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Leichtes Bauteil, starker Kern

Kernftillmasse fiir eine prdizisere Befiillung von Sandwich-Paneelen

An besonders beanspruchten Stellen werden Sandwich-Bauteile mit Kernfiillmassen verstadrkt. Um das Gewicht

nicht unnétig zu erhéhen und die Kosten moglichst gering zu halten, ist eine prazise Befiillung notwendig. Ge-

wdhrleisten ldsst sich das mit sehr viskosen und gut dosierbaren Kernfiillstoffen. Hilfreich ist auRerdem, wenn

diese nicht innerhalb kurzer Zeit verarbeitet werden missen.

m Flugzeuginnenausbau werden ge-

genwartig aufgrund ihrer hohen Stabili-
tat und Steifigkeit haufig Leichtbau-Sand-
wich-Konstruktionen eingesetzt. Da sie
erhebliche Lasten ohne Materialverfor-
mung aushalten und gleichzeitig eine
hohe Schlagfestigkeit bieten, kommen
sie haufig als strukturelle Bauelemente
zum Einsatz, etwa als Decken- und Bo-
denpaneele sowie Kichen- und Toilet-
tenwdnde. Sandwich-Paneele bestehen
im Inneren aus einem Wabenkern, hdufig
aus Aluminium oder Kunststoff, es wer-
den aber auch andere Werkstoffe ver-
wendet. Auf die Ober- und Unterseite
des Wabenkerns werden vorimpragnier-
te Prepregs auf Glas- oder Kohlefaser-
basis laminiert und anschliefend im
Ofen, in der Presse oder im Autoklaven
ausgehdrtet.

Oft ist eine Verstarkung von lokalen
Bereichen dieser Sandwich-Paneele not-
wendig, beispielsweise an den Paneel-
kanten oder an Stellen, an denen Materi-
aleinsdtze befestigt werden, etwa fur die
Sitzverankerung in der Flugzeugboden-
platte. Dafir sind mehrere, direkt aufein-
anderfolgende Einsdtze im Wabenkern
erforderlich. Um die Steifigkeit und Fes-
tigkeit der Sandwich-Paneele zu erhéhen
und somit eine moglichst starke Fixie-
rung zu erreichen, wird der Wabenkern
mit einer Kernflllmasse gefiillt. Diese
muss den Wabenkern zuverlassig und ho-
mogen fillen, um ein Héchstmall an lo-
kaler Steifigkeit zu erreichen. Gleichzeitig
sollte sie sich gut verarbeiten lassen, da-
mit nicht zu viel Material verwendet wird
und sich das Gewicht erhoht.

Das Unternehmen Von Roll AG, Brei-
tenbach/Schweiz, hat fur die Anforderun-

Einhanddosiersystem: Eine automatisierte Befiillung der Wabenzellen reduziert die Produktions-

kosten um bis zu 30 % (© Airborne)
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gen von solchen verstarkten Sandwich-
Bauteilen den Kernfllstoff Next Gen Core
Filler entwickelt. Er besitzt sowohl eine
hohe Stabilitat als auch eine hohe Lang-
lebigkeit. Beispielsweise kommt er auf ei-
ne Druckfestigkeit von Uber 50 MPa bei
einer Temperatur von 23 °C. Das Material
basiert auf einem flammhemmenden
Epoxy-System, das die Anforderungen
der FAR/EASA 25.853 deutlich Ubertrifft
(Tabelle).

Produktionskosten um 30 % senken

Viele Sandwich-Strukturen werden im-
mer noch in aufwendiger Handarbeit
hergestellt. Die Auffillung mit der Kern-
fullmasse ist in der Produktion einer der
zeitintensivsten Prozesse. Der Next Gen
Core Filler kann entweder manuell mit
einem Spatel oder mit einem roboter-
basierten Dosiersystem in den Waben-
kern eingesetzt werden. Die Extrusions-
rate von Robotern im automatisierten
Applikationsprozess ist sehr hoch. Mehr
Material wird in klrzerer Zeit verarbeitet,
was zu einer deutlich schnelleren Produk-
tion im Vergleich zur manuellen Beftl-
lung fihrt. Durch Automatisierung kon-
nen deshalb die Produktionskosten um
mehr als 30 % gesenkt werden. Die Ge-
schwindigkeit des Roboterwerkzeugs
beim Dosieren der Kernfillmasse wird
durch die maximale Extrusionsrate be-
grenzt. Material mit hoherer Extrusions-
rate ermdglicht deshalb im Vergleich zu
herkdmmlichen Vergussharzen einen ho-
heren Produktionsdurchsatz.
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Bild 1. Mit Fullrobotern lassen sich die Wabenzellen sehr prazise fillen (© von Roll)

AufBerdem ist die manuelle Befiillung
meist unpraziser als die automatisierte.
Per Hand lassen sich bestimmte Zielge-
biete oder Einzelzellen nur sehr schwer
punktgenau beftllen, weshalb in vielen
Féllen zu viel Material verwendet wird.
Das bewirkt hohere Kosten beim manu-
ellen Prozess. Sowohl die Qualitat als
auch die Wiederholungsgenauigkeit stei-
gen durch die Automatisierung, wahrend
der Ausschuss deutlich sinkt. Zudem sin-
ken dadurch die Personalkosten, und es
entstehen weniger Nichtkonformitaten. Die
hohere Genauigkeit der Wabenfullung re-
duziert auBerdem die Materialverschwen-
dung drastisch.

Um den automatisierten Anwendungs-
prozess voranzutreiben, hat sich Von Roll

Next-Gen-Kernfiillmasse
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Bild 2. Die Next Gen Core Filler kdnnen deutlich langer als tbliche Kernfiillmassen verwendet

werden. Bis zu flinf Wochen erfiillen sie die Vorgaben von Airbus (40 g/min am 1. Tag) @Quelle: Von Rol)
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mit dem Maschinenbauer Airborne, Den
Haag/Niederlande, und dem Dosiersys-
tembhersteller ViscoTec, Téging am Inn, zu-
sammengeschlossen. Die drei Unterneh-
men haben gemeinsam ein Einhanddo-
siersystem entwickelt (Titelbild), um eine
einwandfreie und genaue Beflllung von
Flugzeuginnenverkleidungen durch Von
Rolls Next-Gen-Kernfullmassen zu ermog-
lichen.

Wabenzellen bis 3 mm befiillen

Kernfillstoffe sind ein recht kostspieliges
Produkt. Das liegt einerseits an dem ho-
hen Preis der verwendeten Rohstoffe und
andererseits an der Komplexitat des Her-
stellungsprozesses. Aus diesem Grund ist
eine genaue Dosierbarkeit mit moglichst
wenig Materialverschwendung beson-
ders wichtig. Der Next Gen Core Filler
lasst sich sehr genau dosieren. Dadurch
ist selbst eine prazise, homogene und zu-
verlassige Beflllung von einzelnen klei-
nen Wabenzellen bis hin zu einer Gro-  »

Der Autor

Fiorenzo Lenzi ist Globaler Produkt-
manager Composites bei Von Roll;
fiorenzo.lenzi@vonroll.com

Service

Digitalversion
~ Ein PDF des Artikels finden Sie unter
www.kunststoffe.de/2020-02

81




LEICHTBAU Kernfiillmassen

Ben von 3 mm moglich (Bild 1). Diese
genaue Verarbeitbarkeit sorgt fir Ein-
sparung beim Material von bis zu 20 %.
Neben wabenférmigen Zellen koénnen
ebenfalls eckige und runde Zellen befiillt
werden.

Fliissige Flammschutzmittel sorgen fiir
niedrige Viskositdt

Verantwortlich daftr ist unter anderem
die sehr niedrige Viskositat der Fullmasse.
Erreicht wird diese nicht zuletzt durch
den Einsatz von flussigen Additiven fir
den Flammschutz. Im Gegensatz zu
sonstigen Kernflllmassen wird bei dem
Next Gen Core Filler eine Kombination
aus festen und flissigen Flammschutz-
mitteln verwendet. Sie tragen dazu bej,
die selbstléschenden Eigenschaften des
Harzes zu verbessern und au3erdem die
Rauchemission zu reduzieren (getestet
nach gangigen AITM-Industriestandards
(Airbus Test Method) fur die Einhaltung
der FST-Anforderungen (Fire, Smoke und
Toxicity) von FAR oder EASA 25.853).

Aufgrund der niedrigen Viskositat las-
sen sich ebenfalls deutliche Zeiteinspa-
rungen bei der Beflllung erzielen. Um so-
wohl Umweltvertraglichkeit als auch Ge-
sundheitsschutz zu gewahrleisten, wurde
vollstdndig auf den Zusatz geruchs- und
verflichtigungsverursachender Anhydri-
de sowie Halogene und Losungsmittel
verzichtet.

Haltbarkeit auch bei Raumtemperatur

Weitere Vorteile der Kernfullmasse sind
die lange Topfzeit und die gute Lager-
bestandigkeit bei Raumtemperatur. Wah-
rend sonstige Kernfillstoffe innerhalb
von zwei bis drei Tagen verarbeitet wer-
den miussen, ldsst sich der Next Gen Core
Filler lagern und ist dank der Verwendung
von latenten Hartern bei Raumtempera-
tur bis zu funf Wochen weiterhin zu ge-
brauchen (Bild 2). Bei Kontakt mit Feuch-
tigkeit ist diese lange Haltbarkeitsdauer
ebenfalls gewahrleistet. DSC-Messungen
zeigen, dass das Harz sehr stabil ist und
zeitabhdngig keine signifikanten Veran-
derungen der Gesamtenthalpie und der
ausgeharteten  Glasiibergangstempera-
tur bestehen (Bild 3).

Wahrend herkdmmliche Kernfillmas-
sen aus zwei Komponenten zusammen-
gesetzt sind (einem Harz und einem Har-
ter oder Beschleuniger), die vor dem Ein-
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Bild 3. Die Gesamtenthalpie und Glastiibergangstemperatur der Next Gen Core Filler bleiben tiber

die Zeit sehr stabil (Quelle:von Roll)

satz gemischt werden, besteht der Next
Gen Core Filler nur aus einer einzigen
Komponente, die direkt gebrauchsfertig
ist. Die sehr geringe Dichte von 0,7 g/cm’
oder weniger bietet den Herstellern gro-
Be Vorteile bei der Gewichtsreduzierung
des finalen Bauteils. Mit Standardharte-
temperaturen zwischen 125 und 150 °C
ist die Kernfullmasse kompatibel mit allen
Arten von Hartungsprozessen und Zy-
kluszeiten gédngiger Prepregs fir den
Flugzeuginnenraum. Sie lasst sich auler-
dem mit der neuen Klasse von Von Rolls
FST-konformen Prepregs der EP200-Fami-
lie kombinieren. Sie kdnnen zusammen
mit der Kernfillmasse auf jeder Art von
Wabentrdger verarbeitet werden. Der

Zerstorte La
Entflammbarkeit erstorte Lange

(60 s, vertikal; Testnorm:

AITM 2-0002A)
Tropfenbrennzeit

Rauchdichte
(4 min; Testnorm:
AITM 2-0007)

Toxizitat
(Testnorm: AITM 3-0005)

Kernfillstoff ist kompatibel mit Phenolen
und Epoxiden.

Zwei Varianten des Next Gen Core Fil-
lers, EP401 und EP411, sind gegenwartig
erhéltlich. EP401 ist fur die Verarbeitung
in Pressen gedacht, EP411 kann auch in
Autoklaven verarbeitet werden. Auf diese
Weise koénnen Sandwich-Paneele mit
oder ohne den Einsatz einer speziellen
Presse hergestellt werden. Beide Varian-
ten erflllen die gdngigen Anforderungen
und Vorschriften der Luftfahrtindustrie,
einschlieSlich aller Flammschutzkriterien.
Von Roll hat den Next Gen Core Filler eu-
ropdischen Tier1s in der Luft- und Raum-
fahrtindustrie bemustert und arbeitet
derzeit an der Produktqualifizierung. m
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Tabelle. Technische Daten der Next-Gen-Kernfiillmassen (Quelle:Von Rol)
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