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Anleitung zum Bau einer Corvette-Motorhaube

Um im Rennsport konkurrenzfahig zu sein, muss das Fahrzeug entsprechend
leicht gehalten werden. Die Serienkomponenten sind aber oftmals zu schwer fiir
einen Renneinsatz.

In der folgenden Anleitung wird beschrieben, wie aus einem Serienbauteil eine
fur den Rennsport optimierte Motorhaube hergestellt wird.

Folgende Arbeitsschritte werden besprochen:
1. Vorbereiten des Urmodells fiir das Abformen (1-6)

2. Erstellen der Negativ-Form (7-22)
3. Erstellen des Bauteils in GFK- Sandwichbauweise (23-46)
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Bau der Form

[ Erstellen eines definierten Form-
randes aus Depron-Streifen. Diese
Streifen werden mit einer HeiBklebe-
pistole am Bauteil angebracht und
bilden in der spateren Form einen
definierten Rand (70 mm Breite hat
sich als ausreichend erwiesen).

H Ein umlaufend entstehender Spalt
zwischen Depron und Motorhaube,

der eine Hinterschneidung darstellt,
wird mit Plastlin aufgefulit.

El Die Scheinwerferabdeckungen
werden separat in die Motorhaube
eingeklebt, dieses wird mittels einer
HeiBklebepistole bewerkstelligt, da
sich der ausgehartete Klebstoff wie-
der rickstandsfrei entfernen Iasst.
Die noch vorhandenen Spalten zwi-
schen Scheinwerferabdeckung und
Motorhaube werden mit Plastilin
aufgefillt.

. Y
-
O Auftragen des Grundierwachses
mit einem weichen Baumwolllap-
pen.

H Nach der Trocknung des Grun-
dierwachses wird Folientrennmittel
mit einem feinporigen Schaumstoff-
schwamm von Hand aufgetragen
oder mittels Spritzpistole aufge-
spruht.

[ Hier sind die mit Plastilin aufge-
fullten Spalten der Scheinwerferab-
deckung sehr gut zu erkennen.

Trennmittel:

Die Kombination von
Grundierwachs und Foli-
entrennmittel-PVA garan-
tiert sichere Entformung.

Grundierwachs

- hochwirksame
Wachsgrundierung
flr schlecht ;
benetzbare Unter-
griinde

- siliconfrei

- bis ca. 100 °C
besténdig

In GFK-Formen verbessert Grun-
dierwachs die Benetzbarkeit der
Oberfléche. Das Folientrennmit-
tel kann gleichméBiger verlau-
fen und bildet eine fehlerfreie,
glénzende Trennschicht. Auch
fur Siliconformen geeignet.

Folientrennmittel -
- einfach zu hand- L |

habendes und e
sicheres Trenn- ?
mittel fir Epoxyd- §
und Polyesterharze %—
- siliconfrei i
- wasserléslich
- bis ca. 100 °C
besténdig

=

Trennmittel fir Epoxyd-, Vinyl-
ester- und Polyesterharze bei
Hértungstemperaturen bis max.
100 °C.

Verarbeitung in Kombination

mit Grundierwachs als er-

ster Schicht. Auftrag z.B. mit
Trennlackpinsel (Bestellnr. 335
145-1) oder einem Haarpinsel.
Nach dem Trocknen entsteht ein
glénzender, zéher, folienartiger
Lackfilm. Reste kébnnen mit Was-
ser abgewaschen werden.

Modelliermasse,
Industriequalitat

Industriequalitét, multifunktio-
nales, nicht hdrtendes Plastilin
flir Formenbau, Abdichtarbeiten,
Reparaturen, Flllmaterial

R&G Faserverbundwerkstoffe GmbH ¢ Im Meissel 7 + 13 « 71111 Waldenbuch/Germany « Fon 07157/530460 « Fax 07157/530470 « www.r-g.de « info@r-g.de



Bau der Form

i Aufbringen des Formenharzes

mit einem Modlerpinsel. Danach
wird solange gewartet, bis das Harz
angeliert ist. Die Oberflache soll-
noch leicht klebrig sein, aber keine
~Faden” ziehen.

Bei dem eingesetzten Harzsystem
(Formenharz P + EPH 573) ist dieser
Zustand bei 20 °C nach ca. 1,5
Stunden erreicht.

B Formenharz P + Hérter EPH 573
wird mit einem Modlerpinsel aufge-
bracht.

Der Verbrauch betragt ca. 1 kg/m?.

il Aufbringen der Kupplungsschicht.

B Verstarken des Randes mit
Glasgewebe 163 g/m?, EP-Harz und
Hérter L.

Auf die angelierte Formenharz-
schicht wird die sogenannte Kupp-
lungsschicht aufgebracht. Diese
besteht aus Epoxydharz, Harter L,
Baumwollflocken und Glasschnitzel
3 mm.

Auf 1 kg Epoxydharz werden

ca. 350 g Glasschnitzel und 100 g
Baumwollflocken bendtigt.

Formenharz:

Formenharz P + Hérter EPH 573
bilden eine gute Kombination
fur eine optimal polierbare und
kantenfeste Formoberfléche.

Kupplungsschicht:

Die Kupplungsschicht verbindet
die Formenharz-Deckschicht mit
dem nachfolgenden Laminatauf-
bau. Kanten werden aufgeflillt
und Unebenheiten ausgeglichen.

Formenharz P + Héarter
EPH 573 (VE 2723)
(Arbeitspackungen)

Mischungsverhéiltnis:
100: 17

Gewichtsteile Harz : Hérter
Verarbeitungszeit:

25 Minuten

Gelierzeit: ca. 1,5 Std.
Hértung: 24h/20 °C

Glasfaserschnitzel

Baumwollflocken
I","l. ' AN
: 4 : !
g ian -y
. 1 A i L] ]
_Ljf;; il R "

- ergibt leichte, thixotrope
Fullmassen

- fir Epoxyd-, Polyester- und
Vinylesterharze

Anwendungsgebiet:
Herstellung leichter, nicht ablau-
fender Kleber und rieselfahiger
PreBmassen sowie Kupplungs-
schichten im Formenbau, wobei
eine Mischung aus 50 Vol.-%
Glasfaserschnitzeln und

50 Vol.-% Baumwollflocken
verwendet wird.
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Bau der Form

Laminierkeramik:

Um Negativformen schnell
aufbauen zu kénnen, wird
die Laminierkeramik mit
Glasgewebe M 1 verwen-
det. Diese ist véllig un-
giftig und nur mit Wasser

B Der Rand ist mit eingedicktem B Aufbringen des ersten Stiickes anzumischen.
Epoxydharz (Baumwollflocken) auf- Glasgewebe M1 mit Laminierkera- Eine Lage ergibt max.
geflllt. Hier gut sichtbar durch die mik. 5 mm Wandstérke. Was

weil3e Farbe. in vielen Féllen schon

Die komplette Formoberflache Y ausreicht, um eine stabile
ist mit zwei Lagen Glasgewebe Form zu erstellen.

163 g/m?2 belegt.

i Die gesamte Form ist mit Lami-
nierkeramik belegt.

ke

i Sehr gut sichtbar, die zusétzlich
aufgebrachten Verstarkungen. Diese
wurden aus M 1-Gewebe geschnit-
H Dieses Laminat wird mit Epoxyd- ten, getrankt und auf das nasse
harz L und Héarter L erstellt. Laminat gelegt.

Wenn nachfolgend von Epoxydharz
die Rede ist, dann ist dies als reak-
tionsfahige Mischung aus Epoxyd-
harz L und Harter L zu verstehen.

i Aufbringen des Stiitzranmens
(Hinterbau). Hierzu wird wieder ein
mit Baumwollflocken eingedicktes
Epoxydharz verwendet.
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Bau der Form

B wddiPeg
a1 Aufbringen einer Hohlkehle mit
eingedicktem Epoxydharz (Baum-
wollflocken und Glasfaserschnitzel
3 mm), um ein sauberes Anliegen
des nachfolgenden Laminats zu
gewahrleisten.

# (berlaminieren mit drei Lagen
390 g/m? und EP-Harz.

& Detailansicht

Gelcoat:

Der Gelcoat hat die Auf-
gaben:

1. eine porenfreie Bau-
teiloberfldche zu bilden
2. eine farbliche Gestal-
tung der Bauteiloberflédche
zu ermaéglichen

3. das Laminat vor Um-
welteinfliissen zu schiit-
zen
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Bau einer Corvette-Motorhaube

Airex C 70:

21 Auftragen von Grundierwachs in 2 Der PU-Gelcoat muss vollsténdig

die Form. Form wurde vom Urmo- ausgehartet sein, um weiterarbeiten Eigenschaften:

dell getrennt und wird jetzt vorberei- zu kénnen. : Vte’ ’f"'fetZte’ FHCH
. f . StO

tet fUr die Herstellung einer neuen, - verottungsbestandig

leichteren Motorhaube. - gute thermische Isolation

- selbstverléschend, glinstiges
Brandverhalten

- geringe Harzaufnahme

- gute Styrolvertraglichkeit

Anwendungsgebiete:

Schiff- und Bootsbau:

- Decks, Schottwénde, Aufbau-
ten, Interieurs, Rumpfbauteile

Schienen- uund StraBenfahr-

zeuge:
" Z] Laminieren der Deckschicht: - Tragende Strukturen, Interieur-
= = 1 x Glasgewebe 80 g/n??, 1 x Glasge- bauteile, FuBbéden, Trennwén-
A Spritzen des Folientrennmittels webe 163 g/m? mit Epoxydharz L und e
PVA. Harter EPH 161. Industrielle Bauteile:
- Windkraftanlagen, Behélter,
Abdeckungen

- Sport- und Segelflugbau

Zulassungen/Priifungen:

- Germanischer Lloyd

- Brandpriifung nach DIN 5510
(Schienenfahrzeuge)

Kann problemlos bis 65 °C

getempert werden, ohne dal3

sich das Material verformt. LaBt

- . sich bei Temperaturen bis 80 °C
S verformen (Thermoforming).

T3 PVA-Auftrag a0 Die Gewebelagen werden sorgfal-
tig mit einer Velourwalze getrénkt.

Folienschlauch oder
Latex-Gummituch

Vakuumschlauch

R RO Lochfolie
Folie und !rl Saugvlies/
Vakuumdichtband = \

4l Auftragen des PU-Gelcoats mit
einem Modlerpinsel.

gl Die Gewebedeckschicht wird zum
Formenrand hin beschnitten.

Laminat

AbreiBgewebe

Trennmittelfolie
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Bau einer Corvette-Motorhaube

Der verpresste
Sandwichkern

Form ,
Aussenlaminat

I / Stltzstoff

3 y ¥y i
& Zuschneiden des Airexkerns mit T Beim Absaugen wird das Lami- C
5 mm Stérke. Teilstlicke werden nierharz durch die Lochfolie in das /
mit Gewichten beschwert, um ein Saugvlies gepresst.

Verschieben zu verhindern.

QUi

(LI

1. Schritt

f v/ d

i Der verpresste Sandwichkern. Form

Aussenlaminat

& Fixieren der einzelnen Plattenseg- ~ Hier wurde bereits der komplette I
mente mit Klebeband. Vakuumaufbau entfernt und der e §
Formrand geséubert. C Sttzstoff
/ abgeschréagt

S

(LTI

2. Schritt

& Einlegen der Lochfolie, anschlie-
Bend wird eine Lage Saugvlies
aufgelegt.

& Die Rander des Bauteils werden
abgeschragt, um einen moglichst
dinnen und stabilen Abschluss zu
erhalten. Die Decklaminate werden
in diesem Bereich zusammenge-
fUhrt.

& Absaugen des Sandwich-
verbundes.

& Auffiillen der Kanten mit Epoxyd-
harz und Glass-Bubbles.
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Bau einer Corvette-Motorhaube

Der verpresste

Sandwichkern (mit

Innenlaminat)

Form
" Aussenlaminat

L eee— e e I / Innenlaminat
T Der Rand l4uft zum Decklaminat T Die komplette Oberflache wurde C
aus. mit einer Lage Glasgewebe 163g/m®

belegt. In Langsrichtung wurde ein-
lagig UD-Kohleband eingelegt.

Stiitzstoff

T

NI

/

3. Schritt

T Verrunden der Ecken und Kanten
mit eingedicktem Epoxydharz.

H AnschlieBend wurde ein Lage
AbreiBgewebe 95g/m? auflaminiert.

2 Der Rand wird mit Streifen von
Glasgewebe 163g/m? vorlaminiert.

T Der abgesetzte Rand ist auf die-
sem Bild sehr gut zu erkennen.

® Sandwich - der nicht verstérkte

Bereich wird mit drei Lagen Glasge- M Das fertige Bauteil in der Form.

webe 163g/m® auflaminiert. Nach erfolgter Temperung (15 h bei
55 °C) wird entformt und evtl. Gber-
stehende Rénder besaumt.
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