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# Temperatur [°C] Zeit [s]

1 350 1

2 350 2

3 350 3

4 375 1

5 375 2

6 375 3

7 400 1

8 400 2

9 400 3

10 400 0.25

11 425 0.25

12 450 0.25

© A. Kapshammer

Polycarbonat mit 44vol% Carbonfaser (PC-CF)

Schweißpunkt
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Schweißstempel (solid)

Tapes PC-CF (fluid)

Vakuumtisch (solid)

T

𝜕𝜌𝑒

𝜕𝑡
+ ∇ ∙ 𝜌𝑢𝑒 − ∇ ∙ 𝑢𝑝 +

𝜕𝜌𝐾

𝜕𝑡
+ ∇ ∙ 𝜌𝑢𝐾 = ∇ ∙ 𝛼𝑒𝑓𝑓∇𝑒 + 𝜌𝑆

Innere Energie mechanische Energie thermische Energie

CFD tool OpenFOAM®
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Quelle: Khan et al.: Identification of Some Optimal Parameters to Achieve Higher Laminate Quality through Tape Placement Process

Heat transfer
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Beladen & Transport wird nicht modelliert

Heizen Kühlen Beladen

Transport
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Heizen Kühlen Beladen

Transport
Quelle: FILL
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PC-CF
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PC-CF

Maximum: 0.93

Normierung der Ergebnisse 

der ILSS-Tests
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Quelle: Brzeksi, M., „Experimental and Analytical Investigation of Deconsolidation for Fiber Reinforced Thermoplastic Composites”, Disseratation, 

TU Kaiserslautern, 2014

𝐸𝑣𝑜𝑖 + 𝐸𝑠𝑢𝑟 + 𝐸𝑛𝑒𝑡 + 𝐸𝑣𝑖𝑠 + 𝐸𝑐𝑟𝑦 + 𝐸𝑐𝑜𝑚 + 𝐸𝑚𝑜𝑖 + 𝐸𝑑𝑖𝑒 = 0

Einschlüsse Äußere KräfteOberfläche
Faser-
netzwerk

Viskosität Kristallinität Ausdehnung
Feuchtig-
keit

Quelle: ENGEL 

𝜕𝑇

𝜕𝑡
− 𝛻 ∙ 𝑎𝛻𝑇 = 𝑆

Thermodynamisches Verhalten:

Dickenänderung:
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Wie sehen die optimalen Prozessparameter für 

Tapelegen | Konsolidieren | Heizen

aus, um eine hohe Qualität bei kurzer Zykluszeit

zu garantieren?
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