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Entwicklungsprozesskette

Einordnung der Simulation in die Entwicklungsprozesskette
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Klassische Strukturmechanik FEM

Ølinear statisch

Ønicht-linear

Ødynamisch

Øisotrope Material-
eigenschaften

Systeme:

ØAbaqus

ØAnsys

ØPatran

ØMarc

ØNastran

ØLS-Dyna

Ausgangssituation, 
Anforderungen und Motivation

Ausgangssituation und Motivation

ØZunahme der Bauteilanforderung und Bauteilkomplexität

ØAnforderungen an Maßhaltigkeit und Bauteilgestalt und enge
Toleranzen

ØZunehmende Anforderung an Wirtschaftlichkeit und Effizienz

ØMaterialreduzierung / Zykluszeitreduktion

ØReduzierung der Entwicklungszeiten / Nacharbeitszyklen

ØKostenreduzierung

ØSchnellere Markteinführung

ØBei faserverstärkten Kunststoffbauteilen hat der Herstell-
prozess einen maßgeblichen Einfluss auf die lokalen 
Materialeigenschaften

Ø Faserausrichtung

Ø Fließfronten
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Ausgangssituation, 
Anforderungen und Motivation

Ausgangssituation und Motivation

ØEs kann außerdem zu einem herstellbedingten Verzug des 
Bauteils kommen

ØIn der Praxis werden Kunststoffbauteile oft mit isotropen
Materialeigenschaften simuliert, d.h. aus dem Herstellprozess
resultierende Eigenschaften werden nicht übernommen

Frage:

ØWelchen Einfluss kann das auf eine Bauteiloptimierung 
haben?

Topologieoptimierung und 
Strukturmechanik

ØOptimierung der Bauteil-
gestalt mittel bionischer
Algorithmen

ØTopologieoptimierung

ØShapeoptimierung

ØStrömungsoptimierung

Systeme:

ØTosca

ØOptiStruct



Thema: Seite: 

Copyright © 2009, Kunststoff-Institut Lüdenscheid

D
ie

se
s 

D
ok

u
m

en
t 

is
t 

u
rh

eb
er

re
ch

tl
ic

h
 g

es
ch

ü
tz

t.
 D

ie
 V

er
vi

el
fä

lt
ig

u
n
g
 –

au
ch

 
au

sz
u
g
sw

ei
se

 –
b
ed

ar
f 
d
er

 a
u
sd

rü
ck

lic
h
en

 G
en

eh
m

ig
u
n
g
 d

es
 K

u
n
st

st
of

f-
In

st
it
u
ts

 L
ü
d
en

sc
h
ei

d
 (

K
.I

.M
.W

.)
.

Topologieoptimierung und 
Strukturmechanik

Topologieoptimierung am Beispiel „Haken“

ØVorgabe: Max. Steifigkeit bei 60% Volumenreduktion

Topologieoptimierung und 
Strukturmechanik

Workflow: Klassische FEM und Topologieoptimierung
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Topologieoptimierung und 
Strukturmechanik

Topologieoptimierung und 
Strukturmechanik
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Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

ØRheologische Werkzeug-
auslegung

ØThermische Werkzeug-
auslegung

ØSchwindungs- und Verzugs-
berechnung

ØSonderverfahren (GID, 
Mehrkomponenten, etc.)

Systeme:

ØMoldex3D

ØMoldflow MPI

ØSigmasoft

ØCadmould

Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Umfangreiche Integration von Schnittstellen von 

strukturmechanischen Programmen in die Simulation
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Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Anisotrop (mit Faserorientierung)Anisotrop (mit Faserorientierung) Isotrop (ohne Faserorientierung)Isotrop (ohne Faserorientierung)
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Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Anisotrop (mit Faserorientierung)Anisotrop (mit Faserorientierung) Isotrop (ohne Faserorientierung)Isotrop (ohne Faserorientierung)

Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

4.914e-03 9.371e-034.914e-03 9.371e-03

Anisotrop (mit Faserorientierung)Anisotrop (mit Faserorientierung) Isotrop (ohne Faserorientierung)Isotrop (ohne Faserorientierung)
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Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Fixe LagerungFixe Lagerung

Druck auf alle InnenflächenDruck auf alle Innenflächen
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Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Bereich mit höchster 
Beanspruchung

Spritzgießsimulation und 
strukturmechanische Kopplung

Ausgangsdesign
Max. Spannung: 24 MPa

Optimiertes Design
Max. Spannung: 13 MPa

Bei der Simulation mit der anisotropen Materialverteilung 
aus der Füllsimulation entstehen höhere Spannungen auch 
an Stellen, die bei isotroper Simulation unauffällig waren.
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Fazit

Ø Optimierung vom Bauteileigenschaften und Deformationen

ØBerücksichtigung herstellbedingter Eigenschaften

ØAnisotropie

ØGenauere Ergebnisse hinsichtlich Bauteilfestigkeiten und
Deformationen (Verzug)

ØReduzierung des Produktentwicklungsprozesses

ØReduzierung der Optimierungszyklen

ØSteigerung der Wettbewerbsfähigkeit

Ø Steigerung der Effizienz und Wirtschaftlichkeit

ØMaterialreduktion

ØKostenreduktion

ØReduzierung von Zykluszeiten

Vielen Dank 

für Ihre Aufmerksamkeit

Technologienachmittag


