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Von der Probe zum Bauteil: 
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Übertragung von der Probe zum Bauteil 
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Einflussfaktoren unter Dauerbelastung: 
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Berechnung der lokalen Wöhlerlinie 
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Durch Modelle berücksichtigte Einflussgrößen 
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Durch Faktoren berücksichtigte Einflüsse 
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Orientierungseinfluss 
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[www.mitras-composites.de] 

Ablauf des Spritzgussverfahrens 

Ausbildung der Faserorientierung im Spritzgussteil 
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• Vorhandene Faserorientierung? 

• Wirkende Spannungen? 

• Tatsächliche Versagensstellen? 
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Ermittlung der Faserorientierungswerte auf Basis von Füllsimulationen 
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Berechnung der auftretenden Spannungen in den Prüfkörpern 
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FEMFAT-Konzept zur Berücksichtigung des Orientierungseinflusses 
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[Unger 2008; Fleischer 2009; Guster 2009; Gaier 2010; Mösenbacher 2013]  
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Unsicherheiten in der Modellableitung und Festigkeitsbewertung 
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Zusammenfassung 

• Unterschiedliche Modellierungsarten in der Füllsimulation liefern 

unterschiedlichste Orientierungsergebnisse (Abweichungen von 0,23-0,44 in der 

Randzone und 0,44-0,69 in der Kernzone) 

• Diese wirken sich auf die Spannungsbewertung und auf die Modellerstellung auf 

Basis von Simulationsdaten aus 

• Die lokalen Wöhlerlinien können sich dadurch zyklenbezogen um einen Faktor 

von 10-64 in der Randzone und 67-644 in der Kernzone unterscheiden 

 

• Fehler in der Orientierungsberechnung wirken sich vorwiegend nur bei 

Belastungen in den Hauptorientierungsrichtungen aus 

• Unterschiede in Orientierungs- und Spannungsberechnung können sich 

gegebenenfalls kompensieren 

• Risse gehen meist von Kerben an der Oberfläche aus 

– Geringere Abweichungen und Treffen der Hauptorientierungsrichtung an der 

Oberfläche 

– Geringerer Orientierungsgrad und somit geringere Fehleranfälligkeit in Kerben 
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Wirkbereiche ausgewählter Einflussfaktoren 
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