Teilautomatisierter Herstellungsprozess fur 3D-FKV-HeiBpressbauteile
— AutoHot3D

Problem

¢ Die Herstellung von gekrimmten Bauteilen in groBen Stlickzahlen ist mit
dem derzeit bei der Fa. tfc (tools for composite) vorrangig eingesetzten
Vakuuminfusionsverfahren nur bedingt umsetzbar, da die Technologie
folgende Restriktionen besitzt:

e Hoher Anteil an manuellen bzw. handischen Fertigungsschritten
e Lange Aushartedauer der Harzsysteme (> 8 h) und lange Taktzeiten
e Hoher Anteil an Verbrauchsmaterialien und nur einseitige Formgebung

Losung

Derzeitige Fertigung von groBflachigen, zweidimensionalen
(ebenen) Bauteilen im Vakuuminfusionsverfahren bei der
Fa. tfc (tools for composite)
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e EinfUhrung eines teilautomatisierten Herstellungsprozesses fur
3D-FKV-HeiB3pressbauteile bei der Fa. tfc (tools for composite)

e Schaffung einer geschlossenen Wertschopfungskette vom 3D-CAD-Modell bis
zum fertigen 3D-FKV-Bauteil nach dem Industrie-4.0-Prinzip

Nutzen

e Erhebliche Verklrzung der Taktzeiten durch die Einfihrung automatisierter
Prozessschritte und geringe Aushartedauern der FKV-Bauteile (< 30 min)

e Ubergang zur GroBserienfertigung mit Stlickzahlen > 10.000 pro Jahr
e Erhebliche Einsparung von Ressourcen, insbesondere Verbrauchsmaterialien

e Beidseitig hohe Oberflachenqualitat und hohe BauteilmaBhaltigkeit
durch Verwendung geschlossener Werkzeugformen

Geschlossene Wertschopfungskette vom 3D-CAD-Modell bis zum
fertigen 3D-FKV-HeiBpressbauteil nach dem Industrie-4.0-Prinzip
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