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Vorwort

Obwohl schon lange totgesagt, werden Prepregs in allen Segmenten der Composites-
Industrie immer beliebter, wegen ihrer Vielseitigkeit, dem hohen Faservolumen
anteil und dem großen Angebot an Faser-Matrix Kombinationen. Seit den frühen 
70er-Jahren bis heute, werden CFK-Strukturbauteile weitgehend mittels Prepreg-
Technologie hergestellt. Es ist daher für die Autoren an der Zeit, in diesem Buch 
über die Perspektiven und Trends aktuell zu berichten.

Duromere-Prepregs werden hergestellt, indem man Verstärkungsfasern oder Texti
lien mit speziell formulierten, vorkatalysierten Harzsystemen unter Verwendung 
einer Maschinen-technik imprägniert. Die eingesetzte Maschinentechnik gewähr-
leistet einen innigen Kontakt zwischen Faser und Matrix, in Kombination mit 
einer definierten Oberflächenklebrigkeit (Tack) des Tapes. Diese Prepregs werden 
eingesetzt, um Bauteile aus Verbundwerkstoffen schneller und mit geringeren 
Leistungseinbußen als bei vergleichbaren Nass-Imprägnier-techniken herzustellen. 
Mit einem flexiblen Trägerpapier bedeckt, sind Prepregs leicht hand-habbar und 
bleiben für eine bestimmte Zeitdauer (Lagerfähigkeit) bei Raumtemperatur biegsam.

Weltweit ist der Markt für Prepregs seit 2012 um circa 10 % gewachsen und hat sich 
somit im Zeitraum von 2002 bis 2007 verdoppelt (laut: Lucintel’s Global Prepreg 
Market 2008–2013: Trends, Forecast and Opportunity Analysis). Obwohl die Ein-
satzkosten für Prepregs vielfach die von traditionellen Materialien übersteigen, zeigt 
deren Einsatz bei einer Gesamtbetrachtung unter Berücksichtigung der gewichts-
bezogenen Eigenschaften häufig deutliche Kostenvorteile.

Das Fachbuch bespricht wichtige Fortschritte in Forschung und Entwicklung an 
Instituten und in den Laboratorien der Industrie. Dabei werden grundlegend Zu-
sammenhänge zwischen der Struktur des Werkstoffs, der Verarbeitung und seinen 
Eigenschaften aufgezeigt. In die Zukunft weisend werden wichtige Entwicklungen 
im Bereich der modernen Prepreg-Technologie im Buch vorgestellt. Das Buch ist in 
acht Kapitel gegliedert, nach einer leicht verständlichen Einführung in die Welt der 
Faserverbundwerkstoffe (Kapitel 1) werden in Kapitel 2 zunächst die wichtigsten 
Komponenten eines Prepregs vorgestellt. Daran schließen sich zwei Kapitel an, 
welche die Herstellung des Prepregs an sich und dessen Verarbeitung zu einem 
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Vorformling (engl.: preform) beschreiben (Kapitel 3 und 4). In Kapitel 5 und 6 werden 
die Härtung der Preform zu einem Bauteil im Autoklav, im Ofen, mit der Quick-Step-
Technologie unter anderem vorgestellt und die zugehörigen Technologien der form-
gebenden Aushärtewerkzeuge (Toolings) anschaulich erläutert. Die ausgehärteten 
Bauteile müssen nachfolgend geprüft werden und vielfach in für Verbundwerkstoffe 
charakteristischen Bauweisen zu ganzen Strukturen kombiniert werden. Dazu 
geben die abschließenden Kapitel 7 und 8 einen Überblick in dem die spezifischen 
Besonderheiten, die beim Einsatz der Prepreg-Technologie berücksichtigt werden 
müssen, besonders herausgestellt werden.

Das Ziel des Buches ist es, dem Fachmann ein umfassendes, anwendungsorientiertes 
Werk zur Verfügung zu stellen, welches sowohl aktuelle Entwicklungen aber auch 
den Weg dahin verständlich erläutert.

Bayreuth, im Juli 2014	 Volker Altstädt
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Abkürzungsverzeichnis 
und wichtige Begriffe

Ablegen sequenzielles Aufbringen flachförmiger Halbzeuge in einzelnen Lagen
AFP automated fiber placement, automatisches Tow-Legen
Aktivierung Erhitzung eines Prepregs zur Erhöhung der Klebrigkeit
ALV average layup velocity, mittlere Ablegegeschwindigkeit
ATL automated tape laying, automatisches Tape-Legen
BMI Bismaleinimide
BOX Benzoxazin
CAD computer aided design, rechnergestütztes Konstruieren
CAM computer aided manufacturing, rechnergestützte Fertigung
CNC computerized numerical control
CPT cured ply thickness, Dicke einer ausgehärteten Einzellage
CTE coefficient of thermal expansion, Wärmeausdehnungskoeffizient
CFK carbonfaserverstärkter Kunststoff
DGEBA Diglycidylether des Bisphenol A
DDS Diaminodiphenylsulfon
DD double diaphragma
DFP dry fiber placement
DICY Dicyandiamid
DSC differental scanning calorimetry, Differenzkalorimetrie
EP Epoxid
FAW fiber aerial weight, Faserflächengewicht
FEMI Fertigungsmittel
FVC fiber volume content, Faservolumengehalt
FVG Faservolumengehalt
FVK Faserverbundkunststoffe
FVW Faserverbundwerkstoff
GFK glasfaserverstärkter Kunststoff
HM high modulus
HMI human machine interface
HS high strength
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HT-Faser high tensile Faser
IM intermediate modulus
IM-Faser intermediate modulus Faser
LKV Laminier- und Klebevorrichtung
MAG Multiaxialgelege
NC numerical control
NGT Nickel-Galvano-Tooling
OoA out of autoclave
Overlap/Gap Überlappung/Lücke zwischen zwei nebeneinander liegender Tapes
PA Polyamid
PAW prepreg aerial weight, Prepreg-Flächengewicht
PE Polyethylen
PEI Polyetherimid
PEEK Polyetheretherketon
PES Polythersulfon
PP Polypropylen
Prepreg preimpregnated fibers, vorimprägniertes Fasermaterial
Prepreg-Tow schmales Prepreg-Band
Ply Lage
ply book Legebuch, beschreibt die Abfolge der Einzellagen in einem
RC resin content, Harzgehalt im Prepreg
RF resin flow
RTM resin transfer moulding
SD single diaphragma
Slittape unidirektionales schmales Tape (Prepreg), welches aus einem breiten Faserband 

geschnitten wurde
SPS speicherprogrammierbare Steuerung (SPS, engl.: programmable logic controller, PLC)
SQRTM same qualified resin transfer moulding
Stacking Laminataufbau, definierte Faserausrichtung und Abfolge
Staggering relativer Abstand zwischen den Tapes von zwei Lagen der gleichen Orientierung
Staging bezieht sich auf Grad der Vernetzung (Umsetzungsgrad )
Steering Drapierung in der Ebene
Tack Klebrigkeit, Anhaftung
TCP tool center point
TGMDA Tetraglycidylmethylendiamin
Tow Bündel von Kohlenstofffaser-Filamenten
UD unidirektional
UP ungesättigte Polyesterharze
VC volatile content
WPU water pickup


