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DESCRIPCION
Procedimiento para depositar fibras transversalmente

La presente invencidon se refiere a un procedimiento para depositar estructuras de fibras mono / bidimensionales
para formar una estructura de fibras bi / tridimensional, especialmente configuradas como un compuesto de plastico
de fibras (FKV) o como un producto semiacabado-FKV, con una maquina de produccién, que comprende al menos
un dispositivo de deposicion y al menos un soporte de fibras, en el que el dispositivo de deposicion deposita la
estructura de fibras mono/bidimensional sobre el soporte de fibras. Por lo demas, la invencion se refiere a una
magquina de produccién para la fabricacion de una estructura de fibras bi/tridimensional, especialmente configurada
como compuesto de plastico de fibras o producto semiacabado-FKV, de acuerdo con el procedimiento mencionado
anteriormente.

En la fabricacion de un compuesto de fibras se emplean procedimientos como por ejemplo la Colocacion Automatica
de Fibras (AFP) y la Colocacion Automatica de Cintas (ATL). En estos procedimientos se depositan las estructuras
de fibras mono 7 bidireccionales en forma de cintas unidireccionales sobre una superficie. La direccién de
deposicion de las estructuras de fibras mono / bidimensionales corresponde en tales procedimientos a la direccion
de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales. En este caso, en determinadas circunstancias
puede ser necesaria una tension previa para poder emplazar extendidas las fibras durante la deposicién. El proceso
descrito anteriormente de la deposicién puede chocar, sin embargo, en sus limites en geometrias tridimensionales
del soporte de fibras, sobre el que se depositan las estructuras de fibras mono / bidimensionales, puesto que en
funcién de la anchura de la banda de fibras o bien de la anchura de la banda de cintas y el diametro del rodillo de
presion de apriete, solamente es posible con condiciones la deposicion de las estructuras de fibras mono /
bidimensionales sobre superficies curvadas.

Se conocen a partir de los documentos EP 0276169 A2, US 2011/203737 A1 y WO 2006/060270 A1 procedimientos
para la deposicion de cintas de fibras orientadas transversalmente. Se utilizan cintas de fibras impregnadas con
resina o material de matriz, que estan colocadas sobre un material de soporte igualmente en forma de cinta. De esta
manera se da una cierta estabilidad de la cinta de fibras, de modo que se pueden arrollar sobre un rollo de reserva y
se pueden desenrollar desde éste de nuevo en caso necesario. En todos estos procedimientos, la cinta de fibras es
prensada durante la deposicién sobre el soporte de fibras con un rodillo de prensa sobre la superficie. La cinta de
soporte se desprende poco antes o poco después de la deposicion.

El documento FRA2256017 A1 publica las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1.

La presente invencién se ocupa de la tarea de indicar para un procedimiento para la deposicién de estructuras de
fibras mono / bidimensionales y para una maquina de producciéon que aplica este procedimiento una forma de
realizacion mejorada o al menos alternativa, que se caracteriza especialmente por una mayor posibilidad de
aplicacién por ejemplo también en superficies curvadas.

Por lo tanto, en un aspecto de la invencidn se propone un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 para la
deposicién de estructuras de fibras mono / bidimensionales para formar una estructuras de fibras bi / tridimensional,
especialmente configurada como un compuesto de plastico de fibras o producto semiacabado-FKV, con una
magquina de produccioén, que presenta al menos un dispositivo de deposicion y al menos un soporte de fibras, en el
que las estructuras de fibras mono / bidimensionales presentan al menos una capa de fibras unidireccional. En este
caso, al menos un dispositivo de deposicién deposita en la direccidon de deposicion las estructuras de fibras mono /
bidimensionales sobre al menos un soporte de fibras dispuestas de tal manera que las direcciones de las fibras de
las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas adoptan un angulo a > 20° con respecto a la direccion
de deposicion. Las direcciones de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas
adoptan con relacion a la direccion de deposicion también un angulo a > 40°, especialmente a > 60°, especialmente
a > 70°. En este caso, el angulo a puede adoptar un valor maximo de 90°. De esta manera, en otras palabras, se
contempla con respecto al angulo a siempre un angulo agudo o el angulo recto. En este caso, las estructuras de
fibras mono / bidimensionales se depositan libres de tension en la direccion de las fibras sobre el soporte de fibras.
El dispositivo de deposicion no tiene ningln contacto directo con el soporte de fibras, sino que forma con éste un
intersticio, que tiene una anchura entre 1 mm y 20 mm. Adicionalmente, el dispositivo de deposicion presenta un
dispositivo de aspiracion, por medio del cual se genera una fuerza de aspiracion, que fija las estructuras de fibras
mono / bidimensionales sobre el dispositivo de deposicion, en la direcciéon de deposicion, de manera que en el
instante de la deposicién en la zona de deposicidn se desvia la fuerza de aspiracién en el dispositivo de deposicion.

Puesto que las estructuras de fibras mono / bidimensionales no son desenrolladas como estructuras de fibras sin fin
desde el rollo y se depositan bajo tension, como es el caso en el estado de la técnica en tejidos multiaxiales, sino
que se depositan como secciones libres de tensién en la direccion de las fibras, se pueden reproducir también muy
bien superficies curvadas.

Ademas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales se pueden depositar adicionalmente libres de tension en
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la direccién de deposicion sobre el soporte de fibras.

En este caso, se entiende por una deposicion libre de tension en la direccion de las fibras y/o en la direccion de
deposicion una deposicion de estructuras de fibras mono / bidimensionales, de tal manera que las estructuras de
fibras mono / bidimensionales no estan bajo tensidon durante la deposicion en la direccion de las fibras y/o la
direccion de deposicion. Por consiguiente, las estructuras de fibras mono / bidimensionales no estan pretensadas
durante la deposicion, sino que se depositan, por ejemplo, sin traccion en los extremos sobre el soporte de fibras. En
virtud de la ausencia de tension previa se puede conseguir ahora una deposicion extendida de las estructuras de
fibras mono / bidimensionales, sin que las estructuras de fibras mono / bidimensionales deban tensarse a lo largo de
su direccion de las fibras y/o direccion de deposicion, También se puede impedir o bien reducir con ventaja un
deslizamiento de las capas depositadas unas sobre las otras y un desplazamiento no deseado implicado con ello de
las estructuras de fibras mono / bidimensionales en capas vecinas o bien inferiores durante la deposicion. Ademas,
en comparacion con una deposicién no pretensada de estructuras de fibras mono / bidimensionales, se pueden
conseguir tasas de deposicion mas elevadas, puesto que no actuan fuerzas de traccién, que con una fijacion
necesaria de las estructuras de fibras mono / bidimensionales, puedan conducir a desplazamientos, grietas o
desprendimientos no deseados de capas prefijadas o de las estructuras de fibras mono / bidimensionales entre si.
Ademas, con una deposicion libre de tensién de las estructuras de fibras mono / bidimensionales se puede realizar
una reduccion de la tensidon de traccion realmente a 0, lo que no es posible en los procedimientos convencionales,
que trabajan con tension de traccion, puesto que debe actuar una tension de traccion minima sobre las estructuras
de fibras mono / bidimensionales.

Durante la deposicion convencional de estructuras de fibras mono / bidimensionales, por ejemplo el punto de fijacion
se coloca por debajo del dispositivo de prensa y la conduccion del material del dispositivo de deposicién presupone
una longitud minima de las fibras, que puede tener normalmente de 6 a 30 cm. En virtud de la longitud minima de las
fibras no se pueden realizar, especialmente en componentes pequefios, refuerzos locales dentro del componente.
Ademas, puede ser necesario un desecho elevado fuera del componente en virtud de la longitud minima de las
fibras. Con ventaja, a través de una deposicion transversal de este tipo de estructuras de fibras mono /
bidimensionales, de manera que las instalaciones de fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales
adoptan un angulo a > 20°, se pueden utilizar estructuras de fibras mono / bidimensionales con una longitud minima
de las fibras o bien de las estructuras de fibras, reducida significativamente. En virtud de las longitudes pequefias de
las fibras o bien las longitudes de las estructuras de fibras se puede conseguir una mayor flexibilidad en la aplicacion
de refuerzos locales y una reduccion de los desechos. Esto se requiere cada vez con mas frecuencia, por ejemplo,
en estructuras de automocion pequeiias en comparacion con las estructuras grandes en la aeronautica y el espacio,
especialmente para reducir los costes de fabricacion.

Ademas, durante una deposicién convencional de las estructuras de fibras mono / bidimensionales en la direccién de
las fibras en virtud de la rigidez de las fibras en direccién longitudinal, la mayoria de las veces no existe una guia
definida del material en el extremo de la fibra, es decir, entre el dispositivo de presion de apriete y el dispositivo de
caida. De esta manera, precisamente en esta posicion no es posible, dado el caso, una entrada selectiva de
energia, que es necesaria para una fijacién Este inconveniente que aparece en la deposicién convencional de
estructuras de fibras mono / bidimensionales se puede solucionar a través de una deposicién transversal de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales, de manera que con ventaja es posible también en el extremo de las
fibras una entrada de energia térmica selectiva necesaria y de esta manera se puede asegurar y reproducir una
consolidacion o bien fijacion de las estructuras de fibras mono / bidimensionales también en los extremos de las
fibras.

Por una estructura de fibras monodimensionales debe entenderse una estructura de fibras, en la que la extension de
la estructura de fibras en la direccion de la anchura y de la altura frente a la extension de la estructura de fibras en la
direccion de la longitud es insignificante. En otras palabras, la extensién de la estructura de fibras en la direccion de
la longitud es predominante y caracteristica. En este caso, ambas direcciones de anchura o altura presentan
esencialmente la misma extensién o una de las dos direcciones puede estar incrementada en su extension frente a
la otra. El concepto de estructuras de fibras mono dimensionales comprende fibras, fibras sin fin, hebras, haces de
fibras, coladas de fibras, filamentos, haces de filamentos, mechas o formas mixtas. Con preferencia se pueden
depositar también fibras o0 mechas extendidas. La extensién se puede realizar previamente en el material bruto o en
el procedimiento antes o durante la deposicion.

Por una estructura de fibras bidimensionales se entiende una estructura de fibras, en la que la extensiéon de la
estructura de fibras en la direccion de la altura frente a la extension de la estructura de fibras en la direccién de la
longitud y la anchura es insignificante, En otras palabras, la extensién de la estructura de fibras en la direccion de la
longitud y de la anchura es predominante y caracteristica. En este caso, ambas direcciones de anchura o longitud
pueden presentar esencialmente una extension igual o una de las dos direcciones puede incrementada
significativamente en su extension frente a la otra. El concepto de estructura de fibras bidimensionales comprende
tejido, género de punto, tejido tricotado, telas no tejidas, capas de fibras depositadas unidireccionales, tejido
multiaxial, esteras, articulos de mallas, tejidos distanciados, mangueras trenzadas, bordados, géneros cosidos, tejido
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rompible o formas mixtas.

Sin embargo, todas las estructuras de fibras bidimensionales, que se emplean como estructuras de fibras mono /
bidimensionales en la produccién, tienen en comun que presentan al menos una capa de fibras unidireccional. Asi,
por ejemplo, para la configuracion de una estructuras de fibras bidimensionales utilizable se puede aplicar sobre una
tela no tejida una capa de fibras unidireccional, Un tejido multiaxial presenta, por ejemplo, varias capas de fibras
unidireccionales, estando giradas las orientaciones de las fibras en las capas de fibras individuales entre si. La
estructura de fibras mono/bidimensionales, que se depositan, esta constituida, sin embargo, de tal forma que todas
las fibras presentan una direccion de las fibras, que esta en la zona angular mencionada anteriormente con respecto
a la direccion de deposicion. Con preferencia, la estructura de fibras mono/bidimensionales esta constituida sélo de
una o varias capas unidireccionales. De manera especialmente preferida, todas las fibras, que se depositan en una
estructura de fibras mono/bidimensionales, tienen esencialmente la misma direccién de las fibras.

Por una estructura de fibras tridimensionales se entiende una estructura de fibras, cuya extension en la direccion de
la longitud, de la anchura y de la altura no es predominante frente a ninguna de las direcciones. En este caso, todas
las direcciones pueden presentar esencialmente una extension igual o una o dos de las tres direcciones pueden
estar incrementadas significativamente en su extension frente a la otra o las otras. Por el concepto de estructura de
fibras tridimensionales se entienden esencialmente varias estructuras de fibras bidimensionales estratificadas. En
este caso, las estructuras de fibras bidimensionales pueden estar configuradas diferentes. De esta manera es
concebible que, por ejemplo, una capa de fibras unidireccionales sea seguida por una tela no tejida como capa
siguiente, mientras que un tejido puede cerrar la estructura de fibras tridimensionales. Pero también se pueden
utilizar exclusivamente estructuras de fibras bidimensionales unidireccionales para la formacién de una estructura de
fibras tridimensionales. En este caso, la estructura de fibras bidimensionales unidireccionales pueden estar orientada
iguales o diferentes con respecto a su direccion. En el ultimo caso, existe un tejido multiaxial.

Un compuesto de plastico de fibras esta constituido esencialmente de al menos una estructura de fibras
mono/bidimensionales o tridimensionales, que esta incrustado en una matriz de plastico. En este caso, la al menos
una estructura de fibras mono/bidimensionales o tridimensionales esta rodeada por una matriz de plastico, que esta
ligada por medio de fuerzas adhesivas o cohesivas a la al menos una estructura de fibras mono/bidimensionales o
tridimensionales. Como materiales para la estructura de fibras se pueden emplear fibras de vidrio, fibras de carbono,
fibras de aramida, fibras de PBO, fibras de polietileno, fibras naturales, fibras de basalto, fibras de cuarzo, fibras de
6xido de aluminio, fibras de carburo de silicio o formas mixtas. Como materiales para la matriz se pueden emplear
duroplasticos (especialmente resinas de poliéster saturadas o insaturadas, resinas de epoxido, resinas de vinil
éster), termoplasticos, elastébmeros o formas mixtas, dado el caso también adicionalmente con sustancias de relleno.

Por un producto semiacabado-FKV se entiende una estructura de fibras bidimensionales o tridimensionales, que
funciona como preforma, preforma bruta, Prepreg o forma mixta para un compuesto de plastico de fibras. A partir del
producto semiacabado-FKV se puede fabricar a través de aplicacion de la matriz o bien del material de la matriz en o
sobre el producto semiacabado-FKV o a través de prensado siguiente, por ejemplo, del compuesto de plastico de
fibras. En este caso, el producto semiacabado-FKV puede presentar plasticos que actian como aglutinantes,
agentes de impregnacion, adhesivos o formas mixtas. Por medio de estos plasticos, por ejemplo, se puede mantener
la forma del producto semiacabado-FKV, de manera que se puede evitar en la mayor medida posible un
desplazamiento de la estructura de fibras entre si, por ejemplo durante el transporte. También es concebible que el
producto semiacabado-FKV esté configurado como producto semiacabado de matriz de fibras. En este caso, la
estructura de fibras bi-tridimensionales esta impregnada con material de la matriz, estando polimerizado, al menos
parcialmente, el material de la matriz. En este caso, el material de la matriz en el producto semiacabado de matriz de
fibras tiene una funcion de fijacién, de manera que se reduce al menos un desplazamiento de la estructura de fibras
o ben de las capas de fibras entre si, dado el caso, durante el procesamiento posterior.

Por un dispositivo de deposiciéon se entiende un dispositivo, que deposita estructuras de fibras mono /
bidimensionales sobre un soporte de fibras, en el que el soporte de fibras puede representar, por ejemplo, una mesa
de herramientas, una cinta transportadora, un tamiz sin fin, un fieltro sin fin, un semi-molde de un molde de prensa,
un rodillo, aspirado o cargable electrostaticamente o similar. El soporte de fibras puede ser en este caso cualquier
componente de maquina discrecional, sobre el que se depositan las estructuras de fibras mono / bidimensionales
por medio del dispositivo de deposicion. El dispositivo de deposicion puede representar en este caso, por ejemplo,
un a cinta transportadora, un tamiz sin fin, un fieltro sin fin, un rodillo, aspirado o cargable electrostaticamente o
similar.

Por la direccion de deposicion se entiende la direccion, bajo la que el dispositivo de deposicion deposita con relacion
al soporte de fibras las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras. En este caso, el
dispositivo de deposicion se puede mover a lo largo del soporte de fibras, por ejemplo en el caso de una tobera de
ranura ancha, especialmente en forma de embudo, por medio del cual se depositan las estructuras de fibras mono /
bidimensionales sobre el soporte de fibras. Pero también es concebible que el soporte de fibras se mueva
configurado, por ejemplo, como una cinta transportadora, mientras que el dispositivo de deposicién esta configurado
estacionario. O bien es posible que tanto el dispositivo de deposicion como también el soporte de fibras estén
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configurados moviles, como por ejemplo en el caso de dos cintas transportadoras, de manera que una cinta
transportadora deposita las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre la otra cinta transportadora.

Por una direccién de las fibras debe entenderse la orientacion de las fibras individuales o filamentos en las
estructuras de fibras mono / bidimensionales. En este caso, la direccion de las fibras en las estructuras de fibras
mono / bidimensionales puede corresponder a la direccion longitudinal de las estructuras de fibras mono /
bidimensionales, cuando las fibras estan dispuestas en la direccion longitudinal en las estructuras de fibras mono /
bidimensionales. En este caso, en las fibras estiradas la orientaciéon de las fibras corresponde esencialmente a la
direccion longitudinal de las fibras o filamentos.

Por una capa de fibras unidireccional se entiende una estructura de fibras mono / bidimensionales, en la que todas
las fibras estan orientadas paralelas entre si. En una capa de fibras unidireccional, todas las fibras presentan, por
tanto, la misma orientacién de las frias o bien direccién de las fibras.

La direccion de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas esta dispuesta bajo un
angulo o > 0° Este angulo o puede presentar el mismo valor para todas las estructuras de fibras mono /
bidimensionales. Si se varia, por ejemplo, la direcciéon de deposicion del dispositivo de deposicién durante la
deposicioén, entonces las direcciones de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden estar
orientadas bajo angulos o diferentes con respecto a la direccion de deposicion. En este caso, también una pluralidad
predeterminada de estructuras de fibras mono / bidimensionales puede estar posicionada con su direccion de las
fibras paralela a la direccion de deposicion y, por tanto, bajo un angulo o = 0°. No obstante, también en este caso las
direcciones de las fibras al menos de una porcién de las estructuras de fibras mono / bidimensionales estan
posicionadas bajo un angulo de o > 0° con respecto a la direccién de deposicion.

Con ventaja, a través de una deposicion transversal de este tipo se puede mejorar la calidad de los compuestos de
plastico de fibras o bien de los productos semiacabados-FKV, entre otras cosas, en virtud de la fijacion definitiva de
los extremos de las fibras. Ademas, de este modo se puede conseguir una tasa de deposicion mas alta, ademas, se
puede fabricar mas flexible un perfil de propiedad deseado de la preforma.

En este caso se entiende por perfil de propiedad la relaciéon del material del compuesto de plastico de fibras
acabado, como por ejemplo un perfil de rigidez o un perfil de resistencia.

Ademas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden presentar también varias capas de fibras
unidireccionales. Con ventaja, en la utilizacion de estructuras de fibras mono / bidimensionales con varias capas de
fibras unidireccionales, se puede conseguir una cantidad mayor de material de fibras depositado.

Por lo demas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden estar constituidas de varias capas de fibras
unidireccionales. Cuando se utilizan solamente capas de fibras unidireccionales, entonces de pueden fabricar
perfiles de propiedades selectivos, que no son perturbados por capas enmarafiadas de fibra su orientaciones no
deseadas de las fibras.

Ademas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden estar configuradas como tejido multiaxial.
También en los tejidos multiaxiales se pueden fabricar perfiles de propiedades selectivos, que no son perturbados
por capas enmarafadas de fibras u orientaciones de fibras no deseadas.

Por lo demas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden estar constituidas por una capa de fibras
unidireccional. Con capa aplicacién de una capa de fibras unidireccional se puede desviar el perfil de propiedad en la
direccion deseada y de esta manera es posible una adaptacion flexible individual del perfil de propiedad durante la
produccion.

Ademas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden estar unidas como una colada entre si, de manera
que las estructuras de fibras mono / bidimensionales configuran las secciones de colada y las direcciones de las
fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales estan dispuestas bajo un angulo > 40° con respecto a la
direccion longitudinal de la colada.

De esta manera, las estructuras de fibras mono / bidimensionales individuales, a partir de las cuales se configura la
estructura de fibras bi/tridimensionales, pueden estar unidas entre si en forma de una colada, por ejemplo a través
de aglutinante o material de la matriz aplicados al menos por secciones. En este caso, las secciones individuales de
la colada se forma por las estructuras de fibras mono / bidimensionales, de manera que las direcciones de las fibras
de las secciones de colada o bien de las estructuras de fibras mono / bidimensionales estan dispuestas bajo un
angulo > 40° con respecto a la direccion longitudinal de la colada. En este caso, se dimensiona como angulo un
angulo agudo o el angulo recto. Con ventaja de esta manera se puede depositar, por ejemplo, la colada sin tension
sobre el soporte de fibras. Una eventual formacion de ondas de la colada en la direccién de deposicién no conduce
en este caso a una ondulacién o pandeo de las fibras o filamentos durante el prensado siguiente, puesto que las
fibras se depositan soélo superpuestas en virtud de su misma orientacion de las fibras.
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Por lo demas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden ser pretratadas antes y/o durante y/o
después de la deposicion con el aglutinante o material de matriz, de tal manera que se adhieren entre si y/o
en/sobre el soporte de fibras.

A través de la utilizacion de un aglutinante se puede reducir o bien evitar con ventaja un desplazamiento de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales o incuso de las diferentes capas entre si, de manera que durante la
deposicion es posible una deposicidn en posicion exacta sin un resbalamiento siguiente. Por consiguiente, las capas
o estratos de fibras individuales se pueden fabricar de manera reproducible en el posicionamiento deseado y con el
perfil de propiedad deseado. Como aglutinantes se pueden empelar en este caso plasticos duroplasticos o
termoplasticos. En este caso, se puede utilizar como aglutinante también material de matriz directamente.

Por lo demas, el soporte de fibras pede presentar una primera mitad de molde con un perfil superficial, que perfila el
compuesto de plastico de fibras que se puede fabricar con el procedimiento o el producto semiacabado-FKV que se
puede fabricar con el procedimiento durante un proceso de consolidacion.

Por medio de una primera mitad del molde en una maquina de produccion se pueden realizar tanto la deposicion de
las estructuras de fibras mono / bidimensionales como también su consolidacion o bien consolidacién parcial para
formar un compuesto de plastico de fibras o producto semiacabado-FKV, lo que simplifica, ademas, el proceso de
produccion y eleva la velocidad de producciéon. En este caso, se entiende por un proceso de consolidacion un
proceso, en el que las capas de fibras o bien estratos de fibras se fijan al menos parcialmente entre si y el contorno
final o bien el perfil final se configura al menos aproximado al contorno final o al perfil final. En este caso, la mitad del
molde puede estar configurada de varias partes. De esta manera es posible con ventaja, por ejemplo a través de la
sustituciéon de componentes individuales de la mitad del molde, una flexibilidad y variacion mas elevadas de los
perfiles de la superficie.

Ademas, puede estar prevista una instalacién de retencién, que puede comprender varios elementos de retencion.

Con ventaja, a través de la prevision de una instalacion de retencion de este tipo con varios elementos de retencion
se puede reducir en la mayor medida posible un resbalamiento de las estructuras de fibras mono / bidimensionales,
por ejemplo sobre superficie curvadas o bien perfiles superficiales, de manera que en tales perfiles superficiales
curvados se posible la configuracion de un perfil de propiedad exacto y reproducible del compuesto de plastico de
fibras. En este caso, los elementos de retencién pueden posicionar las estructuras de fibras mono / bidimensionales
depositadas sobre el soporte de fibras, de manera que en el caso de superficies y perfiles de superficies curvados es
posible una deposicion de alguna manera exacta de las estructuras de fibras mono / bidimensionales sin
resbalamiento posterior. En este caso, los elementos de retenciéon pueden estar configurados de tal forma que se
pueden avellanar en el soporte de fibras. En este caso, la instalacion de retencion puede estar configurada, por
ejemplo del tipo de erizo y, por consiguiente, puede presentar varias puas, clavos o similares o es concebible que los
elementos de retencion en forma de puas, clavos o elemento de limitacion de otro tipo se puedan avellanar sobre el
perfil de la superficie del soporte de fibras, de manera que se impide un resbalamiento o deslizamiento de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales durante la deposicion. Con ventaja, en virtud de una instalacion de
retencion de este tipo se puede prescindir, dado el caso, de aglutinantes o se puede reducir la porcién de
aglutinantes necesarios.

Por lo demas, puede estar previsto al menos un dispositivo, que genera una fuerza adhesiva que actia sobre as
estructuras de fibras mono / bidimensionales, por medio de la cual se pueden retener las estructuras de fibras mono
/ bidimensionales de forma selectiva sobre el componente respectivo de la maquina de produccién.

Por medio de tal fuerza adhesiva se puede evitar con ventaja que las estructuras de fibras mono / bidimensionales
se desprendan de manera incontrolada desde el componente respectivo de la maquina de produccion.

Por lo demas, el soporte de fibras puede presentar una instalacion de aspiracion, por medio de la cual se genera una
fuerza de aspiracion, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras, en el
soporte de fibras.

Por lo tanto, una vez depositadas con ventaja las estructuras de fibras pueden ser fijadas por medio de fuerza de
aspiracion exactamente sobre el soporte de fibras y se puede evitar que se produzca un resbalamiento de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales entre si después de la deposicion. Tal instalacion de aspiracion puede
ser una bomba de vacio o similar, con la que se genera en el soporte de fibras un vacio, en virtud del cual las
estructuras de fibras mono / bidimensionales se pueden fijar sobre el soporte de fibras, por ejemplo una chapa
perforada o una chapa de taladros alargados o similar.

Ademas, el soporte de fibras puede presentar un dispositivo de polarizacion eléctrica, por medio del cual se genera
una fuerza de atraccion electrostatica, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas sobre el
soporte de fibras.

En este caso, las estructuras de fibras mono / bidimensionales estan cargadas opuestas al soporte de fibras, de
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manera que las estructuras de fibras mono / bidimensionales se adhieren en virtud de una fuerza de atraccién
electrostatica sobre el soporte de fibras. De esta manera se puede reducir o bien impedir con ventaja un
resbalamiento de las estructuras de fibras mono / bidimensionales después de la deposicién en virtud de las fuerzas
de atraccion electrostaticas.

Por lo demas, el soporte de fibras puede presentar un dispositivo calefactor, que calienta las estructuras de fibras
mono / bidimensionales depositadas a una temperatura predeterminada.

Con ventaja, a través del calentamiento a una temperatura predeterminada se puede activar, por ejemplo, un
aglutinante, que esta aplicada sobre y/o en las estructuras de fibras mono / bidimensionales y puede conducir a que
las estructuras de fibras mono / bidimensionales se adhieran entre si o se encolen entre si, de manera que con ello
se posibilita al menos una consolidacion parcial de las estructuras de fibras mono / bidimensionales. Por ejemplo
también es concebible que las estructuras de fibras mono / bidimensionales sean calentadas de tal forma que puede
tener lugar mas rapidamente un calentamiento siguiente, por ejemplo, durante un proceso de consolidacion, de
manera que se puede elevar la velocidad del proceso. De esta manera, la temperatura predeterminada puede ser,
por ejemplo, una temperatura de fusién o de inicio de la fusién del aglutinante o una temperatura que se sitia como
maximo 10 %, en particular maximo 20 %, dado el caso maximo 30% o por ejemplo maximo 40 % por debajo de la
temperatura de consolidacion.

Ademas, el soporte de fibras puede presentan al menos una primera cinta transportadora, por medio de la cual se
transportan las estructuras de fibras mono / bidimensionales después de la deposicién de avance de la cinta.

En esta forma de realizacion, se pueden generar con ventaja en virtud de la primera cinta transportadora unos
compuestos de plastico de fibras sin fin o productos semiacabados-FKV sin fin. De esta manera, el dispositivo de
deposicion puede depositar las estructuras de fibras mono / bidimensionales con direcciéon de las fibras
correspondiente deseada sobre la primera cinta transportadora, de manera que la primera cinta transportadora
transporta hacia delante las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas desde el lugar de deposicion
hacia otras zonas de la maquina de produccién, en las que se pueden consolidar acabadas, por ejemplo, las
estructuras de fibras mono / bidimensionales.

En este caso, la direccion de avance de la al menos una primera cinta transportadora puede estar orientada bajo un
angulo B predeterminado con respecto a la direccion de avance de al menos otra primera cinta transportadora.

Si varias primeras cintas transportadoras adoptan diferentes angulos  predeterminados entre si, entonces se puede
fabricar en un proceso sin fin un compuesto de plastico de fibras o bien un producto semiacabado-FKV de varias
capas que presenta diferentes direcciones de las fibras en las capas de fibras. Otro procedimiento se podria aplicar,
dado el caso, con ventaja en un procedimiento de fabricacion para chapas organicas.

También se pueden utilizar varias primeras cintas transportadoras, que fabrican, por ejemplo, de manera similar a la
fabricacion de papeles de varias capas, varias capas de un producto semiacabado-FVK por medio de la técnica
descrita anteriormente, de manera que estas capas individuales se consolidan o bien se consolidan parcialmente en
una maquina de produccion para formar un compuesto de plastico de fibras de varias capas o producto
semiacabado-FVK, por ejemplo a través de prensado o balanceo.

Por lo demas, el dispositivo de deposicién puede presentar una primera tobera de ranura ancha, especialmente en
forma de embudo, por medio de la cual se aplican las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte
de fibras.

Por medio de este componente configurado muy sencillo se puede realizar con ventaja una colocacion sencilla de
las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras. Ademas, en virtud de la orientacién de la
ranura de la tobera de ranura ancha se puede realizar un ajuste sencillo de la direccion de las fibras. La tobera de
ranura ancha recibe fibras o secciones de mechas, por ejemplo sobre una alimentacién en forma de embudo y las
alinea paralelamente al eje longitudinal del orificio de la tobera de ranura ancha. El orificio tiene una anchura con
preferencia entre 1 y 20 mm transversalmente a la direccion de las fibras. En la direccién de las fibras, es un poco
mas larga que la longitud de las fibras. La longitud de las fibras esta con preferencia entre 10 y 2000 mm,
especialmente preferido entre 20 y 300 mm. Estas indicaciones son preferidas también para otros dispositivos de
deposicion.

Por lo demas, puede estar prevista una segunda tobera de ranura ancha, especialmente en forma de embudo, por
medio de la cual se aplican las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre un componente del dispositivo de
deposicion.

De esta manera, por ejemplo, por medio de la segunda tobera de ranura ancha en forma de embudo se puede
realizar una aplicacién aproximada de las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre un componente del
dispositivo de deposicidon, mientras que por medio del componente correspondiente del dispositivo de deposicién se
realiza un posicionamiento mas exacto de las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de
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fibras. Con ventaja, en virtud de este procedimiento de dos fases se puede conseguir una mayor exactitud en la
deposicion de las estructuras de fibras mono / bidimensionales, de manera que se pueden fabricar los perfiles de
propiedades deseados de manera mas exacta y reproducible.

Ademas, el dispositivo de deposicidon puede presentar un dispositivo de posicionamiento, por medio del cual se
puede posicionar el dispositivo de deposicion con relaciéon a soporte de fibras de tal manera que se pueden ajustar
diferentes angulos a..

Con ventaja, en virtud de una capacidad de regulacion de este tipo del dispositivo de deposicion se puede conseguir
una direccion diferente de las fibras con uno y el mismo dispositivo de deposicion. En este caso, durante una etapa
del proceso se puede mantener constante el angulo o, de manera que en diferentes etapas del proceso se ajustan
angulos o diferentes, pero constantes. Pero también es concebible que durante una etapa del proceso se varie el
angulo o, para que dentro de una etapa del proceso, por ejemplo durante la configuracion de una capa de fibras, la
direccion de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales individuales se varie de manera deseada
y segun reglas preajustadas. Con ventaja, de esta manera se puede realizar una mayor flexibilidad y variabilidad de
las direcciones ajustables de las fibras dentro de una sola maquina de produccién o incluso dentro de una sola etapa
del proceso.

Por lo demas, el dispositivo de deposiciéon puede presentar una instalacion de avance, por medio de la cual se
mueve el dispositivo de deposicion en la direccién de deposicion durante la deposicion.

Asi, por ejemplo, con ventaja el soporte de fibras puede estar configurado estacionario y el dispositivo de deposicion
en virtud de su instalaciéon de avance se puede mover con relaciéon a un soporte de fibras configurado estacionario o
movil en la direccion de deposicién de las estructuras de fibras mono / bidimensionales. De esta manera se puede
configurar la maquina de produccién mas sencilla en el disefio y se puede reducir el desgaste en virtud del nimero
reducido de partes moviles.

Por lo demas, es posible que el dispositivo de deposiciéon presente un almacén, en el que estan almacenadas las
estructuras de fibras mono / bidimensionales y desde el que se pueden extender las mismas sobre el soporte de
fibras y/o sobre un componente del dispositivo de deposicion.

Tal extension se puede entender, por ejemplo como la extraccion de una tarjeta de juego desde un almacén de
tarjetas. Por consiguiente, el almacén puede estar orientado con su orificio hacia el componente correspondiente de
la maquina de produccion y en virtud de movimientos relativos entre si se pueden extender las estructuras de fibras
mono / bidimensionales apiladas sobre el componente respectivo. Con ventaja, a través de tal con figuracion sencilla
se puede con seguir un almacenamiento sencillo de las estructuras de fibras mono / bidimensionales en la maquina
de produccién, que se puede llenar, ademas, facilmente. Ademas, es posible que las estructuras de fibras mono /
bidimensionales se puedan depositar solamente en virtud del movimiento relativo del almacén con respecto al
componente respectivo sobre el soporte de fibras o sobre el componente respectivo del dispositivo de deposicion.

Por lo demas, el dispositivo de deposicion presenta una instalacion de aspiracion, por medio de la cual se genera
una fuerza de aspiracion, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas sobre el dispositivo
de deposicion en el dispositivo de deposicién. Con ello se pueden alinear exactamente las estructuras de fibras
mono / bidimensionales con ventaja sobre el dispositivo de deposicion y se pueden fijar alli y se pueden transmitir
con exactitud similar correspondiente sobre el soporte de fibras. De esta manera, es posible una seguridad alta del
proceso y un posicionamiento exacto de las estructuras de fibras mono / bidimensionales.

Ademas, el dispositivo de deposicion puede presentar un dispositivo de posicionamiento eléctrico, por medio del cual
se genera una fuerza de atraccién electrostatica, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el
dispositivo de deposicion. A través de un dispositivo de polarizacion eléctrica de este tipo se pueden conseguir las
ventajas descritas anteriormente en la instalacion de aspiracion. En este caso, las estructuras de fibras mono /
bidimensionales pueden ser cargadas opuestas al dispositivo de deposicion.

Por lo demas, el dispositivo de deposicion puede presentar un dispositivo calefactor, por medio del cual la superficie
orientada hacia el soporte de fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales respectivas a depositar se
calienta a una temperatura predeterminada. En virtud de tal calentamiento de las estructuras de fibras mono /
bidimensionales se pueden activar con ventaja componentes funcionales del las estructuras de fibras mono /
bidimensionales sobre la superficie, de manera que, por ejemplo, la superficie presenta una cierta accion adhesiva o
bien encolada y se adhiere de manera correspondiente mejor sobre la zona depositada o bien posicionada.

Por lo demas, el dispositivo de deposicion puede presentar al menos una segunda cinta transportadora, por medio
de la cual las estructuras de fibras mono / bidimensionales pueden ser transportadas en la direccién de avance de la
cinta para la deposicion sobre el soporte de fibras. Con ventaja, a través de la utilizacién de al menos una segunda
cinta transportadora de este tipo se puede con figurar la deposicion de las estructuras de fibras mono /
bidimensionales sin fin, de modo que en un proceso sin fin se pueden depositar las estructuras de fibras mono /
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bidimensionales desde el dispositivo de deposicién sobre el soporte de fibras.

Para retener las estructuras de fibras mono / bidimensionales en la segunda cinta transportadora, pueden ser
aspiradas desde el lado interior. El dispositivo de deposicién puede presentar también dos segundas cintas
transportadoras que marchan opuestas entre si, siendo retenidas las estructuras de fibras mono / bidimensionales
entre las dos cintas transportadoras, antes de que sean depositadas sobre el soporte de fibras.

En este caso, la direccion de avance de la al menos una segunda cinta transportadora puede estar orientada bajo un
angulo y predeterminado con respecto a la direcciéon de avance de al menos otra segunda cinta transportadora. Por
tamo, si se utilizan dos cintas transportadoras, entonces el dispositivo de deposicién puede generar con ventaja
capas de fibras en diferentes angulos y predeterminados y, por consiguiente, con diferentes angulos o en una etapa
del proceso.

Pero también la direccidon de avance de la al menos una segunda cinta transportadora puede estar orientada bajo un
angulo 6 predeterminado con respecto a la direccion de avance de la al menos una primera cinta transportadora. En
el caso de que tanto la direcciéon de deposicion como también el dispositivo de deposicion presentan al menos una
cinta transportadora, se puede construir un proceso de fabricacion sin fin para productos semiacabados-FKV o
compuestos de plastico de fibras, presentando el menos una capa de fibras una direccion de las fibras bajo un
angulo o deseado. Si se utilizan varias segundas cintas transportadoras, entonces se pueden generar compuestos
de plastico de fibras o compuestos de plastico de fibras de varias capas, que presentan capas de fibras con
diferentes angulos a.

Por lo demas, en secuencia discrecional se puede realizar, adicional o alternativamente, un ajuste de las fuerzas de
retencion respectivas, de tal manera que la fuerza adhesiva respectiva es menor en el dispositivo de deposicién que
la fuerza adhesiva respectiva en el soporte de fibras. En este caso se entiende por fuerzas adhesivas la fuerza de
aspiracion, una fuerza de atraccion electrostatica, una fuerza de adhesion o similar. Con ventaja, a través de una
configuracion de este tipo de las fuerzas adhesivas se puede conseguir una transmision sencilla de las estructuras
de fibras mono / bidimensionales desde el dispositivo de deposicion sobre el soporte de fibras, sin que sea necesaria
una regulacion costosa.

Ademas, en secuencia discrecional, adicional o alternativamente, se realiza una bajada de la fuerza adhesiva
respectiva en el dispositivo de deposicion en el instante de la deposicion y/o en la zona de deposicion.

Con ventaja, a través de una bajada de este tipo, siendo concebible una bajada de la fuerza adhesiva a 0, se puede
conseguir un desprendimiento sencillo de las estructuras de fibras mono / bidimensionales durante la deposicion en
el dispositivo de deposicion.

Por lo demas, también es concebible una elevacion de la fuerza adhesiva respectiva en el soporte de fibras en el
instante de la deposicién y/o en la zona de deposicion. En virtud de una elevacion existe con ventaja una mayor
seguridad en la transmision de las estructuras de fibras mono / bidimensionales a través del soporte de fibras desde
el dispositivo de deposicion. De esta manera, es concebible que con ventaja pueda tener lugar, por ejemplo, incluso
una aspiracion regular de las estructuras de fibras mono / bidimensionales a través del soporte de fibras en el
instante de la deposicion y/o en la zona de deposicion.

Por lo demas, por medio de un dispositivo de fijacion se pueden fijar después y/o durante la deposiciéon de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras las estructuras de fibras mono /
bidimensionales entre si. Con ventaja, a través de tal dispositivo de fijacion se puede reducir o bien evitar un
resbalamiento de las estructuras de fibras mono / bidimensionales que aparece después de la deposicion.

Ademas, por medio de un dispositivo de fijacion se pueden fijar después y/o durante la deposicién de las estructuras
de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el
soporte de fibras. Con ventaja, en virtud del dispositivo de fijacion se puede reducir o bien evitar un resbalamiento de
las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el soporte de fibras.

Ademas, el dispositivo de fijacion puede presentar al menos una segunda mitad de util con un perfil superficial
complementario de la primera mitad del util. En este caso, los perfiles superficiales de las dos mitades del util en
colaboracion entre si pueden perfilar o consolidar al menos parcialmente o bien perfilar o consolidar parcialmente los
compuestos de plastico de fibras fabricados con el procedimiento o el producto semiacabado-FKYV fabricado con el
procedimiento durante un proceso de consolidaciéon. Con ventaja, a través de tal configuracion integral de un util,
que comprende dos semi-utiles, con la maquina de producciéon se pueden depositar dentro de una maquina de
produccién el producto semiacabado. FKV o en compuesto de plastico de fibras de estructuras de fibras mono /
bidimensionales y al menos perfilar parcialmente, de manera que se posibilita una fabricaciéon aproximada al
contorno final por medio del procedimiento o bien de la maquina de produccion.

Por lo demas, el dispositivo de fijacion puede presentar un dispositivo de prensa, con el que se fijan las estructuras
de fibras mono / bidimensionales depositadas sobre el soporte de fibras entre si y/o sobre el soporte de fibras a
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través de prensado. También en virtud de este tipo de construccion integrado es posible dentro de un procedimiento
o bien dentro de una maquina de produccién un prensado de las estructuras de fibras mono / bidimensionales
depositadas. De esta manera, se puede elevar la velocidad de la prensa y, ademas, se pueden reducir las vias de
transporte.

Por lo demas, el dispositivo de prensa puede presentar al menos un rodillo, de manera que por medio del rodillo se
realiza la fijacion de las estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas sobre el soporte de fibras entre si
a través de prensado entre al menos un rodillo y el soporte de fibras. Con ventaja, por ejemplo a través de tal rodillo
se puede configurar un procedimiento sin fin, siendo depositadas las estructuras de fibras mono / bidimensionales
sobre una primera cinta transportadora y pudiendo prensarse después del transporte hacia el rodillo por éste. De
esta manera, es posible una elevada integracion del proceso y, ademas, se pueden fabricar cantidades mayores de
compuestos de plastico de fibras o de productos semiacabados-FKV en menos tiempo.

En este caso, el al menos un rodillo puede estar configurado a continuacion del dispositivo de deposicion en la
direccion de deposicion. A través de tal configuracion del rodillo por ejemplo como cilindro, que se puede calentar
también, es posible incluso en superficies curvadas un prensado aproximado al contorno de las estructuras de fibras
mono / bidimensionales a través de un rodillo. En particular, el rodillo puede presentar una superficie elastica, por
ejemplo una superficie de espuma. Asi se puede adaptar en cierto modo al contra contorno.

Por lo demas, el dispositivo de prensa puede presentar al menos dos rodillos, pudiendo realizarse la fijacion de las
estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas sobre el soporte de fibras entre si a través de prensado
entre los dos rodillos. Con ventaja en la forma de realizacion de dos rodillos se conoce igualmente la posibilidad de
un proceso sin fin, por ejemplo como en las maquinas de papel. En este caso, las estructuras de fibras mono /
bidimensionales se pueden prensar, por ejemplo, depositadas sobre tamices perforados o tamices de ranuras
perforadas, por medio de al menos dos rodillos, pudiendo calentarse adicionalmente también los rodillos.

Por lo demas, el dispositivo de fijacion puede presentar una instalacion calefactora, que fija las estructuras de fibras
mono / bidimensionales depositadas a través de calentamiento a una temperatura predeterminada. Tal instalacién
calefactora, como ya se ha descrito anteriormente, puede calentar al menos un rodillo o en virtud de radiacion
térmica, aire caliente o calefaccion eléctrica puede generar la entrada de calor en las estructuras de fibras mono /
bidimensionales. En este caso, a través del calentamiento se pueden activar sustancias dispuestas en las
estructuras de fibras mono / bidimensionales, de manera que, por ejemplo, en virtud de encolado, polimerizacién o
reticulacion de plasticos de plasticos se pueden fijar las estructuras de fibras mono / bidimensionales entre si. Con
preferencia, se acciona o se disefia la instalacion calefactora de tal forma que se alcanza una temperatura en las
estructuras de fibras entre 60 y 200°C, con preferencia entre 80 y 140°C. De esta manera se posibilita una fijacion
optima de un aglutinante.

Por lo demas, también es concebible que la instalacion de fijacion presenta un dispositivo de radiacion, que fija las
estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas a través de radiacién entre si. En este caso, como
radiacion se puede utilizar radiacion infrarroja, radiacion-UV, radiacion laser, radiacion maser, un campo de
induccion orientado o posicionado de forma puntual o superficial. Con ventaja, en virtud de la utilizacion de un
dispositivo de radiacion, el dispositivo de fijacion se puede posicionar mas alejado del soporte de fibras, de manera
que se pueden cubrir también recorridos mas largos en virtud de la radiacion dado el caso enfocada, de modo que
con ventaja el espacio libre puede ser ocupado, al menos temporalmente, por otros componentes. Ademas, por
ejemplo, por medio de una instalaciéon de radiacion enfocada es posible la entrada de calor con ventaja de forma
puntual, de modo que sélo se fijan determinados puntos en las estructuras de fibras mono / bidimensionales
depositadas, de modo que en virtud de la fijacion solo parcial permanece posible una transformacién posterior por
ejemplo del producto semiacabado-FKV.

Por lo demas, el dispositivo de fijacion puede presentar un dispositivo de pulverizacién, que fijar las estructuras de
fibras mono / bidimensionales depositadas a través de pulverizacién con un aglutinante o material matriz entre si.
Con ventaja, en virtud de un dispositivo de pulverizacion se puede aplicar el aglutinante ya después de la deposicion
de las estructuras de fibras mono / bidimensionales, de manera que se puede evitar en gran medida un encolado o
adhesién de las estructuras de fibras durante la deposicion o antes de ella. Ademas, es posible que por medio del
dispositivo de pulverizacion se aplique una cantidad mayor tal de aglutinante o material de matriz que no es
necesaria ya una aplicacion posterior de material de matriz durante el proceso de consolidacion.

En lugar del dispositivo de pulverizacion puede estar previsto otro tipo de dispositivo de aplicacion de aglutinante. En
particular, el dispositivo de fijacion puede presentar tanto un dispositivo de aplicacion de aglutinante como también
una instalacion calefactora o un dispositivo de radiacién, de manera que se aplica el aglutinante y se fija sobre las
fibras.

Durante la deposicion con una tobera de ranura ancha, existe un intersticio libre entre el dispositivo de deposicion y
el soporte de fibras, mas alla del cual se depositan las estructuras de fibras mono / bidimensionales. De la misma
manera, durante la deposicion con una segunda cinta transportadora o un rodillo puede estar presente un intersticio
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libre hacia el soporte de fibras. En la zona de deposicion no debe existir ningln contacto entre el dispositivo de
deposicion y el soporte de fibras. Por ejemplo, en la zona de deposicién del dispositivo de deposicion se puede
interrumpir un vacio presente en la zona de alimentacion o incluso se puede cambiar en la zona de deposicién a
soplado, para transferir la estructura de fibras sobre el soporte de fibras. La altura del intersticio libre puede estar con
preferencia entre 1 mm y 50 mm.

Especialmente cuando se deposita con un intersticio libre, como se ha descrito anteriormente, puede ser ventajoso
prever un rodillo siguiente como dispositivo de fijacion, que presiona la estructura de fibras depositada en el soporte
de datos y se puede calentar opcionalmente. Un rodillo como dispositivo de fijacion y/o como dispositivo de
deposicion tiene con preferencia un diametro entre 10 mm y 100 mm.

Para no depositar los extremos de las estructuras de fibras mono / bidimensionales en una alineaciéon, de manera
que resulta una transicion menos brusca en la zona del borde, el dispositivo de deposicién se puede desplazar
alternando lateralmente con relacién al soporte de fibras. De esta manera, se depositan las estructuras de fibras
mono / bidimensionales desplazadas alternando lateralmente entre si. El desplazamiento se puede realizar a través
de un movimiento lateral del dispositivo de deposicion o del soporte de fibras. De manera alternativa, las estructuras
de fibras mono / bidimensionales se pueden alimentar al dispositivo de deposicion de tal manera que son recibidas
por éste desplazadas desplazan alternando lateralmente y son transferidas sobre el soporte de fibras.

Ademas, es ventajoso para la fabricacion de superficies mayores o en el caso de topografia-3D fuertemente
marcada sobre el soporte de fibras que se depositen varias tiras de estructuras de fibras mono / bidimensionales
adyacentes entre si. Las tiras pueden presentar diferentes angulos de la direccion respectiva de las fibras con
respecto a la direccion de deposicion, pero siempre en dicho intervalo de angulos. El procedimiento segun la
invencion se aplica en este caso varias veces sucesivamente para las tiras individuales.

En todas las formas de realizacion segun la invencion, es ventajoso que la direccion de transporte de la alimentacion
de las estructuras de fibras mono / bidimensionales hacia el dispositivo de deposicion esté alienada esencialmente
perpendicular a la direccién de las fibras de las estructuras de fibras mono / bidimensionales.

Otras caracteristicas y ventajas importantes de la invencion resultan de las reivindicaciones dependientes, de los
dibujos o de la descripcion correspondiente de las figuras con la ayuda de los dibujos. Los ejemplos de realizacion
preferidos de la invencidon se representan en los dibujos y se explican en detalle en la descripcion siguiente, siendo
referidos los mismos signos de referencia a componentes iguales o similares o funcionalmente iguales.

Se muestra esquematicamente lo siguiente:

La figura 1 muestra una deposicion de estructuras de fibras mono / bidimensionales con una direccion diferente de
las fibras con respecto a una direccion de deposicion.

La figura 2 muestra una deposicion de estructuras de fibras mono / bidimensionales por medio de un dispositivo de
deposicion moévil y un soporte de fibras estacionario.

La figura 3 muestra posicionamientos y orientaciones posibles de las fibras.
La figura 4 muestra estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas alternando lateralmente.

La figura 5 muestra estructuras de vibras de varias estructuras de fibras mono / bidimensionales depositadas
lateralmente adyacentes.

La figura 6 muestra una maquina de produccion con rodillo como dispositivo de deposicion.
La figura 7 muestra otra maquina de produccién con rodillo como dispositivo de deposicion.

Un procedimiento 100, como se muestra en la figura 1, en el que se depositan estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110 transversalmente a la direcciéon de deposicién 120, se caracteriza por que una direccion de las
fibras 130 de las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 depositadas esta dispuesta bajo un angulo o >
20° con respecto a la direccion de deposicion 120. Ademas, las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 no
estan tensadas a los largo de la direccion de deposicion 120 y tampoco en la direccion de las fibras 130. La
ausencia de tension en la direccidon de deposicion 120 se puede aplicar por que las estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110 individuales, unidas entre si en una colada, cuelgan en la direccién de un soporte de fibras 140
y son alimentadas en este estado suspendido y, por lo tanto, sin tensién adicional al soporte de fibras 140. Pero
también se pueden depositar como estructuras de fibras mono / bidimensionales individuales (por ejemplo como
fibras o secciones de mechas o secciones de cintas) con un dispositivo de deposicion 150 adecuado y una
alimentacion correspondiente, por ejemplo con un rodillos y una cinta transportadora aspirada, entre otros. Puesto
que las estructuras de fibras mono / bidimensionales no se desenrollan desde el rodillo como estructuras de fibras
sin fin y se depositan bajo tension, como es el caso en el estado de la técnica en tejidos multiaxiales, sino que se
depositan como secciones libres de tension en la direccion de las fibras, se pueden reproducir muy bien también
11
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superficies curvadas. De esta manera, las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 no se depositan en el
estado tensado sobre un soporte de fibras 140, sino que se pueden depositar libres de tension bajo cualquier angulo
a discrecional entre 20° y 90°, a través de un dispositivo de deposicién 150 sobre el soporte de fibras 140. Para
ajustar diferentes angulos, se puede disponer, por ejemplo, el dispositivo de deposicion 150 inclinado frente al
soporte de fibras 140. También es concebible que el dispositivo de deposicion 150 es girado o desplazado siempre
de nuevo durante la deposicion. En este caso, ademas, puede estar previsto un dispositivo de fijacion 160, que
puede estar configurado como rodillo 160.

Ademas, como se muestra en la figura 2, el dispositivo de deposicién 150 se puede mover en la direccion de
deposicion 120. Por consiguiente, esta previsto un dispositivo de avance no mostrado en la figura 2 para el
movimiento del dispositivo de deposiciéon 150. Ademas, el soporte de fibras 140 puede estar configurado
estacionario, por ejemplo como una mesa de aspiracion de tamiz o similar. Pero también es concebible que el
soporte de fibras 140 esté configurado como primera cinta transportadora con un tamiz perforado. Ademas, el
dispositivo de deposicion 150 puede estar configurado como una segunda cinta transportadora 170, de manera que
la cinta transportadora 170 con su superficie ruda sobre el soporte de fibras 140 y en este caso al mismo tiempo
deposita las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 sobre el soporte de fibras 140. Ademas, el soporte de
fibras 140 puede presentar una estructura perforada 180, sobre la que se aspiran las estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110 por medio de una fuerza de aspiracién 190. También es concebible que la cinta transportadora
170 esté configurada aspirada, de manera que las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 son fijadas
durante el transporte sobre la cinta transportadora 170 por medio de una fuerza de aspiracion 190. También es
concebible que esté prevista otra segunda cinta transportadora (no representada), para que las estructuras de fibras
mono / bidimensionales sean retenidas entre las dos cintas transportadoras 170, antes de que sean depositadas
sobre el soporte de fibras 140.

Con tal deposicion transversal, especialmente libre de tension de estructuras de fibras mono / bidimensionales 110
se pueden fabricar, entre otras, las posibilidades mostradas en las figuras 3A a 3D de estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110. Asi es concebible que estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 de la misma longitud
sean depositadas paralelas entre si y, por ejemplo, bajo un angulo o predeterminado con respecto a la direccion de
deposicion 120, como se muestra en la figura 3A. En la figura 3B se depositan estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110 con diferentes longitudes de las fibras, sin variar el angulo a. En la figura 3C se depositan
estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 con la misma longitud de las fibras y/o el mismo angulo, pero con
diferente posicionamiento. La disposicion de las estructuras de fibras mono / bidimensionales 110 segun la figura 3D
presenta al menos un angulo o, o’ variable en el desarrollo de la direccién de deposicion 120 con respecto a la
direccion de deposicion 120. Pero también son concebibles otras combinaciones discrecionales de posibilidades de
deposicion

La figura 4 muestra una deposicion lateral alternativa de estructuras de fibras mono / bidimensionales 110. Las fibras
individuales o bien las secciones de mechas 200 estan depositadas desplazadas en este caso, por ejemplo, en tres
fases diferentes. Pero también son concebibles otras variantes de aplicacion. De esta manera se crea en la zona
lateral una transicion menos brusca hacia las zonas vecinas.

La figura 5 muestra un ejemplo de como se pueden depositar varias tiras de estructuras de fibras mono /
bidimensionales 110 adyacentes entre si, de manera que se puede depositar una superficie mayor con diferentes
direcciones de las fibras 130. En primer lugar se deposita con el procedimiento segun la invencién una primera tira
aqui con la direccion de las fibras en el angulo o = 90° con respecto a la direccion de deposicion 120, luego una
segunda con el angulo o’ y otra con el angulo a”, etc. De esta manera se pueden tener en cuenta también
topografias 3-D mas pronunciadas o requerimientos especiales en las direcciones de las fibras.

La figura 6 muestra otra forma de realizacidon segun la invencion de una maquina de produccion con un dispositivo
de deposicion 150, que presenta un rodillo. A través de la instalacion de alimentacién 210 se conducen las fibras o
secciones de mechas en la direccion de transporte 220. Con un dispositivo de deposicién 150 realizado como rodillo,
que puede estar, dado el caso, aspirado, se depositan las estructuras de fibras mono / bidimensionales sobre el
soporte de fibras 140, que se representa aqui de nuevo como aspirado. Alternativamente a la aspiracion o
adicionalmente puede estar previsto un dispositivo de aplicacion de aglutinante 230, que aplica aglutinante sobre las
fibras. Una instalacion calefactora o de radiacion 240 como dispositivo de fijacién puede ocuparse de que las fibras
se adhieran entre si y/o en el soporte de fibras 140.

La maquina de produccion de la figura 7 muestra otra variante para la alimentacion 210 del material bruto. La
direccién de transporte 220 esta aqui opuesto a la direccién de deposicion 120.

La direccion de las fibras se representa en estos ejemplos de realizaciéon como o = 90° con respecto a la direccion
de deposicion 120. Pero también puede estar segun la invencion en el intervalo mencionado entre 20° y 90° o, como
se ha descrito, se puede variar durante la deposicion. Ademas, se pueden aplicar segun la invencion todas las
caracteristicas, que se han descrito y representado en una de las formas de realizacion, también en combinacion
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con las otras formas de realizacion respectivas representadas.

Aunque en estos ejemplos de realizacion para mayor claridad sélo se han representado soportes de fibras planos,
se procedimiento segun la invencién y la maquina de produccion se pueden aplicar de manera especialmente muy
ventajosa para la deposicion sobre soportes de fibras tridimensionales. En todas las variantes se puede mover el
dispositivo de deposicion en la direccidén de deposicién mas alla del soporte de fibras p el soporte de fibras se puede
mover debajo del dispositivo de deposicion en contra de la direccion de deposicion.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para depositar estructuras de fibras mono / bidimensionales (110) para formar una estructura de
fibras bi / tridimensional, especialmente configurada como un compuesto de plastico de fibras (FKV) o como un
producto semiacabado-FKV, con una maquina de produccion, que comprende al menos un dispositivo de deposicion
(150) y al menos un soporte de fibras (140), en el que la estructura de fibras mono / bidimensional (110) presenta al
menos una capa de fibras unidireccional, en el que al menos un dispositivo de deposicion (150) deposita en la
direccion de deposicion (120) las estructura de fibras mono / bidimensional (110) al menos sobre un soporte de
fibras (140) dispuesta de tal manera que las direcciones de las fibras (130) de la estructura de fibras mono
/bidimensional (110) depositada adoptan con respecto a la direccién de deposicion (120) un angulo de a > 20°, con
preferencia a > 60°, y maximo a = 90° en el que la estructura de fibras mono / bidimensional (110) se deposita
esencialmente libre de tensiones con respecto a su direcciéon de las fibras (130) sobre el soporte de fibras (140),
caracterizado por que el dispositivo de deposicion (150) no tiene contacto directo con el soporte de fibras (140), sino
que forma con éste un intersticio con una anchura entre 1 mm y 20 mm, y en el que el dispositivo de deposicion
(150) presenta un dispositivo de aspiracion, por medio del cual se genera una fuerza de aspiracion, que fija la
estructura de fibras mono / bidimensional (110) sobre el dispositivo de deposicion (150) en la direccion de
deposicion, en el que en el instante de la deposicién y/o en la zona de deposicidn se reduce la fuerza de aspiracion
en el dispositivo de deposicion (150).

2.- Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) presentan
al menos una propiedad del grupo:

presentan varias capas de fibras unidireccionales,

estan constituidas de varias capas de fibras unidireccionales,
estan configuradas como tejido multiaxial,

estan constituidas de una capa de fibras unidireccional,

estan conectadas entre si como una colada, de manera que las la estructuras de fibras mono / bidimensional
configuran las secciones de la colada y de manera que las direcciones de las fibras de las estructuras de fibras
mono / bidimensional estan dispuestas bajo un angulo > 40° con respecto a la colada,

3.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que en secuencia discrecional, se realiza
adicional o alternativamente al menos una etapa del procedimiento del siguiente grupo:

las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) se depositan libres de tensién en la direccién de deposicion
(120) sobre el soporte de fibras (140),

las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) se pre-tratan con un aglutinante o material de la matriz de tal
manera que se adhieren entre si,

las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) son pre-tratadas con un aglutinante o material de la matriz de tal
manera que se adhieren a / sobre el soporte de fibras (140).

4.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el soporte de fibras (140) presenta al
menos un componente del grupo siguiente:

una primera semi-herramienta con un perfil superficial, que perfila al menos parcialmente el compuesto de plastico
de fibras que se puede fabricar con el procedimiento o el producto semiacabado-FKV que se puede fabricar con el
procedimiento durante un proceso de consolidacion,

un dispositivo de retencién, que comprende varios elementos de retencién, que posiciona las estructuras de fibras
mono / bidimensional (110) depositadas sobre el soporte de fibras (140), en el que los elementos de retencion
pueden ser avellanados en el soporte de fibras (140),

un dispositivo de aspiracion, por medio del cual la fuerza de aspiracion (190), que fija las estructuras de fibras mono
/ bidimensional (110) sobre el soporte de fibras (140) se genera en el soporte de fibras (140),

un dispositivo de polarizacion eléctrica, por medio del cual se genera una fuerza de atraccion electrostatica, que fila
las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el soporte de fibras (140),

un dispositivo calefactor, que calienta las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) a una temperatura
predeterminada,

al menos una primera cinta transportadora, por medio de la cual las estructuras de fibras mono / bidimensional (110)
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son transportadas después de la deposicidon en la direccién de avance de la cinta, pudiendo depositarse las
estructuras de fibras mono / bidimensional (110) por medio del dispositivo de deposicion (150) directamente sobre la
primera cinta transportadora y/o en el que la direccion de avance de la cinta de al menos una primera cinta
transportadora esta orientada bajo un angulo  predeterminado con respecto a la direcciéon de avance de la cinta de
al menos otra primera cinta transportadora.

5.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el dispositivo de deposicion (150) presenta
al menos un componente del grupo siguiente:

una primera tobera de ranura anchura, por medio de la cual se aplican las estructuras de fibras mono / bidimensional
(110) sobre el soporte de fibras (140),

una segunda tobera de ranura ancha, por medio de la cual se aplican las estructuras de fibras mono / bidimensional
(110) sobre un componente del dispositivo de deposicién (150),

el dispositivo de posicionamiento, por medio del cual se puede posicionar el dispositivo de deposicién (150) con
relacion al soporte de fibras (140) de tal manera que se pueden ajustar diferentes angulos a,

un dispositivo de avance, por medio del cual el dispositivo de deposicién (150) de mueve en la direccion de
deposicion (120) durante la deposicion,

un almacén, en el que se almacenan las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) y desde el que se
extienden sobre el soporte de fibras (140),

un almacén, en el que se almacenan las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) y desde el que se
extienden sobre un componente del dispositivo de deposicion (150),

un dispositivo de polarizacion eléctrica, por medio del cual se genera la fuerza de atraccion electrostatica que fija las
estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el dispositivo de deposicion (150),

un dispositivo calefactor, por medio del cual se calienta la superficie, orientada hacia el soporte de fibras (140), de
las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) depositadas, respectivamente, a una temperatura
predeterminada,

al menos una segunda cinta transportadora (170), por medio de la cual las estructuras de fibras mono /
bidimensional (110) son transportadas en la direcciéon de avance de la cinta para la deposicion sobre el soporte de
fibras (140), de manera que la direccién de avance de al menos una segunda cinta transportadora (170) esta
orientada bajo un angulo predeterminado & con respecto a la direccién de avance de al menos otra segunda cinta
transportadora (170) y/o en el que la direccidon de avance de al menos una segunda cinta transportadora (170) esta
orientada bajo un angulo y predeterminado con respecto a la direccién de avance de al menos una primera cinta
(170).

6.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4 6 5, en el que en secuencia discrecional, adicional o
alternativamente se realiza al menos una de las siguientes etapas del procedimiento:

un ajuste de las fuerzas adhesivas respectivas, de tal manera que la fuerza adhesiva respectiva en el dispositivo de
deposicion (150) es menor que la fuerza adhesiva respectiva en el soporte de fibras (140),

una elevacion de la fuerza adhesiva respectiva en el soporte de fibras (140) en el instante de la deposicion y/o en la
zona de la deposicion.

7.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que por medio de un dispositivo de fijacion (160)
después y/o durante la deposicion de las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el soporte de fibras
(140) se fijan las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) entre si.

8.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que por medio de un dispositivo de fijacion (160)
después y/o durante la deposicion de las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el soporte de fibras
(140) se fijan estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el soporte de fibras (140).

9.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 u 8, en el que el dispositivo de fijacion (160) presenta al
menos un componente del grupo siguiente:

una segunda mitad de herramienta (varias partes) con un perfil superficial complementario de la primera mitad de la
herramienta, que perfila (parcialmente) el compuesto de plastico de fibras que se puede fabricar con el
procedimiento o el producto semiacabado-FKV que se puede fabricar con el procedimiento durante un proceso de
consolidacion.
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un dispositivo de prensa, con el que se fijan las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) depositadas sobre
el soporte de fibras (140) entre si y/o sobre el soporte de fijas (140) a través de prensado,

al menos un rodillo del dispositivo de prensa, en el que la fijacion de las estructuras de fibras mono / bidimensional
(110) depositadas sobre el soporte de fibras (140) entre si se realiza por medio de prensado entre el al menos un
rodillo y el soporte de fibras (140), en el que el al menos un rodillo del dispositivo de deposicion (150) puede estar
configurado siguiendo la direccion de deposicion (120) o en el que puede presentar una superficie elastica,

al menos dos rodillos del dispositivo de prensado, en el que la fijacién de las estructuras de fibras mono /
bidimensional (110) depositadas sobre el soporte de fibras (140) entre si se realiza a través de prensado entre los
dos rodillos,

un dispositivo calefactor (radiacion térmica, aire caliente, vacio), que fija las estructuras de fibras mono /
bidimensional (110) depositadas a través de calentamiento a una temperatura predeterminada,

un dispositivo de radiacion, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) por medio de radiacién entre
si,

un dispositivo de pulverizacion, que fija las estructuras de fibras mono / bidimensional (110) depositadas a través de
pulverizacion con un aglutinante o material de la matriz,

10.- Procedimiento segun la reivindicacion 9, en el que el dispositivo de fijacion (160) presenta un dispositivo de
prensa con al menos un rodillos, en el que el rodillo tiene un diametro entre 10 y 100 mm.

11.- Procedimiento segun la reivindicacion 5, en el que el dispositivo de deposicién (150) presenta al menos una
primera o segunda tobera de ranura ancha, que posee una anchura transversal a la direccion de las fibras (130)
entre 1 mmy 20 mm.

12.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que las estructuras de fibras mono /
bidimensional (110) se depositan lateralmente, es decir, transversales a la direccion de deposicion (120),
desplazadas alternando entre si sobre el soporte de fibras (140), de manera que los extremos respectivos de las
estructuras de fibras mono / bidimensional no se colocan en una linea recta.

13.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que se depositan varias franjas de las
estructuras de fibras mono / bidimensional (110) sobre el soporte de fibras (140) de forma sucesiva y adyacente.
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