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IKP-Angebot

Das IKP bietet Ihnen in Zusammenarbeit mit der Firma ACCUFORM eine Materialcharakterisierung für thermoform-bare Kunststoffe an.

Dazu werden derzeit noch runde Proben aus dem zu unter-suchenden Material ausgestanzt, in eine Einspannvorrichtung eingebaut und mit einem Stempel bei mind. 3 verschiedenen Geschwindigkeiten und mind. 3 unterschiedlichen Temperaturen deformiert.

Die Meßgrößen sind hierbei Kolbenweg und Kraft, wobei die Kraftmessung direkt am Stempel, im Stempelpol, erfolgt. Die Meßwerte werden in Kraft-Weg-Diagrammen dargestellt und an die Firma ACCUFORM weitergeleitet.

Bei ACCUFORM werden aus den Kraft-Weg-Daten mittels "reverse engineering" Spannungs-Dehnungs-Werte ermittelt, aus denen die Parameter für die K-BKZ Modelle gewonnen werden können.

Des weiteren kann auch eine generelle Charakterisierung der Materialeigenschaften hinsichtlich der prozeßbedingten Änderungen vorgenommen werden. Dies ist z.B. bei amorphen PET äußerst vorteilhaft.

Ebenfalls sind am Institut Möglichkeiten zur morphologischen Untersuchung von Kunststoffen vorhanden.

Ansprechpartner

Institut für Kunststoffprüfung

und Kunststoffkunde,

Universität Stuttgart

Dipl.-Ing. Bernhard Hegemann

Engineering

Pfaffenwaldring 32

D-70569 Stuttgart

Tel.:
+49 (0) 711 / 685-2023

E-Mail:
hegemann@ikp.uni-stuttgart.de

Dipl.-Ing. Armin Kech

Engineering - Abteilungsleiter

Pfaffenwaldring 32

D-70569 Stuttgart

Tel.:
+49 (0) 711 / 685-2670

E-Mail:
kech@ikp.uni-stuttgart.de

Besuchen Sie uns im Internet:

www.ikp.uni-stuttgart.de
Prüfablauf

1. Fixieren der ausgestanzten Probe in der Klemmhalterung

2. Temperieren der Probe im Halter auf die gewünschte Temperatur
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3. Thermoformen mit dem Stempel bei gewünschter Geschwindigkeit

4. Gleichzeitiges Messen des Verfahrweges und der Kraft im Stempelpol
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5. Auswerten der Kraft-Weg-Daten
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Die Kraft-Weg-Daten werden in einem Diagramm aufbereitet und fürs Fitten bei der Firma ACCUFORM vorbereitet.
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Ausblick

Am IKP wird ein neuer Versuchsaufbau eingerichtet, der direkt an den Thermoformprozess angepasst und optimiert ist, um diesen realitätsgetreu nachzustellen.

Die dabei maximale Verfahrgeschwindigkeit wird 4m/s betragen.

Neben der Temperierkammer wird eine zusätzliche externe Erwärmung der Probenmaterialien mittels Heizstrahlern oder alternativen Aufheizverfahren realisiert.

Ebenso wird die Probenaufnahme kleinserientauglich gestaltet.

Um Einflüsse der Randbedingungen mit zu simulieren, werden mind. 3 verschiedene Stempelgeometrien und mind. 6 ver-schiedene Stempelmaterialien zur Verfügung stehen. Die maximale Eintauchtiefe wird 100mm betragen.

An ein direktes Umrechnen der gewonnenen Kraft-Weg-Daten in Spannungs-Dehnungsdaten ist ebenfalls gedacht.

Technische Ausstattung

Das IKP verfügt dabei derzeit noch über eine rechner-gesteuerte Schnellzerreiss- und Durchstossprüfmaschine vom Typ Zwick REL 1856, mit einer maximalen Geschwindigkeit von 20 m/s. Die dabei entstehende Kraft kann bis zu 20kN betragen.

Die Proben können in einer Temperierkammer zwischen 
–60°C und +250°C erwärmt werden.

Als Stempel steht ein Stahlstempel mit 30 mm Durchmesser und möglicher Eintauchtiefe von 40mm zur Verfügung. Die Kraftaufnahme erfolgt direkt über einen Piezo-Aufnehmer im Stempelpol.

Notizen

Thermoformen

Unter Thermoformen versteht man das Umformen von thermo-plastischen Halbzeugen (z.B. Plattenmaterial, Folien, etc.) bei erhöhter Temperatur zu Formteilen.

Zur wirtschaftlichen Herstellung von tiefgezogenen oder streck-gezogenen Bauteilen, wird es zukünftig immer wichtiger, den Formprozeß vorher simulieren zu können. Dabei finden Simulationsprogramme wie zum Beispiel das Programm T-SIM der Firma ACCUFORM Verwendung.

In dieser Software sind viskoelastische K-BKZ Materialmodelle, Arrhenius und WLF Temperaturabhängigkeiten sowie eine Datenbank mit Materialdaten verschiedener Kunststoffe implementiert.

In einer solchen Datenbank können natürlich nicht alle Polymere integriert sein, so daß eine Materialcharakterisierung in bestimmten Fällen notwendig wird.

In diesem Bereich der Materialcharakterisierung bewegt sich das IKP mit seiner Angebotspalette.
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