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Tapelegen

Polycarbonat mit 44vol% Carbonfaser (PC-CF)

Torpereur °G

1 350 1
210
2 350 2
Schweil3punkt
3 350 3 : -
4 375 1
5 375 2
6 375 3 i
7 400 1
© A. Kapshammer
8 400 2
9 400 3
10 400 0.25
11 425 0.25
12 450 0.25
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Tapelegen

CFD tool OpenFOAM®

Tapes PC-CF (fluid)
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Tapelegen

Kontaktentwicklung: Diffusion:
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Quelle: Khan et al.: Identification of Some Optimal Parameters to Achieve Higher Laminate Quality through Tape Placement Process
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Tapelegen

EEXP ESIM

m350 EXP ®350SIM m375EXP ®375SIM ®=400 EXP &400 SIM
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Konsolidieren

Heizen Kihlen Beladen
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Quelle: FILL Quelle: ENGEL Zeit

Beladen & Transport wird nicht modelliert
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Konsolidieren

Temperatur
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Vergleich - Temperatur

PC-CF
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Konsolidieren
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Vergleich - Squeeze Flow

PC-CF

Run Hot Press Cold Press Holding Hot Press Cold Press
Number | Temperature ['C] Temperature *C] Time [s|] Pressure [bar| Pressure bar]
1 200 100 5 5 30
2 200 60 10 1 30
3 200 60 15 5 10
4 200 140 5 3 10
5 200 140 15 1 20
6 250 60 5 1 10
7 250 140 15 5 30
8 250 100 10 3 20
9 300 60 5 5 20
10 300 140 10 5 10
11 300 60 15 3 30
12 300 140 5 1 30
13 300 100 15 1 10

Table 3.4: Final design for the screening test.
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Vergleich - Squeeze Flow

PC-CF
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- Verbundhaftung

ieren

PC-CF
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Thermodynamisches Verhalten:

o _y (aVT) = S
ot avl)=

Dickenanderung:

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

Faser- Feuchtig-
keit

Einschliisse Oberflache Viskositdt  Kristallinitit ~Ausdehnung AuRere Krafte

netzwerk

Quelle: ENGEL i B8, Fis 261

Figure 4.1: lllustration of the model including the corresponding forces of the energy
and their effective direction

Quelle: Brzeksi, M., ,Experimental and Analytical Investigation of Deconsolidation for Fiber Reinforced Thermoplastic Composites”, Disseratation,
TU Kaiserslautern, 2014
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Heizen - Temperatur

PC-CF
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Heizen - Dekonsolidieren
PC-CF

Enddicke nach Heizprozess Dickenanderung
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Wie sehen die optimalen Prozessparameter fir
Tapelegen | Konsolidieren | Heizen
aus, um eine hohe Qualitat bei kurzer Zykluszeit
ZuU garantieren?
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