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ein Faserhalbzeug (10) mit einem Kernbereich (11), der ei- 13
ne Faserstruktur (12) aufweist, die mit einer Matrix (13) im- L 14 /
pragniert ist, wobei die Faserstruktur (12) insbesondere ein 7 ] 7 — 14
Gewebe, Geflecht, Gelege und/oder Vlies aus Kohlenstoff-, KRS 7ol

Glas-, Aramid- und/oder Naturfaser ist, und einem Randbe- p S M,H_
reich (14), der den Kernbereich zumindest abschnittsweise \

umgibt. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Her- \ \
16

stellen eines Kunststoffbauteils ausgehend von dem Faser-
halbzeug.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Faser-
halbzeug sowie ein Verfahren zum Herstellen eines
Kunststoffbauteils ausgehend von einem Faserhalb-
zeug gemal} dem Oberbegriff der Hauptansprtiche.

[0002] Faserverstarkte Kunststoffbauteile werden u.
a. im sogenannten Nasspress-Verfahren hergestellt.
Bei diesem Verfahren werden vorimpragnierte Faser-
matten in ein formgebendes Werkzeug eingelegt und
durch mechanischen Druck oder durch Beaufschla-
gung mit Temperatur zum fertigen Bauteil geformt.
Dabei hartet die Impragnierung, die im Allgemeinen
aus Harz besteht, aus. Zur Fertigung von maflige-
nauen Bauteilen werden die Umformwerkzeuge mit
Quetschkanten versehen, die dann die Beschnittkon-
tur des Bauteils erzeugen. Alternativ hierzu ist es
auch bekannt, die Bauteile mit einem freien Materi-
alauslauf zu versehen. In beiden Verfahren wird in
einem anschlieRenden Bearbeitungsschritt die finale
AuBBenkontur erzeugt, indem Randbereiche des Bau-
teils beschnitten werden, indem sie beispielsweise
mit Hilfe eines Frasvorgangs abgetragen werden.

[0003] Dieser Nachbearbeitungsschritt stellt nicht
nur eine Verldngerung des Gesamtprozesses dar,
sondern fuhrt auch zu einer Erhéhung der Herstel-
lungskosten. Daruber hinaus steht der erzeugte Ab-
fall an uberschussigem Fasermaterial dem Grundge-
danken einer nachhaltigen Fertigung entgegen, denn
diese Bauteilreste missen anschlieRend aufwéndig
recycelt werden.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik
macht es sich die vorliegende Erfindung zur Aufgabe,
ein vereinfachtes Verfahren anzugeben, mit dem die
Nachteile des Standes der Technik Gberwunden wer-
den. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Faser-
halbzeug anzugeben, mit dem faserverstarkte Kunst-
stoffe herstellbar sind, deren Rand- bzw. Konturberei-
che nicht oder nur unwesentlich nachbearbeitet wer-
den missen.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe schlégt die Erfin-
dung ein Faserhalbzeug mit einem Kernbereich vor,
der eine Faserstruktur aufweist, die mit einer Matrix
impragniert ist, wobei die Faserstruktur insbesonde-
re ein Gewebe, Geflecht, Gelege und/oder Vlies aus
Kohlenstoff-, Glas-, Aramid- und/oder Naturfaser um-
fasst. Erfindungsgeman kann die Faserstruktur auch
aus unidirektional ausgerichteten einzelnen Fasern
ausgebildet sein. Diese Faserstruktur ist im Wesent-
lichen aus Endlosfasern ausgebildet. Dartiber hinaus
kann das Faserhalbzeug einen Randbereich, der den
Kernbereich zumindest abschnittsweise umgibt, auf-
weisen. Der Randbereich kann dabei aus einer Fa-
ser-Matrix-Halbzeug ausgebildet sein, das insbeson-
dere ein Sheet Moulding Compound (SMC) und/oder
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ein Bulk Moulding Compound (BMC) bzw. ein Thick
Moulding Compound (TMC) umfasst.

[0006] Weiterhin kann das Faserhalbzeug einen Fa-
sergehalt im Bereich von 35 Gew.-% bis 70 Gew.-%,
bevorzugt im Bereich von 40 Gew.-% bis 55 Gew.-%
und besonders bevorzugt im Bereich von 45 Gew.-%
bis 55 Gew.-% bezogen auf das Gewicht des gesam-
ten Faserhalbzeugs aufweisen.

[0007] Zusatzlich oder alternativ kann der Randbe-
reich zumindest abschnittsweise in Form einer Um-
mantelung ausgebildet sein.

[0008] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eines faserver-
starkten Kunststoffbauteils mit den Schritten Bereit-
stellen eines Faserhalbzeugs, wie oben beschrieben,
Pressen des Faserhalbzeugs mittels eines Press-
werkzeugs, wobei die Matrix des Kernbereichs und
die Matrix des Randbereichs ausharten und/oder er-
starren und Entnehmen des fertigen Bauteils aus
dem Presswerkzeug. Die Matrix des Kernbereichs
sowie die Matrix des Randbereichs kann dabei je-
weils aus thermoplastischem Material bestehen, das
beim Beaufschlagen mit Druck und/oder Warmeener-
gie aushértet oder aus einem duroplastischen Kunst-
stoffmaterial bestehen, das beim Beaufschlagen mit
Druck und/oder Warmeenergie erstarrt. Auch eine
Kombination einer thermoplastischen Matrix und ei-
ner duroplastischen Matrix ist von dem Erfindungsge-
danken umfasst.

[0009] Weiterhin kann zum Bereitstellen des Faser-
halbzeugs zuerst die Faserstruktur mit der Matrix im-
pragniert werden und anschlieBend mindestens in
einem Umfangsabschnitt der impragnierten Faser-
struktur der Randbereich aufgebracht werden.

[0010] Darlber hinaus kann das Aufbringen des
Randbereichs auf den Kernbereich in einer Werk-
zeughalfte eines Presswerkzeuges erfolgen. Mit an-
deren Worten: Zuerst wird der Kernbereich in eine
Matrize eines Presswerkzeuges randkonturnah ein-
gelegt und anschlieBend der Randbereich um den
Kernbereich herum aufgebracht. Der Randbereich
verschlie3t dabei materialfrei Bereiche zwischen der
auReren Kontur des Kernbereichs und einer inne-
ren Kontur der Matrize des Presswerkzeugs. Rand-
konturnah im Sinne der Erfindung ist so zu verste-
hen, dass der Kernbereich derart gefertigt oder in
Form gebracht wird, dass seine auliere geometrische
Form im Wesentlichen der inneren Form der Kavitat
des Presswerkzeuges entspricht. Erfindungsgeman
kann fur den Kernbereich eine sogenannte Nass-
pressmatte oder eine Vielzahl Ubereinander ange-
ordneter Nasspressmatten verwendet werden. Die-
se Nasspressmatten weisen eine Faserstruktur auf,
die mit einem Matrixwerkstoff impréagniert sind. Als
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Matrixwerkstoff kommen hierbei die 0. g. Kunststoffe
oder ein Harz zur Anwendung.

[0011] In einer alternativen Ausfiuhrungsform des
Verfahrens wird zum Bereitstellen des Faserhalb-
zeugs der Kernbereich und der Randbereich vorkon-
fektioniert und anschlielend das so erstellte Faser-
halbzeug in das Presswerkzeug eingebracht.

[0012] Weiterhin kann die Matrix des Kernbereichs
und die Matrix des Randbereichs beim Pressen des
Faserhalbzeugs gleichzeitig ausharten und/oder er-
starren.

[0013] Erfindungsgemaf kénnen mit Hilfe von Werk-
zeugen mit Tauchkanten Bauteile in einem kombi-
nierten Nasspress- und SMC-Verfahren hergestellt
werden. Das erfindungsgemalie Verfahren bietet den
Vorteil, dass durch Vorsehen eines Randbereiches
aus SMC- oder BMC-Material beim SchlieRvorgang
des Presswerkzeugs das flieRfahige Material des
Randbereichs die AuRenkontur mal3getreu abbildet.
Somit muss das fertige Bauteil kaum nachbearbeitet
werden, um es auf Endmal zu bringen. Selbst wenn
eine Nachbearbeitung notwendig ist, kann diese mit
geringem Aufwand realisiert werden, da die Rand-
bereiche im Verhaltnis zum Kernbereich nachgiebig
bzw. weicher sind und nur einen leichten Grat aufwei-
sen.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Figurenbeschreibung naher erlautert. Die Anspriiche,
die Figuren und die Beschreibung enthalten eine
Vielzahl von Merkmalen, die im Folgenden im Zu-
sammenhang mit beispielhaft beschriebenen Aus-
fuhrungsformen der vorliegenden Erfindung erlautert
werden. Der Fachmann wird diese Merkmale auch
einzeln und in anderen Kombinationen betrachten,
um weitere Ausfihrungsformen zu bilden, die an ent-
sprechende Anwendungen der Erfindung angepasst
sind. Sdmtliche Bereichsangaben der Erfindung um-
fassen auch deren Randwerte.

[0015] Es zeigen in schematischer Darstellung

[0016] Fig. 1 eine schematische Ansicht eines erfin-
dungsgemalien Faserhalbzeugs,

[0017] Fig. 2 eine Schnittansicht durch ein er-
findungsgemales Faserhalbzeug wahrend eines
Pressschrittes.

[0018] Im Folgenden soll zundchst mit Bezug zu
Fig. 1 der grundlegende Aufbau eines Faserhalb-
zeugs 10 geman der vorliegenden Erfindung erlau-
tert werden. Ein solches Faserhalbzeug 10 weist ei-
nen Kernbereich 11 und einen Randbereich 14 auf.
In Fig. 1 umgibt der Randbereich 14 die duRere Kon-
tur des Kernbereichs 11 vollstandig. In weiteren, nicht
dargestellten Ausfiihrungsformen der Erfindung kann
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der Randbereich 14 auch nur abschnittsweise am du-
Reren umlaufenden Rand des Kernbereichs 11 ange-
ordnet sein. Dabei ist nur in einzelnen Abschnitten ein
Randbereich vorgesehen. Der Kernbereich 11 ist als
eine sogenannte Nasspressmatte bzw. Prepreg aus-
gebildet, welche eine Faserstruktur 12 aufweist, die
von einer Matrix 13 umgeben ist. Zur besseren Dar-
stellung ist eine Schnittansicht in Fig. 2 abgebildet.
Der stirnseitige Rand des Kernbereichs 11 ist umge-
ben von dem Randbereich 14, der als Sheet Moulding
Compound und/oder als Bulk Moulding Compound
ausgebildet ist. Grundsatzlich unterscheiden sich der
Kernbereich 11 und der Randbereich 14 durch die
Lange ihrer Faserverstarkung. Wahrend im Kernbe-
reich Uberwiegend Endlosfasern als Verstarkung die-
nen, sind im Randbereich Kurzfasern als Verstarkung
vorgesehen. Im Sinne der Erfindung weisen Kurzfa-
sern eine Lange im Bereich von 1 bis 30 mm und
Langfasern bzw. Endlosfasern eine Lange im Bereich
von 25 bis 30 mm auf.

[0019] In Fig. 2 ist der Pressschritt bei der Herstel-
lung eines faserverstarkten Kunststoffbauteils ausge-
hend von einem Faserhalbzeug 10 dargestellt. Das
Faserhalbzeug 10 wird dabei in ein Presswerkzeug
15 eingebracht, das eine obere Werkzeughalfte 17
und eine untere Werkzeughalfte 16 aufweist.

[0020] Hierbei wird zuerst der Kernbereich 11, der
aus einer oder mehreren Ubereinander liegenden
Nasspressmatten besteht, in der Matrize des Werk-
zeugs 16 positioniert. AnschlieRend wird der Randbe-
reich aus BMC oder SMC um den stirnseitigen Rand
der Nasspressmatte herum aufgebracht, beispiels-
weise durch Spritzen.

[0021] Beide Werkzeughalften haben jeweils eine
Vertiefung bzw. Matrize, wobei durch in Kontakt brin-
gen der Werkzeughalften 16, 17 die Vertiefungen zu-
sammen eine Kavitat ausbilden, in der sich das Fa-
serhalbzeug 10 befindet. Dem Fachmann sind sol-
che Werkzeuge als Umform und/oder Presswerkzeu-
ge bekannt, so dass auf deren Aufbau und Funktions-
weise hier nicht ndher eingegangen wird.

[0022] Durch Zusammenfahren der Werkzeughalf-
ten 16 und 17 wird das Faserhalbzeug 10 in eine
vorbestimmte auBere Form lberfuhrt. AnschlieRend
wird Druck und/oder Warmeenergie auf das Faser-
halbzeug 10 ausgetbt, so dass das Matrix-Materi-
al des Kernbereichs 11 und das Matrix-Material des
Randbereichs 14 im Wesentlichen gleichzeitig er-
starrt oder aushéartet. Dadurch wird das fertige Bauteil
in einem Hub gebildet.

[0023] In einer alternativen Ausfliihrungsform der Er-
findung wird das Faserhalbzeug 10 nicht in der Matri-
ze der Werkzeughélfte 16 zusammengesetzt sonder
extern vorkonfektioniert. D. h. auBerhalb des Werk-
zeugs 16 wird an dem Kernbereich 11 ein Randbe-
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reich 14 angeordnet, so dass die zwei Bereiche haf-
tend miteinander verbunden sind. Diese Bauteilan-
ordnung wird dann in die Matrize der Werkzeughalf-
te 16 eingelegt und gemal dem oben beschrieben
Pressschritt zum fertigen Bauteil gepresst.

[0024] Abschliellend kann der Randbereich 14 ins-
besondere durch Laser- oder Wasserstrahlschneiden
nachbearbeitet werden, um das faserverstarkte Bau-
teil auf sein finales aulReres Abmal} zu bringen.

Patentanspriiche

1. Faserhalbzeug (10) mit
—einem Kernbereich (11), der eine Faserstruktur (12)
aufweist, die mit einer Matrix (13) impragniert ist, wo-
bei die Faserstruktur (12) insbesondere ein Gewe-
be, Geflecht, Gelege und/oder Vlies aus Kohlenstoff-,
Glas-, Aramid- und/oder Naturfaser umfasst, und
— einem Randbereich (14), der den Kernbereich (11)
zumindest abschnittsweise umgibt,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Randbereich (14) ein Faser-Matrix-Halbzeug,
insbesondere ein Sheet Moulding Compound (SMC),
ein Bulk Moulding Compound (BMC) und/oder ein
Thick Moulding Compound (TMC) umfasst.

2. Faserhalbzeug (10) nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch
einen Fasergehalt
im Bereich von 35 Gew.-% bis 70 Gew.-%,
bevorzugt im Bereich von 40 Gew.-% bis 55 Gew.-
% und
besonders bevorzugt im Bereich von 45 Gew.-% bis
55 Gew.-%,
bezogen auf das Gewicht des gesamten Faserhalb-
zeugs (10), aufweist.

3. Faserhalbzeug (10) nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Randbe-
reich (14) zumindest abschnittsweise in Form einer
Ummantelung ausgebildet ist.

4. Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten
Kunststoffbauteils mit den Schritten:
— Bereitstellen eines Faserhalbzeugs (10) nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 3,
— Pressen des Faserhalbzeugs (10) mittels eines
Presswerkzeugs (15), wobei die Matrix des Kernbe-
reichs (11) und die Matrix des Randbereichs (14) aus-
harten und/oder erstarren und
— Entnehmen des fertigen Bauteils aus dem Press-
werkzeug (15).

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Bereitstellen des Faserhalbzeugs
(10)

— die Faserstruktur (12) mit der Matrix (13) impra-
gniert wird und
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— mindestens in einem Umfangsabschnitt der impra-
gnierten Faserstruktur (12) der Randbereich (14) auf-
gebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 5, dadurch
gekennzeichnet, dass
— das Aufbringen des Randbereichs (14) auf den
Kernbereich (11) gemal Anspruch 5 in einer Werk-
zeughalfte (16) eines Presswerkzeugs (15) erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
— zum Bereitstellen des Faserhalbzeugs (10) der
Kernbereich (11) und der Randbereich (14) vorkon-
fektioniert werden und anschlieRend das Faserhalb-
zeug (10) in das Presswerkzeug (15) eingebracht
wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Matrix (13) des Kernbereichs (11) und die Matrix
des Randbereichs (14) beim Pressen des Faserhalb-
zeugs (10) gleichzeitig ausharten und/oder erstarren.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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