SO GEHT DICK

Besonderheiten bei der Fertigung dickwandiger Faserverbundstrukturen

Die Relevanz von dickwandigen Faserverbundstrukturen steigt sowohl im Maschinenbau, als auch in der Fahrzeuigindustrie. Im Ver-
gleich zu diinnwandigen Bauteilen ergeben sich bei der Herstellung von dickwandigen Bauteilen einige Herausforderungen. Das im
sdchsischen Dobeln beheimatete KVB Institut fiir Konstruktion und Verbundbauweisen teilt seine Erfahrungen in diesem Bereich.

Polyadditionshartende Matrixsysteme, wie

. . . 240
Epoxidharze, reagieren stark exotherm. Bei

groBen Gebindemengen kann die Exother- 220 { '\

mie eine Kettenreaktion in Gang setzen, 00 II \"x

die Autokatalyse genannt wird. Durch lo- w 180 | \

kale Harzansammlungen bei dickwandi- -;m | \*x

gen FVK-Strukturen kann es hierdurch zu & i |

beschleunigten Reaktions- und Aushérte- E - [

zeiten kommen. Lokale Temperaturspitzen 5 | =900 g Gebinde
und Eigenspannungen durch inhomogene e .I 300 Gebince
Aushéartung sind die Folge. Ein Beispiel fiir % “':' I.'I

die Abhangigkeit der Temperaturentwick- &0 #.-"

lung von der Gebindemenge zeigt Abb. 1. a0 .

Exotherme Reaktionen mit Temperaturent- 20—

wicklungen von bis zu 200 Grad Celsius o

konnen bei sehr dickwandigen Faserver- 0-00-00 1:00-00 2:00-00 3:00:00 4:00:00 5:00:00 6:00:00
bundbauteilen Schiden an Bauteil und cER NN

Werkzeug herbeifthren. Abb. 1: Vergleich der Temperaturentwicklung iiber der Zeit, abhéngig von der Gebindemenge
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Jeder Auftrag ein Unikat

Das KVB Institut fir Konstruktion und Ver-
bundbauweisen hat in der Vergangenheit
zahlreiche komplexe und dickwandige
FVK-Strukturen entwickelt und realisiert,
etwa Schleifscheibengrundkérper (Abb.
2), hochprézise Traversen oder Laufrol-
len flr einen Fahrzeugprifstand. Hierbei
konnten wertvolle Erfahrungen zum Tem-
peraturabbau und zur Vermeidung lokaler
Eigenspannungen bedingt durch den Ferti-
gungsprozess gesammelt werden. Da sich
die Auswahl eines geeigneten Matrixsys-
tems in erster Linie nach den geforderten
Eigenschaften des Endproduktes richtet,
wurden und werden Herstellungsprozes-
se und Werkzeugkonstruktionen auf die

jeweiligen bauteilspezifischen, lokalen Abb. 2: Schleifscheibengrundkorper aus einem Wickelkérper mit Stahlliner
Warmeentwicklungen angepasst.
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