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Überblick 
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ÁEinleitung 

Áthermoplastische vs. duroplastische Tapes 

ÁHerstellverfahren 

 

ÁMaterial & Methoden 

ÁExtrusionsverfahren zur Imprägnierung 

Áausgewählte Materialien 

ÁPrüfmethoden 

 

ÁErgebnisse 

Áerzielbare Eigenschaften 

ÁEinflüsse der Rezeptur 

 

ÁZusammenfassung 

ÁAusblick 
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Warum Tapes? 
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Áverschnittoptimiert 

 

Álastpfadgerecht 

 

ÁĂtailoredñ blanks 

 

ÁDrapierbarkeit 

 

Álokale Verstärkungsmöglichkeit 

© Celanese 

© Fraunhofer IPT 
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Thermoplast vs. Duromer 
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Thermoplast hat Vorteile: 

Ámehrfach umformbar 

Áschweißbar  

Álagerstabil 

Ánon-tacky 

Ákurze Taktzeiten 

Ákeine Lösmittel 

 

aber auch Nachteile 

Áthermisch geringer belastbar 

ÁFaserimprägnierung schwieriger 
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Herstellverfahren von Tapes 
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ÁDoppelbandpresse 

ÁExtrusion 

Á(Lösemittelimprägnierung) 

Áeinfachere Prozessführung 

Ákeine Thermoplasthalbzeuge 

(Pulver, Folien) 

Ádirekt additivierbar 

Ámehr Möglichkeiten im Prozess 
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Interface 
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ÁWechselwirkungen in der Grenzschicht nur bei abgestimmter Chemie 
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Ziel der Arbeit 
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ÁHerstellung von thermoplastischen, endlosfaserverstärkten Tapes im 

Extrusionsverfahren 

 

ÁCharakterisierung und Bewertung der Eigenschaften 
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Vorversuche im Labormaßstab 
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Áeinfaches Setup mit Labor-Extruder (19 mm, ES) 

ÁKalander als Abzug und Kühlung 

ÁTapebreiten 10-25 mm 

Unterschiede durch 

Prozessparameter 
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Versuche im Pilotmaßstab 
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ÁUpscaling des Verfahrens:  

ES-Extruder 30 mm, 20 L/D, Abzug 1-45 m/min 

ÁDüse: 50 mm breite Bänder (vorkonfektioniert) 
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Materialien 
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ÁMatrix: Polypropylen ï verschiedene Viskositäten (MFR) 

 

ÁHaftvermittler: MAH-PP (verschiedene Typen) 

 

ÁFasern:  

Carbon 48 k Roving (Laboranlage) 

Carbon & Glas ï vorkonfektioniertes Halbzeug, 50 mm breit 

 

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

 

Carbon, UD, 160 g/m², Epoxyschlichte 
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Methoden 
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ÁZugversuch ISO-527 

ÁDichte (Porosität) ISO-1183 

ÁFaservolumsgehalt (thermisch) 
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Ergebnisse Tape Laboranlage 
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ÁCF Roving (48K) mit PP Matrix 

 

ÁVf ~ 20% 

 

ÁE ~ 42 GPa 

 

ÁsMax ~ 460 MPa 

 

Ą gutes Tape, aber zu geringer Ausstoß 
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Ergebnisse 
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ÁEinfluss des MFR der Matrix bei GF-PP-Tapes (Vf ~ 23-25%, Vp ~ 3-4%) 
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Ergebnisse 
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ÁEinfluss des Haftvermittlers im GF-PP125-Tape (Vp ~ 3%) 

Vf ~ 23% 

Vf ~ 40% 



www.tckt.at 

Ergebnisse 
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ÁErzielbare Vf (GF-PP125-HV) stark von der Düseneinstellung abhängig 
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Ergebnisse 
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ÁEinfluss des Faserhalbzeugs (CF-PP125-HV) 
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Ergebnisse 
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ÁEinfluss des Faserhalbzeugs bzw. der Oberflächenchemie auf die 

Porosität 

ÁGF-PP125-HV: Vp ~ 3-4% 

ÁCF-PP125-HV: Vp ~ 20-35% 


