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Fabricacion de piezas estructurales por RTM.
De la preforma a la inyeccion.
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1- Caracteristicas en  2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

SUMMARIO: Fabricacion de piezas estructurales por RTM

1- Caracteristicas del RTM
2- Diseno de molde
3- Fabricacion de preforma

4- Inyeccion y monitorizacion

5- Conclusion eurecat /.\EM/.\C/I)
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1- Caracteristicas en ~ 2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

1. Caractersticas del proceso

Aplicacién de vacio

o .
[ | [ |
Construccion de preforma Cerrado de molde e
inyeccion

‘eurecat AEMAL/)

Apertura y desmoldeo de
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1- Ventajas de la RTM / infusioén:

Ventajas / infusion:

» Molde cerrado y rigido » Inyeccion con presidn
o Perdidas de vacio bajas o Facilita laimpregnacion
0 Repetibilidad - No necesita consumibles
o Ambas caras buenas = %FVC alto (60%)
o Geometrias complejas
o Presion de inyeccion o Permite la compactacién

—> % porosidad bajo
- Compensa la contraccidn de resina

9

Clean Sky2



1- Ventajas de la RTM / autoclave:

Ventajas [ autoclave:

o Material o Proceso

* Definicion fibra + resina,  Coste energético,
* Coste materia prima, * Operaciones manuales,
* Almacenamiento * Tiempo de ciclo,

Molde cerrado.

o
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1- Defectologia del proceso RTM

» Vias rapidas
> Falta de impregnacidn

» Fuga
» Porosidad “pin holes”

» Presion / Caudal
» Arrugas o “waviness”




1- Caracteristicas en  2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

2. Diseno de molde

Canales de inyeccion, estanqueidad,
calentamiento, desmoldeo

Centre Tecnologic de Catalunya
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2- Diserno de molde

Resultados:
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\\ 292 configuracion

1ra2 configuracion
Tiempo de llenado= 2 min

Tiempo de llenado > tiempo de gel
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2- Diserno de molde
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2- Disefio de molde
» Definicidn de las estrategias:
Canal de inyeccio

Estanqueidad
Calentamiento

Desmoldeo
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2' Diseﬁo de mOIde Tool - part interaction due to CTE

f mismatch: Ugreer™ 4.3 Oy \
— T~
a W

Dominant o, behaviour

» Definicidn de las estrategias:

« Canal deinyeccidn
* Estanqueidad

* Calentamiento Spring-in effect”:
) Desmoldeo /— az~4-1asteel \
o, = a,= 28x 1075 1/°C; az= 49.86x 1075 1/°C

aluminium = 23.6X 1076 1/°C
Usteel = 12x107% 1/°C
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1- Caracteristicas en  2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

3. Fabricacion de preforma

Fabricacion de preforma manual, y automatizada

~ Centre Tecnologic de Catalunya
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3-1 Fabricacion manual de preforma

» Seleccion del tejido:

+ Permeabilidad y Drapabilidad +
- HE.E B - .
T T I—' 2 l E
-
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3-1 Fabricacion manual de preforma

» Seleccion del tejido:

NCF: non crimp fabric (200g/m2)

Empalmes: Overlaps

Binder: Termoplastico

Debulking: cada 3 capas



3-1 Fabricacion manual de preforma

» Asegurar las caracteristicas del laminado:

/ Female \
~« Definicién del “stacking” e I e e MY
| y del “splicing” —_— ===
*  Cohesion inter capas (R S D S D [N
*  Permeabilidad y %FVC 1 S S R N S
Orientacion N S S SN S S
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3-2 Fabricacion automatizada de preforma

, UE: Coriolis (fr), MTorres (es)
» Actor de la tecnologia ASIA: Shikibo,

ADFP (dry fiber placement): US: Ingersoll

Binder powder

i
I |

E Binder preform

ool
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3-2 Fabricacion automatizada de preforma

» Otros procesos
automatizados:

» HDF

Hot Drape Forming
» Pick & Place
Transfer de preforma

Clean Sky?2



1- Caracteristicas en  2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

4. Inyecciony
monitorizacion

Fabricacion de piezas estructurales por RTM

‘eurecat ASTIRLG)

nologic de Catalunya
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4- Maquinas de inyeccion

- ISOJET:
Tanque presurizado (1K)
Bombas de membrana (2K)

- COEXPAIR:

Piston eléctrico (1K)

- HPRTM: prototipo interno
Doble piston (2K)




4- Monitorizacion
»Por “viscosidad idnica”

., " DEA 288 Lon'¢
Informacion colectada:

- Temperatura de la resina

- Deteccion de llegada de la resina

- Medida de la viscosidad idnica
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5- Conclusioén

ASOCIACION ESPAROLA DE MATERIALES COMPUESTOS Sy smr e
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Conclusion
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1- Caracteristicas en  2- Disefio de molde 3- Fabricacion de 4- Inyeccion 5- Conclusién
RTM preforma Monitorizacion

5- Conclusion

Optimizacion para cumplir con los objetivos de la industria:

~ »Supply chain --------------- - Inyeccion 2K
~ »Preformas -------------—--- - Robotizacion
» Resinas--------------------- - Alta reactividad
» Tiempos de proceso-----> HPRTM - CRTM
» Cualidad------------------- - Simulacion, sensorizacion
eurecal
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MUCHAS GRACIAS

Contacto: Directora de la Unidad Composite:
Vincent Gayraud M? Eugenia Rodriguez Sierra
vincent.gayraud@eurecat.org meugenia.rodriguez@eurecat.org
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