsraum (26) und Kavitat (18) beim Einbrin- ]
gen des flieRfahigen Kunststoffmaterials trennt und die Ka- 24
vitat (18) abdichtet. AuRerdem wird ein Verfahren zur Her- 16

-
stellung eines faserverstarkten Kunststoffteils beschrieben. 32 -
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Her-
stellung eines faserverstarkten Kunststoffteils nach
dem RTM-Verfahren, bei dem ein in einer geschlos-
senen Kavitat angeordnetes textiles Verstarkungs-
material, insbesondere ein textiles Halbzeug, nach
Evakuierung der Kavitat von einem unter Druck in die
Kavitat eingebrachten flieRfahigen Kunststoffmateri-
al durchtrankt wird, mit einer Form mit zwei Form-
halften, die relativ zueinander verfahrbar sind und im
geschlossenen Zustand die Kavitat bilden. Weiterhin
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes faserverstarkten Kunststoffteils, insbesondere in
einem derartigen Werkzeug.

[0002] Beim RTM-Verfahren (Resin Transfer Mol-
ding), auch als Harzinjektionsverfahren bezeichnet,
wird ein flieRféahiges Kunststoffmaterial (auch Harz
genannt) in eine geschlossene Form eingebracht. Die
Form wurde zuvor evakuiert bzw. in der Form wur-
de ein Unterdruck erzeugt, wodurch eine gleichmafi-
gere Verteilung des Kunststoffmaterials erreicht wird.
Dabei ist zwischen den Formhalften eine Dichtung,
Ublicherweise aus einem elastischen Material, vor-
gesehen, welche die Kavitadt beim Entliften sowie
beim Einbringen des Harzes abdichtet. Innerhalb der
Dichtung sind ein oder mehrere Entliftungsbausteine
vorgesehen, Uber die die Kavitat vor Einbringen des
Kunststoffmaterials entliftet wird.

[0003] Aus der DE 10 2011 077 463 A1 ist bei-
spielweise ein Werkzeug fir ein RTM-Verfahren be-
kannt, das eine expandierende Dichtung in Form ei-
nes an der ersten Werkzeughélfte vorgesehenen me-
tallischen Dichtkorpers aufweist, der durch ein Druck-
medium gegen die zweite Werkzeughalfte gedruckt
wird und so eine Abdichtung des Werkzeugs ermdg-
licht.

[0004] Nachteilig bei bekannten Werkzeugen ist die
oftmals nicht optimale Evakuierung der Kavitat, wenn
das Verstarkungsmaterial, das meist in Form eines
sogenannten Preforms vorliegt, an einen Entliftungs-
baustein angesaugt wird.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
dahingehend verbessertes Werkzeug bzw. Verfahren
zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffteils
bereitzustellen.

[0006] Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung
ist hierzu bei einem Werkzeug der eingangs genann-
ten Art an der Form eine erste Dichtung vorgese-
hen, die die Kavitdt und zumindest einen sich an
die Kavitat unmittelbar anschlieBenden Entliiftungs-
raum bei der Evakuierung abdichtet, und ferner ist
an der Form eine zweite Dichtung vorgesehen, die
raumlich getrennt von der ersten Dichtung ausgebil-
det ist, zwischen dem zumindest einen Entliftungs-
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raum und der Kavitét liegt und Entliftungsraum und
Kavitat beim Einbringen des flieRfahigen Kunststoff-
materials trennt und die Kavitat abdichtet.

[0007] Anders als bekannte Werkzeuge, die nur ei-
ne einzige Dichtung aufweisen, die sowohl fir die
Abdichtung der Kavitat gegeniber der Umgebung
beim Entluften als auch beim Injizieren des flissigen
Kunststoffmaterials verantwortlich ist, hat das erfin-
dungsgemale Werkzeug zwei Dichtungen, von de-
nen die erste beim Evakuieren bzw. Entluften und die
zweite beim Einbringen des flie3fahigen Kunststoff-
materials die Kavitat abdichtet. Zwischen den Dich-
tungen ist ein sogenannter Entluftungsraum ausge-
bildet, der bei der Evakuierung zur Kavitat hin offen
ist, jedoch beim Einbringen des flieRfahigen Kunst-
stoffmaterials durch die zweite Dichtung von der Ka-
vitét abgetrennt wird. An dieser Stelle sei angemerkt,
dass im Sinne der Erfindung unter Evakuierung jeg-
liche Entliftung der Kavitat zur Erzeugung eines Un-
terdrucks zu verstehen ist.

[0008] Aufgrund der erfindungsgemafien Ausgestal-
tung ist eine gleichmafigere und schnellere Evaku-
ierung bzw. Entliftung der Kavitat moglich, da das
Verstarkungsmaterial lediglich in der Kavitat, nicht je-
doch in dem die Kavitdt umgebenden Entliftungs-
raum angeordnet ist. Dadurch ist die Permeabili-
tét bzw. Durchléssigkeit des Verstarkungsmaterials
beim Evakuieren nicht l&nger relevant, und es wird
eine schnelle Evakuierung der gesamten Kavitat auf
ein hohes Vakuumniveau ermdglicht, unabhé&ngig
von der Position von Entliftungsbausteinen oder Va-
kuumanschlissen im Bereich des Entliftungsraums.

[0009] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
weist die Form eine erste Schliel3stellung fir die Eva-
kuierung auf, in der die beiden Formhalften nicht voll-
sténdig aufeinander zu gefahren sind und nur die ers-
te Dichtung abdichtet. Dabei bleibt ein Spalt von ca.
15 mm bis 30 mm zwischen den Formhalften, der
eine schnelle und homogene Entliftung ermdglicht,
da die Durchlassigkeit des Verstarkungsmaterials bei
nicht vollstandig geschlossener Form kaum noch re-
levant ist.

[0010] Insbesondere weist dann die Form eine zwei-
te SchlieBstellung fur das Einbringen des Kunststoff-
materials auf, in der die beiden Formhalften vollstan-
dig aufeinander zu gefahren sind und auch die zwei-
te Dichtung abdichtet. Dies ist prozesstechnisch ein-
fach zu realisieren.

[0011] Vorzugsweise ist die erste Dichtung von der
Kavitat aus gesehen aulerhalb der Kavitat und so-
mit auch aullerhalb der zweiten Dichtung angeord-
net, die ja die Kavitat von dem sie umgebenden Ent-
liftungsraum trennt. Die erste Dichtung begrenzt al-
so nicht unmittelbar die Kavitat, sondern den sich an
die Kavitat anschlielenden Entliftungsraum.
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[0012] Gemal einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung ist im Entluftungsraum zwischen der ersten
Dichtung und der zweiten Dichtung wenigstens ein
Entliftungsbaustein angeordnet. Auf diese Weise ist
sichergestellt, dass der bzw. die Entluftungsbaustei-
ne beim Einbringen des Kunststoffmaterials in die Ka-
vitat nicht mit diesem in Kontakt kommen und ver-
schmutzen, da dann ja die zweite Dichtung geschlos-
sen ist, die den Entliftungsraum von der Kavitat harz-
dicht abtrennt. Dadurch lassen sich die bei Werk-
zeugen nach dem Stand der Technik Ublichen ho-
hen Reinigungs- und Instandhaltungskosten deutlich
senken. Ein weiterer Vorteil der Anordnung im Entluf-
tungsraum ist die schnellere und homogenere Evaku-
ierung, wodurch ein héheres Vakuumniveau erreich-
bar ist.

[0013] In einer Weiterbildung der Erfindung ist zwi-
schen der ersten Dichtung und der zweiten Dichtung
wenigstens ein Vakuumsensor angeordnet. Da auch
dieser nicht mit dem Kunststoffmaterial in Kontakt
kommt, besteht eine groRe Variabilitat bei der Aus-
wahl des Sensors, da auch dieser einen geringeren
Verschleild aufweist.

[0014] Insbesondere ist eine Steuereinheit vorgese-
hen, die die Form in Abhangigkeit von einem vom Va-
kuumsensor erfassten Vakuumniveau in die zweite
Schlief3stellung bringt, was eine sichere Prozessfiih-
rung ermoglicht.

[0015] Eine besonders einfache Ausgestaltung er-
gibt sich, wenn die zweite Dichtung unmittelbar zwi-
schen den Formhalften angeordnet ist.

[0016] Gemal einer ersten Ausfihrungsvariante
weist die erste Dichtung einen die Formhalften seit-
lich an der Trennebene der Formhalften umschlie-
Renden, umlaufenden Dichtungsrahmen auf. Dieser
Dichtungsrahmen dichtet die Formhélften bzw. den
Entliftungsraum bereits dann ab, wenn beide Form-
halften sich in der ersten Schliel3stellung befinden.

[0017] Alternativ kann die erste Dichtung ein zwi-
schen den Formhélften angeordnetes elastisches
Dichtmaterial aufweisen, das eine elastische Stau-
chung zulasst. Hierbei dichtet das Dichtmaterial be-
reits den Entliftungsraum ab, wenn die Formhalften
nicht vollstédndig aufeinander zu gefahren sind. Nach
dem Evakuieren wird die Form in die zweite Schliel3-
stellung weiter zugefahren, bis die zweite Dichtung
abdichtet, wobei das Dichtmaterial der ersten Dich-
tung elastisch gestaucht wird.

[0018] Die eingangs genannte Aufgabe wird eben-
falls geldst durch ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes faserverstarkten Kunststoffteils, insbesondere in
einem erfindungsgemafen Werkzeug, mit einer mit
Kunststoff zu flllenden Kavitdt und zumindest ei-
nem sich an die Kavitat unmittelbar anschliefenden
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Entliftungsraum, wobei das Verfahren die folgenden

Schritte aufweist:
a) ein textiles Verstarkungsmaterial, insbesonde-
re ein textiles Halbzeug, wird in eine untere Form-
hélfte einer Form eingelegt;
b) die Form wird in eine erste SchlieRstellung
gebracht, indem eine obere Formhélfte und die
untere Formhélfte aufeinander zu gefahren wer-
den, wobei das textile Verstarkungsmaterial in ei-
ner zwischen den Formhalften gebildeten Kavi-
tat liegt, welche zusammen mit dem Entliftungs-
raum in der ersten SchlieRstellung durch eine ers-
te Dichtung abgedichtet wird;
c) die Kavitat wird Uber den Entliftungsraum eva-
kuiert;
d) die Form wird durch weiteres Zufahren der
Formhalften in eine zweite SchlieRstellung ge-
bracht, in der die Kavitat durch eine zweite Dich-
tung abgedichtet wird; und
e) ein flieRfahiges Kunststoffmaterial wird unter
Druck in die Kavitat eingebracht, um das textile
Verstarkungsmaterial zu durchtranken.

[0019] Das erfindungsgeméaRe Verfahren, das sich
als Weiterbildung aus dem bekannten RTM-Verfah-
ren ergibt, ermdglicht eine schnelle und homogene
Entliftung unabhéngig von der Permeabilitdt des in
die Kavitat eingelegten Verstarkungsmaterials. Zu-
dem ist durch die Verwendung zweier Dichtungen
wirkungsvoll verhindert, dass Kunststoffmaterial in
den Entliuftungsraum gelangt und diesen verunrei-
nigt. Des Weiteren gelten alle mit Bezug auf das erfin-
dungsgemalie Werkzeug genannten Merkmale und
Vorteile auch beim erfindungsgeméaflen Verfahren.

[0020] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
dreier bevorzugter Ausfuhrungsformen anhand der
beigefugten Zeichnung. In dieser zeigt:

[0021] Fig. 1 eine Schnittansicht einer ersten Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgeméaflen Werkzeugs
zur Durchfiihrung des erfindungsgemalfien Verfah-
rens;

[0022] Fig. 2 eine Schnittansicht eines Werkzeugs
gemal einer zweiten Ausfuhrungsform der Erfin-
dung, in dem sich ebenfalls das erfindungsgemale
Verfahren durchfihren lasst; und

[0023] Fig. 3 eine Teilschnittansicht eines Werk-
zeugs gemal einer dritten Ausfiihrungsform der Er-
findung, die eine Variante der zweiten Ausflihrungs-
form darstellt und sich ebenfalls zur Durchfiihrung
des erfindungsgemalen Verfahrens eignet.

[0024] Fig. 1 zeigt ein Werkzeug 10 zur Herstel-
lung eines faserverstarkten Kunststoffteils nach dem
RTM-Verfahren, das eine Form 12 mit einer oberen
Formhalfte 14 und einer unteren Formhélfte 16 auf-
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weist. Die Formhélften 14, 16 sind relativ zueinan-
der verfahrbar und begrenzen im geschlossenen Zu-
stand eine Kavitat 18.

[0025] Zur Abdichtung der Kavitat 18 gegentiber der
Umgebungsluft ist eine erste Dichtung 20 vorgese-
hen, die bei der Ausfliihrungsform gemaf Fig. 1 ei-
nen die Formhalften 14, 16 seitlich an der Trennebe-
ne T der Formhalften umschlieRenden, umlaufenden
Dichtungsrahmen 22 aufweist.

[0026] Das Werkzeug 10 weist ferner eine zweite
Dichtung 24 auf, die unmittelbar zwischen den Form-
hélften 14, 16 angeordnet und rdumlich getrennt von
der ersten Dichtung 20 ausgebildet ist. Zwischen der
ersten Dichtung 20 und der zweiten Dichtung 24 ist
ein Entliftungsraum 26 gebildet, der in der in Fig. 1
gezeigten ersten SchlieRstellung der Formhalften 14,
16 unmittelbar an die Kavitat 18 anschlieft.

[0027] Im Entliftungsraum 26 sind mehrere Entlif-
tungsbausteine 28 sowie ein Vakuumsensor 30 an-
geordnet, der mit einer Steuereinheit 32 gekoppelt
ist. Die Entliftungsbausteine 28 sind lber einen Va-
kuumschlauch 34 mit einer nicht gezeigten Vakuum-
pumpe verbunden.

[0028] Zur Herstellung eines faserverstarkten Kunst-
stoffteils wird nun zunachst ein textiles Verstarkungs-
material, insbesondere ein textiles Halbzeug, in die
untere Formhalfte 16 eingelegt. Anschlieffend wird
die Form 12 in eine erste Schlielstellung (siehe
Fig. 1) gebracht, indem die obere Formhélfte 14 und
die untere Formhélfte 16 aufeinander zu gefahren
werden, wobei zwischen den Formhalften 14, 16 ein
Spalt S von etwa 15 bis 30 mm bleibt. Das textile
Verstarkungsmaterial liegt in der Kavitat 18, die in
der ersten Schlief3stellung zusammen mit dem Ent-
luftungsraum 26 durch die erste Dichtung 20 abge-
dichtet wird. Nun wird die Kavitat 18 Gber den Entluf-
tungsraum 26 evakuiert bzw. es wird ein Unterdruck
erzeugt, indem Luft Gber die Entliftungsbausteine 28
durch den Vakuumschlauch 34 abgesaugt wird.

[0029] Wahrend des Entliftens wird mithilfe des Va-
kuumsensors 30 in der Steuereinheit 32 Gberprift, ob
ein vorgegebenes, einstellbares Vakuumniveau be-
reits erreicht ist. Ist dies der Fall, so wird eine Frei-
gabe flr ein weiteres Zufahren der beiden Formhalf-
ten 14, 16 erteilt und so die Form 12 in eine zwei-
te Schlief3stellung gebracht (nicht gezeigt), in der die
zweite Dichtung 24 harzdicht schlief3t und die Kavitat
18 vom Entliftungsraum 26 abdichtet. Neben der Er-
reichung wird auch die Einhaltung des vorgegebenen
Vakuumniveaus von dem zwischen den Dichtungen
20, 24 angeordneten Vakuumsensor 30 Uberwacht.

[0030] Befindet sich die Form 12 in der zweiten
Schliel3stellung, wird ein flieRfahiges Kunststoffmate-
rial unter Druck in die Kavitat 18 injiziert und durch-
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trankt das textile Verstarkungsmaterial. Dabei dich-
tet die zweite Dichtung 24 die Kavitat 18 harzdicht
ab und verhindert so, dass Kunststoffmaterial an die
Entliftungsbausteine 28 und den Vakuumsensor 30
gelangt. Dadurch wird der Aufwand fir die Reinigung
und Instandhaltung des Werkzeugs 10 deutlich redu-
zZiert.

[0031] Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
des Werkzeugs 10, wobei im Folgenden gleiche Bau-
teile gleiche Bezugszeichen tragen. Bei dieser Aus-
fuhrung ist neben der zweiten Dichtung 24 auch die
erste Dichtung 20 zwischen den Formhalften 14, 16
angeordnet, und zwar von der Kavitat 18 aus gese-
hen aullerhalb der zweiten Dichtung 24.

[0032] Der Entliftungsraum 26 ist wiederum zwi-
schen den beiden Dichtungen 20, 24 ausgebildet,
und auch hier sind Entliftungsbausteine 28 und ein
Vakuumsensor 30 im Entliftungsraum 26 zwischen
den Dichtungen 20, 24 angeordnet. In Fig. 2 ist, ana-
log zur Fig. 1, die erste Schlielstellung zum Evaku-
ieren der Form 12 gezeigt; Die zweite Schlie3stellung
wird auch hier durch weiteres Zufahren der Form-
halften 14, 16 erreicht, bis die zweite Dichtung 24
schliefft. Um dies zu ermdglichen, weist die erste
Dichtung 20 ein elastisches Dichtmaterial 36 auf, das
eine elastische Stauchung zulasst.

[0033] Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfiihrungsvariante,
wobei auch hier, ahnlich wie bei Fig. 2, beide Dich-
tungen 20, 24 zwischen den Formhalften 14, 16 im
Inneren der Form 12 liegen. Wieder weist die erste
Dichtung 20 ein elastisches Dichtmaterial 36 auf, das
zwischen den Formhalften 14, 16 angeordnet ist und
eine elastische Stauchung zuldsst, um die Formhalf-
ten 14, 16 von der ersten in die zweite Schlie3stellung
bewegen zu kénnen.

[0034] Das erfindungsgemafie Werkzeug vermeidet
die aus dem Stand der Technik bekannten Nachtei-
le, nédmlich die Gefahr der Verschmutzung von Ent-
IUftungsbausteinen mit Kunststoffmaterial und die da-
mit verbundenen hohen Reinigungs- bzw. Instand-
haltungskosten. Auch erméglicht das erfindungsge-
male Werkzeug eine optimale Evakuierung der Kavi-
tat beim Entliften vor der Kunststoffinjektion, da bei-
spielsweise ein Ansaugen des Verstarkungsmateri-
als an einen Entluftungsbaustein weitgehend vermie-
den wird. Auch sind kirzere Entliftungszeiten mdg-
lich, da die Permeabilitdt des Verstarkungsmaterials
beim Entliften aufgrund des Entliftungsraums nicht
relevant ist. Weiterhin mussen keine Schaltzeiten
der Entluftungsbausteine bei der Abmusterung des
Werkzeugs ermittelt werden, wodurch ein schnelle-
res und konstanteres Einfahren des Werkzeugs mog-
lich ist.
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Patentanspriiche

1. Werkzeug zur Herstellung eines faserverstark-
ten Kunststoffteils nach dem RTM-Verfahren, bei
dem ein in einer geschlossenen Kavitat (18) ange-
ordnetes textiles Verstarkungsmaterial, insbesonde-
re ein textiles Halbzeug, nach Evakuierung der Ka-
vitat (18) von einem unter Druck in die Kavitat (18)
eingebrachten fliefahigen Kunststoffmaterial durch-
trankt wird,
mit einer Form (12) mit zwei Formhalften (14, 16), die
relativ zueinander verfahrbar sind und im geschlos-
senen Zustand die Kavitat (18) bilden,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Form (12) ei-
ne erste Dichtung (20) vorgesehen ist, die die Kavi-
tat (18) und zumindest einen sich an die Kavitat (18)
unmittelbar anschlieRenden Entliftungsraum (26) bei
der Evakuierung abdichtet, und
dass an der Form (12) eine zweite Dichtung (24)
vorgesehen ist, die raumlich getrennt von der ers-
ten Dichtung (20) ausgebildet ist, zwischen dem zu-
mindest einen Entliftungsraum (26) und der Kavitat
(18) liegt und Entliftungsraum (26) und Kavitat (18)
beim Einbringen des fliefahigen Kunststoffmaterials
trennt und die Kavitat (18) abdichtet.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form (12) eine erste SchlieRstel-
lung fiir die Evakuierung aufweist, in der die beiden
Formhalften (14, 16) nicht vollstdndig aufeinander zu
gefahren sind und nur die erste Dichtung (20) abdich-
tet.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form (12) eine zweite Schliel3stel-
lung fiir das Einbringen des Kunststoffmaterials auf-
weist, in der die beiden Formhélften (14, 16) vollstan-
dig aufeinander zu gefahren sind und auch die zweite
Dichtung (24) abdichtet.

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Dichtung (20) von der Kavitat (18) aus gesehen au-
Rerhalb der Kavitat (18) angeordnet ist.

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass im Entluf-
tungsraum (26) zwischen der ersten Dichtung (20)
und der zweiten Dichtung (24) wenigstens ein Entluf-
tungsbaustein (28) angeordnet ist.

6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der ersten Dichtung (20) und der zweiten Dichtung
(24) wenigstens ein Vakuumsensor (30) angeordnet
ist.

7. Werkzeug nach den Anspriichen 3 und 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuereinheit (32)
vorgesehen ist, die die Form (12) in Abhangigkeit von
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einem vom Vakuumsensor (30) erfassten Vakuumni-
veau in die zweite Schlief3stellung bringt.

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Dichtung (24) unmittelbar zwischen den Formhalften
(14, 16) angeordnet ist.

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Dichtung (20) einen die Formhalften (14, 16) seitlich
an der Trennebene (T) der Formhalften (14, 16) um-
schlielenden, umlaufenden Dichtungsrahmen (22)
aufweist.

10. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtung
(20) ein zwischen den Formhalften (14, 16) angeord-
netes elastisches Dichtmaterial (36) aufweist, das ei-
ne elastische Stauchung zulasst.

11. Verfahren zur Herstellung eines faserverstark-
ten Kunststoffteils, insbesondere in einem Werkzeug
(10) geman einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit einer mit Kunststoff zu fullenden Kavitat (18) und
zumindest einem sich an die Kavitat (18) unmittel-
bar anschliefienden Entliftungsraum (26), wobei das
Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

a) ein textiles Verstarkungsmaterial, insbesondere
ein textiles Halbzeug, wird in eine untere Formhalfte
(16) einer Form (12) eingelegt;

b) die Form (12) wird in eine erste SchlieRstellung
gebracht, indem eine obere Formhalfte (14) und die
untere Formhalfte (16) aufeinander zu gefahren wer-
den, wobei das textile Verstarkungsmaterial in einer
zwischen den Formhalften (14, 16) gebildeten Kavi-
tat (18) liegt, welche zusammen mit dem Entliiftungs-
raum (26) in der ersten Schliel3stellung durch eine
erste Dichtung (20) abgedichtet wird;

c) die Kavitat (18) wird Uber den Entliftungsraum (26)
evakuiert;

d) die Form (12) wird durch weiteres Zufahren der
Formhalften (14, 16) in eine zweite Schlief3stellung
gebracht, in der die Kavitat (18) durch eine zweite
Dichtung (24) abgedichtet wird; und

e) ein fliefahiges Kunststoffmaterial wird unter Druck
in die Kavitat (18) eingebracht, um das textile Verstar-
kungsmaterial zu durchtranken.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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