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Ausgangssituation und Forschungsziel

Organobleche als vergleichbare endlosfaserver-
starkte Halbzeuge werden zurzeit vorwiegend
aus Geweben hergestellt, die in einem Doppel-
band-Pressen-Prozess mit thermoplastischen
Matrixmaterialien konsolidiert werden. Damit ist
auf Grund der Faserondulation das Leichtbaupo-
tential gegenlber unidirektional aufgebauten
Strukturen nach dem Contitaping-Verfahren deut-
lich geringer. Auf Grund des Gewebeeinsatzes
sind dkonomisch nur 0%90°Strukturen realisier-
bar. Weiterhin ist der Prozess auf der Doppel-
bandpresse sehr kostenintensiv.

Fir die Herstellung eines belastungsangepassten
Strukturbaukastens von konsolidierten
thermoPre®-HaIbzeugen zur Weiterverarbeitung
im Umform- oder Spritzgussprozessen waren die
Entwicklung und der Bau des Forschungsfunkti-
onsmusters einer Contitaping-Anlage vorgese-
hen. Durch die Verbindung von mehreren Lagen
endlosfaserverstarkten thermoplastischen Pre-
pregs aus dem einstufigen Direktverarbeitungs-
prozess in einem Kontinueprozess entsteht dann
das thermoPre®-Halbzeug. Entsprechend der
Halbzeugdicke ist die Anzahl der UD-
Prepreglagen und entsprechend der Struktur die
Winkellage der UD-Lagen zu variieren und in ein
modulares Anlagenkonzept umzusetzen.

Forschungsergebnis

Ein Schwerpunkt des Vorhabens von Cetex wa-
ren die Untersuchungen zu den verfahrenstech-
nischen Prozessablaufen fir das Contitaping-
Verfahren. Untersucht wurden der Aufheiz-, der
Konsolidierungsprozess und der belastungsge-
recht gestaltete Lagenaufbau. Es wurden die
optimalen Parameter fir Temperatur, Druck und
Zeit fur unterschiedliche Verstarkungsfaser-
Matrixsysteme ermittelt.

Einen weiteren Schwerpunkt bildeten die Unter-
suchungen zur Tape-Verbindungstechnik, um
spater den Prozess groBserientauglich gestalten
zu kdénnen. Als Ergebnis der Untersuchungen
zeigte sich, dass das UltraschallschweiB3en als
Flgeverfahren fir Thermoplaste fir diesen An-
wendungsfall als Ultraschall-Rollnahtschweif3-
einrichtung oder zum partiellen Heften der Tapes
favorisiert wird.

Die Contitaping-Anlage kann als modulares An-
lagenkonzept ausgeflihrt werden, das ein Start-
modul und weitere Kalander-Module aufweisen
kann. Das Forschungsfunktionsmuster wurde als
ein Imprégniermodul, bestehend aus 5 Abwickel-
Modulen und einer Doppelband-Impragnier-
strecke, ausgeflihrt, so dass ein 5-lagiger Orga-
noblech-Aufbau in Form eines 4/1-Geleges erfol-
gen konnte. Weiterhin wurde von Cetex die Kon-
zeption des automatischen Wickelwechsels ent-
wickelt.

Um einen belastungsgerechten Lagenaufbau im
Organoblech realisieren zu kénnen, missen ne-
ben O°-Lagen auch Winkellagen in 90° oder 45°
von Rolle zugefihrt werden kdnnen. Fir die Her-
stellung der Winkeltapes auf Rolle mit z. B. 90°
Faserausrichtung wird eine Cut & Lay-Maschine
von Karl Mayer Malimo mit einem Leger einge-
setzt. Die trockene Glasfaserbahn wird dann mit
dem 90°-Leger der Cut & Lay in Transportketten
abgelegt. Die so gebildete 90°-Bahn wird von
oben und unten mit einer PP-Folienbahn um-
schlossen. Um die Zugkrafte fir die weiteren
Verarbeitungsschritte aufnehmen zu kdénnen
werden in Abstédnden dinne Glasfaden als Steh-
faden vor der Nahwirkstelle auf die Bahn gelegt.
Dann werden in der Nahwirkstelle die 90°GF-
Faserlage mit den PP-Folien und den GF-
Stehfaden mit einem PP-Wirkfaden verbunden.

Im Contitaping-Prozess werden die thermoplasti-
schen UD-Tapes zu einem Organoblech mit vari-
abel-axialem, belastungsgerechten Laminatauf-
bau weiterverarbeitet.

Anwendung und wirtschaftliche Bedeu-
tung

Die Anlage ermdglicht die Herstellung verschnitt-
armer Halbzeuge mit hohem Leichtbaupotential
zur Substitution gewebebasierter Organobleche
in Breiten bis 600 mm.
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