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Utmaning

Med 6kat fokus pa hallbarhet har fordonstillverkare i varlden intensifierat viktsdnkningsarbetet pa sina fordon
(for att minska materialuttag och bransleforbrukning). Arbetet har lett till en 6kad efterfragan pa nya typer av
lattviktsmaterial som till exempel polymera fiberkompositer. Utmaningen med inférandet av polymera
fiberkompositer i fordonsindustrin dr framst de relativt langa ledtiderna i tillverkningen och dartill hérande
hogre produktionskostnaderna.

Hypotesen ar att det borde ga tillverka kolfiberprodukter i samma hoga produktionstakt och volymer som for
platdetaljer genom att ta tillvara och oOverfora kunnandet fran teknologin vid masstillverkning av
platkomponenter (platformning). Projektet kommer att fokusera pa att utveckla och demonstrera en snabb
tillverkningsprocess av kolfiberkomponenter. Malet ar att kunna skapa kolfiberbaserade komponenter med
samma tillverkningstakt som vid 6vrig produktion av karosskomponenter.

Projektbeskrivning

Projektet kommer att genom experiment skapa och analysera en snabb tillverkningsprocess av
kolfiberkomponenter med liknande teknik som foér platformningsprocesser och malet ar att na en
produktionstakt pa en detalj per minut.

Genom anvanda samma produktionsmetoder som for platformning kommer en kolfibervav att forformas och
viatas med en snabbhardande harts genom injektion-kompression teknik (CRTM) och genom termoelement i
verktygen forhardar man detaljen i ett och samma moment. Detaljen avformas och sluthdrdningen av detaljen
sker senare genom transport i lackugnarna hos fordonstillverkarna, pa samma satt som limférband hardas idag.

Projektet delas upp i tre delprojekt for att finna en lamplig vag framat.

1. Snabbhardande hartssystem
2. Permanenta slappmedel
3. Laminatformning i platpress




1. Snabbhirdande hartssystem
For att klara av kraven att snabbt kunna injicera en torr fiberarmering med ett bindande harts kravs att hartset
ar lattflytande samt att det kan skapa polymera tvarbindningar snabbt. Polyuretan (PUR) har de efterfragade
egenskaperna. Samtidigt ar det kant att PUR stéller krav pa beredningsmiljé och injiceringen da PUR normalt ar
reaktivt med luftfuktighet, etc. Henkel har utvecklat ett nytt PUR-system, Loctite Max 2, for fordonsindustrin
som ska vara mer anvandarvanligt an tidigare system. Eftersom Loctite Max 2 &r oprdvat pa den svenska
marknaden valjs detta harts som huvudfokus for projektet. Jamforelser gérs med Loctite 2021 och 2029.

2. Permanenta slippmedel
Vid avformning fran verktyg krévs i dagslaget att verktygen bestryks med slappmedel som t ex vax, ett moment
som maste upprepas med jamna mellanrum for att fortsatt slapp ska kunna ske i produktionen. For att na de
onskade (korta) ledtiderna i verktyg underséks mojligheten att behandla verktygsytorna med tre olika
permanenta ytbelaggningar fran Oerlikon for att ge permanent effektiv slappmojlighet fran verktyget.

3. Laminatformning i platpress
Det Overgripande malet med projektet ar att kunna anvanda befintlig tillverkningsutrustning for att forma
fiberlaminat. Ett demonstratorverktyg tas fram for att visa konceptet i sin helhet pa IUC Olofstrém.

Resultat och slutsatser

Inledningsvis konstateras att hypotesprojektet har varit framgangsrikt — hypotesen att kunna ”snabbtillverka”
kompositkomponenter pa liknande satt som metalliska komponenter kan vara fullt ndbar. Delprojektresultat
beskrivs nedan och avslutningsvis ges slutsatser och kommentarer om nasta steg.

1. Snabbhirdande harts

Da Loctite Max 2 ar helt nytt pd den svenska marknaden har en del praktiskta problem uppstatt vid sjilva
leveransen av Henkel. Bestdllningen gjordes i augusti men faktisk leverans skedde forst 2013-12-18. Darfor lades
fokus for detta pa att forsta hur hartset beter sig med sa kallade lock-prov. Hartset mixades och halldes ut i lock.
| studien blandades hartset i rumstemperatur och vid forhojd tempartur. Den generella slutsatsen &r att om
hartsets bestandsdelar med en acceleratorinblandning pa 0,6 % forvdarms och injiceras i ett verktyg som
forvarmts till 120°C, nas avformningstider i storleksordningen av 1,5 minuter i laboratorieférhallanden. For att
ytterligare kunna sédnka tiden kravs automatiserad blandnings- och injiceringsutrustning. Ett par demonstrator-
kompositplattor togs fram med manuell hantering i labb enligt ovan, en komplett komposit togs fram pa mindre
an 2 minuter, se Bild 1. Potentialen ar mycket intressant!

Bild 1. Kompositplatta framtagen med den nya tekniken.



2. Permanenta slippmedel

Tre olika ytbeldggningar har testats med avseende pa vidhaftning (eg. slapp) och jamforts med obelagda ytor.
Loctite Max 2 visar sig ge bast resultat da det injiceras under 6vertryck och avsaknad av luft. For att fa en
indikation pa lampliga ytor valdes darfor slapptester med (liknande) Araldite 2021 och 2029. Da tanken &r att
avforma verktyget for efterhdrdning genomfordes vidhaftningsdragprover efter 8 minuter for att efterlikna en
tankt processkedja (8 minuter med 2021 motsvarar 1-2 minuter med Max-2). Resultaten visar att for tva
ytbeldggningar nas vasentlig skillnad i vidhaftning mellan komposit och verktyg — i bade slappkraft och typ av
sldpp. En kombination av ytbeldggning och anpassad injicerings- och férvarmningsteknik bor darfér kunna
mojliggora de vasentligt kortade formningstider som efterstravas. Bild 2 visar proverna for vidhaftningstest.

Bild 2. Prover for vidhaftningstester. Skillnader pa 30-40% naddes fér 2021 och fullt slapp erhélls for 2029
- med tva av ytbeldggningarna. Mycket intressanta resultat, dessa ytor bor testas mer i nasta steg.

3. Laminatformning i platpress
Ett formningsverktyg for press har tagits fram i projektet for en komponent tillsammans med Volvo Cars, en
hogtalarkonsol. Verktyget innehaller dubbelkurvaturer och ger spdnnande geometrier for praktiska press- och
injiceringsprov. Denna formningsdemonstrator har tyvarr fatt senareldggas till v.2 2014 pga. bemannings- och
utrustningsbehov. En kompletterande kort rapport kommer sammanstallas efter dessa forsék av IUC Olofstrom.

Slutsatser

Projektet har visat att delmomenten i en snabb tillverkningsprocess fungerar. Aterstar att kombinera och skala
upp forsoken. For att na hela vagen kravs en 6kad grad av automatisering for blandning och injicering i verktyget
samt formning. Kunskapen om hur en kompositprodukt kan framstallas snabbt har natt en TRL niva 2 i och med
detta projekt. Projektdeltagarna har uttryckt stort intresse for fortsatt arbete. For svensk metallindustri finns
majligheten till en ny marknad géllande permanenta slappmedel och verktygstillverkning for produktion av
kompositer. For fordonsindustrin kan kostnadseffektiv hogvolymtillverkning med komposit maojliggoras.

Maojliga fortsdttningar - ndsta steg

Konsortiet ser hypotesprojektets resultat som mycket intressanta, projektet har visat en stor potential fér
framtiden och den uppstéllda hypotesen kan vara fullt nabar. Volvo Cars har visat stort intresse for att delta i en
fortsattning och da dven jamféra med andra snabba tillverkningsmetoder sdsom pressmassa med korta fibrer.
Fortsattningsprojektet bor inkludera jamforelse av mekaniska egenskaper, tillverkningstider samt stabilitet och
robusthet for de nya processerna och en kostnads- och hallbarhetsanalys.

Delprojekt 2 (Permanenta slappmedel) dr ett omrade i sig som har potential att revolutionera komposit-
tillverkningsindustrin i stort. Darfor fortjanar dven detta omrade att studeras i ett storre omfang an vad som har
varit mojligt inom ramen fér hypotesprovningsprojektet.

Konsortiet kommer att soka mojligheter att ga vidare i fortsattningsansokan, giarna utokat med fler deltagare.



Enkit

Klusterkonferensen (kavalkad och matchmaking)

| vilken grad bidrog 6vningen till att skapa nyttiga kontakter inom projektomradet (1-mycket liten, 2-liten, 3-stor,
4-mycket stor)? 3 - Stor

| vilken grad bidrog 6vningen till att skapa aktiviteter for att bygga ett nytt projekt (1-mycket liten, 2-liten, 3-
stor, 4-mycket stor)? 3 - Stor

Ovriga synpunkter pa évningen?

Fritext

Hypotesutlysningen

Har ditt hypotesprojekt lett fram till en ny FFl-ansokan (1-Nej aldrig, 2-Nej men kanske senare, 3-Ja senare, 4-Ja
snart)? 3 — Ja senare

Har ditt hypotesprojekt lett fram till annan ansdkan, t ex EU (1-Nej aldrig, 2-Nej men kanske senare, 3-Ja senare,
4-Ja snart)? 2 — Nej men kanske senare

Ovriga synpunkter pa hypotesutlysningen?

Hypotesprojekt ar ett utmarkt satt att kunna prova nya idéer, projektformen ar mycket tilltalande och givande.
Detta hypotesprojekt har givit valdigt intressanta och nya kunskaper, samt en bra grund for fortsatt utveckling.



