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| fibre-reinforced plastics component, in which method a preform (1)
is provided consisting of at least one tibre semi-tinished product (3)
and in which continuous reinforcement filaments (7) are laid and
secured on a continuous backing web (5), parallel to the conveying
direction (F), said web being conveyed continuously in the
conveying direction (F). According to the invention, the continuous
reinforcement filaments (7) are laid and secured on the continuous
backing web (5) in such a way that a sheet material (9, 10, 11) is
produced, the contour of which corresponds to the final contour of
the plastics component.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines faserverstirkten Kunststoffbauteils, bei dem ein
Vortormling (1)
bereitgestellt wird und bei dem Endlos-Verstarkungstiden (7) auf
einer in einer Forderrichtung (F) kontinuierlich getérderten Endlos-
Tragerbahn (5) parallel zur Forderrichtung (F) abgelegt und fixiert
werden. Erfindungsgemil werden die Endlos-Verstarkungsfiaden (7)
derart auf der Endlos-Trégerbahn (5) abgelegt und fixiert, dass sich
ein Flachengebilde (9, 10, 11) ergibt, dessen Kontur der Endkontur
des Kunststoftbauteils entspricht.

aus zumindest einem Faserhalbzeug (3)
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkien Kunststoffbauteiles

nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Ein gangiges Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils ist das
sogenannte RTM-Verfahren (Resin-Transfer-Moulding). Bei einem solchen gattungsgemalien
RTM-Verfahren wird zundchst ein aus flachigen Faserhalbzeugen (zum Beispiel Fasergewebe)
gebildeter Vorformling bereitgestelit. Der Vorformling befindet sich noch im Trockenzustand, das
heifdt noch ohne Matrixmaterial. Zur Fertigstellung des Kunststoffbauteils wird der Vorformling
als ein Einlegerteil in eine Formkammer ausbildende Werkzeughalften eines RTM-Werkzeugs
eingelegt. Anschliefiend wird die flissige Ausgangskomponente des Matrixwerkstoffes unter
Warme und Druck in die Formkammer injiziert. Nach Aushartung des Matrixwerkstoffes kann

das fertiggestellte Kunststoffbauteil aus dem RTM-Werkzeug entnommen werden.

Der oben genannte Vorformling kann wie folgt hergestellt werden: So werden flachige
Faserhalbzeuge in gangiger Praxis in Form von Rollenware definierter Breite von den
Textilzulieferern bereitgestellt. Gewebte Faserhalbzeuge werden dabei mit Hilfe von
Hochleistungswebmaschinen in einem kontinuierlichen Fertigungsprozess aus einer Endlos-
Gewebebahn hergestellt. Die Endlos-Gewebebahn weist ein in der Fertigungsrichtung
ausgerichtetes Kettfadensystem sowie ein in etwa rechtwinklig dazu verkreuztes Schuss-
fadensystem auf. Sowohl das Kettfadensystem als auch Schussfadensystem weisen

Verstarkungsfasern, etwa Kohlenstofffaserrovings, auf.

Aus der Rollenware werden Faserhalbzeug-Zuschnitte angefertigt, deren Kontur der
Bauteilkontur entspricht. Die Zuschnitte werden zu einem Lagenpaket (ibereinander gestapelt,
und zwar unter Zwischenlage eines Binders. Die Ubereinandergestapelten flachigen Halbzeuge
kénnen in gleicher und unterschiedlicher Faserorientierung angeordnet sein. Anschlie3end wird
unter Druck und Warme das noch lose Lagenpaket verfestigt und vorgeformt. Der so gebildete
Vorformling kann dann weiter zum RTM-Werkzeug transportiert werden. Mittels des Binders
wird gewdahrleistet, dass der Vorformling eine ausreichend grofie Bauteilstabilitat fir die

Handhabung bis zum RTM-Prozess aufweist.
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Durch das maligenaue Zuschneiden der Faserhalbzeuge aus der Rollenware (entsprechend
der Preform-Kontur) ergibt sich ein erheblicher Verschnitt, der als Materialausschuss aus dem
Prozesskreislauf abgefiihrt werden muss und sich negativ auf die Kosten- und Umweltbilanz

des gesamten Fertigungsprozesses auswirkt.

Aus der DE 199 52 443 A1 ist ein Verfahren von ebenen, mafigenauen und nicht
ausfransenden Faser-Halbzeugen flir die Herstellung von Faser-Kunststoff-Verbundbauteilen
bekannt. Um ein Ausfransen der Faserhalbzeuge zu vermeiden, werden die, die
Bauteilgeometrie nachbildenden Flachengebilde einer Endlos-Bahn an ihrer Au3enkontur mit
Hilfe einer Mehrfach-Naht abgenaht und anschlieflend entlang dieser Mehrfach-Naht
ausgeschnitten. Aus der DE 100 05 202 A1 ist ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines
Faserhalbzeugs fir Faser-Kunststoff-Verbundbauteile bekannt, bei dem Faserbiindel auf eine
Legeeinheit abgelegt und durch beliebig orientierte Néhte fixiert werden. Die Nahte stellen die

Bauteilendkontur dar.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten
Kunststoffbauteils bereitzustellen, bei dem der Materialaufwand bei den Verstarkungsfasern

reduziert ist.

Die Aufgabe ist durch die Merkmale des Patentanspruches 1 gelést. Bevorzugte

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen offenbart.

Erfindungsgemal wird das Faserhalbzeug wie folgt hergestellt: So werden Endlos-
Verstarkungsfaden auf einer in einer Férderrichtung kontinuierlich geférderten Endlos-
Tragerban parallel zur FOrderrichtung abgelegt und fixiert. Die Endlos-Verstarkungsfaden
werden derart auf der Endlos-Tragerbahn abgelegt und fixiert, dass sich ein Flachengebilde

ergibt, dessen Kontur der Endkontur des Kunststoffbauteils entspricht.

Als Grundlage fir die spatere Ablage der Verstarkungsfaden kann die Endlos-Tragerbahn eine
biegeschlaffe quasi endlose Bahnware sein. Diese kann aus einem textilen Vlies, einem textilen
Gitter (mit grofReren Gitterabstanden, etwa 1-5mm) oder auch aus einer Folie bestehen. Das
Material der Bahnware kann aus dem gleichen Material wie die Verstarkungsfaden sein oder
auch ein Thermoplast wie etwa Polyamid, Polypropylen oder auch ein anderes sein. Die
Bahnware gewahrleistet eine Grundstruktur und Fixierung der darauf abgelegten

Verstarkungsfaden Uber einen Nahfaden, der das Gitter durchstofit. Ist die Bahnware aus
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thermoplastischem Material, so kann es im spateren Formgebungsprozess aufschmelzen und
sich mit der umgebenden, idealerweise aus dem gleichen Thermoplast bestehenden, Matrix
verbinden. Ferner kann die Bahnware in Form eines Vlieses fiir nachgelagerte

Injektionsprozesse als Flielhilfe dienen.

Die Endlos-Verstarkungsfaden konnen aus Kohlenstoff-, Glas-, Aramid- und Basaltfasern
gefertigt sein, oder auch aus hybriden Faden, etwa aus Thermoplast und Kohlenstoff oder Glas.
Die Endlos-Verstarkungsfaden werden auf dem Gitter durch maschenbildende Fadensysteme
kraftschlissig oder auch durch gezielte, lokale oder volistandig umschliel3ende Einbettung in
Kunststoffen stoffschllssig fixiert, so dass abschliefiend ein Faser-Gelege entsteht. Der
Vorschub und die Fadenzufiihrung werden dabei so gestaliet, dass die sequentielle Ablage der
nebeneinander zugefihrten Verstarkungsfaden an vordefinierten Stellen entlang der
Férderrichtung der Endlos-Tragerbahn unterbrochen werden und an ebenfalls vordefinierten
Stellen wieder aufgenommen werden kann. Die Positionen der Fadenablage-Unterbrechung
bzw. der Faden-Wiederablage kénnen {iber die gesamte Breite der Preform (y-Richtung) variiert
werden, so dass in der x/y-Ebene Ausschnitte ohne Verstarkungsfaden beliebiger Kontur und
auch Randbereiche ohne Verstarkungsfaden beliebiger Kontur in einem kontinuierlichen
Ablageprozess entstehen kdnnen. Die Faden werden dabei zunachst in Einzelschichten parallel
zur Forderrichtung (0°-Richtung) abgelegt. Durch die Verwendung von Fasern unterschiedlicher
Fasertiter, die vor dem Ablegen auf dem Traggitter in vorher genau definiertem Ausmaf}
gespreizt (Kohlenstofffasern) und entlang der Breite des Traggerlstes (y-Richtung) in variabler
Form mit Fixierungsfaden versehen werden, kdnnen unterschiedliche Flachengewichte der NNP

erzeugt werden.

Die Ablage von Endlos-Verstarkungsfasern mit einer beliebigen Winkelorientierung (¢ >0°) zur
Forderrichtung der kontinuierlich zugefiihrten Bahnware kann dadurch realisiert werden, dass
die Bauteilkontur mit allen Ausschnitten, die die Positionen zur Fadenablage-Unterbrechnung
und zur Faden-Wiederablage festlegt, um den entsprechenden Winkel ¢ zur Forderrichtung
gedreht (x- bzw. 0°-Richtung) wird. Dadurch kann weiterhin in x-Richtung gefordert werden. Die
durch die Drehung der Bauteilkontur entstehende zuséatzliche Breite an textiler Fadenablage ist

in der Breite der Endlos-Tragerbahn entsprechend vorzuhalten.

Die Ablage der Endlos-Verstarkungsfaden auf dem Traggitter (das heildt der Endlostragerbahn)
wird Uber eine Textilmaschine gesteuert, die eine vorher definierte Kontur entlang der Breite der
Bahnware (y-Richtung) abfahrt. Durch Variation der Fadenablage-Unterbrechung und Faden-

Wiederablage in der Querrichtung kénnen so entlang der Breite der als Traggeriist
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fungierenden Endlos-Tragerbahn gleichzeitig verschiedene Preform-Konturen mit den
Verstarkungsfaden erzeugt werden. Durch eine flachenoptimale Anordnung der Preform-
Konturen Uber der Traggeristbreite kdnnen so gleichzeitig verschiedene Preformen mit

minimalem Verschnitt des Traggeristes hergestellt werden.

Die Endlos-Tragerbahn als textiles Traggerlst kann bereits aus Verstarkungsfaden (zum
Beispiel Glasfasern) ausgefiihrt sein. Wird flr die Ablage der Verstarkungsfaden eine andere
Art von Material (zum Beispiel Kohlenstofffasern) verwendet, entsteht Uber der Schichtdicke der
Preform eine zweischichte hybride Verstarkungsstruktur (zum Beispiel Glas- und
Kohlenstofffasern). Wenn entlang der Traggerlstbreite (y-Richtung) eine spiegelsymmetrische
Ablage der Preform-Konturen erfolgt, kdnnen nach Beendigung der Ablage der
Verstarkungsfaden und nach Ausschneiden der Preformen diese Ubereinandergelegt werden,
s0 dass eine Uber der Schichtdicke hybride, mehrschichtige Gesamt-Preform aus

verschiedenen Materialien entsteht, zum Beispiel eine Sandwichstruktur.

Die gemaf} Vorbeschreibung hergesteliten Gitter (das heif3t Endlos-Tragerbahn) mit darauf
abgelegten, kraft- oder stoffschlissig fixierten Verstarkungsfaden kdnnen mit geeigneten
Maschinen jeweils entlang der Bauteilkontur ausgeschnitten werden. Da sich nur innerhalb der
Bauteilkontur auch Verstarkungsfaden befinden, entsteht durch das Ausschneiden aus der
Bahnware nahezu kein Abfall an Verstarkungsfaden. Die ausgeschnittenen Bauteilkonturen
koénnen in einem nachgelagerten ,Preforming®-Schritt entweder bebindert und
aufeinandergelegt oder aufeinandergelegt und textiltechnisch fixiert werden, so dass ein

Mehrlagenaufbau aus Einzellagen verschiedener Verstarkungsfaden-Orientierungen entsteht.

Auf eine sich kontinuierlich oder diskontinuierlich bewegte Tragerbahn aus Vlies, Gewebe- oder
Gewirkegitter, Folie etc. werden gleichzeitig konturgerecht mindestens zwei oder mehrere
Rovingabschnitte aus Carbon-, Glas-, Basalt- Aramid-Fasern etc. synchron zur Tragerbahn

zugefihrt, nebeneinander abgelegt und fixiert.

Der Roving kann dabei von einem Gatter oder bereits vorbereitet von einer Scheibenspule

bereitgestellt werden.

Die Rovingmaterialien kdnnen dabei unterschiedliche Feinheiten aufweisen (zum Beispiel 12K,
24K, 50K oder gréfer).
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Bei der Direktverarbeitung von Rovings sind diese auf ein vorbestimmtes Flachengewicht und

eine vorbestimmte Breite aufzuspreizen. Dieser Vorgang erfolgt online mit dem Verlegeprozess.

Wird mit Scheibenspulen gearbeitet, sind die Rovings vorher durch einen Aufspreizprozess auf

die jeweilige Brite und auf das jeweilige Flachengewicht zu bringen.

Jeder Roving der Rovingschar ist dabei durch geeignete Mitteln einzeln zueinander bewegbar,
positionierbar und abldangbar und zu jedem Zeitpunkt wieder anarbeitbar je nach Bauteilkontur.
Ort- und Zeitpunkt des sequentiellen Trennens der einzelnen Verstarkungsfaden aus ihrer
Verarbeitung mit der kontinuierlich zugefiihrten Bahnware sowie deren sequentieller
Wiedereinarbeitung in den Warenfluss erfolgt gesteuert resultierend aus der Geschwindigkeit
der Bahnware Uber die jeweils vorgegebene Preformgeometrie und deren jeweiliger
Ausrichtung tber der Bahnware. Die einzelnen Rovings sind dabei so anzuordnen, dass eine
gegenseitige Beeinflussung ausgeschlossen wird und dennoch eine lickenlose Ablageflache

erreicht werden kann.

Das Fixieren auf der Tragerbahn kann dabei Gber Kleber, Nahfaden, thermisch etc. erfolgen.

Gemal einer Ausfiihrungsform kann die Endlos-Tragerbahn als Wickel bereitgestelit und im
gespannten Zustand ber ein synchron mitlaufendes Transportband bewegt werden. Oberhalb
der Tragerbahn befinden sich die Rovingablaufstellen als gebremste Scheibenspulen in zwei
Ebenen, jeweils um eine Rovingteilung versetzt. Jeder Roving besitzt ein separates Zugwerk

zur Einzelrovingférderung und eine separat ansteuerbare Schneideinrichtung.

Je Roving ist ein mechanisches oder pneumatisches Hilfselement angeordnet, das den Roving
zum Anarbeiten unter einer Belastungswalze, Stab oder Band auf die Tragerbahn fixiert. An
einer nachgeschalteten Vielnadelnahstelle wird die aufgelegte Rovingschar mittels Nahfaden
auf dem Tragermaterial fixiert. Anschliefiend werden die so gebildeten Bauteilabschnitte mittels

Langs- und Querschneideinrichtungen durch Trennen der Tréagerbahn vereinzelt.

Bei Verwendung einer thermoplastischen Bahnware ist eine Fixierung von Hybridfasern,
bestehend aus Glas- oder Kohlenstofffasern und thermoplastischen Fasern, auch durch ein

thermisches Figen, zum Beispiel mit Ultraschall, Laser, Flamme etc. moglich.

Die vorstehend erlduterten und/oder in den Unteranspriichen wiedergegebenen vorteilhaften

Aus- und/oder Weiterbildungen der Erfindung kénnen — aufer zum Beispiel in den Fallen
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eindeutiger Abhangigkeiten oder unvereinbarer Alternativen — einzeln oder aber auch in

beliebiger Kombination miteinander zur Anwendung kommen.

Die Erfindung und ihre vorteilhaften Aus- und Weiterbildungen sowie deren Vorteile werden

nachfolgend anhand von Zeichnungen naher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht einen Vorformling fir ein flachiges Faser-
Verbundkunststoff-Bauteil;

Fig. 2 in einer Teilansicht von oben eine Endlos-Tragerbahn mit darauf abgelegten
Endlos-Verstarkungsfaden, die jeweils Flachengebilde unterschiedlicher
Faserorientierung bilden;

Fig. 3 in einer weiteren schematischen Explosionsdarstellung ein angedeutetes
Formwerkzeug, in das die aus der Endlos-Tragerbahn zugeschnittenen Faser-
Halbzeuge zur Bildung eines Lagenpaketes gestapelt werden; und

Fig. 4 in einer schematischen perspektivischen Darstellung eine Vorrichtung zur

Erzeugung von Faserhalbzeugen.

In der Fig. 1 ist vereinfacht ein Vorformling 1 gezeigt, der beispielsweise zur Herstellung eines
Karosseriebauteils fur ein Kraftfahrzeug, wie etwa einem Kotfligel, etc. nach dem RTM-
Verfahren (Resin Transfer Moulding) oder einem ahnlichen Verfahren verwendet wird. Der
Vorformling 1 ist auf drei Ubereinandergestapelten, spater beschriebenen Faserhalbzeug-
Zuschnitten 3 aufgebaut, deren Kontur mit der Endkontur des nicht dargestellten

Kunststoffbauteils identisch ist.

Anhand der nachfolgenden Figuren 2 bis 4 ist die Herstellung des Vorformlings 1 erldutert: So
ist in der Fig. 2 in einer Teilansicht eine Endlos-Tragerbahn 5 gezeigt. Die Endlos-Tragerbahn 5
ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine biegeschlaffe Bahnware aus einem textilen Gitter. Die
Endlos-Tragerbahn 5 gewahrleistet eine Grundstruktur, auf der die Endlos-Verstarkungsfaden 7
parallel zur Forderrichtung F abgelegt und fixiert sind. Die Endlos-Verstarkungsfaden 7 sind
dabei so angeordnet, dass sie in ihrer Gesamtheit Flachengebilde 9, 10, 11 ergeben, deren

Kontur der Endkontur des herzustellenden Kunststoffbauteils entspricht.
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Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, sind die einzelnen Flachengebilde 9, 10, 11 flachen- und
konturgleich, jedoch in unterschiedlicher Ausrichtung auf der Endlos-Tragerbahn 5 positioniert,
wodurch die Verstarkungsfasern 7 in unterschiedlicher Ausrichtung im jeweiligen
Flachengebilde 9, 10, 11 abgelegt und fixiert sind. Die Flachengebilde 9, 10, 11 sind in der
Forderrichtung F betrachtet Uber Flachenausschnitte 13 ohne Endlos-Verstarkungsfaden 7
voneinander beabstandet. Zudem weist auch jedes der Flachengebilde 9 bis 11 weitere
kreisfGrmige Flachenausschnitte 13 auf, die frei von Endlosverstarkungsfaden 7 sind.

Nach Erzeugung der Flachengebilde 9 bis 11 auf der Endlos-Tragerbahn 5 erfolgt ein
Zuschneiden, bei dem die Flachengebilde 9 bis 11 als Faserhalbzeug-Zuschnitte 3 aus der
Endlos-Tragerbahn 5 geschnitten werden. In der Fig. 2 sind die Zuschnittkanten 15 mit
durchgezogenen Linien angedeutet. Die nach dem Zuschneiden verbleibenden
Verschnittflachenanteile 17 werden als Materialausschuss aus dem Prozesskreislauf abgefuhrt.
Die Zuschnittkanten 15 der Faser-Halbzeug-Zuschnitte 3 verlaufen entlang der Konturkanten
der Flachengebilde 9, 10, 11, wodurch sich im Verschnittflachenanteil 17 ausschiieldlich das
textile Gitter der Endlos-Tragerbahn 5 wiederfindet, nicht jedoch die Endlos-Verstarkungsfaden
7.

Die so erhaltenen Faserhalbzeug-Zuschnitte 3 werden in der Fig. 3, insbesondere unter
Zwischenlage eines Binders, in ein Formwerkzeug 19 zu einem Lagenpaket
tibereinandergestapelt. In dem Lagenpaket weisen die Ubereinandergestapelten Faser-

Halbzeuge 3 unterschiedliche Verstarkungsfaser-Orientierungen auf.

Anschlief3end wird unter Druck und Warme das noch lose im Formwerkzeug 19 angeordnete
Lagenpaket verfestigt und gegebenenfalls dreidimensional vorgeformt. Der so gebildete
Vorformling 1 ist in der Fig. 1 gezeigt. Nach der Druck- und Warmebeaufschlagung weist der
Vorformling 1 eine ausreichend grofe Bauteilstabilitat auf, die einen prozesssicheren
Weitertransport in die Formkammer eines nicht dargestellten RTM-Werkzeugs gewahrleistet. In
der Formkammer des RTM-Werkzeugs wird der Vorformling 1 als ein Einlegerteil eingelegt.
Anschlief3end wird in an sich bekannter Weise eine flissige Ausgangskomponente des
Matrixwerkstoffes unter Druck und Warme in die Formkammer eingespritzt. Nach Aushartung
des Matrixwerkstoffes kann dann das fertiggestellte Kunststoffbauteil aus dem RTM-Werkzeug

entnommen werden.

In der Fig. 4 ist eine Vorrichtung zur Herstellung der Faserhalbzeug-Zuschnitte 3 schematisch
angedeutet. Demzufolge wird die Trager-Endlosbahn 5 in der Fertigungsrichtung F mit einer

kontinuierlichen Férdergeschwindigkeit in der Forderrichtung F gefbrdert, und zwar (ber eine
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Forderstrecke zwischen einer nicht dargesteliten Abwickelrolle bis zu einer Aufwickelrolle. In der
Férderrichtung F hintereinandergeschaltet sind Uber die Férderstrecke verteilt eine erste
Ablagestation 27 und eine zweite Ablagestation 25 grob schematisch angedeutet, Gber die
jewells Verstarkungsfaden 7 auf der Endlos-Tragerbahn 5 ablegbar sind. Jeder der beiden
Ablagestationen 25, 27 weist eine Reihe von quer Uber die Endlos-Tragerbahn 5 sowie koaxial
zueinander angeordnete Scheibenspulen 29 auf, auf denen jeweils die Endlos-
Verstarkungsfaden 7 aufgewickelt sind. Diese werden ber ein Rollensystem 31 mit einer
vorgegebenen Ablagegeschwindigkeit auf die Endlos-Tragerbahn 5 abgelegt. Die
Ablagegeschwindigkeit ist dabei in etwa identisch mit der Férdergeschwindigkeit der Endlos-
Tragerbahn 5. Den Scheibenspulen 29 vorgelagert ist eine Schneidstation 33 sowie ein
Nahwerk 35. In der Forderrichtung F nach der zweiten Ablagestation 27 folgt eine nicht
dargestellte Zuschnittstation, in der die Flachengebilde 9, 10, 11 entlang der Zuschnittkanten 15

aus der Endlos-Tragerbahn 5 ausgeschnitten werden.

Zur Bildung der oben erwahnten Flachenausschnitte 13 ohne die Endlos-Verstarkungsfaden 7
wird der jeweilige, von der Scheibenspule 29 abgewickelte Endlos-Verstarkungsfaden 7 an
einer vordefinierten Position P1 (beispiethaft in der Fig. 2 gezeigt) fiir eine Fadenablage-
Unterbrechung von der Schneidstation 33 abgeldangt. Gleichzeitig wird die Zuflihrung des
abgelangten Endlos-Verstarkungsfaden 7 unterbrochen, und zwar unter WeiterfGrderung der
Endlos-Tragerbahn 5 mit der Fordergeschwindigkeit. An einer vordefinierten, in der
Forderrichtung F nacheilenden Position P2 (beispielhaft in der Fig. 2 gezeigt) erfolgt dann eine
Faden-Wiederablage, bei der der unterbrochene Endlos-Verstarkungsfaden 7 wieder auf die

Endlos-Tragerbahn 5 abgelegt und fixiert wird.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils, bei dem ein
Vorformling (1) aus zumindest einem Faserhalbzeug (3) bereitgestellt wird und bei dem
Endlos-Verstarkungsfaden (7) auf einer in einer Forderrichtung (F) kontinuierlich
geforderten Endlos-Tragerbahn (5) parallel zur Forderrichtung (F) abgelegt und fixiert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Endlos-Verstarkungsfaden (7) derart auf der
Endlos-Tragerbahn (5) abgelegt und fixiert werden, dass sich ein Flachengebilde (9, 10,

11) ergibt, dessen Kontur der Endkontur des Kunststoffbauteils entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung eines
Flachenausschnittes (13) ohne Endlos-Verstarkungsfaden (7) der jeweilige
Verstarkungsendlosfaden (7) an einer vordefinierten Position (P1) fur eine Fadenablage-
Unterbrechung abgelangt wird, und an einer vordefinierten, in der Forderrichtung (F)
nacheilenden Position (P2) flr eine Faden-Wiederablage wieder auf der Endlos-

Tragerbahn (5) abgelegt und fixiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Endlos-Verstarkungsfaden (7) durch maschenbildende Fadensysteme (5) fixiert
werden, oder dass die Endlos-Verstarkungsfaden (7) durch gezielte, lokale oder
vollstdndig umschlieflende thermische Einbettung oder Verklebung in der Endlos-

Tragerbahn (5) stoffschlissig fixiert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zu Anpassung des Flachengewichts des Faserhalbzeugs (3) Endlos-Verstarkungsfaden
(7) mit unterschiedlichen Faserdurchmessern verwendet werden, und/oder dass die
Endlos-Verstarkungsfaden (7) vor dem Ablegen auf der Endlos-Tragerbahn (5) definiert

gespreizt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Herstellung des Flachengebildes (9, 10, 11) ein Zuschneiden erfolgt, bei dem
das Flachengebilde (9, 10, 11) als ein Zuschnitt aus der Endlos-Tragerbahn (5)
geschnitten wird, und zwar unter Abflihrung eines verbleibenden Verschnittflachenanteils
(17) als Materialausschuss, und dass insbesondere die Zuschnittkanten (15)

konturangepasst entlang des Randes des Flachengebildes (9, 10, 11) verlaufen.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Reihe von Flachengebilden (9, 10, 11), insbesondere unter Zwischenlage eines
Binders, zu einem Lagenpaket gestapelt wird, und dass insbesondere die
tibereinandergestapelten Flachengebilde (9, 10, 11) unterschiedliche Verstarkungsfaden-

Orientierungen aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Flachengebilde (9, 10,
11) zur Bereitstellung unterschiedlicher Verstarkungsfaden-Orientierungen in
unterschiedlicher Ausrichtung auf der Endlos-Tragerbahn (5) abgelegt werden, und/oder
dass das noch lose Lagenpaket unter Druck und Warme verfestigt und vorgeformt wird,
und insbesondere der so gebildet Vorformling (1) weiter in eine Formkammer eines
Injektionswerkzeugs (19) eingelegt, und anschlielend ein Matrixmaterial unter Warme

und Druck in die Formkammer injiziert und ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Endlos-Tragerbahn (5) ein textiles Vlies, ein textiles Gitter oder eine Folie ist, und/oder
dass die Endlos-Tragerbahn (5) aus Thermoplast, etwa Polyamid oder Polypropylen,
gefertigt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Endlos-Tragerbahn (5) ebenfalls Verstarkungsfaden (7) aufweist, etwa aus
Glasfasern, wodurch nach der Ablage der Endlos-Verstarkungsfaden eine zweischichtige

Verstarkungsstruktur entsteht.
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