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Ausgangssituation 

Ressourcenschonung durch Energieeffizienz 
besitzt einen hohen Stellenwert für zukünftige 
Entwicklungen im Fahrzeug-, Maschinen- und 
Anlagenbau. Große Bedeutung kommt dabei 
dem Leichtbau dynamischer Systeme mit Faser-
kunststoffverbunden zu. 

Neben den duroplastischen Matrixsystemen finden 
zunehmend auch thermoplastische Kunststoffe 
Anwendung in der Herstellung von Leichtbautei-
len. Thermoplastische Bauteile können kosten-
günstig durch Umformen vorkonfektionierter Halb-
zeuge im Pressverfahren hergestellt werden. 

 

Mehrlagiger multidirektionaler Schichtaufbau 

Für eine rationelle, für die Großserie geeignete 
Bauteilherstellung werden in ihrem strukturellen 
Aufbau vorkonfektionierte Halbzeuge verwendet. 
Benötigt werden schichtweise aufgebaute Halb-
zeuge, deren Einzelschichten in vordefinierten 
Winkellagen geschichtet abgelegt und fixiert sind. 

Forschungsziel 

Ziel des FuE-Vorhabens ist die Entwicklung mul-
tidirektional faserverstärkter thermoplastischer 
Prepregs und eines Verfahrens zu deren Herstel-
lung zu einem quasi endlosen Tape. 

Ein weiteres Ziel besteht in der Entwicklung der 
Herstellungstechnologie sowie der dazugehöri-
gen Maschinentechnik. 

Ausgangspunkt zur Herstellung multidirektionaler 
thermoplastischer Prepregs ist ein unidirektional 
faserverstärktes, aus in thermoplastisches Mat-
rixmaterial, vorzugsweise Polypropylen oder Po-
lyamid, eingebetteten, in der Einzelschicht paral-

lel ausgerichteten Verstärkungsfasern, wie Koh-
lenstoff- oder Glasfasern, bestehendes Halbzeug. 

 

Unidirektionales Halbzeug 

Das multidirektionale Halbzeug wird mit der An-
lagenrotation Φ, durch Wickeln und Ablegen der, 

unter dem Legewinkel α zulaufenden unidirektio-
nalen Materialbahn (α-Bahn) um eine in Produk-
tionsrichtung, die 0°-Richtung der Anlage, laufen-
de weitere unidirektionale Materialbahn (0°-Bahn) 
hergestellt. Als Verfahrensprodukt entsteht ein 
multidirektionales Halbzeug mit dem Lagenauf-
bau α/0°/−α . 

Verfahrensprinzip 

Im Ergebnis des Vorhabens sollen die technolo-
gischen Grundlagen und die anlagentechnische 
Basis entstehen, in der Legeebene faserverstärk-
te thermoplastische Prepregs rationell herzustel-
len und der Weiterverarbeitung direkt zum Faser-
verbundbauteil bzw. als Teilhalbzeug für erweiter-
te Schichtaufbauten zur Verfügung zu stellen. 

Forschungsergebnis 

Die angestrebten multidirektionalen thermoplasti-
schen Prepregs sind, aus unidirektional faserver-
stärkten Einzelschichthalbzeugen, im entwickel-
ten Verfahren auf der Versuchsanlage herstell-
bar.  
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Die Anlagentechnik ermöglicht Lagenaufbauten 
in den Winkellagen α= 45°… 60°, in einer Ar-
beitsbreite bis zu 1270 mm.  

Zur Herstellung des mehrlagigen thermoplasti-
schen Halbzeuges ist eine Abfolge von Techno-
logieschritten erforderlich, die im Anlagenkonzept 
in separaten Funktionsgruppen betrachtet wur-
den. 

Die auftretenden Wickelkräfte aus dem Bahnzug 
des α-Materials werden an den Bahnkanten der 
0°-Bahn durch Greifen und Transportieren des zu 
legenden Bahnabschnittes aufgenommen. Hierzu 
wird in der α-Materialbahn ein Falz durch Auslen-
ken und Verschweißen des Materials gebildet. 
Anschließend wird der gebildete Falz gegriffen 
und der zu legende α-Bahnabschnitt definiert auf 
der 0°-Bahn abgelegt.  

Die im Anlagenkonzept definierten Module sind in 
eigenständigen Vorrichtungen umgesetzt und 
werden synchron durch Servoachsen angetrie-
ben. Den Anforderungen an die Antriebs- und 
Steuerungstechnik wurde durch dezentrale mo-
dulare Lösungen in der Strukturierung des An-
triebssystems entsprochen.  

Die Antriebs- und Technologiefunktionen wurden 
nach den Vorgaben der anlagentechnischen Um-
setzung auf die betreffende Hardware der Vor-
richtungen aufgeteilt. 
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Blockstruktur der modularen Antriebs- und Steuerungs-

technik 

Die rotierenden Anlagenteile Rahmen und Kopf-
rahmen besitzen eigene mitrotierende Hardware 
zur Realisierung der jeweils in die mechanischen 
Vorrichtungen integrierten Antriebs- und Techno-

logiefunktionen, die im Rahmenschaltschrank 
und den Kopfschaltschränken angeordnet sind. 

Anwendung und wirtschaftliche Bedeu-
tung 

Mit dem entwickelten Verfahren und der dazuge-
hörigen Maschinentechnik ist eine rationelle, 
kostengünstige Herstellung multidirektional faser-
verstärkter thermoplastischer Halbzeuge möglich. 

Das Anwendungspotential liegt in der Halbzeug-
herstellung und der Weiterverarbeitung vorwie-
gend im Fahrzeugbau, wo die Forderung nach 
emissionsarmen, energieeffizienten Antriebssys-
temen zu immer höheren Leichtbaugraden und 
damit zum zunehmenden Einsatz von Faserver-
bundwerkstoffen auch mit thermoplastischer Mat-
rix führen wird. 

 
CAD-Modell der Versuchsanlage 

Wir danken der Siemens AG Chemnitz für die 
freundliche Unterstützung bei der Auslegung und 
Realisierung des Antriebs- und Steuerungskon-
zeptes in den erforderlichen Soft- und Hardware-
komponenten sowie die Unterstützung bei der 
Inbetriebnahme der einzelnen Anlagenmodule. 

 


