
  

 

 

Drapierbarkeit von Multiaxialgelegen  
durch Einsatz des Laserdurchstrahlschweißens 

Drapeability of Multi-Axial Non Crimp Fabrics  
by Means of Laser Transmission Welding  

 
 
Zielstellung:  

 
· Multiaxialgelege 

- 45°/+ 45°, 800 tex,  
      Feinheit: 5 F, Franse, 410 g/m2  
· Multi-axial non crimp fabric 

- 45°/+ 45°, 800 tex,  
      gauge: 5 F, pillar stitch, 410 g/m2  
 
· Kreis – laserbehandelt 
      Durchmesser: 300 mm,  
      strahlenförmig im Winkel  
      von 3°, Abstand: 1°  
· Circle – laser-treated  
      diameter: 300 mm,  
      radiant at an angle of 3°,   
      distance: 1°  

 
Laserbehandeltes Gelege 
 
· Faltenfreie Drapierung im Drapierprüfstand 

durch geometrieangepasste 
Nähfadentrennung 

 
Laser-treated non crimp fabric 
 
o Creaseless draping in the draping test 

station by means of cutting the sewing 
thread according to the geometry   

 
 
Target : 

·  Erhöhung der dreidimensionalen Drapierbarkeit von zweischichtigen Multiaxialgelegen 

· Faserschonende Fertigung von Leichtbauteilen aus Faserverbundwerkstoffen in  
dreidimensionalen Geometrien  

· Nutzung des Laserdurchstrahlschweißens zum partiellen Auftrennen von fixierenden  
PES – Fadenmaschen 

· Auftrennen der PES – Fäden ohne Schädigung der Kohlefasern und Präparation 
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o Increase of three-dimensional drapeability of multi-axial non crimp fabrics with two layers 

o Fibre preserving manufacture of lightweight components made from fibre composites  
in three-dimensional geometries  

o Use of laser transmission welding for the partial undoing of fixing thread loops 

o Unstitching of PET threads without damage of carbon fibres and finishing  

Diodenlaser  
v = 0,25 m/min 
T = 240 °C  
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Ergebnisse:  

 
�� Herstellung eines Bauteiles im Handlaminierverfahren ohne Hilfsmittel: 
�� Production of a component by hand lay-up without auxiliary means 
 

· Faserverbundbauteil – Negativform (konkav),  
faltenfreie Außenseite, Halbkugel f  298 mm, 
h = 149 mm 

· Handlaminat mit Epoxydharzmatrix L20 +  
Härter EPH 161 in einem Glasfasermodell 

· 4 Lagen vordrapiertes Multiaxialgelege 
 
o fibre composite – negative form (concave)   

creaseless exterior, hemisphere:  f  298 mm, 
height = 149 mm 

o hand laminate with epoxy matrix L20 +   
hardener EPH 161 in a glass fibre model 

o 4 layers of pre-draped multi-axial non crimp 
fabric 

Results:  
 

 

o The complexity of the parameters such as temperature, velocity, performance, heat  
conduction, cutting width, area, beam profile, installation and efficiency influences the results.

o There are no significant differences concerning bending and impact characteristics of non 
crimp fabric plates with epoxy matrix as a result of the treatment with optimised parameters. 

o Without PET sewing thread, the permeation of the matrix is better in the hand lay-up process. 

o By using effective parameters for laser treatment a multi-axial non crimp fabric made of 
carbon fibres and PET sewing threads for fixation can be creaselessly draped in an 
appropriate basic form to a hemisphere up to a maximum diameter (diameter = 298 mm,  
height = 149 mm) by means of defined cutting of PET stitches. 

o Two draping processes (draping test stand with defined fixing points, modified hand lay-up) 
were developed. 

o First fibre composites (convex, concave) could be manufactured by using the hand lay-up 
process. 

 

·  Komplexität der Parameter Temperatur, Geschwindigkeit, Leistung, Wärmeableitung, 
Trennbreite, Fläche, Strahlprofil, Anlage, Wirtschaftlichkeit beeinflusst die Ergebnisse. 

· Keine wesentlichen Unterschiede der Biege - und Schlagkennwerte von Gelegeplatten mit 
Epoxydharzmatrix durch das Behandeln mit optimierten Parametern. 

· Ohne PES – Nähfäden ist das Eindringen der Matrix beim Handlaminierverfahren besser. 

· Mit effektiven Parametern zur Laserbehandlung läßt sich ein Multiaxialgelege aus 
Kohlenstofffasern und PES – Nähfaden zur Fixierung durch ein definiertes Auftrennen von 
PES – Maschen in geeigneter geometrischer Grundform zu einer Halbkugel bis zum 
maximalen Durchmesser (f  = 298 mm, h = 149 mm) faltenfrei drapieren. 

· Zwei Drapierverfahren (Drapierprüfstand mit definierten Fixierungspunkten, modifiziertes 
Handauflegeverfahren) wurden entwickelt. 

· Im Handlaminierverfahren Herstellung von ersten Faserverbundbauteilen (konvex, konkav).


