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Tailored Fiber Placement in Thermoplastic Composites (TailComp)

Herstellung der Konsolidierungsform durch Inkrementelle Blechumformung
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Stand der Technik Aufbereitung der kriimmungsstetigen CAD-Geometrie Projektziel

* Formwerkzeuge fir Konsolidie- , N * Reduzierung des Ressourcenbedarfes durch
rungsprozesses aus Vollmaterial | . ﬁ umformende Herstellung der Konsoli-
(Metall / Kunststoff) herausgefrast dierungsform aus einem diinnwandigen

* Spanvolumen > 75 vol.-%, Blechhalbzeug
erheblicher Ressourcenverbrauch Designentwurf Grundgeometrie, Radien, Lochbild  Class A - Flache * deutliche Reduzierung der Masse und

* Formen weisen hohe Masse und
thermische Tragheit auf

* homogene Erwdrmung begrenzt
Zykluszeit und Produktivitat

Segmentierung der Form in einzelne Schalenelemente thermischen Tragheit des Werkzeuges
¢ schnellere Aufheiz- und Abkihlraten bei

gleichzeitig  homogenerer  Temperatur-
verteilung im Konsolidierungsprozess

'y

Tiefe = 24 mm

Tiefe ~ 65 mm
Teilungs-
ebenen

Ableitung Stiitzgeometrie fiir Inkrementelle Blechumformung

Stand der Technik: spanend hergestelltes Konsolidierungswerkzeug Neuer Ansatz: umformende hergestellte Blechhalbschale

Stutzgeometrie im CAD und realisierte Holzwerkzeuge

Ergebnis

Herstellung der Konsolidierungsform durch Konsolidieren des Verbundbauteils im Autoklav- und Vakuumprozess

Inkrementelle Blechumformung (ISF) * Faserhalbzeug durch Tailored Fiber Placement (TFP) aus

* Spannen des Blechhalbzeuges auf modularem Spannrahmen Hybridgarn gefertigt (Beistellung durch Leibniz-IPF)

. - . * Nutzung der Konsolidierungsform im Autoklaven oder
Ausformen der Geometrie durch Driickdorne D100 / D6 alternativ zur Konsolidierung im Vakuumbeutel-Verfahren

Konsolidierungswerkzeug und Bauteil Tailored Fiber Placement Halbzeug: Verstarkungs- und

Matrixfasern (Glasfaser/PBT-Hybridgarn) auf Tragerschicht

Fertigung des Deckteils der Hockergeometrie durch Inkrementelle Blechumformung (ISF)

auf einer Werkzeugmaschine

oben:
Priifung des
Vakuumbeutels vor

Konsolidierung im Autoklav-Prozess: dem Konsolidierungs-

- Prozesstemperaturen zwischen 235°C und 255°C prozess

=> hohe Anforderungen an Vakuumbeutel, Dichtungen, Fittings links:

konsolidiertes Bauteil
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aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

- AuRendruck 0/2/4 bar, Evakuierung des Vakuumbeutels
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