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Vorstellung KVB Chemnitz

1994 Grindung des Instituts als ,,Carbon-Institut”

20 Mitarbeiter
Standort im Technologie-Center Chemnitz

Aufgabenschwerpunkt:

Hochleistungsleichtbau mit Carbon, Glas,
Aramid, Basalt und Hybridbauweisen; Duro-
und Thermoplastverarbeitung

Branchen: Maschinen-, Flugzeug-, Fahrzeugbau,
Mess-, Handlings- und Sportgeratetechnik
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Vorstellung KVB Chemnitz

KVB Chemnitz ist spezialisiert auf FVK Produkt- und Technologieentwicklungen, insbes. CFK

Quelle: ILK Dresden

Abbildung
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Vorstellung KVB Chemnitz

Maschinelle Ausstattung fiir verschiedenste FVK Herstellverfahren

Wickelmaschine 2 Joos Pressen

Abbildung

4-Achs-CNC-Fras-zentrum Automatischer Cutter 3 Temperofen
Bornemann

(Kunststoffe/Aluminium) Robotertechnik (Kuka), Modellbauwerkstatt, Metallverarbeitung...
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,Sichtcarbon” in den verschiedenen Branchen
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,Sichtcarbon® in den verschiedenen Branchen

Prepreg /
Autoklayv,
Pressstempel

Nasslaminat
verpresst

Abbildung

Prepreg-
Roving /
Wickeln,
Verpressen

RTM

Prepreg / Autoklav, Pressstempel

Abbildung

Abbildung
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Duroplastlaminate in Sichtcarbonausfiihrung

A) Industriekomponenten mit , Wertigkeitsanspruch”

B) Hochstwertige Interieur- und Exterieurkomponenten
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Duroplastlaminate in Sichtcarbonausfihrung

A) Industriekomponenten mit ,Wertigkeitsanspruch”

Beispiel: Hochwertiges Messgerat

- ,gewisse Fehler” sind akzeptiert

Abbildung
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Duroplastlaminate in Sichtcarbonausfihrung

B) Hochstwertige Interieur- und Exterieurkomponenten

kein ,einfacher Wertigkeitsanspruch”

Beispiel Turinnenverkleidung

Anspriche:
diinnwandiges Laminat (Leichtbau)
exakte Passform
optional: eingearbeiteter Splitterschutz
perfekter Gewebeverlauf (Gewebequalitat)
GewebestoRe passen perfekt zusammen
keine Einschllsse, Poren, White Spots etc.
keine Harzanreicherungen
kein sichtbarer Kantenbeschnitt
extrem diinne Beschichtung
kein Verzug, keine Abzeichnungen durch Befestigungskonzepte

Usw.
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Duroplastlaminate in Sichtcarbonausfihrung

Herstellung und Anmerkungen
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Duroplastlaminate in Sichtcarbonausfihrung

Anwendungsbeispiele von Sichtcarbon im Automotive-Bereich

Abbildung Abbildung
Abbildung Abbildung

Fertigung mittels RTM- oder Autoklavtechnik = teuer
Einsatz Uberwiegend im Hochstpreissektor

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015 13



Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp

Thermoplastlaminate (Organo-sheets)
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Motivation und Zielstellung

Zykluszeiten und Stiickzahlen klassischer Verfahren

Duroplaste Thermoplaste
Verfahren

I R

Zykluszeit ohne Lackieren >0,5h >5h <5 min

Einheiten pro Jahr und Anlage < 10.000 < 1.000 <100.000

Kostenstruktur am Beispiel des RTM-Verfahrens

I Prozessschritt
|

I Anteil an den
I Bauteilgesamt- |
I kosten [

Abbildung

Zielstellung:

»,Qualifizierung des Thermoformverfahrens zur grof3serientauglichen Fertigung von
Sichtcarbonbauteilen”

Reduktion der Herstellkosten durch Steigerung der Produktivitat

Entfall oder Vereinfachung kostenintensiver Lackierprozesse
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Anlagentechnik im KVB

Prozessschema

Umformen/
Einlegen
Abkiihlen

Einlegen der Organobleche in das Transportsystem
Erwarmung der Organobleche, z.B. mittels Infrarotstrahlern
Transfer von Aufheizstation zum Pressentisch/Presswerkzeug

Presstechnische Formgebung mittels zweiteiligen
Metallwerkzeugen (optional: Einsatz eines Niederhaltersystems)

Entnahme des Formteils

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015

Anlagentechnik im KVB
Vorheizstation: max. 450°C
Automatische Zufiihreinheit
Pressflache: 500 x 500 mm?
Presskraftbereich: 80 kN bis 800 kN

Werkzeugbeheizung: max. 300°C
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Aktueller Entwicklungsstand »

Recherchen hinsichtlich geeigneter Materialien
Festlegung der benétigten Anforderungen

Transparentes Matrixsystem

Optisch einwandfreie Gewebestruktur

Temperaturbestandigkeit zwischen -40°C und 120°C

Hohe Kratzfestigkeit

Auswahl geeigneter Organobleche sehr begrenzt

Praktische Untersuchungen zur Erzeugbarkeit von
hervorragenden Oberflachenqualitdten; Ergebnisse:

Abzeichnung der Gewebetextur

Bauteil-Oberflachenqualitat ist stark von der Beschaffenheit
des Ausgangsmaterials abhangig (z.B. Poren)

Eine hochwertige Oberflache ist nur mit wenigen ——
Organoblechtypen herstellbar 2/2 U2
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Aktueller Entwicklungsstand

MafRnahme: Einsatz zusatzlicher Deckharzschichten
Ergebnis:

Minimierung der Abzeichnung der Gewebestruktur
an der Bauteiloberflache

Erzeugen der Sichtcarbon-typischen Tiefenwirkung

Fertigungstechnische Herausforderungen der Zusammenfiihrung der Komponenten
V1: Filmstacking mit zusatzlichen Reinharzfolien vor dem Pressvorgang (neues Halbzeug)
Bildung von White Spots und Lufteinschlissen schwer zu vermeiden
V2: Filmstacking direkt im Pressvorgang
Aufheizproblematik der Folien: Durchhang im erwarmten Zustand aufgrund zu geringer Steifigkeit
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Aktueller Entwicklungsstand

Untersuchungen hinsichtlich Niederhaltereinfliissen
Variierende Niederhaltergeometrien und -krafte
Positive Beeinflussung der Poren- und Faltenbildung
Beeinflussung der Gewebescherung nicht gelungen

Untersuchungen hinsichtlich Einschnitten im Organoblech
Variierende Einschnittgeometrien
Minimierung der Gewebescherung nicht gelungen
(durch Drapier-Simulation validiert)
Materialeinsparungen moglich
signifikante Reduktion von Poren und Falten
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Multimaterial

Montagekonzept

Montagekonzept - Aufkleben der CFK-Blende auf Thermoplasttrager

Verzugserscheinungen bei Temperaturanderung aufgrund unterschiedlicher
Warmeausdehnungskoeffizienten

Abbildung
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Multimaterial

Montagekonzept

Montagekonzept = Aufkleben der CFK-Blende auf Thermoplasttrager

Verzugserscheinungen bei Temperaturanderung aufgrund unterschiedlicher
Warmeausdehnungskoeffizienten

Ausgangstemperatur= 20°C

Obere Lage 0,5 mm CFK,
untere Lage 2mm PA66
GF30

Losungsansatz: kriechfahiger Klebstoff

Verhalten bei Raumtemperatur Verhalten bei Temperaturdanderung

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015
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Multimaterial

Klebstoffe und ihre Eigenschaften (Auswahl)

chemische|chemische Reaktions
Ausw Handels- i Kompone Basis Basis X Farbe Farbe
Hersteller |Vertreiber mechanis
ahl name nten Kompone | Kompone A B
mus
nte A nte B
-1 - - - - - - - - -
gute
Haftun | Araldite 2031 Huntsman Huntsman 2 Epoxidharz k.A. k.A. schwarz schwarz
g auf
Metha-
Ja Best-MA 1044 |Best Klebstoffe Best 2 acrylesters, k.A. k.A. weilllich gelb
mod.
Ja GP 14 GORI &Pfaff | GoRI &Pfaff 2 Epoxidharz k.A. k.A. beige grau
Panacol-
Ja Penloc GTI |Panacol-Elosol Elosol 2 Acryllat k.A. k.A. transparent k.A.
| Scotch-Weld 3M 3M 5 Epoxidharz,| Polyamin, KA h WeiR
@ DP 490 mod. mod. A schwarz ©!
U i Methyl-
nfzfl Scotch-Weld 3M 3M 5 Metsacz lat Amine, Polyadditio weil weil/transz
fug'rPA DP 8010 . Y mod. n ulent

Ergebnis der Studie: anspruchsvoll, kriechfahige Klebstoffe zu finden, welche bis 120°C temperaturbestandig sind

Aus 150 Klebstoffen = 10 enger betrachtet - 2 Empfehlungen

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp
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Zusammenfassung und Ausblick

Zusammenfassung

Duroplast-Technologien

Prepreg- und RTM-Technologien sind gut ausentwickelt, jedoch fiir Sichtcarbon-
Komponenten nicht stlickzahltauglich

Thermoforming (Organo-sheets):

Bauteiloberflachenqualitat mallgeblich von der Halbzeugqualitat abhangig

Einflussnahme auf Welligkeit mit Hilfe der Niederhalter und gezielten Einschnitten
moglich

Gewebescherung konnte nicht reduziert werden

Qualitativ hochwertige Klebeverbindungen von CFK-Blenden auf Thermoplasttragern
sind moglich, aber Deformationen kénnen nicht vollstandig verhindert werden

Temperaturbestandiger und zugleich kriechfahiger Klebstoff wurde nicht gefunden

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015
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Zusammenfassung und Ausblick

Ausblick

Weitere Entwicklungsaktivitdten (Durchfiihrung bzw. Planung von 3 Entwicklungsthemen)

Neuentwicklung von Organoblech-Halbzeugen fur die Herstellung von Bauteilen mit
hochster Oberflachenqualitat (ET 1)

Detaillierter Kostenvergleich zwischen konventionell gefertigten Bauteilen (Prepreg/RTM)
und der Verarbeitung von Organoblechen (gemeinsam mit Organoblech-Hersteller und

Massenverarbeiter)
Steigerung der Wirtschaftlichkeit durch optimierte Aufheiztechniken (ET 2)
Vibrationsunterstitze Umformung zur Steigerung der Umformgrade und Qualitat (ET 3)

Verstarkte Kooperation mit Klebstoffherstellern hinsichtlich der Entwicklung von
kriechfahigen Klebstoffen flir CFK-Thermoplast-Verklebungen

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015
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Carbon-SMC-Komponenten

Beginn der Entwicklungsarbeiten (ET 4)

Testwerkzeug mit Schikanen, Rippen, Ausschn.

Zykluszeit: 5 min

Presszeit: 2 min

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp 26.2.2015
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Carbon-SMC-Komponenten

Beginn der Entwicklungsarbeiten (ET 4)

Dr. U. Lauschke, C. Albani, F. Trapp
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Danke fiir Ihre Aufmerksamkeit!




