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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen von Faserhalbzeug

(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zum Herstel-
len von Faserhalbzeug mit gerichteten Fasern, bei dem ein
flachiges Tragermaterial (14) bereitgestellt wird, bei dem Fa-
sern ausgerichtet auf dem Tragermaterial (14) abgelegt wer-
den, und bei dem die Fasern auf dem Tragermaterial (14) fi-
xiert werden, lasst sich einfach und kostenglinstig ein hoch-
wertiges Faserhalbzeug dadurch bereitstellen, dass als Tra-
germaterial (14) ein fluiddurchlassiges Tragermaterial ver-
wendet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Faserhalbzeug mit gerichteten Fasern,
bei dem ein flachiges Tragermaterial bereitgestellt
wird, bei dem Fasern ausgerichtet auf dem Trager-
material abgelegt werden und bei dem die Fasern auf
dem Tragermaterial fixiert werden.

[0002] Aus der DE 10 2008 048 334 A1 ist ein sol-
ches Verfahren bekannt. Nachteilig hierbei ist, dass
sich das bekannte Verfahren nicht fur die Herstellung
von Faserverbundwerkstoffen mit einer Duroplastma-
trix eignet. Im Einzelnen wird bei dem bekannten Ver-
fahren eine Thermoplastmatrix verwendet. Faserver-
bundwerkstoffe mit einer Duroplastmatrix sind jedoch
flexibler bei der Herstellung von Bauteilen verwend-
bar und liefern dariiber hinaus eine héhere Festigkeit.
Bei der Verwendung einer Duroplastmatrix ergibt sich
allerdings das Problem, dass fiir eine Ausrichtung der
Fasern mit den daraus resultierenden guten Festig-
keitswerten ein Gewebe oder Gelege erfordert. Dies
fuhrt zu erheblich héheren Kosten des Fasermateria-
les. So sind die Kosten von Geweben oder Gelegen
Ublicherweise etwa fiinfmal hdéher als die Kosten von
Rovings. Dariiber hinaus lasst sich bei den Nasslami-
nierverfahren fir Duroplaste entstehender Verschnitt
der verwendeten Fasergewebe oder Fasergelege im
Regelfall nicht weiter verwerten. Vielmehr muss die-
ser Verschnitt meist aufwendig entsorgt werden.

[0003] Das der Erfindung zugrunde liegende Pro-
blem ist es deshalb, ein Verfahren zum Herstellen
von Faserhalbzeug anzugeben, mit dem sich einfach
und kostenginstig ein Faserhalbzeug mit gerichteten
Fasern fiir die Verwendung mit einer Duroplastmatrix
herstellen Iasst.

[0004] Das Problem wird dadurch gelést, dass bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art als
Tragermaterial ein fluiddurchlassiges Tragermaterial
verwendet wird.

[0005] Auf diesem fluiddurchldssigen Fasermaterial
lassen sich Fasern gerichtet auf bekannte Weise fi-
xieren. Auf diese Weise ist ein flachiges Fasermate-
rial mit gerichteten Fasern, dhnlich einem Gewebe
oder Gelege, als Faserhalbzeug bereitstellbar, das
langerfristig lagerbar ist und bei Bedarf auf bekannte
Weise mit einer Duroplastmatrix impragniert werden
kann.

[0006] Eine Weiterbildung der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass das Tragermaterial ein Vlies,
Gelege oder Gewebe, vorzugsweise aus einem Ther-
moplast, insbesondere Polypropylen oder Polyamid
ist. Auf einem derartigen Vlies, Gelege oder Gewe-
be lassen sich die gerichteten Fasern einfach auf be-
kannte Weise ablegen. Bei Verwendung eines Tra-
germateriales aus einem Thermoplast kann sodann
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eine Fixierung der Fasern auf dem Tragermaterial
durch eine geeignete Pressstrecke erfolgen. Es ist
aber auch mdglich, das Tragermaterial unmittelbar
vor dem Ablegen der gerichteten Fasern darauf zu
extrudieren, so dass sich das Tragermaterial noch
teilweise im Schmelzzustand befindet. Polypropylen
oder Polyamid eignen sich dabei als einfach zu ver-
wendendes und kostengiinstiges Tragermaterial.

[0007] Ein anderes Ausflihrungsbeispiel ist dadurch
gekennzeichnet, dass als Fasern Kohlenstofffasern
verwendet werden, die vorzugsweise auf Stol} ange-
ordnet werden und sich insbesondere in Faserrich-
tung um ein vorbestimmtes Mal} Giberlappen. Kohlen-
stofffasern zeichnen sich durch besonders hohe Fes-
tigkeit aus. Bei einer Anordnung auf Stol3 und insbe-
sondere bei einer vorbestimmten Uberlappung in Fa-
serrichtung kénnen dabei auch mit verhaltnismanig
kurzen Fasern gute Festigkeitswerte erzielt werden.

[0008] Eine Ausfuhrungsform der Erfindung zeich-
net sich dadurch aus, dass das Ausrichten der Fa-
sern mittels eines Vibrationsforderers durchgefihrt
wird, der insbesondere eine aufwarts gerichtete Vi-
brationsforderstrecke aufweist. Mittels eines derar-
tigen Vibrationsforderers ist einerseits ein Verteilen
und Ausrichten der Fasern zum flachigen Beschicken
des Tragermaterials mit gerichteten Fasern moglich.
Wenn darlber hinaus die Forderstrecke aufwarts ge-
richtet ist, lasst sich durch geeignete Prozesspara-
meter die Lange der Forderstrecke, Steigungswin-
kel und Beschickungsmenge ein Zustand herbeifiih-
ren, bei dem lediglich eine Lage der Fasern gefér-
dert wird, wobei aufeinanderfolgende Fasern jeweils
auf StoR angeordnet sind. Uberschiissiges Faserma-
terial in dartiberliegenden Lagen wird durch die eige-
ne Schwerkraft entgegen der Forderrichtung abwarts
bewegt.

[0009] Bei der Erfindung ist es von Vorteil, wenn die
ausgerichteten Fasern mittels eines Fdrderbandes
als flachige Anordnung zu dem Tragermaterial ge-
fordert und/oder auf diesem abgelegt werden, wobei
das Férderband zum schlupffreien Férdern der Fa-
sern mit einem Unterdruck beaufschlagt wird, der vor-
zugsweise in Forderrichtung abnimmt, insbesondere
bis auf Umgebungsdruck. Dieses mit Unterdruck be-
aufschlagte Férderband sorgt dafir, dass die einmal
ausgerichteten Fasern in dieser Ausrichtung und in
der flachigen Anordnung bis zum Aufbringen auf das
Tragermaterial verbleiben. Durch die zusatzliche Be-
aufschlagung mit Unterdruck durch das Férderband
hindurch werden die Fasern beim Transport an das
Férderband herangesaugt. Dabei ist zu Beginn beim
Aufbringen der Fasern auf das Férderband ein gré-
Rerer Unterdruck erforderlich, damit die Fasern hier
zunachst ihre gewlinschte Position erhalten. Zu ei-
nem spateren Zeitpunkt stromabwarts beim Aufbrin-
gen auf das Tragermaterial ist hingegen kein Unter-
druck mehr erforderlich. Insbesondere wird das Ab-
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senken des Unterdrucks in diesem Bereich auf Um-
gebungsdruck dazu beitragen, dass sich die Fasern
zuverlassig und reproduzierbar auf dem Tragermate-
rial ablegen lassen.

[0010] Esistbeider Erfindung aullerdem von Vorteil,
wenn die Fasern auf dem Tragermaterial mittels einer
Doppelbandpresse, einem Walzenpaar, einem Ka-
lander, parallelen Pressplatten und/oder einem Kle-
befilm auf dem Tragermaterial fixiert werden. Auf die-
se Weise wird eine sichere Fixierung auf dem Trager-
material erzeugt, so dass dieses mit Fasern belegte
Tragermaterial als Halbzeug flr die spatere Verarbei-
tung mit einer Duroplastmatrix einfach gelagert wer-
den kann. Die Fasern sind dabei fest auf dem Trager-
material fixiert. Gleichzeitig kann eine Durchtrankung
des Fasermaterials mit dem Duroplastmatrixmateri-
al durch die Fluiddurchlassigkeit des Tragermaterials
erzielt werden.

[0011] Von besonderem Vorteil bei der Erfindung ist
es, wenn die Fasern, vorzugsweise aus Verschnitt-
resten eines Vlieses, Geleges oder Gewerbes, in fla-
chige Stlicke geschnitten und insbesondere verein-
zelt werden, besonders bevorzugt mittels Vibration.
Auf diese Weise lassen sich Verschnittreste verwer-
ten, um hochwertiges Faserhalbzeug zu erzeugen.
Die Verwendung von in flachige Stiicke geschnitte-
nen Verschnittresten ist dabei besonders einfach und
ergibt zudem ein gutes Faserhalbzeug.

[0012] Ein anderer Aspekt der Erfindung betrifft ei-
ne Vorrichtung zum Herstellen von Faserhalbzeug
mit gerichteten Fasern, mit einer Ausrichtstrecke zum
Ausrichten der Fasern und mit einem Aufbringab-
schnitt zum Aufbringen der gerichteten Fasern auf
ein Tragermaterial. Mittels dieser Vorrichtung lasst
sich Fasermaterial besonders wirkungsvoll ausrich-
ten, wenn die Ausrichtstrecke einen aufwarts gerich-
teten Vibrationsforderer aufweist.

[0013] Es ist dabei von Vorteil, wenn ein Forder-
band zum Férdern der ausgerichteten Fasern als fla-
chige Anordnung zu dem Tragermaterial vorgese-
hen ist, wobei das Férderband eine Unterdruckein-
richtung aufweist, die vorzugsweise das Forderband
mit einem stromabwarts bis auf Umgebungsdruck ab-
nehmenden Unterdruck beaufschlagt. Hierdurch wird
ein sicherer und schlupffreier Transport des ausge-
richteten Fasermaterials als flaichige Anordnung bis
zu dem Tragermaterial gewahrleistet.

[0014] Beieiner anderen Ausfiihrungsform ist es au-
Rerdem von Vorteil, wenn Zufihrmittel zum Zufiihren
des Tragermaterials, vorzugsweise aus einem Vor-
rat, zu den Fasern vorgesehen sind. Diese Zufihrmit-
tel erlauben eine hohe Prozessgeschwindigkeit, so
dass in kurzer Zeit eine grolRe Menge des Tragerma-
terials mit den Fasern versehen werden kann.
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[0015] Eine andere Ausgestaltung der erfindungs-
gemalien Vorrichtung ist gekennzeichnet durch eine
Doppelbandpresse, einen Kalander oder ein Walzen-
paar zum Fixieren der Fasern auf dem Tragermateri-
al. Hierdurch lassen sich einfach und zuverlassig die
Fasern auf dem Tragermaterial fixieren.

[0016] Es ist auBerdem von Vorteil, wenn die Vor-
richtung Schneidmittel, insbesondere eine Schneid-
walze und/oder Vereinzelungsmittel, insbesondere
mittels Vibration, fir die Fasern aufweist. Auf diese
Weise kénnen Verschnittreste wieder verwertet wer-
den, um so hochwertige Faserhalbzeuge zu erstellen.

[0017] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Faserhalbzeug mit gerichteten Fasern, bei dem zum
Bereitstellen eines kostenglinstigen Faserhalbzeugs
auf einfache Weise die gerichteten Fasern auf ei-
nem fluiddurchlassigen Tragermaterial angeordnet
sind. Ein derartiges Faserhalbzeug stellt gerichtete
Fasern fir einen hochwertigen und hochfesten Fa-
serverbundwerkstoff bereit, ohne dass ein Gewebe
oder Gelege verwendet werden muss. Dabei kann
das Tragermaterial ein Vlies, Gelege oder Gewebe,
insbesondere aus einem thermoplastischen Material,
vorzugsweise aus Polypropylen oder Polyamid, sein.
Derartige thermoplastische Tragermaterialien lassen
sich einfach und kostengtinstig herstellen und vorteil-
haft mit den Fasern bedecken. Es hat sich dabei ge-
zeigt, dass bei anschlieRender Impragnierung dieses
Faserhalbzeuges mit einem Duroplastmatrixmaterial
kein nennenswerter Festigkeitsverlust durch das Tra-
germaterial aus einem thermoplastischen Material
entsteht. Besonders vorteilhaft ist es, wenn bei dem
Faserhalbzeug Fasern aus Kohlefasern, insbesonde-
re aus Verschnittresten, vorzugsweise in Form von
Flachenelementen verwendet werden. Kohlefasern
sind hochfest, was zu einem besonders festen Faser-
verbundwerkstoff fiihrt. Bei der Verwendung von Ver-
schnittresten kdnnen dabei preiswerte Verbundwerk-
stoffe hergestellt werden, so dass hier auch Kohle-
fasern fir weniger hochpreisige Bauteile verwendet
werden kdnnen.

[0018] Nachfolgend wird ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlau-
tert. Es zeigen:

[0019] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von
Faserhalbzeug mit den Erfindungsmerkmalen,

len von Faserhalbzeug mit den Erfindungsmerkma-
len, und

Flussdiagramms eines Verfahrens zum Herstellen
von Faserhalbzeug als ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung.
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[0022] Fig. % zeigt eine Vorrichtung 10 zum Herstel-
len von Faserhalbzeug als ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung. Die Vorrichtung 10 weist dabei einen
Vibrationsférderer 11, einen stromabwarts davon an-
geordneten Vibrationsférderer 12, einen Extruder 13
zum Herstellen des Tragermateriales 14 und eine
Pressstrecke 15 auf. Die Pressstrecke 15 wird da-
bei aus drei beheizbaren Walzen 16, 17, 18 gebildet.
Der Pressstrecke 15 nachgeschaltet ist eine Press-
strecke 27 angeordnet, die bei dem gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel als Doppelbandpresse 27 ausgebil-
det ist.

[0023] Beidem gezeigten Ausfilhrungsbeispiel dient
der Vibrationsférderer 11 zum flachigen Verteilen des
diesem zugefiihrten Fasermateriales. Das so verteil-
te Fasermaterial wird dem Vibrationsférderer 12 zu-
gefihrt, der das endglltige Ausrichten der Fasern be-
wirkt. Am stromabwartigen Ende des Vibrationsfor-
derers 12 werden die ausgerichteten und flachig ver-
teilten Fasern dem von dem Extruder 13 erzeugten
Tragermaterial 14 zugeordnet. Da sich das von dem
Extruder 13 erzeugte fluiddurchlassige Tragermate-
rial 14 zu diesem Zeitpunkt noch in einem Schmel-
zezustand befindet, also noch nicht vollstandig aus-
gehartet ist, bleiben die darauf abgelegten Fasern
teilweise auf dem Tragermaterial 14 bereits kleben.
Nach Durchlaufen der Pressstrecke 15 sind die Fa-
sern dann fest auf dem Tragermaterial 14 fixiert, so
dass sich stromabwarts von der Pressstrecke 15 und
der Pressstrecke 27 ein flachiges Faserhalbzeug er-
gibt, das auf einer Rolle 20 aufgerollt wird.

[0024] Fig. £ zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Vorrichtung 21 zum Herstellen von Faserhalb-
zeug mit gerichteten Fasern. Bei dem gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel ist eine mindestens teilweise auf-
warts gerichtete Forderstrecke eines Vibrationsforde-
rers 22 vorgesehen, der flachige Faserelemente 23
zugefiuhrt werden. Im Einzelnen handelt es sich bei
den flachigen Faserelementen 23 um Flachenstiicke,
die aus Verschnittresten eines Kohlefasergewebes
oder -geleges mittels einer Schnittwalze ausgeschnit-
ten worden sind.

[0025] Stromabwarts von dem Vibrationsforderer 22
ist ein Forderband 24 angeordnet, das bei dem
gezeigten Ausflhrungsbeispiel mit nicht in der Fi-
gur dargestellten Unterdruckeinrichtungen zusam-
menwirkt. Am stromabwartigen Ende des Férderban-
des wird ein Tragermaterial 25 von einer Rolle 26 be-
reitgestellt und kontinuierlich gefihrt. Bei dem Tra-
germaterial 25 handelt es sich um ein fluiddurchlas-
siges, thermoplastisches Vliesmaterial.

[0026] Im Betrieb werden die Faserelemente mit ei-
ner Grélke von etwa 10 x 10 cm von dem Vibrations-
forderer 22 in einer unteren Lage auf Stof} aneinan-
dergereiht und nebeneinander positioniert. Die dar-
Uber befindlichen Faserelemente 23 rutschen durch
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die Schwerkraft entgegen der Forderrichtung herab,
so dass lediglich eine Lage Faserelemente an das
Férderband 24 (ibergeben wird. Durch die nicht dar-
gestellte Unterdruckeinrichtung wird sichergestellt,
dass die so angeordneten Faserelemente in ihrer Po-
sitionierung gegeneinander beim Fdrdern auf dem
Férderband 24 nicht verrutschen. Zu einem strom-
abwartigen Ende hin nimmt der Unterdruck, der die
Faserelemente 23 durch das Forderband 24 hin an-
saugt, bis auf Umgebungsdruck ab, so dass die Fase-
relemente 23 am stromabwartigen Ende des Forder-
bandes 24 auf dem kontinuierlich vorbeigeforderten
Tragermaterial 25 abgelegt werden. In Férderrich-
tung stromabwarts ist eine nicht dargestellte Press-
strecke, beispielsweise mittels eines Walzenpaares,
eine Kalanders oder paralleler Pressplatten, vorgese-
hen, um so fiir eine dauerhafte Fixierung der Faser-
elemente auf dem Tragermaterial 25 zu sorgen.

nes Flussdiagramms eines Verfahrens zum Herstel-
len von Faserhalbzeug mit den Erfindungsmerkma-
len. Zunachst wird das Verfahren in Schritt S10 ge-
startet. Es folgt sodann in Schritt S11 das Zuflihren
von Fasermaterialresten. Dies kbnnen beispielswei-
se Gelegereste oder Gewebereste von Kohlefaser-
geweben oder Kohlefasergelegen sein. Es ist hierbei
moglich, zunachst eine manuelle Sichtung oder Klas-
sifizierung durchzuflihren, um so méglichst gleichma-
Riges Faserhalbzeug zu erzeugen.

[0028] In Schritt S12 folgt sodann das Zuschnei-
den der Fasermaterialreste, beispielsweise in flachi-
ge Sticke von 10 x 10 cm GroéRe. Dies kann bei-
spielsweise mit einer Schneidwalze erfolgen.

[0029] In Schritt S13 erfolgt bei Bedarf eine Verein-
zelung der flachigen Faserelemente in einzelne Fa-
sern. Dies kann beispielsweise mittel Vibration erfol-
gen. Hierdurch wird ein Auffasern der Faserenden
weitgehend vermieden.

[0030] In Schritt S14 werden die Faserelemente
oder die Fasern sodann beispielsweise mittels eines
Vibrationsférderers ausgerichtet und anschlieend in
Schritt S15 auf ein Tragermaterial aufgebracht. Als
Tragermaterial werden thermoplastische Tragerma-
terialien in flachiger Ausgestaltung verwendet, wo-
bei das thermoplastische Tragermaterial fluiddurch-
Iassig, insbesondere durchlassig fir duroplastisches
Matrixmaterial, ist.

[0031] In Schritt S16 erfolgt ein Fixieren des Fa-
sermaterials auf dem Tragermaterial, beispielswei-
se mittels einer geeigneten Pressstrecke. Als nachs-
tes folgt in Schritt S17 die Uberpriifung, ob ein La-
minieren erfolgen soll. Ist dies nicht der Fall, wird
das Faserhalbzeug gelagert und das Verfahren in
Schritt S21 beendet. Wenn in Schritt $S17 festge-
stellt wird, dass ein Laminieren vorgenommen wer-
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den soll, folgt zunachst der erforderliche Lagenauf-
bau in Schritt S18. Dabei kann das Faserhalbzeug
auf bekannte Weise lagenweise mit vorgegebener
Orientierung aufeinander angeordnet werden.

[0032] Anschliellend werden die bereitgestellten La-
gen des Faserhalbzeuges in Schritt S19 mit einem
geeigneten Duroplastmatrixmaterial impragniert. Es
folgt sodann in Schritt S20 die Konsolidierung. Dies
kann auf bekannte Weise mit einer Walze, unter Va-
kuum oder im Autoklaven erfolgen. Im Anschluss dar-
an wird in Schritt S17 Gberprift, ob mit dem Laminie-
ren fortgefahren werden soll. Ist dies der Fall, geht es
in Schritt S18 weiter. Sobald in Schritt $17 festgestellt
wird, dass nicht weiter laminiert werden soll, wird das
Verfahren als nachstes in Schritt S21 beendet.

[0033] Mit dem beschriebenen Verfahren und den
beschriebenen Vorrichtungen ist es mdglich, insbe-
sondere aus Verschnittresten stammende Fasern,
insbesondere Kohlefasern als Langfasern, das heilit
mit einer Lange von mehr als 1 mm, einfach und
kostenglinstig in gerichteter Weise lagerstabil als Fa-
serhalbzeug bereitzustellen. Die geringfigige Ver-
schlechterung der Festigkeit des fertigen Duroplast-
faserverbundwerkstoffes kann dabei in Kauf genom-
men werden, da sich mit dem Verfahren erhebliche
Kosteneinsparungen ergeben. Auf diese Weise kann
einfach und kostengiinstig hochwertiges Kohlefaser-
material auch fir solche Bauteile verwendet werden,
fur die eigentlich dieser hochpreisige Faserrohstoff zu
teuer ware. Insbesondere flr Automotiveanwendun-
gen besteht hierzu erheblicher Bedarf.

Bezugszeichenliste

10  Vorrichtung

11 Vibrationsforderer
12  Vibrationsforderer
13 Extruder

14  Tragermaterial

15  Pressstrecke

16  Walze

17 Walze

18 Walze

19  Faserhalbzeug
20 Rolle

21 Vorrichtung

22 \Vibrationsférderer
23  Faserelemente

24  Forderband

25  Tragermaterial

26 Rolle

27  Doppelbandpresse
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Faserhalbzeug
mit gerichteten Fasern, bei dem ein flachiges Tra-
germaterial (14, 25) bereitgestellt wird, bei dem Fa-
sern ausgerichtet auf dem Tragermaterial (14, 25)
abgelegt werden, und bei dem die Fasern auf dem
Tragermaterial (14, 25) fixiert werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragermaterial (14, 25) ein
fluiddurchlassiges Tragermaterial (14, 25) verwendet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial (14, 25) ein Vlies,
Gelege oder Gewebe, vorzugsweise aus einem Ther-
moplast, insbesondere Polypropylen oder Polyamid,
ist

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass als Fasern Kohlenstoff-
fasern verwendet werden, die vorzugsweise auf Stold
angeordnet werden und sich insbesondere in Faser-
richtung um ein vorbestimmtes Mald Gberlappen.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausrich-
ten der Fasern mittels eines Vibrationsférderers (12,
22) durchgefiihrt wird, der insbesondere eine auf-
warts gerichtete Vibrationsférderstrecke aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die ausge-
richteten Fasern mittels eines Férderbandes (24) als
flachige Anordnung zu dem Tragermaterial (25) ge-
férdert und/oder auf diesem abgelegt werden, wobei
das Fdrderband (24) zum schlupffreien Férdern der
Fasern mit einem Unterdruck beaufschlagt wird, der
vorzugsweise in Forderrichtung abnimmt, insbeson-
dere bis auf Umgebungsdruck.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
auf dem Tragermaterial (14, 25) mittels einer Dop-
pelbandpresse, einem Walzenpaar, einem Kalander,
parallelen Pressplatten und/oder einem Klebefilm auf
dem Tragermaterial (14, 25) fixiert werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
sern, vorzugsweise aus Verschnittresten eines Vlie-
ses, Geleges oder Gewebes, in flachige Stiicke (23)
geschnitten und insbesondere vereinzelt werden, be-
sonders bevorzugt mittels Vibration.

8. Vorrichtung zum Herstellen von Faserhalbzeug
mit gerichteten Fasern, mit einer Ausrichtstrecke zum
Ausrichten der Fasern und mit einem Aufbringab-
schnitt zum Aufbringen der gerichteten Fasern auf
ein Tragermaterial (14, 25), dadurch gekennzeichnet,
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dass die Ausrichtstrecke einen aufwarts gerichteten
Vibrationsférderer (22) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch ein Férderband (24) zum Férdern der ausge-
richteten Fasern als flachige Anordnung zu dem Tra-
germaterial (14, 25), wobei das Forderband (24) ei-
ne Unterdruckeinrichtung aufweist, die vorzugsweise
das Férderband (24) mit einem stromabwarts bis auf
Umgebungsdruck abnehmenden Unterdruck beauf-
schlagt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, gekenn-
zeichnet durch Zufihrmittel (13, 26) zum Zuflhren
des Tragermaterials (14, 25), vorzugsweise aus ei-
nem Vorrat, zu den Fasern.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, gekennzeichnet durch eine Doppelbandpresse,
einen Kalander oder ein Walzenpaar zum Fixieren
der Fasern auf dem Tragermaterial (14, 25)

12. Vorrichtung nach den einem der Anspriiche
8 bis 11, gekennzeichnet durch Schneidmittel, ins-
besondere eine Schneidwalze, und/oder Vereinze-
lungsmittel, insbesondere mittels Vibration, fir die
Fasern.

13. Faserhalbzeug mit gerichteten Fasern, da-
durch gekennzeichnet, dass die gerichteten Fasern
auf einem fluiddurchlassigen Tragermaterial (14, 25)
angeordnet sind.

14. Faserhalbzeug nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermaterial (14, 25) ein
Vlies, Gelege oder Gewebe, insbesondere aus einem
thermoplastischen Material, vorzugsweise aus Poly-
propylen oder Polyamid, ist.

15. Faserhalbzeug nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fasern Kohlefasern,
insbesondere aus Verschnittresten, vorzugsweise in
Form von Flachenelementen (23), sind.
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