CBS-LSA-VP6b: Hochleistungsdirektimpragnierung

von nachhaltigen Verstarkungsfasern
Qualitatsbewertung und Inline-Prozesskontrolle

Biobasierte, faserverstarkte, thermoplastische Materialsysteme sollen mittels
verschiedener zerstorungsfreier Priifmethoden hinsichtlich ihrer Qualitdt im

Fertigungsprozess untersucht werden.

In dem Projekt soll ein neuartiges
Werkzeugkonzept fiir die Direkt-
impragnierung zur Herstellung
vorimpragnierter Faserverbundhalb-
zeuge untersucht werden, welches es
ermoglicht diverse biobasierte Systeme
mit nur einem ,,Hochleistungs-
Extrusionswerkzeug” zu verarbeiten.
Ein weiterer Schwerpunkt ist die inline-
Qualitatskontrolle mit Hilfe von
moglichst prozessintegrierbaren
zerstorungsfreien Prifverfahren (z.B.
Thermographie oder Ultraschall), um
die optimalen Prozessbedingungen fir
die Verarbeitung der Systeme moglichst
effizient zu diagnostizieren. Durch
diesen Ansatz ist es moglich einen
direkten Einfluss auf die Qualitat der
BioComposites zu nehmen.

Im Teilprojekt sollen daher die
zerstorungsfreien Prifverfahren mittels
Thermographie, Ultraschall und
Rontgen-CT hinsichtlich ihrer Anwend-
barkeit auf biobasierte, faserverstarkte,
thermoplastische Materialsysteme
untersucht und in Bezug auf eine
mogliche Integration in den Fertigungs-
prozess (Inline Prozesskontrolle)
bewertet werden. Dafir wird auf
bestehendes Know-how in der
Bewertung von faserverstarkten,
duroplastischen Materialsystemen
aufgebaut und dieses erweitert. Dabei
sind insbesondere die Fragestellungen
nach den detektierbaren
Materialfehlertypen (Abb. 1) und ihrer
jeweiligen Auspragung, die mogliche
Eindringtiefe des Verfahrens (Abb. 2)
sowie die quantitative Analyse der
generierten Bilddaten zu untersuchen.
Im nachsten Schritt sollen dann mit
geeigneten Systemen auch Messungen

im laufenden Prozess (inline)
durchgefiihrt werden (s. Abb. 3), die
eine Korrelation zwischen den Prozess-
parametern (z.B. bei Faserspreizung
und —imprégnierung) und den
hergestellten Materialqualitdten
ermoglichen. Auf diese Weise sollen
umfassende Daten zu Material-
qualitdten bereits wahrend der
Materialherstellung erfasst und durch
guantitative Bildanalyse interpretiert
werden. In wie weit eine direkte
Rickkopplung auf den Prozess im Sinne
einer Industrie-4.0-Fahigkeit moglich
ist, soll konzeptionell erforscht werden.

Abb. 1: Fehlerdetektion GF-PA 6.6. [(45/-45)2]s
Phasenbild 5 Hz (0,11 mm)
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Abb- 2: Orientierungsanalyse Phasenbilder GF-PA 6.6. [(45/-45)2]s
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