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Vorwort 

Hochleistungsfähige Werkstoffe sind für eine fortschrittliche und umweltverträgliche 

Automobilindustrie von größter Bedeutung. Bei ständig steigenden Anforderungen sowohl an 

die Sicherheit als auch an die Umweltfreundlichkeit von Automobilen werden die leichten 

und gleichzeitig stabilen Faserverbundkunststoffe (FVK) für die Automobilindustrie immer 

attraktiver. Jedoch ist die Produktion von FVK Bauteilen bisher noch nicht hinreichend 

automatisiert, um für einen Einsatz in großen Serien wirtschaftlich in Frage zu kommen. Im 

Rahmen des Projekts AutoPreforms „Wirtschaftliche Herstellung von Faserverbundbauteilen 

mit Hilfe automatisiert hergestellter textiler Preforms“ wurde deshalb eine Prozesskette für 

die automatisierte Produktion von textilen Preforms entwickelt und getestet. Dabei hat sich 

gezeigt, dass durch den Einsatz von Näh- und Kleb-, sowie innovativen 

Handhabungstechniken ein Automatisierungsgrad erreicht werden kann, der schon heute die 

Produktion von FVK Bauteilen für kleinere Serien wirtschaftlich macht. 

Für die tatkräftige und freundliche Unterstützung im Rahmen des Projekts, das mit Mitteln 

des Bundesministeriums für Wirtschaft und Technologie über die AiF gefördert wurde, 

danken wir zunächst unseren Projektpartnern, die uns sowohl im Projekt als auch bei der 

Erstellung dieses Berichts unterstützt haben: Herrn Tim Grundmann vom Institut für 

Textiltechnik Aachen (ITA), Herrn Eckart Hauck vom Institut für Unternehmenskybernetik 

(IfU), Herrn Professor Stefan Böhm und Herrn Gregor Wisner vom Institut für Füge- und 

Schweißtechnik Braunschweig (ifs), Herrn Professor Burkard Corves, Herrn Dr. Matthias 

Hüsing und Herrn Mohannad Tarsha Kordi vom Institut für Getriebetechnik und 

Maschinendynamik Aachen (IGM) und Herrn Professor Christian Brecher, Herrn Ben 

Schröter sowie Herrn Tobias Kempf vom Lehrstuhl für Werkzeugmaschinen Aachen (WZL) 

und mit ihnen all denjenigen die sich aktiv in das Projekt einbrachten und ihr Interesse an 

AutoPreforms zeigten. 
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Unternehmenskybernetik an der RWTH Aachen 
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