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GrolR3serientaugliche Fertigung endlosfaserverstarkter Kunststoffbauteile

Am Institut fir Kunststoffverarbeitung (IKV) an der RWTH Aachen werden derzeit verschiedene vollautomatisierte
Fertigungsprozesse fir endlosfaserverstarkte Strukturbauteile entwickelt, die Zykluszeiten von unter 10 min ermdglichen
sollen.

Das Teilprojekt Resin Transfer Prepregging (RTP) ist Bestandteil der Forschergruppe 860 ,Neue Prozessketten flr
endlosfaserverstarkte Kunststoffbauteile: Integration von Preformen, Impragnieren, Formen und Vernetzen* und wird von der
Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) gefordert.[image_0]

Das Resin Transfer Prepregging (RTP) ist eine Weiterentwicklung des klassischen RTM-Prozesses. Als ein Nasspressverfahren
biindelt es die Vorteile vorhandener Nasspressverfahren, wie kurze Zykluszeiten, mit denen des RTM-Verfahrens bei der
Herstellung endlosfaserverstarkter Kunststoffbauteile. Zunachst wird ein trockener Preform in das auf ca. 0 °C gekuhlte
Impragnierwerkzeug eingelegt, anschlieRend wird das zweiteilige Werkzeug geschlossen und evakuiert. Uber dem Preform
verbleibt ein FlieRspalt, wodurch der Preform nicht komprimiert wird und eine hohe Permeabilitat aufweist. In der
Werkzeugoberseite befinden sich flnf Injektionsdisen, durch welche die ca. 50 °C warme Epoxidharzmatrix auf dem Preform
verteilt wird. Als Matrix wird das Epoxidharz XB 3585 mit dem Harter Aradur 22962 von Huntsman verwendet. Nachdem der
Injektionsvorgang abgeschlossen ist, werden die Disen geschlossen und das Werkzeug fuhrt einen Impréagnierhub aus, bei dem
der Preform in Dickenrichtung imprégniert wird. Lange FlieBwege der Matrix, wie sie fur das klassische RTM-Verfahren blich sind,
und die sich negativ auf die Zykluszeit auswirken, werden so verhindert. Wahrend der Impragnierung im RTP-Prozess kuhlt die
Matrix kontinuierlich ab, bis sie schlie3lich eingefroren ist und somit die Vernetzungsreaktion unterbrochen wird. Die Gesamtzeit
des Imprégnierprozesses betragt 3 min.

Das so hergestellte Prepreg kann dann tropffrei aus dem RTP-Werkzeug entformt werden. Zur direkten Verarbeitung wird das
Prepreg in ein beheiztes Presswerkzeug tberfuhrt. In diesem Prozessschritt ,Formen und Vernetzen* wird aus dem Prepreg, das
einen definierten Harziiberschuss aufweist, das Bauteil gefertigt. Die Matrix wird in dem auf 130 °C isotherm beheizten Werkzeug
unter Vakuum erwarmt und der Harzuberschuss wird in eine geregelte Nebenkavitat geleitet, bis das Bauteil einen
Faservolumengehalt von 50 % aufweist. Taktgebend fiir das Verfahren ist der Presszyklus mit einer Zykluszeit von 5 min. Durch
eine chemische Anpassung des Harzsystems kann diese Zeit weiter reduziert werden.

Die gefertigten Bauteile haben Abmessungen von 500 mm x 500 mm x 3 mm und enthalten formschliissig verbundene
Krafteinleitungselemente und/oder Durchbriiche, die fiir eine hohe Funktionsintergration unverzichtbar sind. In weiterfhrenden
Untersuchungen werden Versteifungsstrukturen direkt in die Bauteile integriert.
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