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Kurzfassung 

Bauteile aus thermoplastischen Faserkunststoffverbunden (FKV) mit angespritzten Funk-

tionselementen wie Rippen, Schraubdomen oder Führungselementen haben sich in den 

letzten Jahren gerade im Automobilbereich etabliert. Ihre hohen spezifischen Festigkeiten 

und Steifigkeiten in Kombination mit sehr geringen Fertigungszeiten machen sie beson-

ders für Großserienanwendungen attraktiv. Sowohl die strukturelle als auch die prozess-

technische Auslegung derartiger Bauteile gestalten sich derzeit jedoch sehr aufwändig 

und ebenso kostenintensiv, da hierfür ein hohes Maß an Erfahrung sowie spezielle Be-

rechnungsprogramme und -modelle benötigt werden. Trotz ihrer Attraktivität werden 

hybride thermoplastische FKV-Bauteile daher nur vereinzelt von KMU eingesetzt. Diese 

Lücke zu schließen sowie eine KMU-gerechte Gestaltungsrichtlinie zu erarbeiten, waren 

Ziele des AiF-Forschungsprojektes EvHy. 

Der Schwerpunkt lag hierbei auf der Charakterisierung der für die Tragfähigkeit hybrider 

Bauteile oftmals entscheidenden Grenzfläche zwischen den Komponenten. In intensiven 

experimentellen Untersuchungen wurden dabei neben den bauteilspezifischen Einflüssen 

wie der Rippenfußgeometrie, der Organoblechdicke und der textilen Architektur des Or-

ganoblechs auch die Einflüsse der Prozessparameter auf die Verbindungseigenschaften 

eingehend evaluiert. Es konnten dadurch die prozesstechnischen Haupteinflussfaktoren 

identifiziert und Empfehlungen für passende Prozessfenster abgeleitet werden. Weiterhin 

zeigten sich deutliche Einflüsse der Rippenfußgeometrie auf die Verbindungsfestigkeit. 

Im Ergebnis konnten zwei besonders belastbare Rippenfüße identifiziert werden.  

Neben den Arbeiten zur experimentellen Charakterisierung wurde in numerischen Stu-

dien evaluiert, inwieweit die berechneten Spannungen innerhalb der Verbindungszone 

durch die Übertragung der prognostizierten Bauteileigenschaften aus der Formfüllsimu-

lation beeinflusst werden. Es konnten dabei klare Empfehlungen abgeleitet werden, wel-

che Eigenschaften aus der Formfüllsimulation in die Struktursimulation übertragen wer-

den müssen und ab welcher Modellierungstiefe kein zusätzlicher Nutzen bei der Bauteil-

auslegung mehr besteht.  

Im Sinne einer umfänglichen Auslegungsstrategie wurde somit mit dem EvHy-Projekt 

der Grundstein für das Verständnis zur Interaktion der prozesstechnischen und bauteil-

spezifischen Einflussgrößen und der Verbindungsfestigkeit in hybriden Schale-Rippen-

Strukturen für den Leichtbau geschaffen. 

  



 

  



 

 

Abstract 

Parts made from fiber composite based on engineering thermoplastics combined with 

functional elements such as ribs, screw bosses or guide units have established themselves 

in the automotive sector in recent years. Their high specific strengths and stiffnesses in 

combination with very short cycle times make them particularly attractive for mass pro-

duction applications. However, both the structural and the process-related design of such 

parts are currently very complex as well as cost-intensive, since a high level of experience 

and special calculation tools and software are required for this. Despite their attractive-

ness, hybrid thermoplastic fiber composites are only used occasionally by SMEs. The aim 

of the AiF research project EvHy was to close this gap and to design guidelines suitable 

for SMEs.  

The focus was on the characterization of the interface between the two components, 

which is often crucial for the load capacity of hybrid components. In addition to the part-

specific influences such as the geometry of the rib base as well as the thickness and the 

textile structure of the organic sheet, the influences of the process parameters on the bond 

strength were also evaluated in intensive experimental investigations. This made it pos-

sible to identify process-related main influences and to derive recommendations for suit-

able process windows. Furthermore, there were significant influences of the rib base ge-

ometry on the bond strength. As a result, two rib base geometries, which are particularly 

resilient, could be identified. 

In addition to the work on experimental characterization, numerical studies have been 

carried out to evaluate the influences of the transfer of the predicted part properties from 

the mold filling simulation on the calculated tensions within the interface area. It was 

possible to derive clear recommendations as to which results must be mapped from the 

mold filling simulations to the structure simulation and from which modelling depth there 

is no longer any additional benefit in part design.  

In terms of a comprehensive design strategy, the EvHy project laid the foundation for 

understanding the interaction of process-related and part-specific influencing variables 

and the bond strength in hybrid shell-rib structures for lightweight construction.  
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