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Das DLR im Uberblick
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Das DLR Zentrum fur Leichtbauproduktionstechnologie (ZLP)
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Das DLR-ZLP Augsburg

Eckdaten Lage
7 Start der Forschung: 2009
7 Erhebung zum DLR Standort: 2011
7 Eréffnung Neubau: Mai 2013
=7 Zahl der Forscher: aktuell ca. 30 (Ziel 40)
7 Forderung Freistaat Bayern: 26 Mio. €
7 Forderung Stadt Augsburg: 5 Mio. €
7 FEo6rderung DLR und Bund: 9 Mio. €

= Gesamtvolumen von ca. 40 Mio. €

Stadt Bundesministerium |H H| ‘
SA o Ll o (1
und Technologie AUGSBURG
INNOVATIONS
PARK




www.DLR.de ¢ Folie 5

Das DLR-ZLP Augsburg —
Forschungsschwerpunkte & Kompetenzfelder
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Das DLR-ZLP Augsburg —
Forschungsschwerpunkte & Kompetenzfelder

Prozesse & Automation
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Prozess- Automatisierte Handling und Aushérten (TS) ) Bauteil-
Engineerin uschnitts-Er- & Fixierung von — ' bearbei-
g g Bereitstellung Halbzeugen Wakuumkonsolldlerung . tung

/ Pressprozess (TP)

Produktions-integrierte QS

Objekten

Fehlstellen schnitt

messung

L — T
Automatisierung der ZfP-Methoden

Datenmanagement / QS-Datenbank

Ortrline

ende Roboter | Programmie-  Kollisions-  Integration von
* g - vermeidung  Endeffektoren

Roboter Kooperation\'\ rung (OLP)
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uschnitts-Er- & ixierung von ' bearbei- ‘erbindungs-

Bereitstellung Halbzeugen Vakuumkonsolidierung | tung  technologie

Vakuuminfiltration & )
Automatisierte }?andling und Ausharten (TS) Bauteil- Vontage- und
/ Pressprozess (TP)

Prozess-Engineering (Halbzeug/Bauteil)
Endkonturnahe, lastgerechte und schadigungsarme
Preforms durch Umform- und Drapiersimulationen
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Vakuuminfiltration &

Automatisierte Handling und k Ausharten (TS) ' Bauteil- ontage- und
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Bereitstellung EMIEIEEEIEIUTE | g technologie

Halbzeugen
/ Pressprozess (TP)

Prozess-Engineering (HaIbzeug/Bautell)
Optimierung der Zuschnittsaufnahme
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. 5 Vakuuminfiltration & :
Automatisierte Handling und Ausharten (TS) Bauteil- Montage- und
uschnitts-Er- & Fixierung von — bearbei- Verbindungs-
Bereitstellung Halbzeugen  Vakuumkonsolidierung  yng technologie
| Pressprozess (TP)

OLP /

Prozess-Engineering (Halbzeug/Bauteil)
Verformungssimulation Faserhalbzeug

Vermessung des durchhangenden
Faserhalbzeuges mittels MS Kinect ®

Mehrkorpersimulation
eines durchhangenden
Faserhalbzeuges



www.DLR.de ¢ Folie 10

Vakuuminfiltration &

Automatisierte Handling und Ausharten (TS) Bauteil- Montage- und
uschnitts-Er- & Fixierung von — bearbei- Verbindungs-
Bereitstellung Halbzeugen  Vakuumkonsolidierung  yng technologie
| Pressprozess (TP)
Absolut-
korrektur

Prozess-Engineering (Anlage)
Verformungssimulation Multifunktionale Zelle (MFZ)

0,0064845 Max.
0,005764
0,0050435
0,004323
0,0036025
0,002882
0,0021615
0,001441
0,0007205
0 Min

0,000 5,00 10,000 (m)

.
2,500 7,500
FEM-Modalanalyse Mehrkoérpersimulation
(dynamische Verformung) (statische Verformung)
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Bereitstellung Halbzeugen  Vakuumkonsolidierung  yng technologie
| Pressprozess (TP)

Absolut-
korrektur

Prozess-Engineering (Anlage)
Absolutkorrektur

Absolut-
korrektur

Modell-
basierter
Ansatz

Externe
Flhrung

Vision
Systems
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Vakuuminfiltration &
Automatisierte Handling und Ausharten (TS) Bauteil- Montage- und
uschnitts-Er- & Fixierung von — bearbei- Verbindungs-
Bereitstellung Halbzeugen  Vakuumkonsolidierung  yng technologie

| Pressprozess (TP)

OoLP Kollisions-

Prozess-Engineering (Anlage)
Erreichbarkeitsuntersuchung und
Kollisionsvermeidung
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5 Handling un Ausharten (TS) Bauteil-  Montage- un
(PSS Fixierung von - bearbei- ~ Verbindungs-
SIS Halbzeugen  Vakuumkonsolidierung  yng technologie
| Pressprozess (TP)
Faserwinkel-  Zuschnitts-

messung erkennung

Automatisierte Zuschnitts-Er- & Bereitstellung
Cutter-Zentrum

Bestehend aus:

- Rollenspeicher

- Automatisierte
Materialzufihrung

- Cutter

- Automatisierte
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Quelle: Fa. Parker
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Automatisierte Bauteil-
E:r?:::rsi; Zuschnitts-Er- & oy
9 9 Bereitstellung tung
Mensch- Offline

Roboter Programmie- V':?::z:gzz' Integration von
Kooperation  rung (OLP) 9 Endeffektoren
Kooperier-

Absolut- Produktions-

Multifunktionale Zelle (MFZ) e

7 Ausstattung:
= 2x KR270 R2500 auf
Mittelachse (= 7 Achsen)
= 3x 3-Achs Portale mit
Roboterachsen 3-6 (=7
Achsen, Nutzlast 240kg)
7 4 unabhangig von einander
betreibbare Sektoren



www.DLR.de < Folie 15
. Vakuuminfiltration & :
P Automatisierte Ausharten (TS) Bauteil- Montage- und
S ieesin Zuschnitts-Er- & — bearbei- Verbindungs-
9 9 Bereitstellung akuumkonsolidierung . yng technologie
| Pressprozess (TP)

S scha Kooperier-
IRElFeiEy ende %oboter
Kooperation

Handling und Fixierung von Halbzeugen
Streifengreifer Generation 1 und 2

Technologieerprobungszelle (TEZ)



www.DLR.de ¢ Folie 16

Vakuuminfiltration & ) | ,
_ Automatisierte Ausharten (TS) Bauteil- ontage- un
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/ Pressprozess (TP)

Handling und Fixierung von Halbzeugen
Drapiergreifer
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Vakuuminfiltration &

. ! ) " _
Lo s i pustanen (19) | Cicer Wemindungs
9 9 Bereitstellung akuumkonsolidierung )~ tng technologie
| Pressprozess (TP)
Zuschnitts-
erkennung

Handling und Fixierung von Halbzeugen
Thermoplastgreifer mit Zuschnittserkennung
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Vakuuminfiltration &

_ Automatisierte Ausharten (TS) 4 Bauteil- ontage- und
Er?rio::::n uschnitts-Er- & — ' bearbei- Verbindungs-
9 9 Bereitstellung EMIEIEEEIEIUTE | g technologie

/ Pressprozess (TP)

Handling und Fixierung von Halbzeugen
Automatisierte Blitzschutzablage
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Vakuuminfiltration &

P Autom‘_a\tisierte H'a!'ldling und Ausharten (TS) Bauteil_— Montgge- und
S ieesin Zuschnitts-Er- & Fixierung von — bearbei- Verblndungs-
9 9 Bereitstellung Halbzeugen Vakuumkonsolidierung tung technologie
. [|Pressprozess(TP)
Laserlicht- ~ Faserwinkel-
schnitt messung

Zerstorungsfreie Prufung der abgelegtgn Halbzeuge
z.B. mittels Laserlichtschnitt oder Faserwinkelmessung
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P Automatisierte Handling und Bauteil- ontage- und
S ieesin uschnitts-Er- & ixierung von — bearbei- Verbindungs-
9 9 Bereitstellung Halbzeugen Wak””mk""SO"d'e’”"Q | tung technologie

/ Pressprozess (TP)

Vakuuminfiltration & Ausharten (Duromer)
Teillautomatisierter Vakuumaufbau Druckkalotte
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P Automatisierte Handling und Bauteil- Montage- und

S ieesin uschnitts-Er- & ixierung von — bearbei- Verbindungs-

9 9 Bereitstellung Halbzeugen Wak””mk""SO"d'e’”"Q | tung technologie
/ Pressprozess (TP)

Vakuuminfiltration & Ausharten (Duromer)
Tellziel Automatisierter Vakuumaufbau Rumpthalbschale
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| Pressprozess (TP)

Vakuuminfiltration & Ausharten (Duromer)
Tellziel Automatisierter Vakuumaufbau Rumpthalbschale
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Engineering uschnitts-Er- & bearbei- ‘erbindungs-

. . Vakuuminfiltration & ) .
P Automatisierte Hapdhng und Ausharten (TS) Bauteil- ontage- und
Fixierung von
Bereitstellung Halbzeugen tung technologie

Vakuumkonsolidierung / Pressprozess |
(Thermoplast) Tomsfespen

[ Spannrahmen J [ IR-Heizfeld ]

s.o@lenm

Vakuumaufbau

Umformen

Konsolidieren

Pl'eformlng Abkihlen

Roboter mit
L\ineara‘cQse

Entnahme

”J.-‘ Iy /

Bereitstellung — Endbearbeitung
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Prozess- Automatisierte Handling und Bauteil- Montage- und
i Zuschnitts-Er- & Fixierung von bearbei- Verbindungs-
ngi "9 Bereitstellun ng Halbzeugen tung technologie

Ausharten (Duromer) und Vakuumkonsolidierung
(Thermoplast) - Ofen

Tmax =410° C

Vtsch \E:E : ]

5m x 8.5m X 4,5m
(BXTxH)
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P Automatisierte Handling und Bauteil- Montage- und
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9 9 Bereitstellung Halbzeugen tung technologie

/
Thermo-
grafie

Zerstorungsfreie Prifung nach der Konsolidierung
z.B. mittels Thermografie oder Ultraschall

P -% Ultraschall
OLP

" Integrierte Qua icherungs-Zelle (1Q2) .
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| Pressprozess (TP) _
Absolut-

b korrektur

Bauteilbearbeitung
Robotische Fras- und LASER-Bearbeitung
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Brosre Automatisierte Handling und Ausharten (TS) ontage- und
st Zuschnitts-Er- & Fixierung von — erbindungs-
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| Pressprozess (TP)

Bauteilbearbeitung
5-Achs Wasserstrahl-Bearbeitung
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Zusammenfassung

Das DLR-ZLP Augsburg ist der Forschungspartner zur Erforschung
durchgangig automatisierter, industrietauglicher Losungen bei der
Herstellung und zerstdérungsfreien Prifung von Bauteilen aus
faserverstarkten Kunststoffen.

Prozesse & Automation

Automatisierte Handling und Bauteil- Montage- und

Zuschnitts-Er- & Fixierung von ' bearbei- ~ Verbindungs-

Bereitstellung Halbzeugen 'Vakuumkonsolidierung . tung technologie
|/ Pressprozess (TP)

Prozess- Aushéarten (TS)

Engineering

messung schnitt

T
Automatisierung der ZfP-Methoden

Datenmanagement / QS-Datenbank

Absolut-
korrektur

Kollisions- - Integration von
vermeidung Endeffektoren

ende  Roboter Programmie-
- Roboter Kooperation =~ rung (OLP)
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Danksagung

Gefordert wird der Aufbau des ZLP in Augsburg durch die Stadt
Augsburg, den Freistaat Bayern sowie das Bundesministerium fur
Wirtschaft und Technologie

<, Stadt % Bundesministerium
L) e
(X X fiir Wirtschaft
% Augsburg | und Technologie
I T
AUGSBURG
Besonderer Dank an das Team des DLR-ZLP INNOVATIONS
PARK
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Vielen'Dank-fur Ihre Aufmerksamkeit.\‘-l
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