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Liebe Leserinnen und Leser,

Aktuelles aus dem Umfeld des Vereins Carbon
Composites: Das soll Ihnen unsere halbjdhr-
lich erscheinende Mitgliederzeitung bringen.
Der Titel lautete bislang ,,Carbon Composites
News*. Aber dieser Titel sprach nicht mehr
alle Akteure im Verein gleichermafien an —
unter anderem aus folgenden Griinden: Mit
,Hochleistungs-Faserverbundstrukturen®
wird das Objekt der Tatigkeit des Vereins in
seiner Satzung beschrieben. Solange Luft-
fahrtanwendungen im Vordergrund stan-
den, war dies mehr oder weniger gleichbe-
deutend mit Carbonfaser-Verbundstrukturen.
Inzwischen ist jedoch die Abteilung ,,Ceramic
Composites“ hinzugekommen, bei der Kera-
mikfaser-Verbundstrukturen im Mittelpunkt
des Interesses stehen. Auflerdem nimmt im
Verein die Bedeutung von Branchen zu, bei
denen Carbonfasern aus Kostengriinden
nicht automatisch das Verstarkungsmateri-
al der Wahl sind. Grund genug, den Begriff
Carbon etwas in den Hintergrund zu riicken.
Da sich im internen Sprachgebrauch zuneh-
mend das Akronym CCeV als Bezeichnung
fir den Carbon Composites e.V. durchgesetzt
hat, bot es sich an, die Carbon Composites
News in CCeV News umzubenennen und bei
dieser Gelegenheit gleich eine Reihe von Wei-
terentwicklungen im Erscheinungsbild vor-
zunehmen. Dazu gehért die Kennzeichnung
von Beitrdgen der Abteilung Ceramic Com-
posites durch rote Uberschriften und die Ein-
fiihrung eines CCeV Logos, das parallel zum
gewohnten Carbon Composites-Logo einge-
setzt werden kann.

Die Entwicklung des CCeV verlauft weiter-
hin dynamisch. Dies wird auch zukiinftig im
Erscheinungsbild der CCeV-News zum Aus-
druck kommen.

.

Wolfgang Schréder
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Projektgruppe ,,Funktionsintegrierter Leichtbau“: Es geht voran

Im Interview mit ,,CCeV News* spricht Prof.
Dr. Klaus Drechsler iiber Status quo und Zu-
kunft der Projektgruppe ,,Funktionsintegrier-
ter Leichtbau* in Augsburg.

CCeV: Die Projektgruppe ,,Funktionsintegrier-
ter Leichtbau® hat nun seit etwa einem halben
Jahr ihren Sitz in Augsburg. Welche Arbeiten
wurden in dieser Zeit geleistet?

Drechsler: Wir haben inzwischen fiinf wissen-
schaftliche Mitarbeiter, fiinf Diplomanden und
eine Sekretarin an Bord, die schon an ganz
konkreten Projekten arbeiten und den Auf-
bau des Faserverbundtechnikums im AMU
vorantreiben. Unser erstes Projekt ,,Funkti-
onale Leichtbauwellen fiir den Maschinen-
bau“, das dankenswerterweise aus dem In-
novationsfond der IHK Schwaben finanziert
wird, ist gut angelaufen.

Das Projekt bietet ideale Moglichkeiten, uns
mit den Firmen zu vernetzen und gemeinsam
optimierte Produkte zu entwickeln. Das Spek-
trum reicht von Druckmaschinen tiber Gelenk-
wellen bis zu Heckrotorantrieben. Im Bereich
der Fertigungstechnik arbeiten wir eng mit An-
lagenherstellern wie ,,Quickstep® oder ,,Corio-
lis“ zusammen. Ziel ist es hierbei, gemeinsam
die Prozesse weiter zu entwickeln und opti-
mierte Anlagen zu spezifizieren, die wir spa-
testens dann, wenn unser Neubau steht, in
Augsburg in Betrieb nehmen kdnnen.

Sehr zufrieden sind wir mit unserer Projektak-
quisition im Bereich der 6ffentlichen Forde-
rung. Mit einem europdischen und einem BM-
WI-Projekt sind wir in der ,,Endausscheidung*
und mehrere BMBF- und Bayernprojekte sind
mit verschiedenen Partnern in Vorbereitung.
Sehr aufwandig war die Planung unseres Neu-
baus, der Investitionen und unserer Strategie
fiir die nachsten fiinf Jahre. Wir wollen uns
aber ganz sicher nicht beschweren. Wann
hat man schon einmal die Gelegenheit, auf
der griinen Wiese mit optimaler finanzieller
Ausstattung und in einem so tollen Umfeld
ein neues Institut zu planen?

CCeV: Wie funktioniert die Vernetzung zwi-
schen Wissenschaft und Wirtschaft, die ja ein

Ziel der Projektgruppe ist?

Drechsler: Der ideale Einstieg fiir unsere Ver-
netzung mit den Firmen in der Region ist das
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von der IHK finanzierte Wellenprojekt. Konkre-
te Zusammenarbeiten gibt es aber beispiels-
weise auch mit SGL, mit Voith, mit Eurocop-
ter und mit BMW. Ganz besonders freuen wir
uns, dass es gelungen ist, mit der franzosi-
schen Firma ,,Coriolis“ einen wichtigen Player
im Bereich der Faserverbundtechnologie nach
Augsburg zu holen. ,,Coriolis“ entwickelt in-
novative Fibre-Placement-Anlagen und wird
eine GmbH mit Sitz im AMU, und damit in
unserer unmittelbaren Nachbarschaft, griin-
den und eng mit uns kooperieren. Ziel ist die
gemeinsame Weiterentwicklung der Techno-
logie fiir die automatisierte Herstellung von
Leichtbaustrukturen im Maschinenbau. Hier-
fiir muss die Produktivitat noch deutlich ge-
steigert werden.

Ein sehr gutes Beispiel, wie wir unser Know-
how und unsere Kontakte einbringen, zeigt
sich in den Arbeiten meiner Stellvertreterin,
Frau Chatzigeorgiou. Sie hat sich bei Euro-
copter in Donauwdorth im Bereich der Ferti-
gungstechnik fiir Airbus-Tiiren ihre Sporen
verdient und ist dort auch noch beratend ta-
tig. Gleichzeitig bringt sie ihre Erfahrung, z.B.
bei der systematischen Bewertung verschie-
dener Faserverbundtechnologien, in Projek-
te mit der Automobilindustrie ein. Ein idealer
Wissenstransfer, der natiirlich in vielen Berei-
chen auch vom Automobil- zum Flugzeugbau
erfolgen kann.

CCeV: Wie steht es um die Zusammenarbeit
mit dem ,,Mutterinstitut in Karlsruhe und den
anderen FhG- und DLR-Instituten?

Drechsler: Mit dem ICT in Pfinztal verbindet
uns eine sehr enge Zusammenarbeit. Zum ei-
nen erganzt sich unser Know-how und zum an-
deren bekommen wir durch die Verwaltung in
Pfinztal unschatzbare Unterstiitzung, um uns
in der Fraunhoferwelt zurecht zu finden. Durch
die Doppelspitze in der Leitung der Projekt-
gruppe mit Professor Frank Henning (ICT),
mit dem mich eine langjdhrige Freundschaft
verbindet, ist sichergestellt, dass die Koope-
ration reibungslos erfolgt. Die Abgrenzung
im Bereich der Technologie liegt darin, dass
wir uns in Augsburg den langfaserverstark-
ten Hochleistungsfaserverbundwerkstoffen,
insbesondere CFK, widmen und auch die Be-
reiche ,,Strukturmechanik* und ,,Hybridbau-
weisen“ abdecken werden.

Mit der Fraunhoferprojektgruppe ,,Ressour-
ceneffiziente mechatronische Verarbeitungs-
maschinen“ von Professor Reinhart gibt es
schon einen engen Austausch. Wir werden
uns in vielen gemeinsamen Projekten ide-
al ergdnzen.

Mit dem DLR-Kompetenzzentren stimmen wir
uns derzeit intensiv in Bezug auf die Baupla-
nung und die Nutzung gemeinsamer Infra-
struktur und Ausstattung ab, um die uns zur
Verfligung stehenden Mittel optimal im Sin-
ne unserer gemeinsamen Sache einzuset-
zen. Dafiir, dass die sicher im einen oder an-
deren Thema entstehende Konkurrenz eine
gesunde Konkurrenz wird, stehen Professor
Voggenreiter und ich. Schlieflich sind wir in
Stuttgart mit dem DLR-Institut fiir Bauweisen
und Konstruktionsforschung und dem Insti-
tut fiir Flugzeugbau seit Jahren gute Nach-
barn und Partner.

CCeV: Und wie arbeitet man mit der Univer-
sitdt Augsburg zusammen?

Drechsler: Wir sind in Augsburg an der Uni-
versitat sehr herzlich aufgenommen worden
und begeistert, wie unkompliziert man uns in
allen Belangen hilft. Es ist schlie3lich keine
alltagliche Aufgabe, ein Institut von Null auf-
zubauen. Insbesondere mit dem Team um Pro-
fessor Horn gibt es einen engen Austausch.
Wir nutzen schon jetzt gemeinsam unsere An-
lagen und haben viele Ideen, wie wir unser
Know-how in zukiinftigen Projekten gemein-
sam einbringen kdnnen.



CCeV: Welche Ziele setzt sich die Projektgrup-
pe fiir die ndchste Zeit und wie sollen sie er-
reicht werden?

Drechsler: Die ndchsten fiinf Jahre stehen im
Zeichen des Aufbaus. Unser Ziel ist es, durch
die Zusammenstellung eines interdisziplindren
und kompetenten Teams, durch die enge Ver-
netzung mit der Industrie und den verschiede-
nen Universitaten und auf Basis einer zumin-
dest in Europa einmaligen Ausstattung einen
maBgeblichen Anteil bei der Weiterentwick-
lung der Faserverbundtechnologie und des
Leichtbaus vor allem im Automobil- und Ma-
schinenbau zu leisten. Ein hoher Drittmittel-
anteil durch direkte Industriekooperationen
und offentlich gefdrderte Projekte, sowie eine
breite und nachhaltige Partnerschaftsbasis
sind weitere Ziele.

CCeV: Wie sieht lhre Vision fiir die Weiterent-
wicklung der Forschungsachse Karlsruhe-

Stuttgart-Augsburg-Miinchen aus und welche
Rolle konnte der CCeV aus lhrer Sicht bei der
Verwirklichung einer solchen Vision spielen?

Drechsler: Wir haben derzeit eine einmalige
Chance, der Faserverbundtechnologie mit all
ihrem Potential zur Herstellung von Produk-
ten mit hochstem Leistungsvermégen und op-
timaler 6kologischen Vertraglichkeit zum end-
giiltigen Durchbruch zu verhelfen. In Karlsruhe
entsteht das Kompetenznetzwerk ,,KITE Hyli-
te®, in Stuttgart wird gemeinsam mit SGL am
,HInstitut fiir Textilchemie und Chemiefasern®
eine einmalige Laboranlage zur Erforschung
von Carbonfasern aufgebaut, an der TU Miin-
chen entsteht um den neuen SGL-Stiftungs-
lehrstuhl LCC ein ,,Center for Carbon Compo-
sites“ und in Augsburg erméglichen die Mittel
der bayrischen Landesregierung und der Stadt
Augsburg den Aufbau der neuen Institute, so-
wie eines Technologiezentrums.

Die grofie Herausforderung besteht nun dar-

Wirtschaftsminister sind begeistert von CCeV

Trotz eines engen Zeitplans hatte sich der Bay-
rische Wirtschaftsminister Martin Zeil bei sei-
nem Besuch in Augsburg im Mai Zeit fiir den
CCeV genommen. Ein wichtiges Projekt auf
dem Weg zur raschen Umsetzung von For-
schungsergebnissen in Produkte, die Schaf-
fung eines Technologiezentrums auf dem
Augsburger Campus, versprach der Minister
nach Kraften zu untersttitzen. ,,Wir haben ge-
meinsame Ziele, zu denen wir nun auch ge-
meinsame Wege finden miissen,* versprach
Zeil den CCeV-Verantwortlichen, die ihm die
Bedeutung von Carbon fiir die verschiedens-
ten Wirtschaftszweige prdasentiert hatten.

Auch der baden-wiirttembergische Wirt-
schaftsminister Ernst Pfister freute sich tiber
die Abordnung des CCeV, die ihn Ende Juli in
Stuttgart besuchte. Er sagte spontan seine
Unterstlitzung bei der Koordination eines
landeriibergreifenden Aus- und Weiterbil-
dungsprogrammes fiir den Leichtbau zu, des-
sen Grundziige der CCeV bereits realisiert
hat. Dariiber hinaus will Pfister die jiingst
beschlossene engere Zusammenarbeit der
Bundesldander Bayern und Baden-Wiirttem-
berg auf dem Gebiet Carbon Composites mit
Inhalt fiillen. Dazu soll eine Steuerungsgrup-
pe aus den zustandigen Ministerien sowie

in, nicht nur im Zeichen der Wirtschaftskrise
schnelle Erfolge aufzuweisen, sondern vor al-
lem nachhaltige Strukturen zu schaffen, die
auch erfolgreich agieren konnen, wenn die
Anschubfinanzierungen ausgelaufen sind. Ich
selbst mochte hierzu meinen Beitrag leisten,
indem ich am IFB in Stuttgart, in der Fraunho-
fer-Projektgruppe in Augsburg und an der TU
Miinchen koordiniert die Forschungsschwer-
punkte, die Ausstattung und die Kompetenzen
aufbaue. Der CCeV spielt in diesem Umfeld na-
tiirlich eine ganz herausragende Rolle, da er
nicht nur die Forschungsinstitute von Kaisers-
lautern bis Dresden, sondern auch die Indus-
trie von der Luftfahrt iber die Mittelstandler
bis zur Automobilindustrie biindelt. Er spielt
damit einerseits eine wichtige Rolle als ,,Netz-
werker“ und ,,Know-how-Borse“, andererseits
hat er auch ein nicht zu unterschatzendes po-
litisches Gewicht.

Vertretern des CCeV und weiteren Akteuren
in diesem Technologiefeld eingerichtet wer-
den. Der Verein wird zudem noch starker mit
der ,,Allianz faserbasierter Werkstoffe Baden-
Wiirttemberg* zusammenarbeiten. Der Mi-
nister testete den Zukunftswerkstoff gleich,
indem er auf einer von den Gadsten des CCeV
mitgebrachten Mundharmonika mit einer Ver-
kleidung aus Carbon Composites ein Stand-
chen spielte.

Kronender Abschluss des Minister-Zuspruchs:
Beim Spatenstich zum ,,Zentrum fiir Leicht-
bauproduktionstechnologie“ des DLR und der
FhG in Augsburg war auch der Bundeswirt-
schaftsminister Karl-Theodor zu Guttenberg
anwesend. Er legte Wert darauf, ,,in einem
Jahr der hdangenden Schultern ein positives
Zeichen zu setzen. (siehe Beitrag S. 4)
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Zentrum fiir Leichtbau-Produktionstechnologie des DLR
nimmt Fahrt auf

Das Deutsche Zentrum fiir Luft- und Raum-
fahrt erweitert sein Kompetenzprofil im Be-
reich der Faserverbundkunststofftechnologie
(FVK) um den Aspekt der automatisierten
Produktion von Komponenten der Luft- und
Raumfahrt. Dazu entsteht an den beiden
Standorten Stade und Augsburg das Zentrum
fiir Leichtbau-Produktionstechnologie (ZLP).

Die Steigerung des FVK-Gewichtsanteils auf
mehr als 50% im zivilen Flugzeugbau und die
zukiinftig anvisierte Kadenz von 40 Flugzeu-
gen pro Jahr ldsst sich durch die heutigen, nur
in Teilen automatisierten, Produktionsverfah-
ren nicht mehr wirtschaftlich darstellen. Ziel
des ZLP ist es daher, FVK-Produktionstechno-
logien zu entwickeln, die die wirtschaftliche
Produktion von FVK-basierten Grof3- und Vo-
lumenbauteilen fiir Luft- und Raumfahrzeuge
ermdglichen. Das ZLP agiert dabei als Partner
fir Unternehmen der Luft- und Raumfahrt und
des Anlagenbaus und fiir Forschungseinrich-
tungen mit dem Ziel, die Wertschopfung im
Bereich der FVK-Strukturen in Deutschland
zu sichern und zu steigern. Im ZLP arbeiten
das DLR-Institut fiir Faserverbundleichtbau
und Adaptronik Braunschweig (Prof. Wiede-
mann), das DLR-Institut fiir Bauweisen- und
Konstruktionsforschung Stuttgart (Prof. Vog-
genreiter) und das DLR-Institut fiir Robotik
und Mechatronik (Prof. Hirzinger) zusammen
und bringen ihre bereits vorhandenen Kompe-
tenzen zur CFK-Technologie und Robotik ein.
Gefordert wird der Aufbau des Zentrums fiir
Leichtbau- und Produktionstechnologie durch
die Bundeslander Bayern und Niedersachsen
und durch das Bundesministerium ftir Wirt-
schaft und Technologie. Der Standort Augs-
burg wird zudem durch die Stadt Augsburg
finanziell erheblich unterstiitzt.

Im Kontext einer komplementdren technologi-
schen Ausrichtung zwischen Stade und Augs-
burg wird im ZLP Augsburg der Schwerpunkt
auf die autoklavlose Herstellung von duro-
meren und thermoplastischen Bauteilen tiber
Vakuumverfahren, das automatisierte Hand-
ling von trockenen textilen Preforms durch fle-
xible kooperierende Roboter und die schnelle

oder in ihrer Leistungsfahigkeit gesteigert, als
auch die Integration und die Interaktion der
Einzeltechnologien in einer geschlossenen,
modularen Produktionskette optimiert. Die
Weiterentwicklung der Robotik spielt im ZLP
Augsburg eine zentrale Rolle. Dabei stehen
unter anderem die Entwicklung von Koope-
rationsstrategien, der Bahn- und Positionier-
genauigkeit und der riickkoppelnden Positio-
niersysteme im Vordergrund. Der Fortschritt
der Forschungsarbeiten wird zeigen, ob eine
vollstandige Automation oder eine erweiter-
te Teilautomation zukiinftig die wirtschaft-
lich giinstigere Losung sein wird. Aus diesem
Grunde werden wir uns im ZLP Augsburg auch
mit der sicheren Interaktion zwischen Robo-
ter und Mensch beschaftigen. Nicht nur die
moderne automatisierte Produktgestehung
ist der Ausgangspunkt fiir die wirtschaftli-
che Herstellung von FVK-Strukturen. Aktuell
tragt die zerstorungsfreie Qualitatssicherung
mit bis zu 20% zu den Gestehungskosten bei.
Zudem erreicht die Priifgeschwindigkeit nicht
das aus der Produktionskadenz geforderte
Niveau. Daher haben wir uns im ZLP Augs-
burg zum Ziel gesetzt, schnelle Priifsysteme
und Priifstrategien zu entwickeln, die an op-
timaler Position in die Produktionslinie inte-
griert werden. Dabei spielt die Priifmethode
eine ebenso grofle Rolle wie deren roboter-
basierte Integration und die Methode der Da-
teninterpretation.

Das ZLP Augsburg sieht sich mit dem skiz-
zierten Forschungsprofil als Partner der re-
gionalen und tberregionalen Industrie und
Wissenschaft. Daher suchen wir gezielt von
Anbeginn die Kooperation mit Partnern der
Luftfahrt- und der Zulieferindustrie und der
Hochschulen und Forschungseinrichtungen.
Erste erfolgreiche Projekte im Rahmen des
Luftfahrtforschungsprogramms zusammen
mit Premium Aerotec, Kuka und weiteren Part-
nern lassen das Kooperationsnetzwerk mit
dem ZLP wachsen. Interessenten aus Wissen-
schaft und Industrie, speziell auch der KMU
die mit uns zusammen die Forschungslinien
gestalten wollen, sind herzlich willkommen.
Dank der grofiartigen Unterstiitzung der Stadt
Augsburg, der IHK Schwaben und der Univer-
sitat Augsburg sind wir seit Médrz dieses Jah-
res in Augsburg mit einer kleinen Mannschaft
in den Rdumen der Universitat Augsburg be-
reits aktiv und werden unsere Forschergrup-
pe bis zum Jahresende auf zehn Mitarbeiter
ausbauen. Die ersten Anlagen werden in der
Technikumshalle im Sigma-Park Augsburg bis
zum Jahresende aufgebaut sein. Unser Ziel ist
es, Ende 2010 unser neues Gebdude auf dem
Campus der Universitat Augsburg zu bezie-
hen und bis 2013 mit vierzig Wissenschaftlern
und Technikern die Forschung im Bereich der
automatisierten Produktion von FVK-Struktu-
ren weiter voran zu treiben.

Beim Spatenstich fiir das neue Augsburger Zentrum fiir Leichtbauproduktionstechnologie: DLR-Vorstands-
vorsitzender Prof. Johann-Dietrich Wérner, Bundeswirtschaftsminister Karl-Theodor zu Guttenberg, Bay-
erns Wirtschaftsminister Martin Zeil, Augsburgs Oberbiirgermeister Kurt Gribl, Prof. Hans-/org Bullinger,
Prisident der Fraunhofer-Gesellschaft und Prof. Alois Loidl, Universitdt Augsburg (von links).

produktionsintegrierte zerstérungsfreie Prii-
fung gelegt. In diesem Zusammenhang wer-
den sowohl Kerntechnologien neu entwickelt
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Kompetenzbiiros:
neuartiges Konzept
starkt Kooperation

Mit dem Titel ,,Wissenschaftliche Kompe-
tenzbiiros Faserverbundwerkstoffe in Unter-
nehmen* ist ein neues, ambitioniertes Vor-
haben zur Intensivierung von Kooperationen
zwischen Industriefirmen aus dem Bereich
Faserverbundwerkstoffe und wissenschaftli-
chen Institutionen begonnen worden.

Der Projektidee liegt eine weit verbreitete
Situation zugrunde: Wenn ein Unternehmen
eine F&E-Kooperation mit einer Forschungs-
institution starten mochte, muss es zundchst
einige Arbeitszeit in die Identifizierung der
geeigneten Partner, die inhaltliche und or-
ganisatorische Koordinierung der Projekt-
treffen, die Projektstruktur und ggf. die An-
tragstellung auf eine o6ffentliche finanzielle
Forderung aufwenden. Durch den Druck des
Tagesgeschafts kann diese Arbeitszeit eines
qualifizierten Mitarbeiters jedoch in der Re-
gel nicht ohne Weiteres bereitgestellt werden.
Deshalb kénnen viele notwendige und auch
erfolgversprechende Vorhaben gar nicht erst
gestartet werden.

Die Losung dieses Dilemmas sieht so aus:
Die Firmen erhalten die Unterstiitzung eines
wissenschaftlichen Mitarbeiters der Univer-
sitat Augsburg, genauer gesagt des Anwen-
derzentrums Material- und Umweltforschung.
Dieser bearbeitet Entwicklungsbrennpunkte
mit hohem Potenzial. Das Unternehmen stellt
dem Wissenschaftler fiir die Dauer des Vor-
habens einen Arbeitsplatz zur Verfiigung (ein
wissenschaftliches Kompetenzbiiro). Der Wis-
senschaftler sitzt also nicht beim Forschungs-
institut, sondern direkt im Unternehmen, und
kann direkt vor Ort die aktuellen Themenfel-
der in zielorientierte Projekte tiberfiihren.
Im Kompetenzbiiro laufen die drei Strénge
Wissenschaft, branchenspezifische KMU und
branchenspezifische grofRere Unternehmen
zusammen. Die Kompetenzbiiros sollen da-
bei nicht nur zu derjenigen Firma, bei der sie
sitzen, den Austausch intensivieren, sondern
auch zu den Zulieferern und anderen KMUs,
die im jeweiligen Themenfeld geschaftlich ta-
tig sind. Es soll sowohl eine thematische Ver-
netzung von Unternehmen untereinander wie
auch eine Vernetzung mit den wissenschaftli-

Dr. Daniel Steppich und Alfons Schuster besetzen die ersten beiden von geplanten fiinf

wissenschaftlichen Kompetenzbliros.

chen Kompetenzen durch die Biiros erfolgen.
Insgesamt sind fiinf Kompetenzbiiros ge-
plant, zwei davon sind bereits besetzt:

Dr. Daniel Steppich arbeitet bereits einige
Monate bei der SGL Group in Meitingen am
Thema ,,Nichtoxidische Hochleistungske-
ramiken“. Nach seinem Abitur am Gymna-
sium Ursberg studierte er bis 2005 Physik
mit Schwerpunkt experimentelle Biophysik
in Augsburg. Dr. Steppich hat bereits For-
schungsaufenthalte an der Universitat Linz
und der Yale University absolviert.
Dipl.-Phys. Alfons Schuster hat Anfang Sep-
tember seine Arbeit beim CCeV auf dem
Themenfeld ,,Anwendungen auf3erhalb der
Luft- und Raumfahrt“ aufgenommen. Der
40-jahrige Schuster arbeitete nach dem Stu-
dium der Physik ab 1995 bei MAN Roland in
Augsburg, wo er die Organisation, Leitung
und Durchfiihrung von Grundlagenprojek-
ten inne hatte.

Die sehr gute Resonanz der Firmen auf die
bereits besetzten Biiros lasst eine ertragrei-
che Arbeit der Kompetenzbiiros fiir die Zu-
kunft erwarten.
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CCeV-Gemeinschaftsstande 2010

Carbon Composites e.V. wird auch in 2010
seinen Mitgliedern die Moglichkeit bieten,
sich bei attraktiven Messen auf CCeV-Ge-
meinschaftsstanden zu prasentieren. Die
Mitglieder konnen wieder Module unter-
schiedlicher Gro3e sowie zusatzlich auch
Flachen buchen.

Die CCeV-Gemeinschaftsstande wurden von
den Mitgliedern in den vergangenen zweiein-
halb Jahren sehr gut angenommen und sind
hinsichtlich Grofe und Mitaussteller konti-

nuierlich gewachsen. Hinzu kamen zahlrei-
che praktische und optische Verbesserungen
der Messeauftritte. Wahrend sich beispiels-
weise auf der ,,JEC Composites Show 2008
nur fiinf CCeV-Mitglieder auf insgesamt 40 m2
prasentierten, wuchs die Zahl der Mitausstel-
ler in diesem Jahr auf 13 und die Standgrofie
auf 165 m2 an. Aufgrund des hervorragenden
Feedbacks und der Vorreservierungen haben
wir daher fiir 2010 bereits 320 m? reserviert.
Damit sind wir bei der JEC 2010 nicht nur der
grofite, sondern auch einer der interessantes-

MESSEN MIT CCeV

Weitere Messebeteiligungen sind noch offen.

Im Jahr 2010 wird CCeV auf folgenden Messen mit einem Gemeinschaftsstand vertreten sein:

Messe Termin Ort

JEC Composites Show 2010 13.-15. April 2010 Paris
AUTOMATICA 2010 08.-11.Juni 2010 Miinchen
ILA bzw. ISC 2010 08.-13.Juni 2010 Berlin
Composites Europe 2010 14.-16. September 2010 Essen

Da CCeV fiir die Messen in 2010 schnellstméglich Standflachen buchen muss, bitten wir Sie, uns mit-
zuteilen, an welchen Messen Sie sich beteiligen mdchten. lhre Interessensbekundung schicken Sie
bitte formlos per E-Mail an Jochen Bieger (jochen.bieger@premium-aerotec.com). Der Eingang der
Anmeldungen wird chronologisch beriicksichtigt.
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1’7 CARBON
M cCOMVIPOSITES

ten und attraktivsten Aussteller dieser Messe.

Aufgrund der Erfahrungen, die wir in den ver-

gangenen Jahren bei unseren Gemeinschafts-

standen gesammelt haben, wird es in 2010

fur unsere Mitaussteller folgende Verande-

rungen geben:

- Die Quadratmeterzahl fiir den kleinen Stand
wird auf 8 m2 erhsht (4,5 m2 individuelle
und 3,5 m? gemeinschaftliche Fldche).

- Die Quadratmeterzahl fiir den grof3en Stand
wird auf 16 m2 erhoht (9 m2 individuelle
und 7 m2 gemeinschaftliche Flache).

- Flir jede Messe wird es einen individuellen
Quadratmeterpreis geben.

- Zusatzliche Ausstellungsflachen kénnen
zum individuellen Quadratmeterpreis ge-
bucht werden.

Néhere Informationen finden sich auf der

CCeV-Homepage (www.carbon-composites.

eu) unter der Rubrik ,,Messeauftritte“.

In diesem Jahr wird CCeV vom 27. bis 29. Ok-
tober auf der ,,Composites Europe“ in Stutt-
gart mit 16 Mitausstellern auf einem Gemein-
schaftsstand mit 208 m2 vertreten sein. Sie
finden uns dort in Halle 4, Stand A16 — am
27./28. Oktober in der Zeit von 9 bis 18 Uhr,
am 29. Oktober in der Zeit von 9 bis 17 Uhr.

- ;Anéum )
A composTE® |




Premium Aerotec unterzeichnete in Le Bourget Arbeitspakete fiir

neuen Airbus A350 XWB

Premium Aerotec hat bei der Paris Airshow in
Le Bourget im vergangenen Juni einen weite-
ren Vertrag liber Arbeitspakete fiir den neu-
en A350 XWB unterzeichnet.

Neben den bereits davor beauftragten Rumpf-
strukturen fiir die vordere Rumpfsektion (Sek-
tion 13/14) und den Seitenschalen der hinte-
ren Rumpfsektion (Sektion 16/18) steht der
Luftfahrtzulieferer nun auch fiir die FuSbo-
denstruktur und die Druckkalotte der hinteren
Rumpfsektion (Sektion 16/18) unter Vertrag.
Premium Aerotec wurde damit zum wichtigs-
ten Strukturlieferanten fiir den neuen A350
XWB. Der im Januar 2009 gegriindete Luft-
fahrtzulieferer wurde von Airbus unter meh-
reren Mitbewerbern ausgewahlt, sowohl die
hintere Passagierfubodenstruktur als auch
die hintere Druckkalotte fiir den neuen Airbus
A350 XWB zu entwickeln und herzustellen.

[

Verantwortliche von Premium Aerotec und Airbus nach der Vertragsunterzeichnung vor dem Demonstrator
einer CFK-Druckkalotte fiir die A350 am Stand der Premium Aerotec auf der Paris Air Show 2009, darunter
Dieter Meiners, Leiter Operations und COO der Premium Aerotec und Vorsitzender von CFK Valley Stade e.V.
(3. von rechts) und Hans Lonsinger, Vorsitzender der Geschdftsfiihrung der Premium Aerotec und Vorsit-
zender von CCeV (2. von rechts)

Cluster Mechatronik und Automation:
produktiver und innovativer durch Zusammenarbeit

Der dreifache Pulitzerpreistrager Thomas L.
Friedman beschreibt in seinem Buch ,,The
World is flat“ als einen Megatrend im 21.
Jahrhundert ,,Collaboration — Zusammenar-
beit“. Er meint damit vor allem die Auflosung
funktionaler (vertikaler) Silos und die Etab-
lierung bereichsiibergreifender (horizonta-
ler) Zusammenarbeit. Netzwerkiibergreifen-
de Zusammenarbeit, mdchte man hinzufiigen.

So gut einzelne Wirtschaftsbereiche vernetzt
sind, wirklich Neues entsteht oft an Nahtstel-
len. Der MP3-Standard, reine Software, hat
die Musikgerate- und die Tontragerindustrie
vollig umgekrempelt. Auch der Automatisie-
rungstechnik werden heute grof3e ressour-
censchonende Effekte in verschiedensten
Fertigungsbereichen zugetraut. Produktions-

technologien, die bisher mit Handarbeit ver-
kniipft schienen, werden zunehmend von Ro-
botern unterstiitzt und eréffnen sich dadurch
ganz neue Anwendungsfelder. So ist es nur lo-
gisch, dass zwei erfolgreiche ,,Cluster” im Sii-
den Deutschlands, CCeV und der Cluster Me-
chatronik & Automation e.V., immer wieder
gemeinsame Sache machen. Denn wenn Un-
ternehmen durch Vernetzung produktiver und
innovativer werden, warum dann nicht auch
die Cluster selbst: Der Nutzen von Netzwer-
ken steigt mit der Zahl der Akteure.

Die Beispiele bisheriger Zusammenarbeit sind
vielfdltig und reichen vom Tagesgeschéft bis
hin zu gemeinsamen Highlight-Veranstaltun-
gen. So gab es bereits 2008 einen gemeinsa-
men Cluster-Treff ,,Mechatronik und Automati-
on in der Composite-Fertigung®, im Mai 2009

einen Cluster-Workshop ,,Zerstérungsfreie Prii-
fung von Klebeverbindungen und CFK-Bau-
teilen“ im iwb-Anwenderzentrum Augsburg.
Nun laden beide Netzwerke, gemeinsam mit
der IHK Schwaben, am 21. Oktober 2009, von
9 bis 18 Uhr, zum Cluster-Forum ,,Carbonfaser —
Potentiale fiir Mechatronik & Automation®, zu
SGL Carbon nach Meitingen ein. Weitere Infor-
mationen bei georg.muschik@cluster-ma.de,
patrick.haberstroh@cluster-ma.de oder unter
www.cluster-ma.de/veranstaltungen/cluster-
veranstaltungen/index.html.

Cluster _
1§ 'echatronik
&automation
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Liebe Mitglieder der Abteilung Ceramic Composites, sehr geehrte Damen und Herren,

mit dieser Ausgabe der Carbon Composite News ist unsere Abteilung erstmals mit einem eigenstandigen, auch vom Design klar kenntlichen, Teil prasent.
In Abstimmung mit CCeV haben wir uns fiir diese Lésung, und nicht etwa fiir ein ganz getrenntes Mitteilungsblatt, entschieden; vor allem aus zwei Griin-
den: zum Einen sind nahezu alle Mitglieder der Abteilung —mit denselben Ansprechpartnern —auch Mitglied des CCeV; zwei getrennte Mitteilungen schie-
nen daher weder praktisch noch 6konomisch. Zum Anderen aber ist das, was in unserer Abteilung geschieht, sicher zu einem guten Teil auch fiir die {ibri-
gen CCeV-Mitglieder von Interesse, die nicht Mitglied unserer Abteilung sind. Ein gutes Beispiel ist der Fachbeitrag in dieser Ausgabe, der die quantitative
Bestimmung der Faserorientierung in Composit-Werkstoffen und Bauteilen zum Gegenstand hat. In den vergangenen Monaten wurde in der Geschafts-
stelle der Abteilung das Instrumentarium der Information und Kommunikation aufgebaut, auch die Homepage der Abteilung ist freigeschaltet und wird
Zug um Zug mit Inhalten gefiillt (www.ceramic-composites.eu). Die groBte Aktivitat war die vom Vorsitzenden der Abteilung, Dr. Hubert Jdger, initiierte
Mitgliederbefragung. Hier gilt mein Dank allen Mitgliedern, die uns sehr freundlich empfangen und in offener Diskussion mit allen erforderlichen Informa-
tionen versorgt haben. Die Ergebnisse werden derzeit fiir die bevorstehende Mitgliederversammlung aufbereitet.

Auf der Mitgliederversammlung am 29. September wird dann zu beraten und zu beschliefien sein, wie die als Resultat angestrebte gemeinsame Road-
map fiir die kommenden Jahre zu gestalten ist. Ohne dem vorgreifen zu wollen, gibt nachstehender Beitrag bereits einen ersten Einblick zu wesentlichen

Kernaussagen aus der Befragung.

Ich freue mich auf eine starke Prdsenz unserer Mitglieder bei der ndchsten Versammlung am 29. September!

lhr Gerd Miiller

Mitgliederbefragung: ein Zwischenstand

Von der universitdaren Forschung bis hin zum
Endanwender deckt die Abteilung Ceramic
Composites mit aktuell 18 Mitgliedern aus
Industrie und Forschung die gesamte Pro-
zesskette keramischer Verbundwerkstoffe
(CMCQ) ab. Der Verbund ist strategisch aus-
gerichtet auf die Entwicklung von Materiali-
en und Verfahren zur Herstellung marktfahi-
ger keramischer Verbundwerkstoffe.

Ein aktuelles Ziel der Abteilung ist die Erstel-
lung einer gemeinsamen Roadmap mit einer
Reichweite bis 2015 zur beschleunigten Er-
schliefung dieses innovativen Zukunftsmark-
tes durch die Mitgliedsfirmen. Die Meilenstei-
ne der Roadmap werden auf Plattformthemen
fiir gemeinsame Technologie-, Produkt- und
Marktentwicklungen basieren. Um dem kon-
kreten Bedarf, dem Know-how und der strate-
gischen Zielsetzung der Mitglieder Rechnung

zu tragen, wurde zur Evaluation der Platt-
formthemen eine umfassende Umfragenak-
tion initiiert. Anhand eines standardisierten
Fragebogens und direkter Gesprache bei den
einzelnen Unternehmen und Instituten wur-
den die Herausforderungen fiir die CMC-Ent-
wicklung identifiziert.

Die Ergebnisse der Befragung werden am 29.
September in der Mitgliederversammlung be-
raten, ausgewertet und in Handlungsinitia-
tiven umgesetzt werden. Vorab seien einige
Kernaussagen der Mitglieder hier schon zu-
sammengefasst: Der Bedarf an mechanisch
stabilen hoch temperaturbelasteten und kor-
rosionsbestandigen CMCs wurde vor allem
fur die Luft- und Raumfahrt und Energieer-
zeugung als grof3 eingeschatzt. Ferner wurde
deutlich, dass im noch jungen Bereich der ke-
ramischen Faserverbundwerkstoffe in vielerlei
Hinsicht Entwicklungsbedarf besteht. Ansatz-

punkte hierfiir sind unter anderem die Ver-
besserung des generellen Materialverstand-
nisses sowohl fiir den Bereich Simulation als
auch nicht-invasiver Analysemethoden. Zu-
dem werden wirtschaftlichere Herstellungs-
methoden und neuartige Anbindungskon-
zepte fiir CMCs an herkdmmliche Werkstoffe
wesentlich zum Markterfolg beitragen.

Der hieraus entstehende Handlungsbedarf
soll nun in parallel laufenden, spezifischen
bi- und multilateralen Projekten kanalisiert
und bearbeitet werden. Durch dieses koordi-
nierte Vorgehen innerhalb der Abteilung Ce-
ramic Composites werden die vorhandenen
Kompetenzen der Mitglieder optimal gebiin-
delt. Der damit angestrebte schnellere Markt-
eintritt flir CMC-Werkstoffe wird zur Starkung
der Wettbewerbsposition der Mitgliedsunter-
nehmen fiihren.

Veranstaltungen von Ceramic Composites

Fortbildungsseminar Keramische
Verbundwerkstoffe

Bayreuth, 6./7.10.2009, Universitdt Bayreuth
(Lehrstuhl Keramische Werkstoffe, Prof. Krenkel)
und DGM

Clustertreffen mit Kolloquium
»Industrialisierung und Anwendung von kerami-
schen Verbundwerkstoffen*

Bayreuth, 19.11.2009

HAT-CMC7, 7th International Conference on High
Temperature Ceramic Matrix Composites
Bayreuth, 20.-22.09.2010

ndhere Infos unter: www.ceramic-composites.eu
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Quantitative Bestimmung der Faserorientierung in faser-
verstarkten Werkstoffen

Bei der Entwicklung von faserverstarkten
Werkstoffen, speziell mit Kurzfaserverstar-
kung, ist die genaue Kenntnis der Faserori-
entierung wichtig fiir eine beanspruchungs-
gerechte Auslegung von Bauteilen, da durch
die Ausrichtung der Fasern im Werkstoff die
Werkstoffeigenschaften, speziell Festigkei-
ten und Steifigkeiten, stark beeinflusst wer-
den. Die Faserorientierung in einem Bauteil
ist im Allgemeinen sehr vom gewdhlten Her-
stellverfahren abhéngig, so werden beim
SpritzgieBBverfahren beispielsweise ande-
re Vorzugsorientierungen erzielt als beim
Pressverfahren.

Mit bisherigen Untersuchungsmethoden
kénnen die Faserorientierungen nur indirekt
ermittelt werden. Bei der Herstellung von
kurzfaserverstarkten Kunststoffen mittels
Spritzguss werden beispielsweise die Faser-
orientierungen mittels Stromungsanalysen
abgeschatzt, indem die Faserorientierungen
abhadngig von den Fliesseigenschaften errech-
net werden (Flow-Mold-Verfahren). Einzelne
Ebenen werden durch Schliffuntersuchungen
zerstorend tiberpriift und rechnerisch auf das
gesamte Bauteil extrapoliert. Eine quantitati-
ve Bestimmung im Realbauteil ist jedoch bis-
lang nur unzureichend moglich.

Eine neue Methode zur quantitativen zersto-
rungsfreien Ermittlung der Faserorientierung
wird am Lehrstuhl Keramische Werkstoffe der
Universitdt Bayreuth und der Fraunhofer Pro-
jektgruppe Keramische Verbundstrukturen
entwickelt. Der Ansatz basiert auf der analy-
tischen Auswertung von dreidimensionalen
Volumenabbildungen von Composite-Bautei-
len, die mit dem Computer-Tomografen (CT)
ermittelt werden.

Aus diesen Daten werden mittels eigens ent-
wickelten Bildverarbeitungs-Algorithmen eine
Segmentierung (Trennung) zwischen Fasern
und Matrix vorgenommen. AnschlieBend wird
von den Fasern die rdumliche Verteilung im
Bauteil ausgewertet. Das Ergebnis zeigt ent-

ser-Matrix-Kombinationen (z.B. Polymer- oder
Keramikmatrix, Glas- bzw. Kohlenstofffasern)
zu bestimmen, sofern ein Kontrast zwischen
Fasern und Matrix besteht.

Das Verfahren wurde an verschiedenen Ver-
bundwerkstoffen erfolgreich getestet, wie
z.B. an faserverstérkten Keramiken (Abb. 1),
an kurzfaserverstarktem Stahlbeton und an
glasfaserverstarkten Spritzgussbauteilen
(GFK) (Abb. 2).

Abbildung 1 zeigt eine Schnittebene durch
eine kohlenstofffaserverstarkte Siliciumcar-
bid-Keramik (C/SiC) mit einem Faservolu-
mengehalt von ca. 50%. Dargestellt ist eine
Schnittebene aus dem CT (Abbildung 1a) so-
wie die entsprechende Gesamtverteilung als
Kugeldarstellung (Abbildung 1b) und die Win-
kelverteilung der Fasern in der Ebene (Abbil-
dung 1c, d).

Die Fasern weisen eine bevorzugte Ausrich-
tung in der x-y-Ebene, d.h. senkrecht zur
Pressrichtung auf. Dies ist sowohl in der Ku-
geldarstellung (Abb. 1b) als auch in der Ebe-
nendarstellung erkennbar. Die Orientierung

Abbildung 1a Abbildung 1b
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Abbildung 1d

Abbildung 2a
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in x-y-Richtung (Azimuthwinkel) in Abb. 1c
zeigt eine bevorzugte Verteilung von ca. 20°
innerhalb der Ebene, wahrend die Ausrich-
tung in z-Richtung (Polarwinkel) nahezu kon-
stant bei 0° Grad liegt. Dies entspricht der
Aufsummierung aller Fasern in der Kugeldar-
stellung (Abb. 1b).

Abbildung 2 zeigt entsprechende Orientie-
rungsverteilungen, die an kurzfaserverstark-
tem Stahlbeton mit 4 % Faservolumengehalt
(Abb. 2a) und kurzfaserverstarktem GFK mit
35% Faservolumengehalt (Abb. 2b) ermit-
telt wurden.

Die Beispiele zeigen, dass das vorgestellte
Verfahren fiir unterschiedliche Faser-Matrix-
Kombinationen anwendbar ist. Damit steht
erstmals ein Verfahren zur Verfligung, das
zerstorungsfrei und quantitativ die raumli-
che Verteilung von Kurz- oder Endlosfasern
in Verbundwerkstoffen ermoglicht. Das Ver-
fahren ist dariiber hinaus nicht nur fiir Pro-
benkdrper, sondern auch fiir komplexe Bau-
teile geeignet.

n--'\;“\ o= '
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Abbildung 2b

(a) Eine ausgewdhlte Ebene aus dem CT-Volumen (b) Orientierungsverteilung im Raum: Orientierung der
Fasern in die jeweiligen Raumrichtungen (c) Faserorientierung in der x-y-Ebene (Azimuthwinkel) (d) Faser-
orientierung senkrecht zur x-y-Ebene (Polarwinkel); Abb. 1, Faserorientierung in kurzfaserverstirktem C/
SiC mit 50% Faservolumengehalt (a) Stahlfaserorientierung in kurzfaserverstirktem Stahlbeton mit 4%
Faservolumengehalt (b) Glasfaserverteilung in spritzgegossenen kurzfaserverstirktem GFK mit 35% Fa-
servolumengehalt; Abb. 2: Rdumliche Faserverteilungen in kurzfaserverstdrktem Stahlbeton (a) und kurz-
faserverstirktem GFK (b)

weder die exakte Faserverteilung in beliebi-
gen Ebenen als Kombination von Azimuth- (in
der x-y-Ebene) und Polarwinkel (Winkel zur x-
y-Ebene) oder die Gesamtverteilung als Abbil-
dung auf einer Kugel. Das Verfahren ist in der
Lage, die Faserorientierung in beliebigen Fa-
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HALO - Ready for Flight

Die Firma Aerostruktur liefert samtliche CFK-
Auf3enlasttrager fiir das Hohenforschungs-
flugzeug ,,HALO* des DLR. Das Projekt wurde
iiberwiegend vom Bundesforschungsminis-
terium finanziert.

Die Aerostruktur Faserverbundtechnik GmbH
in Gundelfingen/Donau entwickelt und fertigt
Flugzeuge bzw. Flugkorper und Baugruppen
in Faserverbund-Bauweise. Auf 2.200 m2 Hal-
len- und Biiroflache bietet Aerostruktur Kons-

truktion mit CATIA, Berechnung mit NASTRAN,
Hypermesh, FLUENT und CFD++, die Herstel-
lung von Fertigungsmitteln, Baugruppen und
vollstandigen Flugzeugen hauptsachlich in
CFK-Prepreg-Bauweise (zwei Autoklaven) so-
wie die Zulassung. Das 1999 gegriindete Un-
ternehmen mit 35 Mitarbeitern ist seit 2007
Mitglied im CCeV.

Nach Projekten wie Hoffmann H 36 ,,Dimo-
na“, H 40, Zeppelin LZ NO7, Barracuda, D-Jet
und vielen anderen war der HALO-Gesamt-

auftrag des DLR fiir die AuBenlasttrager un-
ter Rumpf und Fliigeln ein Meilenstein in der
Firmengeschichte. Dieser Auftrag umfasste
die Auslegung und Konstruktion, den Ferti-
gungsmittelbau, die Herstellung der Bau-
teile, Montage und Ausriistung sowie die
Erstellung der Zulassungsunterlagen. Ver-
schiedene DLR-Institute waren in die Belas-
tungs- und Standschwingversuche sowie die
Entwicklung vogelschlagsicherer Bauteilzo-
nen einbezogen.

HALO - High Altitude and Long Range Aircraft zur Erforschung der Atmosphare

Gulfstream G 550 - Leistung Serienflugzeug:
Reichweite: 12.500 km

max. Flughohe: 15.545 m
Reisegeschwindigkeit: Mach 0,885

Bauweise:

Hochmodul - CFK-Prepreg

(hohe Eigenfrequenzen erforderlich,
um ,Flattern“ auszuschlieen)

Dimensionen:

- Belly Pod: Ldnge 7 m

- PMS-Carrier: Lange 2,4 m, Payload 130 kg

- Wing Pods: Lange 4,2 m, Payload 400 kg
Beginn der Flugerprobung: Oktober 2009
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IVW: Innovative, neue Prozesstechnologien fiir die Herstellung
von Composite-Bauteilen

Das Institut fiir Verbundwerkstoffe IVW er-
hielt auf der diesjdhrigen Messe JEC in Pa-
ris fiir seine Entwicklungen im Bereich der
Verarbeitungstechnik zwei Innovationsprei-
se. Ausgezeichnet wurde in der Kategorie
»Prozess“ die Entwicklung einer voll auto-
matisierten Prozesstechnologie fiir die Ther-
moplast-Tapelegetechnik sowie in der Kate-
gorie ,,Automation“ die Realisierung eines
InduktionsschweiBprozesses fiir die Verbin-
dung von dreidimensionalen thermoplasti-
schen Bauteilen.

Eine kontinuierliche Faserverstarkung ermog-
licht bei einer definierten Positionierung der
Fasern im Bauteil die Umsetzung einer groft-
moglichen Leichtbaugiite. Klassisch ldsst sich
dies tiber Hand-Legeverfahren in Verbindung
mit einer Autoklavkonsolidierung erreichen.
Dieser sehr zeit- und kostenintensive Prozess
ist allerdings nur fiir wenige Einsatzbereiche
zu rechtfertigen. Der Bedarf an einer automa-
tisierten Prozesstechnologie zur Herstellung
von Faser-Kunststoff-Verbundwerkstoffen
(FKV) ist entsprechend grof. Fur duroplas-
tische Matrixsysteme sind bereits automa-
tisierte Legetechnologien industrialisiert.

Allerdings wird hier immer noch die anschlie-
Bende Konsolidierung im Autoklaven benétigt.
Der Einsatz von thermoplastischen Matrix-
systemen bietet die Moglichkeit einer in situ
Konsolidierung, d.h. der finale Materialzu-
stand wird bereits beim Ablegen des FKV er-
reicht. Die Herausforderungen an eine sol-
che Prozesstechnologie sind entsprechend
hoch. Das Material muss vor dem Ablege-
punkt auf Schmelztemperatur gebracht wer-
den, im Ablegepunkt mit dem Substrat hin-
reichend verbunden und gleichzeitig fixiert,
d.h. unter Druck abgekiihlt werden. Um auch
komplexere Geometrien fertigen zu kénnen,
ist dabei gleichzeitig eine kompakte Kopfbau-
weise notwendig.

Am Institut fiir Verbundwerkstoffe wurde eine
Prozesstechnologie entwickelt, die erstmals
allen Anforderungen gerecht wird. Der Nach-
weis einer in situ Konsolidierung, die im Er-
gebnis Bauteileigenschaften auf dem Niveau
einer Autoklavkonsolidierung zeigt, wurde
vollzogen. Der voll automatisierte Prozess
ermoglicht die Umsetzung von ebenen, aber
auch doppelt gekriimmten Bauteilen. Die re-
sultierenden Bauteile sind praktisch frei von
Eigenspannungen. Diese primdr fiir den Ae-

rospacebereich entwickelte Technologie wur-
de bei der diesjahrigen Messe JEC, die welt-
weit bedeutendste Messe fiir den Bereich
der Faserverbundwerkstoffe, mit dem Inno-
vationspreis in der Kategorie ,,Prozess* aus-
gezeichnet.

Neben den bereits erwdhnten Vorteilen der
Prozesstechnologie wird die Umsetzung von
Thermoplast-basierenden Strukturen mittels
automatisierter Legetechnik auch noch wei-
tere positive Aspekte wie Thermoformbar-
keit, SchweiBbarkeit und damit auch gute
Méglichkeiten der Reparatur im spateren
Einsatz bieten.

Das Institut fiir Verbundwerkstoffe hat ge-
meinsam mit Projektpartnern innerhalb ei-
nes vom BMBF gefrderten Verbundprojek-
tes ein flexibles Schweifiverfahren zum Fiigen
von thermoplastischen Faser-Kunststoff-Ver-
bundbauteilen entwickelt, das sogenannte
InduFlex-Verfahren. Dieses Verfahren basiert
auf einem induktiven Warmeeintrag direkt in
der Fiigezone, um so definiert und schnell fa-
serverstarkte Thermoplaste zu schweif3en.
Hierzu wurde ein Schweikopf entwickelt,
der mittels eines Roboters dreidimensiona-
le Bauteile fligen kann, was anhand eines
Stoffangertragers aus GF/PA6 validiert wur-
de. Bei elektrisch nichtleitenden Materialien
ist die Einarbeitung eines Schweiflzusatzstof-
fes in der Fligezone notwendig, was entwe-
der durch eine Lage Kohlenstofffasergewebe
oder ein feines Metallgitter realisiert werden
kann. Neben den technologischen Vorteilen
wie z.B. dem geometrieflexiblen SchweifSkopf
und den hohen erreichbaren Zugscherfestig-
keiten zeichnet sich das InduFlex-Verfahren
auch durch Lebenszykluskostenvorteile ge-
geniiber dem Hochfrequenz- und Infrarot-
schweifien aus.

Auf der diesjdhrigen JEC in Paris durfte das
IVW gemeinsam mit seinen Projektpartnern
Bond-Laminates GmbH, Jacob Composite
GmbH, KUKA Systems GmbH und dem Lehr-
stuhl fiir Fertigungstechnik und Betriebsor-
ganisation der TU Kaiserslautern fiir diese
Entwicklung den JEC Award 2009 im Bereich
Automatisierung entgegennehmen.

Ndhere Informationen zu diesem Verfahren
sowie die entsprechenden Ansprechpartner
finden sich unter www.ivw.uni-kl.de/induflex.
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Neues Mitglied stellt sich vor: GMA-Werkstoffpriifung GmbH

Seit Februar 2009 ist die GMA Mitglied im
CCeV und wir mochten den Mitgliedern mit
diesem Artikel einen Teil unseres Portfolios
vorstellen. Das Dienstleistungsprogramm
der GMA-Werkstoffpriifung GmbH umfasst
u.a. die zerstorungsfreien, sowie die zersto-
renden Priifungen, Materialanalysen und die
3D-Messtechnik.

Mit unserer Niederlassung in Stade, direkt ne-
ben dem Firmengeldnde der Airbus Operation
GmbH, haben wir 2007 unseren Erfahrungen
ein zu Hause gegeben. Diese wollen wir ziel-
gerichtet vermitteln und freuen uns zukiinftig
gemeinsam mit lhnen, ein weiteres Haus zu
errichten. Unser Priifbetrieb in Friedberg bei
Augsburg, unter der Leitung von Lothar Pan-
zer, dient hierzu bereits als Basis und bietet
ein vielseitiges Dienstleistungsprogramm im
Bereich ZFP. Zurzeit sind wir aktiv damit be-
schaftigt, einen Fragenkatalog im Rahmen
der Arbeitsgruppe Materialien zu erstellen,
um lhre Wiinsche und Anforderungen an das

Thema Materialpriifungen rund um den Car-
bon Composites e.V. aufzugreifen.

Die Vielfalt der Faserverbundwerkstoffe hin-
sichtlich ihrer Zusammensetzung, Verarbei-
tung und Anforderungen erfordern ein Qua-
litatssicherungssystem, das die Kette von der
Priifung der Ausgangsstoffe, tiber die Prozess-
sicherung, bis hin zur zerstérenden oder zer-
storungsfreien Priifung der Endprodukte si-
cherstellt. Insbesondere Priifunternehmen,
die die Absicherung der Qualitat tiber die
gesamte Prozesskette, angefangen von der
Materialqualifikation, tiber die Materialprii-
fung, bis hin zur Materialfreigabe und Scha-
densanalyse sowie Bauteilpriifung aus einer
Hand anbieten, konnen hinsichtlich Zeit, Kos-
ten und Effizienz zielorientiert unterstiitzen.
Hier greift der Leitgedanke der GMA-Werk-
stoffpriifung GmbH.

Als qualifizierter Partner fiir zerstorende Werk-
stoffpriifungen sind wir Partner bei der Ent-
wicklung von Bauteilen (Rotorbléttern, Guss-
gehdusen) bzw. Produktfreigaben sowie der

Prozessiiberwachung. Durch unsere {iber
fiinfjdhrige Erfahrung speziell im Bereich der
Faserverbundwerkstoffe sind wir ebenso in
der Lage, Schadensanalysen durchzufiihren.
Mit unserer 3D-Messtechnik werden neue
oder bestehende Geometrien gepriift, Mon-
tageprozesse geplant, abgesichert oder op-
timiert. Die Ausrichtung und exakte Monta-
ge von grof3en Bauteilen zueinander gehort
ebenso zu unserer Aufgabenstellung, wie
auch die Unterstiitzung und Beratung bei Fra-
gen rund um die Messtechnik und daraus re-
sultierender Prozesse.

Ein weiterer wichtiger Part unseres Portfolios
ist die zerstorungsfreie Priifung und damit
die Absicherung der erreichten Produktqua-
litdt und deren Nachweis. Natiirlich helfen
wir auch bei Fragen zu Themen aus dem Be-
reich der zerstorungsfreien Priifung oder bie-
ten unser Wissen zur Qualifizierung lhrer ei-
genen Mitarbeiter an.

Wir freuen uns auf Sie und auf die zukiinfti-
ge Zusammenarbeit mit lhnen.

Zertifiziertes Tooling-Know-how fiir die CFK-Produktion

Als spezialisierter Tooling-Anbieter mit
Schwerpunkt auf der Entwicklung von inno-
vativen Werkzeugen fiir die CFK-Produkti-
on hat sich die Westcam Fertigungstechnik
GmbH bereits einen hervorragenden Ruf erar-
beitet. Mit der Ubergabe der Urkunde durch
die Quality Austria ist das Unternehmen nun
offiziell nach AS/EN 9100 fiir die Luft- und
Raumfahrtindustrie zertifiziert. Nach inten-
siven Vorbereitungsarbeiten konnte das Zer-
tifizierungsverfahren bereits im Mai 2009 er-
folgreich abgeschlossen werden.

Automatisiertes RTM-Werkzeug

mit Schiebertechnologie
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Nambhafte internationale Kunden aus den Be-
reichen Luft- und Raumfahrt sowie aus der Au-
tomobil- und Maschinenbauindustrie vertrau-
en bereits seit Jahren auf die Kompetenz der
Westcam Fertigungstechnik GmbH als Engi-
neering- und Fertigungspartner in den Berei-
chen Werkzeug- und Vorrichtungsbau spezi-
ell fiir die CFK-Produktion.

Das langjahrige Engineerings- und Fertigungs-
Know-how ermoglicht dem Unternehmen die
Realisierung von hochkomplexen Werkzeugen
mit Schiebertechnik sowohl fiir das RIM- als
auch fiir das RTM-Verfahren. Fiir die Kunden
in der Automobilindustrie fertigt Westcam
Werkzeuge aus Aluminium, Stahl und auch
Kunststoffen.

Wahrend jedoch aufgrund der umfangreichen
und komplexen Anforderungen in der Regel
nur groBere Unternehmen der Luftfahrtindus-
trie die Zertifizierung nach AS/EN 9100 errei-
chen, gehort mit der Westcam Fertigungs-
technik GmbH jetzt auch ein spezialisiertes
mittelstandisches Unternehmen zu diesem
exklusiven Kreis. ,,Dieses Qualitatssiegel
unterstreicht unsere Leistungsfahigkeit als

zuverlassiger und qualifizierter Partner der
Luft- und Raumfahrtindustrie. Zusatzlich zu
den Fertigungsmitteln konnen wir dadurch ab
sofort auch metallische Anbauteile wie z.B.
Titan-Beschldge fiir CFK-Strukturen liefern.*,
so Ing. Thomas Jager, Geschaftsfiihrer des 6s-
terreichischen Unternehmens.

Durch die Zertifizierung nach AS/EN 9100 hat
sich die Westcam Fertigungstechnik GmbH
auch fiir die Aufnahme in die internationale
OASIS-Datenbank (Online Aerospace Sup-
plier Information System) qualifiziert, einem
Verzeichnis der Zulieferer und Dienstleister,
welche die besonderen Anforderungen der
Luftfahrt erfiillen.

Wahrend die Zertifizierung nach AS/EN 9100
bisher vor allem fiir Zulieferbetriebe im Be-
reich von Bauteilen und Baugruppen zur An-
wendung gekommen ist, wird dieses Regel-
werk auch fiir die Anbieter von Fertigungs-
mitteln fiir die CFK-Produktion immer wich-
tiger. Einer der Schwerpunkte der Westcam
Fertigungstechnik GmbH liegt auf der Ent-
wicklung von komplexen Werkzeugen fiir
den RTM-Prozess.



Wirtschaftsminister zu Besuch im SGL-Werk Meitingen

Bayerns Wirtschaftsminister Martin Zeil be-
suchte am 21. August Meitingen, den grof3-
ten Standort der SGL Group, um sich iiber
Zukunftstechnologien und Hochleistungs-
werkstoffe zu informieren.

Die SGL Group iibernimmt in Deutschland eine
Fiihrungsrolle in der Entwicklung der Carbon-
faser-Verbundwerkstoff (CFK)-Technologie
und ist der einzige integrierte europdische
Hersteller von Carbonfasern und Carbonfa-
ser-Verbundwerkstoffen. Wirtschaftsminis-
ter Zeil erklarte bei seinem Besuch: ,,Die
SGL Group zeigt beispielhaft, wie innovati-
onsfreudig und wettbewerbsfahig bayrische
Unternehmen sind. Wir kénnen stolz darauf
sein, dass hier eine spezielle Carbonfaser
entwickelt werden soll, die uns unabhangig
von japanischen und US-amerikanischen Un-
ternehmen macht. Das bringt einen erhebli-
chen Wettbewerbsvorteil fiir wichtige Schliis-
selindustrien.*

Nachdem die SGL Group im letzten Jahr ihr
zentrales T&l Center eingeweiht hat, steht
das ,,SGL Group Forum* kurz vor der Fertig-
stellung. Dort wird — unterstiitzt durch eine
modulare Ausstellung und Produktdemonst-
rationen —die Faszination rund um den Werk-

stoff Carbon erlebbar. Ein neues Technikum
mit Pilotanlagen fiir Hochtechnologieanwen-
dungen befindet sich ebenfalls im Bau. Mit
diesem stufenweisen Ausbau wird die Zu-
kunft Meitingens als Hochtechnologiestand-
ort dokumentiert.

Bayerns Wirtschaftsminister Martin Zeil tiber-
gab bei seinem Besuch einen Forderbescheid
in Hohe von rd. 460.000 Euro fiir die Entwick-
lung innovativer Werkstoffe an die SGL Group
in Meitingen. Die Werkstoffe sollen in spe-
ziellen Kupplungsscheiben eingesetzt wer-
den. Besonders innovativ ist dabei der Ersatz

von konventionellen Reibbeldgen durch fa-
serverstarkte Keramik. Dadurch kénnen noch
bessere Leistungen und eine héhere Lebens-
dauer der Kupplungen erreicht werden. Pro-
jektpartner sind neben der SGL Group die ZF
Sachs Race Engineering GmbH aus Schwein-
furt und das Fraunhofer-Institut fiir Silicatfor-
schung aus Wiirzburg. Die Gesamtkosten des
Vorhabens liegen bei 2,3 Mio. Euro. Davon
werden 50 Prozent vom Freistaat Bayern ge-
tragen. Nach Ende des Vorhabens sollen die
Werkstoffe und Kupplungsscheiben von der
SGL Group in Meitingen hergestellt werden.

Der bayerische Wirtschaftsminister Martin Zeil iibergab bei seinem Besuch in Meitingen einen Forderbe-
scheid an Gerd Wingefeld, Vorstandsmitglied der SGL Group (3. v.l.), Hubert Jiger, Leiter Konzernforschung
(4. v.l.) und Reinhard Janta, Standortleiter Meitingen (1. v.l.).

GKN Aerospace Miinchen: zweiter Tapelayer geht in Betrieb

Nach nunmehr zwélfmonatiger Fertigungs-
zeit wird derzeit der zweite Tapelayer der
GKN Aerospace im Standort Miinchen in Be-
trieb genommen. Auf dem Weg zur hochau-
tomatisierten Fabrik fiir die Herstellung von
Faserverbundstrukturen wird die Leistungs-
fahigkeit des Unternehmens durch diesen
Meilenstein stark gesteigert.

Wie auch beim ersten ATL handelt es sich hier-
bei um eine (auf Kundenwunsch konfigurier-
te) Sondermaschine vom Osterreichischen An-
lagenbauer GFM. Die positiven Erfahrungen
hinsichtlich Storanfalligkeit der Anlage sowie
schnellem und effizientem Support waren die
entscheidenden Griinde fiir die erneute Wahl
dieses Herstellers.

Wesentliche Verbesserungen der neuen An-
lage sind die Verarbeitungsmdglichkeit von
Tapebreiten bis zu 300 mm und eine Erho-
hung der Legegeschwindigkeit, was in Sum-
me eine enorme Steigerung der Legeleistung
ermoglicht. Dariiber hinaus sorgen zahlreiche
technische Weiterentwicklungen am neuen
Legekopf und der Steuerung fiir Verbesse-
rungen im Bereich der Legegenauigkeiten,
Flexibilitat bei schwankenden Legehdhen
(Hautfeldverstarkungen) und einer optima-
len Abstimmung der Legeparameter fiir un-
terschiedliche Materialien. Schnelle Riistsys-
teme und eine 2D-Tapeschneideinheit fiir freie
Konturen (Hautfeldverstarkungen) runden die-
se Leistungsfahigkeit ab. Die Prepregtechno-
logie hat sich — bestatigt auch durch die Wahl

zur Leittechnologie fiir das zukiinftige Airbus
Programm A350 —bewdhrt und sich als ,,Num-
mer 1“ zur Herstellung hochwertiger Struk-
turbauteile behaupten kénnen. Im Faserver-
bundmarkt der Zukunft werden intelligente
Fertigungskonzepte mit h6chstmoglichem
Automatisierungsgrad wesentliche Garan-
ten fiir die Konkurrenzfahigkeit sein. So stellt
sich der GKN-Standort in Miinchen dieser He-
rausforderung und sieht sich fiir die ,,schwar-
ze Zukunft des Flugzeugbaus“ gut geriistet.
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Selbsthaftende Gelege \

Das Ablegen von textilen Flachengebilden
an senkrechten bzw. stark gewdlbten Fla-
chen stellt die Hersteller von Faserverbund-
bauteilen immer wieder vor gro3e Probleme,
weil die Bahnen und Zuschnitte wegrutschen,
verziehen oder bei Uberkopfarbeiten aus der
Form fallen. Die Anwender greifen dabei auf
alle méglichen und unméglichen Hilfsmittel,
wie z.B. Klebebénder, Tacker, Nadeln, Spriih-
kleber, Pulverbinder usw. zuriick.

Alle diese Hilfsmittel sind letztendlich nicht
sonderlich befriedigend: Das textile Halbzeug
wird durch mechanische Einfliisse beschadigt
und der Spriihkleber verringert je nach Auf-
tragsmenge die mechanischen Eigenschaf-
ten. Zudem sind diese Methoden zeit- und
kostenintensiv. Auf Grund von Kundenan-
fragen hat man sich bei der Saertex GmbH
der Sache angenommen und dhnlich wie bei
Post-it® ein Produkt entwickelt, das sich SAE-
Rfix® nennt. SAERfix®-Produkte sind selbst-
haftend ausgeriistete Gelege, die es dem
Kunden erméglichen, textile Flachengebilde
in seiner komplexen Bauteilform beim Able-
geprozess zu fixieren.
Die Vorteile dieser Produkte auf einen Blick:
- ermoéglichen das genaue Positionieren von
textilen Flachengebilden
- das Material kann gestreckt in die Form ein-
gebracht und fixiert werden
- steigert die Produktionseffizienz durch ver-
ringerte Formbelegungszeit
- hat einen nach Kundenanforderung definier-
ten Kleberauftrag
- der Kleberauftrag ist reproduzierbar gleich

Verldsslicher Partner

Wethje Carbon Composites ist ein verldssli-
cher Partner von zahlreichen internationa-
len OEMs. Die langjdhrige, kontinuierliche
Zusammenarbeit mit vielen fiihrenden Un-
ternehmen, wie Audi, BMW oder Recaro ist
der beste Beweis fiir einen hohen Service-
und Qualitdtsanspruch.

Im Team entwickeln und produzieren wir
High-Tech-Produkte aus faserverstarkten
Kunststoffen fiir den High-Performance Be-
reich. Schnelligkeit, Zuverldssigkeit und In-
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Gute Ergebnisse brachte die Dauerschwinganalyse mit SAERfix® EP

- bewirkt eine Kantenstabilisierung bei Zu-
schnitten

- ermoglicht den Aufbau von geklebten Hy-
bridstrukturen

- ist flir automatisierte Ablegeprozesse her-
vorragend geeignet

Bei dem Produkt SAERfix® unterscheidet man
zwischen dem schon bekannten SAERfix® UP
(fiir Polyester- und Vinylesterharze) und SA-
ERfix® EP fiir Epoxydharze. SAERfix® EP ist
ein neues Produkt aus dem Hause Saertex.

Bei SAERfix® EP handelt es sich um einen EP-
harzkompatiblen Reaktivklebstoff, der unter
Co-Vernetzung fest in das Matrixnetzwerk mit
eingebunden wird. Hauseigene Tests mit kalt-,
warm- und hei3hdrtenden EP Systemen, die
mit Amin- und Anhydridhdrtersystemen ge-

novation sowie die Freude im Umgang mit
unserer Technologie, sind dabei die Triebfe-
der unseres Erfolgs.

Wethje ist weltweit der Erste bei der Serien-
fertigung von Carbon Monocoques fiir KTM X-
Bow. Die Fertigungsrate betragt max. 1.000
Satz im Jahr (5 Satze/Tag).

Die Vernetzung eigener Entwicklungsabtei-
lung mit dem Kunden verbessert effizientes
Bauteildesign und Berechnung von komplexen
Composite Bauteilen. Der Einsatz hochwer-
tiger Composite Materialien fordert die Leis-

hdrtet wurden, haben gezeigt, dass es kei-
ne Beeintrdachtigung der Hartungsreaktion
durch den Kleber gibt. SAERfix® EP Produk-
te sind bei RT-Bedingungen mindestens vier
Monate lagerstabil; die Infusionsfahigkeit
wird nur geringfiigig beeintrachtigt.

Bisher vorliegende Priifergebnisse der me-
chanischen und dynamischen Festigkeitswer-
te haben gezeigt, dass durch den Einsatz von
SAERfix® EP nur geringfiigige Beeinflussun-
gen der mechanischen Kennwerte auftreten
und bei den dynamischen Kennwerten sogar
positive Effekte zu beobachten sind. Ergeb-
nisse aus den Festigkeitspriifungen und zur
Infusionsgeschwindigkeit werden auf Anfra-
ge gerne zur Verfligung gestellt.

tungssteigerung und Gewichtsoptimierung.
Die Einflihrung von industriellen Standards in
der automobilen Carbon Composite-Industrie
und die Entwicklung von neuartigen Herstel-
lungsverfahren fiir Composite Serienbauteile
ermoglichen es uns, und unseren Kunden er-
folgreich am Markt tatig zu sein. Permanente
Verbesserung und standige Innovationstatig-
keit sind fixe Bestandteile unseres tdglichen
Handelns und sichern dadurch die Zukunft
unseres Unternehmens.



Mit Leichtigkeit ins Gelbe Trikot

Hightech und Handarbeit, Made in Germany:
Warum ein Fahrradhersteller vom Bodensee
bei der Fahrt an die Weltspitze im Felgen-
kern auf Rohacell® setzt — am Beispiel des
Team ,,Milram* bei der Tour de France 2009.

Zehn Etappen auf flachem Land, sieben im
Hochgebirge, eine iiber unwegsame Hiigel-
ketten, zwei Einzel- und ein Mannschaftszeit-
fahren. Distanz: rund 3.500 Kilometer. Dau-
er: drei Wochen. Muss schon der Zuschauer
bei der Tour de France eine gewisse Kondition
und Ausdauer an den Tag legen, so stellt das
beriihmteste Radrennen der Welt fiir die Fah-
rer eine extreme korperliche Belastung dar.
Talent, Training und Tagesform sind wichtige
Voraussetzungen fiir das erfolgreiche Uber-
fahren der Ziellinie. Und eine exzellente Aus-
riistung. Als das Edelmaterial der Gegenwart
gilt kohlenstofffaserverstarkter Kunststoff
(CFK) — auch Carbon genannt. Der Fahrrad-
hersteller CarbonSports aus Friedrichshafen
stellt aus diesem Material eines der besten
Rennrad-Laufrader der Welt her. Um sich wei-
ter in der Champions League zu verbessern,
setzen die Hightech-Handarbeiter vom Boden-
see im Felgenkern auf ein Material aus Darm-
stadt — den Hartschaumstoff Rohacell® von
Evonik Industries.

Rund zwei Zentimeter breit, iber einen halben
Meter hoch, pechschwarz und mit einem auf-
fallig groRen AuBenring ausgestattet: Auf den
ersten Blick scheint das Laufrad seinem Na-
men ,Lightweight“ nicht im Entferntesten ge-
recht zu werden. Doch beim Anheben verfliegt
der Eindruck in Sekundenbruchteilen. Das
aus Carbon bestehende Rad ist mit weniger
als 1.000 Gramm (bzgl. Laufsatz mit Vorder-
und Hinterrad) tatsachlich ein Leichtgewicht,
das mittlerweile viele Profis im Gepéck haben.
Die Leichtgewichte vom Bodensee sind ge-
fragter denn je. Die Lieferzeit betragt derzeit
etwa neun Wochen. Pro Jahr werden in Fried-
richshafen ca. 10.000 Rader gefertigt — alle in
Handarbeit. Die Laufrader sind dank der Ma-
terialeigenschaften von Carbon leicht, aero-
dynamisch und haben eine sehr hohe Stei-
figkeit. Das Material ist fester und steifer
als beispielsweise Aluminium. Ergebnis: Die
Antriebsenergie der Fahrer geht kaum in die
Verformung der Rader verloren, sondern wird
Lenergieeffizient” auf die Strafle gebracht. Die
Rader bestehen aus einer Voll-Carbonfelge

in der sich ein besonderer Schaumstoffkern
befindet: Rohacell®, ein Polymethacrylimid
Hartschaumstoff. Rohacell® ist ein idealer
Werkstoff fiir leichte und gleichzeitig wider-
standsfahige Leichtbauteile, weil er nicht nur
extrem steif und fest, sondern seine Dich-
te aufBerdem gering ist. Zusammen mit der
CFK-Auenhdiille entsteht so eine hochfeste
und steife Konstruktion bei niedrigstem Ge-
wicht. Hergestellt wird der Hartschaumstoff
bereits seit seiner Erfindung 1970 ebenfalls
in Darmstadt.

Bei der ein oder anderen Bergetappe greifen
selbst Sportler, die bei anderen Sponsoren un-
ter Vertrag stehen, fiir bessere Zeiten auf die
Friedrichshafener Rader mit dem Mosaikstein
von Evonik zuriick. ,,Die teils hohen Vertrags-
strafen nehmen sie im Gegenzug fiir hhere
Schnelligkeit in Kauf®, schmunzelt Wissler.
Ganz offiziell und ohne rechtliche Konsequen-
zen geht das Team ,,Milram“ um Kapitdn Linus
Gerdemann (Gewinner der Bayernrundfahrt
2009) und Sprinthoffnung Gerald Ciolek (Etap-
pensieger bei der diesjahrigen Tour de Suis-
se) auf den Lightweight-Laufradern bei der
vielzitierten ,, Tour der Leiden“ an den Start —
schlieBlich ist CarbonSports Sponsor des ein-
zigen deutschen Teams, das an der Rennserie
ProTour des Weltradsportverbandes UCI teil-
nimmt. Der von CarbonSports vielbeschwore-
ne ,Inbegriff von Innovation — Handgefertigt in
Deutschland“ wird damit nicht nur in einigen
wenigen, ausgesuchten Rennen zum Einsatz
kommen — beim Team ,,Milram* werden die

Profis alle Renneinsdtze auf den Edelrddern
»Made in Germany“ absolvieren.

Was genau in den Werkshallen in Friedrichs-
hafen passiert, ist streng geschiitztes Know-
how. Nur die 35 Mitarbeiter sind in die Ge-
heimnisse der Produktion eingeweiht. Acht
Stunden Arbeit stecken sie in jedes Rad.
Das hat seinen Preis. So kosten Standardra-
der knapp 3.000 Euro, eine Version mit leich-
teren Naben und leichterem Aufbau 1.000
Euro extra. ,,Die Kunst besteht letztlich dar-
in, eine Felge mit den Speichen zu verbinden
und das in Carbon auszufiihren®, beschreibt
Geschaftsfiihrer Erhard Wissler das Ziel fast
lapidar. Um neues Know-how ins Unterneh-
men zu holen, arbeitet er sogar mit Universi-
taten zusammen. Er erzdhlt, dass sein Unter-
nehmen bis 2006 das einzige war, das diese
Technik beherrschte. Erst dann schaute sich
ein Konkurrent aus einem europdischen Nach-
barland die Fertigungsweise ab und brachte
ein ,,ahnliches Produkt* auf den Markt.

Um die hohe Nachfrage schneller bewaltigen
zu konnen, ist das Unternehmen umgezogen.
Am Rande des Flughafens in Friedrichshafen
ist erst vor wenigen Monaten ein neues Ge-
baude fiir 4,5 Millionen Euro entstanden. Ein
neues Firmengebdude mit 4.000 Quadratme-
tern. Hier werden die Carbon-Rohlinge herge-
stellt. In Rottenburg in der Nahe von Stuttgart
erfolgen die Endfertigung und der Versand.
Die Produktion der Rader wurde auf 60 Mit-
arbeiter — oder 45 Familien, wie Wissler ger-
ne betont — aufgestockt.

Setzt auf die Leichtigkeit von Carbon: Radsportler Linus Gerdemann; Foto: Peter Witek
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