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1 Vorwort

Dem Konstrukteur steht heute eine Vielzahl von Werkstoffen zur Losung eines speziellen
Branchenproblems zur Verfiigung.

Kunststoffe bilden eine dieser Werkstoffgruppen, die eine besonders grofe Typenvielfalt auf-
weisen. Das vom Carl-Hanser-Verlag aufgelegte Kunststoffhandbuch tragt dieser Tatsache
Rechnung; es ldsst von anerkannten Fachleuten das gesamte Spektrum der Kunststoff-
Werkstoffe (Thermoplaste, Duroplaste, Elastomers) in 10 Banden ausfiihrlich darstellen, wobei
jeder Band einer bestimmten Typenreihe zugeordnet ist. (Die Ausnahme bildet Band I, in dem
Chemie, Physik und Technologie der Kunststoffe allgemein behandelt werden.)

Fiir verstirkte Kunststoffe waren zunédchst die Duroplaste die wichtigste Werkstoffgruppe. Die
schon im Jahre 1910 von dem Chemiker Baekeland aus Phenol und Formaldehyd entwickelte
hértbare Formmasse, die nach ihm ,,Bakelite” benannt wurde, spielt jedoch fiir die verstarkten
Kunststoffe keine Rolle.

Entscheidend dafiir waren Entwicklungen Ende der 30er Jahre in den USA, die zu den so ge-
nannten ungesittigten Polyesterharzen fiihrten.

Bei diesen handelt es sich um langerkettige Molekiile, die auf Grund ihrer chemisch ungesat-
tigten Struktur und geldst in einer ebenfalls ungesittigten Verbindung als reaktives Fliissigharz
zur Verfiigung stehen. Durch Zusatz von Radikalbildnern kann eine Polymerisation eingeleitet
werden, die zu einem hochmolekularen dreidimensional vernetzten Hértungsprodukt fiihrt.

Der fliissige Ausgangszustand dieser Harze bietet neben der Moglichkeit, die verschieden-
artigsten Fiillstoffe hinzuzufiigen, auch die Chance, durch Zusdtze aus langen Fasern, die me-
chanische Festigkeit der geharteten Produkte wesentlich zu erhohen.

Als Fasern boten sich zu Beginn der Entwicklung die bereits bekannten Glasfasern an, wobei
es darauf ankam, deren Oberflache so zu préparieren, dass eine gute chemische Anhaftung der
Matrixharze gewdahrleistet werden konnte.

Diese umfangreichen Entwicklungen in den USA, die in vielen Patenten niedergelegt wurden,
kamen dann nach dem zweiten Weltkrieg iiber europdische Lizenznehmer auf den hiesigen
Markt.

Eine Reihe der schon in den USA entwickelten Anwendungen und Verfahrenstechniken fand
auch bei uns schon bald Eingang in die Praxis. Eine wichtige Rolle spielte dabei ein Verfahren,
das — zum Teil auch kontinuierlich arbeitend — zur Herstellung der so genannten transparenten
Wellplatten und -bahnen diente, da die optischen Brechungen der Polyesterharze und der Glas-
fasern einander angepasst werden konnten. Die in der damaligen Zeit aufstrebende Bauwirt-
schaft machte vor allem beim Industriebau davon Gebrauch, um Lichtbahnen in Asbest- oder
Wellblechabdeckungen einzubringen.

Dieses Anwendungsgebiet hatte zunédchst einen Marktanteil von iiber 50 % und die Hersteller-
firmen fanden sich bereits 1958 zur Arbeitsgruppe ,,Wellplatten und -bahnen* zusammen. Alle
anderen Anwendungen waren lediglich regional von Belang, wobei nur in wenigen Féllen von
industrieller Fertigung die Rede sein konnte.

Insgesamt war das Grundwissen iiber diesen neuen Werkstoff recht liickenhaft. Deshalb war es
auf der Kunststoffmesse 1959 in Diisseldorf eine sehr richtungweisende Entscheidung (einge-
leitet von der Glasfaserindustrie — vertreten durch Herrn Dr. von der Heide — und Vertretern
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aus Industrie und Wissenschaft) die ,,Arbeitsgemeinschaft verstirkte Kunststoffe* (AVK) 1960
ins Leben zu rufen. Wie es im Namen zum Ausdruck kommt, war es Ziel dieser Gemeinschatft,
durch abgestimmte Aufgabenstellungen verldssliche Grundlagen iiber Eigenschaften, Priifun-
gen und Normungen dieser Werkstoffgruppe zu schaffen, so wie dies fiir andere Kunststoffe
schon seit langerer Zeit geschah und beispielhaft tibertragen werden konnte.

Die AVK, deren Mitglieder aus allen betroffenen Bereichen kamen (Rohstofthersteller, Verar-
beiter, wissenschaftliche Institute, Anlagenbauer, Ingenieurbiiros und Priifimter), hat sich
zunichst dem ,,Gesamtverband Kunststoffverarbeitende Industrie e.V.* (GKV) angeschlossen.
Durch das gemeinsam erarbeitete Grundlagenwissen wurde die AVK sehr bald national wie
international zum anerkannten Fachgremium; speziell ausgerichtete Seminare sowie die bereits
ab 1960 stattfindende internationale Fachtagung leisteten dazu einen entscheidenden Beitrag.

Seit 1967 ist die AVK als eingetragener Verein (AVK e.V.) selbststindig. Schlielich ging
daraus die heutige ,,Industrievereinigung verstirkte Kunststoffe™ als eigensténdiger Industrie-
verband hervor.

Das vorliegende Handbuch fasst den derzeitigen Stand der Technik zusammen. Die Einzelbei-
trige des im Jahre 2005 erschienenen AVK Branchenhandbuches haben dabei weitgehend
Beriicksichtigung gefunden und wurden entsprechend aktualisiert.

Einleitend werden die vielen, fiir das Verstdndnis wichtigen und allgemein gebrduchlichen
Begriffe (auch in der genormten englischen Fachsprache) definiert. Es folgen Erlduterungen zu
den Verbundwerkstoffen, zu den Méarkten und den vielseitigen Anwendungen.

Danach werden die vielen inzwischen verfiigbaren Matrixharze und Verstirkungsmaterialien
sowie die daraus fiir die Verarbeitung entwickelten Halbzeuge ausfiihrlich behandelt. Da die
unterschiedlichen Verarbeitungsverfahren sehr spezielle Werkzeuge erfordern, ist den dafiir
bevorzugten Werkstoffen ein eigener Abschnitt gewidmet.

Einen breiten Raum nehmen die aus langjdhriger Erfahrung gewonnenen Richtlinien fiir die
Gestaltung und Berechnung eines Produktes sowie die Beschreibung der sehr unterschiedli-
chen Herstellverfahren und der Nachbearbeitungsmoglichkeiten ein. Deren detaillierte Kennt-
nis ist Voraussetzung fiir die Realisierung eines Produktes.

Auch in Zukunft sind weitere Neuentwicklungen zu erwarten; sie werden wie bisher in ein-
schldgigen Fachzeitschriften publiziert. Unabhéngig davon wird die AVK ihre erfolgreiche
Informationspolitik iiber Fachseminare und vor allem iiber die internationale Fachtagung an
wechselnden Orten weiter verfolgen.
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