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Modeling and analysis of compaction roller deformation for fiber placement
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Abstract

The fiber reinforced resin-based composite materials have the characteristics of high specific modulus and strength, impact resistance, creep resistance, and seismic resistance, which are widely used in the aviation, automotive, and marine industries. As one of the advanced composite material forming technologies, the fiber placement can manufacture the large-curvature composite parts with the high efficiency, high quality, high repeatability and low cost. The rubber compaction roller will deform under the pressure, in which the deformation will increase the contact area between the pressure roller and the substrate, and improve the interlaminar bonding degree. Due to the different deformation of the compaction roller caused by the different laying pressures, the deformation process of the fiber compaction roller was analyzed. By establishing the pressure stress distribution model for the compaction roller, the contact pressure, the downward deformation of the compaction roller and the deformation contact area between the compaction roller and the substrate are obtained. The mapping relationship among the contact curves of the substrate is verified by using the experiments.

摘要

纤维增强树脂基复合材料具有比模量比强度高、耐冲击、抗蠕变、抗震等特点，在航空、汽车、海洋工业中得到广泛的应用。纤维铺放作为先进复合材料成型技术之一，能够高效率、高质量、高重复性和低成本加工大曲率复合材料零件。橡胶压辊在压力作用下会产生变形，从而增加压辊与基底接触的面积，并进一步改善层间结合度。由于不同铺放压力会导致压辊产生不同的变形量，针对纤维铺放压辊变形过程进行分析，通过建立压辊压应力分布模型，获得接触压应力、压辊下压量以及压辊与基底的变形接触区域之间的映射关系，并通过实验验证了该模型的有效性。

Key words: composite / fiber placement / compaction roller / deformation analysis
关键字 : 复合材料 / 纤维铺放 / 压辊 / 变形分析


树脂基复合材料因其具有可设计性、各向异性、材料和结构一体化以及复合效应等特点, 使其具有性能可设计、高比强度、高比刚度、耐高温、耐疲劳、耐腐蚀、阻尼减震性好、破损安全性好、易于成型大型零件等优点1, 2。作为21世纪最重要的材料之一, 先进树脂基复合材料在航空、航天与汽车等工业领域扮演着越来越重要的角色3。先进树脂基复合材料的成型方法很多, 常用的有手糊成型、拉挤成型、树脂传递模塑成型、树脂膜渗透成型、缠绕成型、铺放成型等4。纤维铺放(fiber placement)技术在纤维铺放系统与机器臂相结合的基础上, 能够精确、高效加工大曲率复合材料制品5。
纤维铺放工艺过程中, 不仅铺层顺序与铺层方向会对最终的制品性能产生影响, 而且关键成型工艺参数铺放压力、热气炬温度和铺放速度对层合板的质量也产生重要影响, 最终影响制品的性能6。李靖等针对铺放成型过程中热风枪温度、铺放速度、压辊压力、压辊温度和底板温度等工艺参数对复合材料板材层间剪切强度的影响进行研究, 得出压辊压力对板材的层间剪切强度影响最大, 在合适范围内, 升高压辊压力有利于材料层间剪切强度的提升7。Aized等对纤维铺放工艺过程进行分析, 利用响应面法建立了铺放压力、热气炬温度和铺放速度与铺放质量之间的回归模型, 并对工艺参数进行耦合优化, 最后得到了纤维铺放工艺参数的最优组合8。Levy等基于层间结合模型, 建立了预浸带铺层制品的性能预测模型, 并根据预测模型调节成型过程中温度和压力; 同时采用显微镜测量法, 验证了优化调节能够提高最终制品性能的稳定性9。其次, 众多学者针对铺放工艺参数作用过程进行优化, 提高制品性能。Yu等提出了复合材料预浸带缠绕工艺多参数相对灵敏度分析和单参数灵敏度分析的方法, 计算关键工艺参数的相对灵敏度, 确定了每个参数的稳定域和非稳定性域, 并对复合材料缠绕工艺参数进行优化, 最终获得了层间剪切强度工艺参数的优化范围10。段玉岗等针对纤维铺放过程中芯模表面的压紧力分布均匀性问题进行研究, 对不同弹性模量的压辊材料进行了试验分析, 结果表明, 低弹性模量的压辊材料变形较大, 较好地适应了芯模表面, 压力分布相对均匀且可以减少铺层的层间孔隙数量, 硅橡胶压辊比聚乙烯压辊压紧力分布均匀性提高了50%~60%, 铺层孔隙率降低了92.1%11。
从现有研究来看, 国内外学者针对纤维铺放构件层间粘结强度预测的研究主要集中在铺放工艺过程中工艺参数单因素及多因素耦合对层间粘结强度的作用机理方面的实验研究。但是铺放压辊与基体接触压应力分布机制方面研究较少, 故本文将对纤维铺放过程中压辊变形过程与压辊压应力分布开展深入地分析与讨论。通过分析铺放过程中压辊作用过程, 建立压辊压应力分布模型, 进而获得接触压应力、压辊下压量以及压辊与基底的变形接触区域之间的映射关系, 并通过实验验证了该模型的有效性。
1 压辊变形分析
在纤维铺放过程中, 钢质压辊能够在铺放过程中精确控制厚度, 但在进行曲面铺放时, 钢质压辊与曲面为点接触, 当压辊的半径大于曲率变化区域的半径时, 钢质压辊与基底之间会产生间隙, 如图 1所示。该间隙导致无法均匀的施加压力将预浸纤维丝束铺放至曲面表面, 影响层间结合度, 进而影响制品的最终性能。
不同于钢质压辊, 橡胶压辊在压力作用下会产生变形, 即使在相同的铺放压力下, 具有不同弹性模量的压辊也将产生不同程度变形。这种变形将增加压辊与基底接触的面积, 大大改善层间结合度。同时在使用纤维铺放技术对复杂曲面结构进行铺放时, 当压辊半径大于曲率变化区域半径时, 橡胶压辊表面能够更有效地贴合芯模表面, 更容易匹配零件表面几何形状, 避免该区域因层间结合度不足而影响整个复合材料部件的机械性能。
在铺放过程中, 铺放压力由铺放装置内的气缸提供, 并最终通过压辊将压力施加到预浸纤维表面。在压力作用下橡胶压辊变形形成的铺放接触区域, 如图 2所示。
压辊的橡胶部分由硅橡胶制成。由于该材料的非线性特性, 所以橡胶压辊的变形是不规律的。随着铺放压力增高, 橡胶压辊的变形量也随之增加, 同时铺放区域的接触面积也相应增加。在纤维铺放过程中, 橡胶压辊与基底表面接触变形的截面形状如图 3所示。
由图 3可知, 在压辊与基底的实际接触过程中, 会产生2个接触区域。区域1产生于橡胶压辊接触预浸丝束时, 由橡胶压辊的变形产生。区域2产生于压辊向前移动时, 由预浸纤维丝束厚度方向受压变形产生。当铺放压力增加时, 接触区域1的长度和接触区域2的长度均增长。由于常用预浸纤维的厚度小于1 mm, 导致铺放过程中接触区域1的长度远大于接触区域2的长度, 且接触区域1内接触曲线的曲率较小。因此, 在实际计算过程中将接触区域1简化为一条直线, 忽略不计接触区域2的长度。铺放过程中橡胶压辊和预浸纤维丝束的简化变形, 如图 4所示。基于图 4, 橡胶压辊与基底表面之间的接触长度可由公式(1)与(2)计算得出。


式中: α/(°)为铺放压力作用方向与力作用区域边界之间的夹角; r/m为压辊的直径; h/m为压辊在铺放压力作用下垂直方向上的高度变形量; LC/m为压辊与基底表面之间的接触长度。
在铺放过程中, 橡胶压辊的底部承受摩擦力和法向压力, 其中压辊旋转的动作是由摩擦力产生, 且摩擦力为水平方向; 铺放压力等同于法向压力, 且为垂直方向。压辊底部的变形不均匀, 因此压辊与基底芯模接触面上的法向分布也为非均匀分布。
	[image: thumbnail]	图1 复合材料纤维铺放成型过程
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	[image: thumbnail]	图3 橡胶压辊与基底纤维丝实际接触面



	[image: thumbnail]	图4 橡胶压辊简化变形



2 压辊压应力分布建模
铺放平台所用压辊直径为25 mm, 中心轴直径10 mm, 沿橡胶层中心径向均布12个直径为2.5 mm的圆孔, 用于增大压辊变形后与基底的接触面积。压辊为硅橡胶材质, 其密度为1.1 g/cm3, 杨氏模量为0.007 8 GPa, 泊松比为0.47。基底芯模为铝材质, 其密度为2.7 g/cm3, 杨氏模量为69 GPa, 泊松比为0.32。为获得其铺放过程压应力分布, 本节采用有限元法进行分析, 压辊与基底的网格类型为CPE4R, 网格尺寸为0.2 mm, 摩擦因数为0.15, 预浸纤维全约束, 压辊沿预浸纤维丝束铺放方向约束, 垂直方向下压量为3 mm, 压应力有限元分析结果如图 5所示, 压应力分布如图 6所示。
由图 6可以看出, 由于压辊沿径向方向均布了一圈小孔, 该小孔导致在压辊压应力分布顶部区域出现一个小凹陷, 该凹陷随着压辊在铺放过程中的转动沿分布的顶部区域相应左右移动, 但不影响压辊压应力整体的分布规律。图中, 对abaqus获得的数据进行最小二乘拟合, 该四次曲线可以有效地拟合出铺放压应力与接触区长度的关系。
由于不同的压辊下压量产生的压辊与基底的接触曲线不同, 采用相同的拟合方式, 对不同压辊下压量时接触区域压应力分布曲线进行拟合, 各拟合曲线如图 7所示。不同压辊下压量时, 压辊变形接触区域压应力分布曲线拟合系数如表 1所示。
R2: 决定系数
对图 7所示曲线拟合, 铺放压应力、压辊下压量与接触区域长度的函数关系如公式(3)所示。

式中: f(xc, h)为接触区点(x, h)处接触压应力; pc1至pc5为关于下压量h的函数, 如公式(4)~(8)所示。





基于公式(3)至(8), 可知abaqus分析结果、曲线拟合结果和综合拟合效果吻合。
	[image: thumbnail]	图5 压辊受力变形有限元分析
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	[image: thumbnail]	图7 不同压辊下压量时接触区压应力分布曲线与拟合曲线



表1 
不同压辊下压量时压辊接触区域压应力分布曲线拟合系数

3 实验验证
为了验证该分布模型的准确性, 通过机器人纤维铺放平台进行实验, 获得压辊下压量与变形接触长度之间的关系。图 8为澳大利亚Monash大学RMRL实验室的机器人纤维铺放平台, 通过机械臂与纤维铺方头之间的力/扭矩传感器测量铺放过程中的铺放压力。
该实验使用游标卡尺测量不同压辊下压量时接触区域长度, 其结果如图 9与表 2所示。
由表 2得出, 接触长度仿真值LC1与实验值LC2之间的最大误差为5.4%, 平均误差为3.2%。同时, 通过力/扭矩传感器, 能够测得铺放压力与压辊下压量的关系, 如图 10与表 3所示。
由表 3得出, 铺放压力仿真值F1与实验值F2之间的最大误差为6.8%, 平均误差为4.2%。综上所示, 公式(3)表示的压辊变形综合函数模型, 能够有效地描绘铺放压应力、压辊下压量与接触区域长度的关系。
	[image: thumbnail]	图8 机器人纤维铺放平台
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表2 
接触长度LC1与LC2误差

	[image: thumbnail]	图10 铺放压力与压辊下压量关系曲线



表3 
铺放压力F1与F2误差

4 结论
针对纤维铺放工艺, 分析了压辊变形过程, 得出压辊底部的变形不均匀, 且压辊与基底芯模接触面上的法向分布也为非均匀分布。基于abaqus对硅橡胶压辊与基体接触过程进行有限元分析研究, 建立了压辊压应力分布模型。得出接触压应力、压辊下压量以及压辊与基底的变形接触曲线之间的映射关系, 并通过实验得出在不同下压量时, 接触长度仿真值LC1与实验值LC2之间的最大误差为5.4%, 平均误差为3.2%;铺放压力仿真值F1与实验值F2之间的最大误差为6.8%, 平均误差为4.2%。该模型能够有效地描绘铺放压应力、压辊下压量与接触区域长度的关系, 为进一步精确控制与优化铺放压力, 提高纤维铺放质量奠定了基础。
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      表3 

      铺放压力F1与F2误差

      
        


	h/mm
	误差/%
	
	h/mm
	误差/%





	0.5
	2.3
	
	2
	6.8



	0.75
	3.4
	
	2.25
	5.7



	1
	4.0
	
	2.5
	6.3



	1.25
	1.1
	
	2.75
	5.7



	1.5
	3.4
	
	3
	3.4



	1.75
	4.5
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