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CAD-Modell des zu erstellenden Bauteils

Ausgangslage: Für die Herstellung von Faserver-

bundbauteilen mit geometrischen Hinterschnitten 

(Hohlkörper, Kanäle etc.) gibt es bis heute noch 

keinen standardisierten, wirtschaftlichen und 

bauteilgerechten Herstellungsprozess. Im Spritz-

gussverfahren werden geometrisch ähnliche Bau-

teile mit Hilfe der Metallkernschmelztechnologie 

gefertigt. Diese Technologie hat sich bewährt und 

kann auch auf das Harzinfusions- und Harzinjek-

tionsverfahren zur Herstellung von Faserverbund-

bauteilen übertragen werden.

Ziel: Im Rahmen dieser Bachelorarbeit soll ein Me-

tallkernverfahren für Faserverbundbauteile entwi-

ckelt werden, welche im Harzinfusions- und Har-

zinjektionsverfahren hergestellt werden. Einerseits 

soll ein Fertigungsprozess für den Kern entwickelt 

werden (Kokillenguss) und andererseits soll ein 

Verfahren entwickelt werden, welches ein rück-

standsfreies Ausschmelzen des Kerns erlaubt.

Ergebnisse der Kernherstellung: Das Vakuumgiess-

verfahren bei einer Kokillentemperatur oberhalb 

des Schmelzpunktes der Metallkernlegierung 

führte zu den besten Ergebnissen (Oberflächen-
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Bauteil im kochenden Wasser ausgeschmolzen und ausgewaschen

güte). Damit ein langsames und gleichmässiges 

Füllen realisiert werden konnte, wurde das Vaku-

um über einen Feinregulierkopf geregelt.

Ergebnisse der Bauteilherstellung: Es wurde fest-

gestellt, dass bei einer hohen Oberflächengüte 

des Kerns die metallische Legierung ohne Rück-

stände ausgeschmolzen werden kann. Die besten 

Resultate werden erreicht, wenn der Kern in ko-

chendem Wasser ausgeschmolzen und ausgewa-

schen wird. Poren auf der Oberfläche der Faser-

verbundbauteile führen zu Einschlüssen, welche 

sehr schlecht gereinigt werden können. Es hat 

sich gezeigt, dass die Prozesstemperatur und die 

Anwendung von Trennmittel keinen Einfluss auf 

die Metallrückstände im Faserverbundbauteil ha-

ben.


