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Mission Statement

Beanspruchungs- und verschnittoptimierte textile Halbzeuge fiir die Herstellung von Faserver-
bundkunststoffen (FVK), sog. Tailored Textiles (TT), bieten Potentiale zur Senkung des Bau-
teilgewichts und Materialeinsatzes bei gleichzeitiger Erhéhung der Bauteilperformance. Damit
sind sie ein Schllssel fir eine verbesserte Nachhaltigkeit im gesamten Produktlebenszyklus
von FVK, sowie zur Kostenreduktion in ihrer Herstellung. Ein textiles Fertigungsverfahren zur
Herstellung von TT ist das Tailored Fibre Placement (TFP). Das Verfahren ist eine Variante
des technischen Stickens, bei dem durch eine CNC-gesteuerte variabel-axiale Ablage von
Verstarkungsfasern Halbzeuge verschnittarm hergestellt werden. Die Verstarkungsfasern las-
sen sich beanspruchungsgerecht entlang der Hauptspannungen im Bauteil ausrichten,
wodurch eine Uberdimensionierung (Gewicht, Kosten, CO,-Emission) vermieden wird. Trotz
des hohen Technologiereifegrads der TFP-Sticktechnologie (TRL Level 9) stellt die TFP-opti-
mierte Bauteilauslegung und Stickmustergenerierung eine Hirde fir die industrielle Anwen-
dung in kleinen und mittleren Serien dar. Durch fehlende umfassende Softwarelésungen zur
Auslegung neuer Produkte, kommt es in der Praxis zu einer hochgradig iterativen und kost-
spieligen Entwicklung wodurch die effiziente Entwicklung von TFP-Bauteilen zurzeit nicht um-
setzbar ist. Das globale Optimum von TFP-Bauteilen hinsichtlich der ZielgréRen Kosten, Ge-
wicht und Performance kann mit den heutigen klassischen Entwicklungsmethoden nicht effi-
zient erzielt werden, da viele lterationen flr ein optimales Bauteil notwendig sind. Um die Etab-
lierung der Methode in KMU zu etablieren, wird im Rahmen des Vorhabens ein ganzheitlich,

digital vernetzter Produktentstehungsprozess (PEP) fir TFP-Bauteile entwickelt und validiert.

Lésungsweqg

Der Losungsansatz basiert auf der Methodik des model-based systems engineering (MBSE).

Dabei wird die verknlpfte Wertschopfungskette in Form eines Systemmodells, aggregiert und



aus einzelnen digitalen Teilmodellen, abgebildet. Die Teilmodelle (FEA, Lastpfadbestimmung,
Festigkeitsmodell, Bahnplanung und Drapierung) werden auf Parameterebene miteinander
vernetzt, wodurch eine vollstandige Digitalisierung und Durchgangigkeit der Daten erzeugt
wird. Zur Ausgestaltung der digitalen Modelle der einzelnen Prozessschritte entlang der Wert-
schopfungskette werden zunachst die relevanten Ein- und Ausgangsparameter definiert. Auf-
bauend darauf wird fir die strukturmechanische Auslegung ein Modell entwickelt, welches eine
Bewertung von Konzepten hinsichtlich Steifigkeit und Festigkeit ermdglicht. Die Untersuchung
fertigungstechnischer Randbedingungen - insbesondere das Ablageverhalten von unter-
schiedlichen Verstarkungsfasertypen - dient als Input fiir die Entwicklung eines Modells fiir die
automatisierte, fertigungsgerechte Bahnplanung bei der Stickmustererzeugung. Zusatzlich
wird das Umformverhalten von TFP-Halbzeugen in einem Modell abgebildet. Somit kann am
Anfang des Produktentstehungsprozesses bereits eine wissenschaftliche Vorbewertung fiir
die Rentabilitat der TFP-Technologie durch den systematischen Ansatz durchgeflihrt werden.
Dadurch kann ein digitaler und effizienter PEP abgeleitet werden, der alle relevanten Prozess-
schritte, von Konzeptentwurf bis hin zur fertigungsgerechten Bauteilgestaltung, abbildet. Der
entwickelte PEP wird in eine separate anwenderfreundliche Softwarelésung mit User-Interface

(GUI) dberfuhrt und anhand von Demonstratorbauteilen validiert.
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