Maschinentechnologie fur den endlosfaserverstarkten
3D-Druck mit Hilfe des UltraschallschweiRens

Netzwerk Faserverbundwerkstoffe im endlosfaserverstarkten 3D-Druck (FABULOS 3D)

0.0s67 Das UltraschallschweiBen mit Arbeitsfrequenzen zwischen 20 und 40 kHz ist seit
Jahrzehnten eine etablierte Verbindungstechnik fur Thermoplaste.

Durch den konzentrierten mechanischen Energieeintrag mit Amplituden von
einigen 10 ym lassen sich hohe Leistungsdichten und kirzeste Aufschmelzzeiten
erzielen.

Im Rahmen dieses Forschungsprojektes werden erstmals die Vorteile der
Ultraschalltechnologie fur den 3D-Druck mit Endlosfasern eingesetzt.

— Durch eine spezielle Sonotrode wird das mit einer PA / PEEK versehene
Faserblindel zugefihrt und abgelegt. Die Ultraschallbewegungen und der
Anpressdruck sorgen fiir eine hohe Faserdichte und Scherzugfestigkeit.
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Abb.1: Amplitudenverteilung und Eigenfrequenzen
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Abb.2: Prozessparameter und Sonotrodeneintauchtiefe
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Abb.3: Versuchsaufbau mit 3D-Verfahreinheit
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Prozesscharakterisierung und Parameterfindung mit standardisierten Probekorpern

Z=0,85 X Hygpe
25

thread gaps thermo couple place % B U50% - 18 um
/ | I U75% -27 um
] I U100% - 36 um

20

AN A

kapton tape
{ )
g =

<</\ sandblasted SLS-

substrate (PA12)

~
<" «— thermo couple (10 Hz)

Scherzugfestigkeit o [MPa]

welded slit tape
2mmx 0,2 mm
CF-PA12

) 5 15 25 35

removed middle section

»

measurementarea

Abb.5: Probenkdrper fiir den Scherzugversuch
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Abb. 6: Prozesskennwerte

Vorteile des Ultraschall-3D-Drucks mit Endlosfasern

Erhéhung der mechanischen Festigkeit durch verbesserten Lagenverbund
Energieeinsparung (fokussierter/tiefer Energieeintrag, weniger Warme-
abstrahlung, aktive Abschaltung bei Leerfahrten)

Skalierbarkeit der Leistungszufuhr bis in den kW-Bereich

3D-Applikation der Fasern durch 6-Achs-Fihrung des Druckkopfes auf
konventionell gedruckten Bauteilen mdglich, dadurch optimale Anordnung
entsprechend der Festigkeitsanforderungen
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