
Neue Charakterisierungsmethode
• Beide Materialkennwerte direkt verknüpfbar

• Einfluss von Materialschwankungen reduziert

• Halbierter Versuchsaufwand 

oder doppelte Probenzahl

• Bildet RTM-Prozess deutlich exakter ab 

(Injektion in kompaktiertes Textil zwischen 

heizbaren Testflächen)

Temperatureinfluss auf bebinderte Verstärkungsmaterialien

• Was bedingt 

Verhältnismäßig 

größten Abfall pmax/pend

bei 80 °C

• Welches 

Materialverhalten 

erklärt „lubrication 

effect“ unterhalb von 

Tg

• Verhältnis pmax / pend in 

Abhängigkeit von 

Faser, Struktur oder 

Bindergehalt 

vorhersagbar

Langzeitverhalten bebinderter Textilien bei erhöhter Temperatur

• Erreichen der 

Druckkonstanz (pend)

bei unterschiedlichen 

Temperaturstufen?

• Vorhersage von pend

aus pmax möglich?

• Allgemeine 

Beschreibung des 

Druckabfalls möglich?

Ziel: Vorhersage des Kompaktierungsdrucks zu Zeitpunkt „X“ 

Anwendungsmöglichkeiten der aktuelle Resultate
• Abschätzung der erreichbaren Preformingeffekte

→ Verbesserte Prozessplanung

• Optimierung der Preform-Temperaturen

→ Energieeffiziensteigerung

• Reduktion der Preformdrücke durch Optimierung der Preformingdauer

→ Kostenreduktion durch optimale Maschinenauswahl

Binder Tg: 85 °C

Kompaktierungs
phase

Injektionsphase

pmax; dry

pend; dry

pend; sat

Ausgangsposition
• Entscheidende Nachteile in der Interpretation der 

Messergebnisse 

• Getrennt aufgenommene unterschiedliche 

Messwerte kaum direkt verknüpfbar

• Materialschwankungen zwischen Probekörpern 

überproportional relevant

• Doppelter Versuchsaufwand (Zeit und Material)

• Bildet RTM-Prozess nicht gut ab
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Zielsetzung
Entwicklung eines Messstands und Messmethodik zur:

• Trockenen und gesättigten Materialcharakterisierung an einem 

Probekörper

• Untersuchung des Termperatureinflusses auf Kompaktierungsverhalten 

bebinderter Verstärkungsmaterialien

• Untersuchung des kombinierten Effekts von Fluideinfluss und erhöhter 

Temperatur auf bebinderte Verstärkungsmaterialien

Neu entwickelter Messstand
Messungen an:

• - trockenen, d.h. ungesättigten,

• - "ex-ante" gesättigten und/oder

• - "in-situ"-imprägnierten 

Prüfkörpern bei bis zu 250°C

Transfer- und 
Isolierplatte

5 LVDT
(4 Messung + 
1 UTM-Steuerung)

Transfer- und 
Isolierplatte

Oberes Heizband und 
Isoliermanschette

Stempel 
(o. Testfläche)

Basisplatte 
(u. Testfläche)

Unteres Heizband und 
Isoliermanschette

Stand der Technik

„ex-ante“

Kompaktierungs
messungen

1. 2.

Trockener

Messwert

Gesättigter 

Messwert

Neue Methode

„in-situ“

Kompaktierungs
messungen

1.

Trockener & 

gesättigter Messwert

Injektion in kompaktiertes Textil nach Relaxationsphase

• Deutlicher Effekt des 

steigenden 

Sättigungsgrades

• Halbierung des 

Maximaldrucks im 

Prozessverlauf

• Einstellen eines 

nahezu konstanten 

Druckniveaus kurz 

nach Injektionsstart

Binder Tg: 85 °C

pend

pmax


