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Uberblick

AEinleitung
Athermoplastische vs. duroplastische Tapes
A Herstellverfahren

AMaterial & Methoden
A Extrusionsverfahren zur Impragnierung
A ausgewahlte Materialien
A Prifmethoden

AErgebnisse
Aerzielbare Eigenschaften
A Einflisse der Rezeptur

AZusammenfassung

A Ausblick
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Warum Tapes?
Averschnittoptimiert

Alastpfadgerecht
AAailoredfiblanks

ADrapierbarkeit

Alokale Verstarkungsmoglichkeit

© Celanese
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Thermoplast vs. Duromer

Thermoplast hat Vortelle:
Amehrfach umformbar
AschweiRRbar
Alagerstabil

Anon-tacky

Akurze Taktzeiten
Akeine Ldsmittel

aber auch Nachteile
Athermisch geringer belastbar
AFaserimpragnierung schwieriger
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Herstellverfahren von Tapes

ADoppelbandpresse Vorichtung 2ur Sprei-  _ atuocuo
zung der Fasern .
Impriignierdiise \

AExtrusion S
A(L6semittelimpragnierung) E= g
| | 'oppelban presst.a unizone | U ICKelstation | | | aletlierung Extmder
S=as i s
Aufwickler ~ Rollenbahn 3-Walzen-Kalander Ablaufgatter (100 Spulen)
mit Schneid-
vorrichtung
Akeine Thermoplasthalbzeuge
Aeinfachere Prozessfiihrung (Pulver, Folien)

Adirekt additivierbar
Amehr Moglichkeiten im Prozess
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Interface
AWechselwirkungen in der Grenzschicht nur bei abgestimmter Chemie
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Ziel der Arbeilt

AHerstellung von thermoplastischen, endlosfaserverstarkten Tapes im
Extrusionsverfahren

ACharakterisierung und Bewertung der Eigenschaften
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Vorversuche im Labormaldstab

Aeinfaches Setup mit Labor-Extruder (19 mm, ES)
AKalander als Abzug und Kiihlung
ATapebreiten 10-25 mm

Kohlerovingl
L & e " Y

Extruder

i
HeiBluft Fon

Unterschiede durch

Prozessparameter
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Versuche im Pilotmalidstab

AUpscaling des Verfahrens:
ES-Extruder 30 mm, 20 L/D, Abzug 1-45 m/min
ADuse: 50 mm breite Bander (vorkonfektioniert)
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Materialien
AMatrix: Polypropylen i verschiedene Viskositaten (MFR)

AHaftvermittler: MAH-PP (verschiedene Typen)

AFasern:
Carbon 48 k Roving (Laboranlage)
Carbon & Glas i vorkonfektioniertes Halbzeug, 50 mm breit

E-Glas, Leinwand, 180 g/m2, Aminosilanschlichte

Carbon, UD, 160 g/m?2, Epoxyschlichte
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Methoden

AZugversuch 1SO-527
ADichte (Porositat) ISO-1183
AFaservolumsgehalt (thermisch)
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Ergebnisse Tape Laboranlage

ACF Roving (48K) mit PP Matrix
AV ~ 20%

AE ~ 42 GPa

As,,., ~ 460 MPa

A gutes Tape, aber zu geringer Ausstol3

s 24.03.2017  C. Burgstaller, 4aTT www.tckt.at 12



TCKT-

Transfercenter fiir Kunststofftechnik GmbH

Ergebnisse
AEinfluss des MFR der Matrix bei GF-PP-Tapes (V; ~ 23-25%, V,, ~ 3-4%)
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Ergebnisse
AEinfluss des Haftvermittlers im GF-PP%-Tape (V, ~ 3%)
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Ergebnisse
AErzielbare V, (GF-PP125-HV) stark von der Diiseneinstellung abhéngig
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Ergebnisse
AEinfluss des Faserhalbzeugs (CF-PP125-HV)
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Ergebnisse

AEinfluss des Faserhalbzeugs bzw. der Oberflachenchemie auf die
Porositat

AGF-PP125-HV: V ~ 3-4%

ACF-PP125-HV: V, ~ 20-35%
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