MECHANISCHE WERKSTOFF- UND BAUTEILPRUFUNG

Thermomechanische Werkstoffprufung
= Universalprutmaschine Inspect 100 kN
(Hegewald/Peschke)

= Statische und dynamische Tests mit Prutgeschwindig-
keiten von 0,0001 bis 2000 mm/min

= Taktile Langs- und optische Querdehnungsmessung g 4 o~
mit gekoppelter Videodokumentation Bl - °

= Integrierbare Klimakammer tur wechselnde Universalpriifmaschine Hegewald/Peschke
Klimabedingungen (Temperatur/Feuchte)

Bestimmung der Schlagzahigkeit

' « Pendelschlagwerk HIT25P, Fa. Zwick/Roell

 [Innovatives schwingungsarmes CFK-Pendel
mit Schlagenergien von 1 bis 25)

= Kerbhobel fur Kunststottproben nach DIN, ISO, ASTM

Bauteil- und Strukturprufung

= Programmierbarer Umluttwarmeschrank M240
(Fa. Binder) bspw. fur Temperaturwechseltests

= In Vorbereitung: Servohydraulischer Strukturprufstand
fur statische und dynamische Bauteilprutungen

Mechanische Werkstoffcharakterisierung in Kombination Zugprufung einer 3D-gedruckten Probe
mit Klimakammer
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BAUTEIL- UND WERKSTOFFCHARAKTERISIERUNG

Mobile Digitalisierung

= Mobiles Scansystem ATOS Core (Fa. GOM)
zur volltlachigen oder partiellen 3D-Digitalisierung

« CAD-Flachenrucktuhrung (Reverse Engineering)

= Einfacher SOLL-IST-Vergleich komplexer Bauteile
(Qualitatssicherung)

= Grof3e Varianz der Objektgrol3en:
,von Buroklammer bis Kratttahrzeug”

(Quelle: GOM)

1 Mikroskopische 2D- und 3D-Analyse

* Digitales Mikroskop KEYENCE VHX-5000

= Erfassung und Auswertung vollfokussierter
3D-Objektbilder mit grof3er Tietfenscharfe

= Charakterisierung heterogener Verbund-
werkstofte, Pulver und Granulate

= Mobile Vermessung an grof3en Objekten durch
Hochleistungsobjektive mit bis zu 1000tacher
Obertlachenanalyse mittels digitaler Mikroskopie VergréBerung

Schliffbildpraparation (Struers)

= Vakuumimpragniergerat zur Dunnschlitt-
herstellung bspw. tur Verbundwerkstotte

= \Warmeinbettpresse mit automatischem
Dosiersystem fur eine schnelle Proben-
praparation

. Ha‘ba_L_JtOmatISChe.S Schleit- unc .PO“erSyS_ Praparationsgerate: CitoVac, Tegramin-30, CitoPress-5
tem fur reproduzierbare Ergebnisse (Quelle: Struers)
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WIRTSCHAFTLICHE LEICHTBAUSTRUKTUREN
DURCH TEXTILVERSTARKTE KUNSTSTOFFE

Grol3serientechnologien fur textil-
verstarkte Faser-Kunststoff-Verbunde (FKV)

= Duroplastbasierte Vertahren: Harzinjektion (RTM)
sowie Nass-, Form- und FlieBpressen

= Thermoplastbasierte Vertahren: Formpressen von

Organoblechen in Kombination mit Spritzgiel3en
oder F\ieBpressen, RTM mit In-situ-Polymerisation Hybrider Automobil-Batterietrager in Leichtbauweise

Vorteile textilverstarkter FKV

» L eichte und hochbelastbare Bauteile durch
hohe spezifische Festigkelt und Steifigkeit

Harzinjektion . = Potential zur Grol3serienfertigung
= Realisierung komplexer Geometrien mit
Funktionsintegration

= Einsparung autwendiger Montagearbeiten
Textilpreform einlegen Entformen durch Prozesskettenverkurzung

= Ressourcenettiziente Produktion
= Reduktion von Material- und Fertigungskosten

Vertahrensprinzip Resin-Transter-Moulding (RTM)

Charakteristik des

KV-Anlagenkomplexes - ~N
* Hydraulikpresse mit 2.000 kN Presskratt = . o SEERN \
» Werkzeugkontaktheizung bis 300 °C — , >l
I : = 1 “ HP-RTM-Anlage
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= Materialtranstersystem
= HP-RTM-Anlage (p__ = 100 bar) fur Harz-

Ma

und In-situ polymerisierende Matrixsysteme
= Laborextruder mit variablen Heizzonen

Kontaktheizun% f'_‘_;
Y Transfersystem

Multifunktioneller Anlagenkomplex des IWU in Zittau

* Handlingsroboter mit 1,7 m Reichweite zur Herstellung duro- und thermoplastischer FKV
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GENERATIVE FERTIGUNG VON KUNSTSTOFFBAUTEILEN

Effiziente Fertigung komplexer Bauteile im selektiven Lasersinterverfahren

Verfahrensprinzip des selektiven
Lasersinterns (SLS) W e
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Schichtweiser Autbau des Werkstucks aus N
einem thermoplastischen Kunststottpulver -
(Beschichten - Belichten -> Plattform absenken)
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Vorteile des Lasersinterverfahrens i

- - - verstelbaros n 2 Riohung verstolbares
» Fertigung mechanisch und thermisch belastrer Puverben verstelbares Puversen

Bauteile mit isotropen Materialeigenschaften

= Keine Stutzkonstruktionen erforderlich - . .
Vertahrensprinzip des selektiven Lasersinterns (SLS)

= Direkter Einsatz der Bautelle

= Schneller Herstellungsprozess mit
Aufbauraten von 15 mm pro Stunde

Charakteristik der SLS-Anlage des IWU

= Bauraum: 381 mm x 330 mm x 457 mm
« Schichtdicke: 0,08 mm — 0,15 mm
= 70 W Laser, freie Parametereinstellung

= \Vertugbare Materialien: PS, PA 6/11/12 mit
GF-Verstarkung und PP-ahnlichen Eigenschaften

« Komplexe Baugruppen mit beweglichen Elementen
= Stuckzahlen vom Prototypen bis zur Kleinserie

Bauraum einer SLS-Anlage RC Buggy Karosse aus der SLS-Anlage SLS Demonstrator Bautelle
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GENERATIVE FERTIGUNG VON KUNSTSTOFFBAUTEILEN

Flexible Fertigung komplexer Bauteile mit Fused-Deposition-Moulding(FDM)

Verfahrensprinzip des FDM

= Aufschmelzen eines drahtformigen
Thermoplasts, Extrusion durch eine Duse
und Ablegen des Schmelzetadens als Kontur

= Autbau des Bautells erfolgt schichtwelse
= Gedruckte Stutzstrukturen fixieren das Bautell

* Flexible Fertigung hochkomplexer Bautelle
(z. B. Hohlstrukturen)

« Potential zur Herstellung von Multi-Material-
Strukturen

FDM-Anlage des IWU (li.) mit
Blick in den Prozessraum (re.)

Forschungsschwerpunkte

= Effizienzsteigerung des FDM-Prozesses
durch neue Fertigungskonzepte

= Forschung an innovativen (Hochleistungs-)
Kunststoften tUr neue Anwendungsbereiche

= Entwicklung von FDM-Bautellen mit inte-
grierter Endlostaserverstarkung und Sensorik
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Prinzip des FDM-Vertahrens

Charakteristik der FDM-Anlage

 Typ/Hersteller Fortus900mc/Stratasys
914 x 610 X 914 mm
+0,089 mm

0,178 — 0,330 mm

PC, ABS-M30, PA, PE

= Arbertsraum
= Toleranzen

= Schichtstarke
« Materialien

Anatomisches Modell
zur OP-Planung (I1.),
Montagefrei gefertigte
Baugruppe (re.)
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ROBOTERGESTUTZTES FUSED-LAYER-MODELING (FLM)

Entwicklung einer flexiblen Pilotanlage zur generativen Fertigung
groBvolumiger Kunststofftbauteile

Forschungszielstellung

= Flexible Fertigung komplexer, grol3formatiger
Kunststoftbauteile im generativen Schichtbauprinzip

= Deutliche Steigerung der Produktionsgeschwindigkeit
durch variable Druckkopte

= Bauteilfertigung auf unebenen oder bereits
bestehenden Obertlachen

« Hohe Varianz der Prozessparameter W

= Herstellung von Hybridstrukturen aus
verschiedenen Kunststoffen

A\ &

= Innovative Temperierungskonzepte tur die
verzugsfreie Verarbeitung von J——
Hochleistungskunststotten

CAD-Darstellung des Roboterarms mit
Druckkopt und Bauteilmodell

Charakteristik FLM-Pilotanlage

= Basisanlage: 6-Achs-Industrieroboter mit
Vertahrgeschwindigkeiten bis 1000 mm/s

= Multi-Materialbauweisen durch vier separate Dusen

= Variabler Druckdusendurchmesser von 0,4 bis 1,2 mm
= Strukturen mit Gber 1 m3 Bauteilvolumen herstellbar

= Flexible Programmierbarkeit der Prozessparameter

= Regelbares beheiztes Druckbett bis 120 °C

= Automatische, hochautlosende Druckbettkalibrierung

= = Innovative, G-Code-basierte Softwarelosung zur
FLM-Pilotanlage mit Bauteilmodell hocheffizienten Robotersteuerung
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