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Kurzfassung 

Das Ziel des Forschungsvorhabens war die Generierung von detaillierten Materialdaten 
zur verbesserten Charakterisierung des Werkstoffverhaltens duroplastischer Formmassen 
sowie die Optimierung der Vorhersagequalität der Formfüllsimulation durch Variation 
der Simulationsparameter. Die Verifizierung erfolgte dabei durch den Abgleich der Si-
mulation mit realen Füllstudien unter Variation der Prozessparameter und anschließenden 
Faserverteilungs- und Faserlängenanalysen. Als Untersuchungsmaterialien dienten drei 
epoxidharzbasierte sowie zwei phenolharzbasierte Spritzgussformmassen. Die geplanten 
Versuchsreihen wurden an einem Probekörperwerkzeug (Fließspirale) sowie, zur Abbil-
dung komplexer Formfüllvorgänge, an einem industrienahen Bauteil (Zündspule) durch-
geführt. Umfangreiche Werkstoffcharakterisierungen bildeten die Grundlage zur Erstel-
lung der Materialkarten aller Untersuchungsmaterialien. Auf Basis dieser Materialkarten 
erfolgten Füllsimulationen zur Definition der bestimmenden Parameter, die die Simulati-
onsergebnisse maßgeblich beeinflussen. Diese wurden daraufhin gezielt variiert und de-
ren Einfluss auf die Vorhersagequalität der Formfüllsimulation ermittelt.  

Basierend auf den gewonnenen Ergebnissen konnten Handlungsempfehlungen für die 
Kennwertermittlung und Simulation des Spritzgussprozesses duroplastischer Formmas-
sen erstellt werden. Die im Forschungsvorhaben erzielten Ergebnisse vertiefen somit das 
Wissen über das Materialverhalten duroplastischer Formmassen im Spritzgießverfahren 
und den daraus resultierenden Eigenschaften. Durch eine verbesserte Vorhersagequalität 
der Simulationsergebnisse können Fehler in der Entwicklung von Bauteilen aus duroplas-
tischen Werkstoffen reduziert und Entwicklungszeiten verkürzt werden.  

 

  



 

 

  



 

Abstract 

The aim of the research project was the generation of detailed material data for the im-
proved characterization of the material behavior of thermoset molding compounds as well 
as the optimization of the prediction quality of the mold filling simulation by varying the 
simulation parameters. The verification was carried out by comparing the simulation with 
real filling studies including the variation of the process conditions and subsequent fiber 
orientation and fiber length analyzes. Three epoxy resin-based and two phenolic resin-
based injection molding compounds were used for the investigations. The planned tests 
series were carried out on a test specimen mold (flow spiral) and, to illustrate complex 
mold filling processes, on an industry-oriented part (connector module). Comprehensive 
material characterizations formed the basis for creation of material data files for all in-
vestigated materials. Based on these material data files, filling simulations were carried 
out to define the determining parameters that significantly influence the simulation re-
sults. These parameters were varied systematically to determine their influence on the 
prediction quality of the mold filling simulation. 

Based on the results obtained, recommendations for the determination of the material data 
sets and the injection molding simulation process of thermoset molding compounds could 
be derived. The results obtained in the research project thus increase the knowledge about 
the material behavior of thermoset molding compounds in the injection molding process 
and the resulting properties. An improved prediction quality of the simulation results can 
reduce failures in the development of parts made of thermoset materials and shorten de-
velopment times. 
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Ci Coefficient of Interaction = Faser-Interaktionskoeffizient 
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