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Dr. Hans-Wolfgang Schréoder
Leiter der Geschdftsstelle von
Carbon Composites e.V.

Liebe Leserinnen und Leser,

konsequenter Leichtbau bei der Pkw-Herstel-
lung ist eine Voraussetzung dafiir, dass die
Forderung der Gesellschaft nach Ressour-
censchonung mit dem Grundbediirfnis der
Menschen nach individueller Mobilitat in Ein-
klang gebracht werden kann. Faserverbund-
leichtbau wird im Rennsport bereits umfas-
send eingesetzt, fiir GroBserienanwendungen
sind die dort verwendeten Technologien je-
doch nicht geeignet. Dies gilt ebenso fiir die
CFK-Technologien der Luftfahrtindustrie. Die
wirtschaftliche Anwendung der Faserverbund-
technologie in der Automobilproduktion setzt
grundlegende Neuentwicklungen {iber die
gesamte Prozesskette voraus.

CHE Y

CCeV veranstaltet in diesem Jahr erstmals |

das ,,CCeV Automotive Forum“. In Neckars-
ulm werden Vertreter von Audi, BMW, Daim-
ler, Porsche und VW, sowie von Zulieferfirmen
und Instituten die bestehenden Herausforde-
rungen herausarbeiten. Ein wesentliches Ziel
ist es, dass die Zulieferfirmen von den maf3-
geblichen deutschen Automobilherstellern
die Botschaft vernehmen: Engagiert euch
jetzt, denn Faserverbundtechnologien wer-
den zukiinftig auch im Grofiserien-Automo-
bilbau eine wichtige Rolle spielen.

Das ,,CCeV Automotive Forum* soll zukiinftig
in jedem Jahr stattfinden. Es soll eine Platt-
form sein zum Austausch von Informationen
und zur Bildung und Pflege eines Netzwerks
- eines Netzwerks, das aus meiner Sicht fiir
die Zukunft der Automobilherstellung weg-
weisend sein wird.

Z.

Wolfgang Schroder

T

Prozesstechnologien fiir thermoplastische
Faserverbundwerkstoffe

Anwendungsnahe Forschung fiir
die Leichtbaufertigung

Fit fiir Composite - mit PLM

Neues aus den Mitgliedsunternehmen



Von der ersten Minute an mit den Kunden zusammenarbeiten

Prof. Dr. Heinz Voggenreiter, DLR, Leiter der
Institute fiir Werkstoff-Forschung sowie Bau-
weisen- und Konstruktionsforschung und des
Zentrums fiir Leichtbauproduktionstechno-
logie in Augsburg, beantwortet im Interview
mit CCeV News Fragen zum ZLP Augsburg.

CCeV: Im vergangenen Jahr wurde der erste
Spatenstich des DLR Zentrums fiir Leichtbau-
produktionstechnik (ZLP) auf dem Augsbur-
ger Campus gefeiert. Was ist seither passiert
und wann wird der Neubau bezogen?

Voggenreiter: Seit dem Spatenstich im Sep-
tember letzten Jahres haben wir in Augs-
burg ein Team aufgebaut, das damit begon-
nen hat, die geplanten Kernthemen des ZLP
Augsburg mit Leben zu fiillen. Das Team mit
heute acht Mitarbeitern besteht aus Spezia-
listen der Bereiche Faserverbundtechnolo-
gie, Priiftechnologie und Robotik und arbeitet
in angemieteten Biiro- und Technikumsrdu-
men unter anderem im Sigma Technologie-
park Augsburg. Dr. Wolfgang Dudenhausen
hat als Start-Up-Manager die Leitung dieses
Teams ibernommen. Unsere Planung ist es,
im Jahre 2011/2012 in unser neues Gebdude
auf dem Campus der Universitdt einzuziehen.

CCeV: Das DLR Zentrum in Augsburg soll beim
Einzug bereits arbeitsfahig sein. Wie bauen
Sie das Team auf?

Voggenreiter: Wir entwickeln das Team ent-
lang der fiir das ZLP Augsburg geplanten tech-
nologischen Schwerpunkte und der verfiig-
baren Landes- und Bundesfinanzierung. Wir
gehen dabei in die Bearbeitung von grundle-
genden produktionstechnischen Fragestel-
lungen bis hin zum Aufbau von erster Hard-
ware wie z.B. robotischen Systemen. Unser
Ziel ist es, den Kompetenzaufbau unabhan-
gig von der Verfiigbarkeit der neuen Raum-
lichkeiten zu gestalten. Das hat den Vorteil,
dass wir zur Fertigstellung des Neubaus mit
einem Basiskompetenzprofil ins Rennen ge-
hen kdnnen, das einen ziigigen weiteren Aus-
bau erlaubt. Und natiirlich sind wir damit von
der ersten Minute an in der Lage, mit unseren
Kunden und Partnern zusammenzuarbeiten.
Zudem werden wir noch dieses Jahr gemein-
sam mit der Universitat Augsburg den Leiter
des ZLP Augsburg berufen.
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CCeV: Welche Projekte werden in Augsburg
laufen — welche Meilensteine haben Sie sich
hierbei fiir 2010 gesetzt?

Voggenreiter: Die Kernthemen, die wir in
Augsburg im Kontext der automatisierten Pro-
duktion aufbauen, sind die flexiblen kooperie-
renden Robotersysteme, die mechatronischen
Handhabungssysteme, die Automatisierung
der Produktionsschritte zur wirtschaftlichen
Herstellung von CFK-Strukturen und die pro-
duktionsintegrierte zerstorungsfreie Quali-
tdtssicherung. Diese Themen werden im Rah-
men der Landesforderung aufgebaut. Parallel
dazu wurden und werden Projekte im nationa-
len Luftfahrtforschungsprogramm akquiriert,
die den Aufbau der Technologien in Augsburg
unterstiitzen und tiber die damit verbundene
Partner- und Kundenstruktur die industrielle
Nutzbarkeit der Ergebnisse sicherstellen. Ent-
lang dieser Hauptlinien bauen wir unser Netz-
werk aus Kooperationspartnern und Kunden
aus Industrie und Wissenschaft gezielt auf.
Konkret werden wir 2010 die Konzeptionie-
rung des Robotersystems abschlieBen und
mit der Umsetzung in die Hardware begin-
nen. Zudem werden wir erste Roboter und
Anlagentechnik in den angemieteten Rau-
men aufbauen, mit denen wir grundlegen-
de Fragestellungen zur Robotersteuerung,
zur Handhabung von CFK-Halbzeugen und
zur zerstérungsfreien Priifung angehen kon-
nen. Weiterhin werden wir Anfang des Jah-
res 2010 das Raumkonzept fiir unser Gebau-
de abschlieBen und ziigig mit der Umsetzung
des Neubaus beginnen.

CCeV: Wie funktioniert die Zusammenarbeit
zwischen dem Augsburger und dem Stader
Teil des DLR ZLP?

Voggenreiter: Das ZLP Stade wird von Prof.
Wiedemann, DLR-Institut fiir Faserverbund-
leichtbau und Adaptronik in Braunschweig,
geleitet, das ZLP Augsburg steht in meiner
Verantwortung. Die wissenschaftliche und
anlagentechnische Entwicklung des ZLP als
Ganzes wird tiber ein Direktorium gesteuert,
das aus den genannten Direktoren, Prof. Hir-
zinger, Direktor des DLR-Instituts fiir Robotik
und Mechatronik und einem zentralen, natio-
nalen Koordinator besteht. Damit stellen wir
sicher, dass wir nach auBen hin gemeinsam

und abgestimmt agieren und dass der Tech-
nologieaufbau in Stade und Augsburg kom-
plementar erfolgt. Ein Bild davon kénnen Sie
sich auf unserem gemeinsamen ZLP-Stand zur
JEC 2010 in Paris machen.

CCeV: Wie konnen die im CCeV zusammenge-
schlossenen Firmen konkret mit dem DLR-ZLP
zusammenarbeiten — wie kénnen sie insbe-
sondere auch von den Arbeiten des DLR-ZLP
profitieren, die in Stade laufen?

Voggenreiter: Unsere Mitarbeiter sind in den
zentralen Arbeitskreisen des CCeV zum The-
menbereich Verfahren und Produktionstech-
nik vertreten, um die Forschungsthemen an
die potentiellen Nutzer zu kommunizieren und
Fragestellungen aus dem Nutzerkreis aufzu-
nehmen. Natiirlich ist unser Ziel nicht nur der
Informationsaustausch, sondern die gemein-
same Initiierung von Forschungsprojekten auf
Landes- und Bundesebene und die gemein-
same Bearbeitung der zu Grunde liegenden
technologischen Fragestellungen. In iiberre-
gionalen Projekten, wie z.B. im Rahmen des
Luftfahrtforschungsprogramms, bringen wir
uns mit allen Kompetenzen unseres nationa-
len ZLP ein und geben damit unseren Koope-
rationspartnern die Moglichkeit, von beiden
Kompetenzprofilen des ZLP Stade und Augs-
burg zu profitieren.



Erstes CCeV Auto-
motive Forum in
Neckarsulm

Am 24. Juni 2010 findet im Audi Forum in Ne-
ckarsulm das erste ,,CCeV Automotive Fo-
rum* statt (siehe auch Editorial). Bereits am
Vorabend haben die Gaste Gelegenheit, am
Standort Neckarsulm der Audi AG die automa-
tisierte Fertigung des A8 sowie die R8-Manu-
faktur zu besichtigen. Der Kongresstag glie-
dert sich in eine Er6ffnungssitzung und drei
Fachsitzungen, in denen ein Bogen gespannt
wird, der von ,,Faserverbundwerkstoffen im
Automobil-Leichtbau“ tiber ,,Fertigung und
Prozesstechnik® hin zu ,,Bauweisen und En-
gineering” reicht. In der Eroffnungssitzung
hat der Entwicklungsvorstand von Audi sei-
nen Einfithrungsvortrag unter die Uberschrift
»,Herausforderungen fiir die Mobilitdt der Zu-
kunft mit CFK“ gestellt. AnschlieBend wird der
baden-wiirttembergische Wissenschaftsmi-
nister Initiativen zur Foderung einer effizienten

Im Audi Forum Neckarsulm findet das erste CCeV Automotive Forum statt.

Mobilitdt vorstellen. Fiir die Fachvortrdage wur-
den Referenten aus der Automobilindustrie,
der Wissenschaft sowie der Zulieferbranche
eingeladen. Die Automobilindustrie ist mit
Vortragen von Audi, BMW, Daimler, Porsche
und VW hochkardatig vertreten. Erwartet wer-
den beim ,,CCeV Automotive Forum 2010

Techniker, Ingenieure und Manager, die mit
dem Automobil-Leichtbau befasst sind —ins-
besondere auch aus Zulieferfirmen. Weite-
re Informationen, auch zu Kosten und An-
meldungsmodalitaten, finden sich unter
www.carbon-composites.eu/ccev-automo-
tive-forum.de.

Weiterbildung: Fit fiir die Technologie der Zukunft

Die Weiterbildung von Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern im Bereich der Faserverbund-
technologie wird in Zukunft einen noch ho-
heren Stellenwert einnehmen als bisher. Ob
in der Luftfahrt-, Automobil- oder der Wind-
kraftindustrie: Faserverbundwerkstoffe sind

CARBON COMPOSITES
WEITERBILDUNG

auf dem Vormarsch. Diese Entwicklung bringt
standig neue Fertigungstechniken, Materiali-
en und Qualitatssicherungsmafinahmen her-
vor, welche die Unternehmen ein- und um-
setzen miissen, wenn sie konkurrenzfahig
bleiben wollen.

AuBerdem miissen die Unternehmen zuneh-
mend auch Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
im Bereich der Faserverbundtechnologie ein-
setzen, die zuvor weniger mit Composites in
Beriihrung gekommen waren.

CCeV hat zusammen mit dem IHK-Bildungs-
haus Schwaben ein umfassendes Weiter-
bildungsprogramm entwickelt, das dieser
rasanten Entwicklung Rechnung tragt. Ange-
sprochen sind alle Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter aus den Bereichen Konstruktion, Fer-
tigung und Montage, die bereits Erfahrungen
im Umgang mit Faserverbundbauteilen haben,
aber auch diejenigen, die sich erst fiir die Zu-
kunft in diesem Bereich fit machen wollen.
Seit dem Start 2008 nutzten bereits 600 Teil-
nehmer dieses Angebot. Die Referenten sind

u.a. Mitarbeiter der Firmen Premium Aerotec,
EADS, Hexcel Composites, Liebherr-Aerospace
und MT Aerospace, dem SKZ, der mtec-aka-
demie (PFH Gottingen), der TU Miinchen, der
Institute IVW (Kaiserslautern), IFB (Stuttgart)
und IFT-ZFP (Stuttgart), sowie des IHK-Bil-
dungshauses Schwaben.

Das Programm 2010 umfasst Lehrgadnge fiir
technische Fachkrafte und Meister sowie
Vortrdge, Workshops und Tagesseminare fiir
Meister, Techniker und Ingenieure. Die Veran-
staltungen dauern zwischen einem halben Tag
und fiinf Tagen und finden in Augsburg, Stutt-
gart oder Ottobrunn statt. Im Internetauftritt
des Vereins kdnnen in der Rubrik ,,Leistungs-
spektrum Weiterbildung* die Details zu den
Veranstaltungen recherchiert werden. Dort
kann man sich auch online anmelden. An-
sonsten nimmt das IHK-Bildungshaus Schwa-
ben, Beatrice Maurer, Fon +49 (0) 821-3162-
426, beatrice.maurer@schwaben.ihk.de die
Anmeldungen entgegen.
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Technologiezentrum Augsburg:
Interdisziplindre Plattform fiir Entwicklungs- und Transferprojekte

Im Stidwesten von Augsburg wird im nachs-
ten Jahrzehnt der ,,Augsburg Innovations-
park“ entstehen. Als wesentliches Startprojekt
hierfur ist das Technologiezentrum Augsburg
(TzA) als interdisziplinare Einrichtung fiir For-
schung, Bildung und Industrie geplant. Die
ortlich nahe Vielfalt und Kompetenz auf Ge-
bieten wie Faserverbund, Werkstoff, Mecha-
tronik, Informationstechnologie und Software-
Entwicklung soll in diesem Anwenderzentrum
die effiziente Zusammenarbeit verschiedener
Unternehmen und Einrichtungen ermdglichen.
Gelegen zwischen der Universitat, dem ent-
stehenden FhG-Institut ,,Funktionsintegrier-
ter Leichtbau“ (FIL) und dem ,,Zentrum Leicht-
bau-Produktionstechnik* (ZLP) des DLR im
Osten sowie der Schnellstrafie B 17 im Wes-
ten ldasst der Masterplan des Innovations-
parks noch verschiedene Standorte im suidli-
chen Bereich fiir das Technologiezentrum zu.
Voraussetzung fiir die Standortwahl ist jedoch
die Nahe zu den Instituten FIL, ZLP und dem
ebenfalls in Planung befindlichen Anwender-
zentrum des Instituts fiir Werkzeugmaschinen
und Betriebswissenschaft.

Urspriinglich war ein reines Konstruktions-
und Entwicklungszentrum fiir Faserverbund-
bauteile mit einer groRen Halle und weniger
Biiroflache angedacht. Nach der Befragung
von interessierten Unternehmen durch das
Kompetenzbiiro des CCeV und den Entwick-
lungen des Forschungs- und Industrieumfel-
des hat sich diese Flachenaufteilung inner-
halb des Baukorpers zu Gunsten von mehr
Biiro- und kleinrdumiger Laborflache gewan-
delt. In der Raumplanung stehen nun bis zu
4.200 m? Labor- und Technikumsraum und
9.500 m? fiir Biiros zur Verfiigung. Hinzu
kommen 1.500 m? fiir die zentralen Einrich-
tungen Empfang, Konferenz-Rdaume, Cafete-
ria und Kindertagesstatte.

Im TZA sollen Startups, kleine und mittel-
standische Unternehmen, aber auch die For-
schungs- und Entwicklungsabteilungen von
Grof3unternehmen die Moglichkeit bekom-
men, Raume und Einrichtungen fiir ihre Zwe-
cke tempordr anzumieten. Die Biirordume
besitzen eine Raumeinteilung, die durch ein
Baukastensystem einfach veranderbar und
den Bediirfnissen anzupassen ist. Ein eben-

so modulares, flexibles Kabelsystem ermog-
licht die Kommunikation und Dateniibertra-
gung innerhalb der gewahlten Einheiten und
nach aufen.

Zwei Technikumsbereiche, mit und ohne Kli-
matisierung, unterschiedliche Deckenhthen
und Ausstattungen erlauben eine multifunk-
tionale Nutzung. Die Bereitstellung von mo-
dernen Geraten, Fertigungseinrichtungen und
Priifanlagen, wie z.B. Faserablegemaschinen,
Handlingsroboter und zerstorungsfreie Test-
einrichtungen, schaffen den praktischen Zu-
gang zum Stand der Technik. Sie erlauben
den Unternehmen die Umsetzung innovati-
ver ldeen, ohne mit hohem Risiko Investitio-
nen tdtigen zu miissen.

In Kooperation mit der IHK und der Hwk
Schwaben entsteht ein gebietsiibergreifen-
des Zentrum fiir die Ausbildung von quali-
fizierten Fachkrdften. Nicht zuletzt soll ein
Schiilerlabor hierfiir bereits in frither Jugend
das Interesse an der Faserverbundtechnolo-
gie wecken.

Der stérungsfreie und sichere Betrieb wird
vom Betreiber durch kompetentes Perso-

Erster Konzeptentwurf der Wohnbaugesellschaft Augsburg fiir das Gebdude (Quelle: Stadt Augsburg, Wirtschaftsreferat)
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nal gewahrleistet. Dazu gehoren jeweils eine
Holz-, Metall- und Kunststoffwerkstatt. Firmen
aus dem integrierten IT-Griinderzentrum kon-
nen als Spezialisten Betrieb und Wartung der
elektronischen Infrastruktur tibernehmen. Als
Betreiber bietet sich eine vom CCeV zu griin-
dende Tochtergesellschaft an, die als Haupt-
mieter des Zentrums Planung, Marketing und
Verwaltung tibernimmt. Auf Grund der Mitglie-
derstruktur des CCeV ist damit auch eine zu-
kunftsorientierte, bedarfsnahe Ausrichtung
und Ausstattung gewahrleistet.

In Verbindung mit der Erschlieung des In-
novationsparks wird als Bezugstermin das
Jahresende 2012 geplant. Noch sind freie
Flachen verfiigbar. Interessenten konnen Be-
darf, Wiinsche und Ideen unverbindlich bei Al-
fons Schuster vom CCeV Kompetenzbiiro (Tel.
0821-598-5945, E-Mail alfons.schuster@car-
bon-composites.eu) einbringen.
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Masterplan des international renommierten Stddteplaners Kees Christianse mit einer der Standort-
maoglichkeiten des Technologiezentrums (Quelle: Stadt Augsburg, Wirtschaftsreferat)

Weiteres Kompetenzbiiro besetzt

Zum Jahresbeginn hat Dr. Patrick Starke beim
Kompetenzbiiro der MT Aerospace seine Ar-
beit aufgenommen. Der Physiker wird dort
als ,,Projektarchitekt“ die Entwicklung von
gemeinsamen Projekten zwischen Wissen-
schaft und Wirtschaft effektiv vorantreiben.
Erste konkrete Projekte aus der Arbeit der in-
zwischen drei Kompetenzbiiros sind bereits
absehbar und in Vorbereitung.

Wichtiger Bestandteil des {iber drei Jahre mit
insgesamt 700.000 Euro geforderten Projekts
»Wissenschaftliche Kompetenzbiiros Faser-
verbundwerkstoffe“ ist es, dass die Wissen-
schaftler der jeweiligen Biiros zwar als An-
gestellte der Universitdt Augsburg tatig sind,
ihre Arbeitspldtze jedoch im Hause der Fir-
men haben. Dr. Starke bildet nun zusammen
mit Dr. Daniel Steppich (Kompetenzbiiro bei
SGL Carbon) und Alfons Schuster (Kompe-
tenzbiiro CCeV) ein schlagkriftiges Kleeblatt.
Insgesamt ist das EU-geférderte Vorhaben
auf fiinf Biiros angelegt.

Das Team der ,,Kompetenzbiiros Faserverbundwerkstoffe“:
Vordere Reihe (von links nach rechts): Dr. Patrick Starke (Biiro MT Aerospace), Alfons Schuster (Biiro CCeV),
Dr. Daniel Steppich (Biiro SGL Group), Hintere Reihe: Roland Grenz, Dr. Timo Kérner, Dr. Wolfgang Biegel
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Anwendungsnahe Forschung fiir die Leichtbaufertigung

Das Institut fiir Produktionstechnik (wbk) ist
mit knapp 80 Mitarbeitern eines der gréfiten
Institute des Karlsruher Instituts fiir Techno-
logie (KIT). Die Hauptaufgaben umfassen ne-
ben der Lehre vorwiegend die grundlagen-
und anwendungsnahe Forschung. Uber die
Grenzen der Technologieregion Karlsruhe hi-
naus erarbeiten wir in gemeinsamen Projek-
ten mit unseren Industriepartnern Lésungen
fiir vielfaltige Themenstellungen der Produk-
tionstechnik und entwickeln Methoden so-
wie Prozesse fiir die Produktion von morgen.
Die Grundpfeiler des Instituts bilden die
drei Forschungsbereiche: Fertigungs- und
Werkstofftechnik, Werkzeugmaschinen und
Handhabungstechnologie sowie Produkti-
onssysteme, in denen das Wissen und die
Erfahrung von ausgewdhlten Bereichen der
Produktionstechnik verankert sind. Seit 2007
beschaftigt sich das Institut intensiv mit

Automatisierungslosungen in der Faserver-
bundtechnologie. Gebiindelt werden diese
Arbeiten im neuen Forschungsschwerpunkt
Leichtbaufertigung. Zu den Zielen dieses
Bereichs gehort die Entwicklung von anfor-
derungsgerechten Produktionstechnologi-
en fuir neu entwickelte Materialien, Prozesse
und Konstruktionsweisen mit einem hohen
Leichtbaupotenzial.

Dabei soll der Sprung von einer im Labor ent-
wickelten, neuen Technologie hin zu einer
automatisierten und wirtschaftlichen Her-
stellung von Leichtbauprodukten in einer an-
gepassten Serienfertigung erreicht werden.
Dariiber hinaus werden bereits etablierte
Fertigungsverfahren flexibilisiert und auto-
matisiert, um diese in einer Serienfertigung
wirtschaftlich einsetzen zu kdnnen. Bei Be-
darf werden neue, auf die Anforderungen der
Leichtbauproduktion zugeschnittene Maschi-

Araldite Eishockeyschlager iiberzeugt Fans

Ein innovativer Eishockeyschldger ,,aus ei-
nem Stiick* wird nach der letzten Eishockey-
Weltmeisterschaft mit Sicherheit noch brei-
tere Verwendung finden. Hergestellt wird er
aus einem neuen zdahmodifizierten hochmo-
dernen Kunstharzsystem der dritten Gene-
ration von Huntsman Advanced Materials,
dem Araldite® NanoTech Composite RTM
System, sowie nach einem Design der Fir-
ma Composite Busch SA.

Der Stick wurde vom Schweizer Eishockey-
team verwendet und auch von der russischen,
osterreichischen, lettischen und franzésischen
Mannschaft hoch gelobt. Die neuartige paten-
tierte Nanotechnologie von Huntsman verleiht
dem Eishockeyschldager besondere Festigkeit
und verbessert so dessen Schlageigenschaf-
ten ebenso wie sein Verhalten in punkto Bie-
gung, Widerstand und Torsion, denn darauf
kommt es in Weltklassespielen an. AuRerdem
wird die vom Spieler freigesetzte Energie auf-
grund des einteiligen Designs reibungslos,
direkt und effizienter in den Puck geleitet.
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Das neue Araldite® NanoTech Composite RTM-
System halt extreme Schlagbelastungen aus,
ohne dass Mikrorisse entstehen, und eignet
sich damit perfekt fiir jeden Anwendungsbe-

a

nenkonzepte entwickelt und erprobt.

Das wbk ist Verbundpartner im Innovations-
cluster KITe hyLITE, das mit iiber dreiBig Part-
nern aus Forschung und Industrie den Fokus
auf die Erforschung neuer Technologien fiir
den hybriden Leichtbau legt. In Kooperation
mit dem Fraunhofer-Institut fiir Chemische
Technologie entwickelt das wbk Technologi-
en zur Handhabung textiler Flachengebilde,
Werkzeuge zum Imprdgnieren von Glas- und
Kohlenstoffrovings, Bearbeitungsstrategi-
en fiir Faserverbundkunststoffe sowie Auto-
matisierungslésungen im Bereich der Faser-
verbundtechnik. Weitere Informationen und
Ansprechpartner gibt es unter der Adresse
www.wbk.kit.edu im Internet.

**
.-t
» Wbk

= Institut fir Produktionstechnik
u

reich, in dem stark exponierte Teile einen ho-
hen Grad an Schutz benétigen, wie zum Bei-
spiel bei High-Contact-Sportarten oder auch
in der Automobiltechnik.

Stiirmer Thomas Deruns mit dem neuen Aus Araldite® NanoTech Composite hergestellten Stick bei der

Eishockey-WM 2009



Automatisiertes Konfektionieren von trockenen CF-Textilien
beim iwb Anwenderzentrum Augsburg

Aufgrund ihrer herausragenden mechanischen
Eigenschaften erschlieBen Faserverbundbau-
teile immer breitere Einsatzgebiete, so dass
nicht nur in der Luft- und Raumfahrtindust-
rie die Anwendung von CFK-Bauteilen stetig
steigt. Um dem wachsenden Bedarf gerecht
zu werden und um diese innovativen Bautei-
le auch weiterhin am Standort Deutschland
wettbewerbsfahig produzieren zu kénnen,
ist eine intelligente Automatisierung der Pro-
zesskette bzw. von ausgewahlten Teilprozes-
sen dringend erforderlich.

Das am iwb Anwenderzentrum Augsburg be-
arbeitete Forschungsprojekt CFK-TEX fokus-
siert sich auf das derzeit manuelle Absortie-
ren und Einlegen von trockenen CF-Textilien
in Formwerkzeuge. In Zusammenarbeit mit

Partnern aus Industrie und Forschung wer-

den diese personalintensiven Prozessschrit-

te mit Hilfe von geeigneten, roboterbasier-
ten Handhabungssystemen automatisiert, so
dass CFK-Bauteile auch bei steigenden Qua-
litatsanforderungen kosteneffizient gefertigt
werden kénnen. Das Vorhaben wird durch
den Freistaat Bayern im Rahmen des Forder-
programmes ,,Mikrosystemtechnik” und von
der Europdischen Union gefdrdert, wobei die

VDI/VDE Innovation & Technik GmbH als Pro-

jekttrager fungiert.

Im Rahmen des Forschungsprojekts entste-

hen am iwb Anwenderzentrum Augsburg fol-

gende automatisierte Prozessschritte in der

Verarbeitung von CF-Textilien:

- Flachiges Handhabungswerkzeug zum
Absortieren der Zuschnitte vom Schneidtisch
und fiir den innerbetrieblichen Transport in
der Produktion.

- Formflexibles Legewerkzeug zum
automatisierten (Ein-)Legen der zugeschnit-
tenen CF-Textilien in dreidimensionale Form-
werkzeuge.

Auf der Basis einer Anforderungsermittlung

und Funktionsmodellierung sind im bisherigen

Projektverlauf Wirkprinzipien fiir das flachi-

ge und zerstorungsfreie Greifen und Drapie-

ren von CF-Textilien untersucht und bewertet
worden. Diese wurden zu Wirkstrukturen ver-
dichtet und in Konzepte fiir Werkzeugsyste-
me tberfiihrt. Aufgrund der Neuartigkeit und
Komplexitat der zu entwickelnden Werkzeug-

~ Absortier-
'Funktionsmuster |

_—

I&/c o

g Lege-
. Fnlonl_nust.e’r S

Versuchsaufbau mit Funktionsmustern am iwb Anwenderzentrum Augsburg

systeme gilt es, das Risiko bei der konstrukti-
ven Umsetzung der erarbeiteten Konzepte zu
minimieren und diese durch die Realisierung
von Funktionsmustern abzusichern. Um die
gewliinschten Funktionen validieren zu kon-
nen, beinhalten die realisierten Funktions-
muster die erarbeiteten Wirkstrukturen, je-
doch besitzen sie deutlich kleinere Abmafie
als die endgtiltigen Werkzeugsysteme (Ab-
bildung 2).

Das Funktionsmuster zum automatisierten
Absortieren ermdglicht ein prozesssicheres,
selektives und zerstorungsfreies Greifen und
Vereinzeln der zugeschnittenen CF-Textilien
aus dem Schnittverbund auf dem Schneid-
tisch. Mit Hilfe des Funktionsmusters zum au-
tomatisierten Legen kdnnen die vereinzelten
Zuschnitte aus dem Lagerungssystem aufge-
nommen und in ein dreidimensionales Form-
werkzeug drapiert werden. Hierbei konnen

Saugfelder und Heizfelder, die zur Fixierung
der Textilien benotigt werden, selektiv akti-
viert werden, um so geeignete Legestrategi-
en zu realisieren.

Mittels der entwickelten Funktionsmuster
und der anschlieBend stattfindenden Validie-
rungsversuche konnte eine fehlerfreie Funk-
tion der beiden Werkzeuge nachgewiesen
werden. Gewonnene Erkenntnisse und Op-
timierungspotenziale flie3en zeitnah in die
konstruktive Umsetzung der Konzepte der
groBflachigen Werkzeugsysteme ein und si-
chern somit einen erfolgreichen Projektver-
lauf. Durch den modularen Aufbau der Funk-
tionsmuster und die Parametrierbarkeit von
Einstellgrofien stellen die Funktionsmuster
Entwicklungsplattformen zur Bestimmung der
Prozessparameter dar und verkiirzen somit
die Inbetriebnahme der finalen Werkzeuge.

Abb. 2: Funktionsmuster fiir das automatisierte Absortieren (links)

und Einlegen (rechts) von trockenen CF-Textilien
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Institut fiir Textilmaschinen und Textile Hochleistungswerkstofftechnik:
Textilien fiir Faserverbundwerkstoffe und Preforming

Die Forschungsaktivitaten des Instituts fiir Tex-
tilmaschinen und Textile Hochleistungswerk-
stofftechnik, ITM (bisher Institut fiir Textil- und
Bekleidungstechnik, ITB) sind interdisziplinar
ausgerichtet und auf eine enge Verbindung
von Grundlagenforschung und anwendungs-
bezogener Forschung sowie auf zukunfts-
trachtige Forschungsschwerpunkte fokussiert.
Dieser interdisziplindre Fokus der Entwick-
lungsaufgaben ist auf polymere, mineralische
und metallische faserbasierte High-Tech-Werk-
stoffe fiir den Einsatz in Bereichen wie Leicht-
bau, Biotechnologie, Medizin, Bauwesen und
Elektro- sowie Informationstechnik orientiert.
Das ITM verfiigt liber eine sehr gut ausgebaute
Infrastruktur mit modernster Maschinentech-
nik und Geréaten.

Neben hochleistungsfahigen Textilmaschi-
nen, z. B. Multiaxial-Nahwirk-, Jacquardweb-,
Mehrlagenstrick-, TFP- und Flechttechnik,
bieten beispielsweise die Einrichtung eines
RTM-Labors sowie die Installation einer Va-
kuuminjektionsanlage fiir FVW-Platten, einer
Thermopresse fiir FVK-Anwendungen und ei-
ner Biaxial-Zugpriifmaschine fiir Textilien und
Kunststoffe neue Chancen und Méglichkei-
ten, die Forschungsarbeiten im Bereich der
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Verarbeitung von Carbon- und anderen Hoch-

leistungsfasern fiir Composite auf hohem Ni-

veau durchzufiihren. Die Schwerpunkte aktu-

eller Forschungsfelder sind:

- Erarbeitung von Konzepten fiir den funktions-
integrativen Leichtbau im Multimaterialdesign

- Verbesserung des Grenzschichtdesigns durch
Oberflachenmodifizierung und Entwicklung
angepasster Grenzschichten fiir die Verbes-
serung der Verbundeigenschaften zwischen
Verstarkungs- und Matrixkomponente

- Senkung der Faser- und Halbzeugkosten durch

Minimierung des Verschnitts, beispielsweise
durch den Einsatz endkonturnaher Fertigungs-
verfahren und schonende Verarbeitung von
Carbon-Faserstoffen zur Erzielung hochster
Materialeffizienz

- Technologieerarbeitung fiir das Preforming

fiir komplexe FVK-Bauteile

- Entwicklung und Umsetzung von strukturin-

tegrierten sensorischen und aktorischen
Netzwerken zur Strukturiiberwachung und

Modell und Prefom fiir Composite-Bauteil (Spant) aus Carbon-Fasern



beispielsweise fiir die Schwingungsdampfung
- Entwicklung von effizienten Technologien zur
Vorfixierung textiler Halbzeuge fiir die Her-
stellung komplexer, verarbeitungs- und bean-
spruchungsgerechter und leicht handhabba-
rer Preforms mit bauteilangepasster Verstar-
kung sowie endkontur- und enddickenange-
passter Form fiir mittlere und gro3e Serien,
endkonturnahes Zuschneiden zweidimensi-
onaler und raumlicher Strukturen
- Senkung der Fertigungskosten und der Pro-
zesszeiten von Bauteilen aus FVK durch
Entwicklungsarbeiten zur Verbesserung der
textilen Verstarkungsstrukturen, der Matrix-
systeme, der schnellen und fehlerfreien Im-
pragnierung und Konsolidierung und der da-
ran angepassten Werkzeugkonzepte sowie
Injektions-, Press- oder Thermoformstrategien.
Damit leistet das ITM einen wesentlichen Bei-
trag zum Durchbruch fiir den starkeren Ein-
satz von textilbasierter Leichtbauweise aus

Carbon-Fasern in GroB3serienanwendungen.
Neue Forschungsansatze, die maRgeblich auf
den SFB 639 ,Textilverstarkte Verbundkom-
ponenten fiir funktionsintegrierende Misch-
bauweisen bei komplexen Leichtbauanwen-
dungen“ zurtickzufiihren sind, stellen die
Verkniipfung der Formfindung mit konfekti-
onstechnischen CAD-Methoden und der An-
steuerung von Strickmaschinen zur regula-
ren oder zumindest nahtarmen Herstellung

textiler Preforms fiir Composite dar. Die kon-
struktiven und antriebstechnisch ausgerichte-
ten Forschungsaktivitdten des ITM gestatten
die Entwicklung von anforderungsgerechten
spacer fabrics mit unterschiedlichstem Kom-
plexitatsgrad.

Multiaxial-Ndhwirkmaschine und Webmaschine mit Jacquardeinrichtung

SGL Group: Einweihung der Carbonfaser-Anlage am Institut
fiir Textilchemie und Chemiefasern (ITCF) Denkendorf

Die SGL Group hat am Institut fiir Textilche-
mie und Chemiefasern (ITCF) in Denkendorf
eine neue Carbonfaser-Anlage in Betrieb
genommen. Mit dieser Laboranlage sollen
Grundlagen fiir die Herstellung polyme-
rer Vorstufen von Carbonfasern erarbeitet-
werden, die auch fiir den Flugzeugbau ge-
eignet sind.

Beim offiziellen Start der Anlage waren der
Minister fiir Erndhrung und Landlichen Raum,
Peter Hauk, als Vertreter der Landesregierung
Baden-Wiirttemberg und Bayerns Wirtschafts-
minister Martin Zeil zu Gast bei den Vorstan-
den der SGL Group, Robert Koehler und Dr.
Gerd Wingefeld. Das Projekt wird durch das
Bundesministerium fiir Wirtschaft und Tech-
nologie sowie die Lander Baden-Wiirttem-

berg und Bayern gefordert. ,,Die Entschei-
dung der SGL Group, gemeinsam am ITCF
Denkendorf eine Carbonfaser-Technikums-
anlage zu errichten, spricht fiir unternehme-
rische Weitsicht und fiir das grofie Vertrauen
in die Textilforschung in Denkendorf,“ so Mi-
nister Hauk. Wirtschaftsminister Martin Zeil
lobte das Vorhaben als ein Beispiel ,,optima-
ler Zusammenarbeit zwischen Bayern und Ba-
den-Wiirttemberg“: ,,Damit kommen wir un-
serem gemeinsamen Ziel, ein siiddeutsches
Faserverbund-Netzwerk von europdischem
Rang zu schaffen, einen grofien Schritt ndher.“
Mit der Carbonfaser-Anlage am ITCF in Den-
kendorf wird es kiinftig moglich sein, modi-
fizierte Polymere als Ausgangsstoff von Car-
bonfasern im Labormafstab zu untersuchen
und weiterzuentwickeln.

Das Institut fiir Textilchemie und Chemiefa-
sern ist Bestandteil der Deutschen Institu-
te fiir Textil und Faserforschung Denkendorf
DITF, einer Stiftung des 6ffentlichen Rechts
unter der Aufsicht des Wirtschaftsministe-
riums Baden-Wiirttemberg. Die in der Sat-
zung festgelegte Aufgabe des Instituts ist,
Forschung und Entwicklung auf dem Gebiet
der Fasern und Textilien in Bezug auf Herstel-
lung, Modifizierung und Charakterisierung
zu betreiben. Ein wesentlicher Aspekt ist der
Technologietransfer, begleitet von Maf3nah-
men zur Umsetzung der Ergebnisse von For-
schung und Entwicklung in der Praxis.
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xperion-CDI nimmt erste CCM Maschinen in Cleveland in Betrieb

Im Rahmen des Anfang 2009 gegriindeten
Joint Ventures der xperion GmbH und CDI
(Cutting Dynamics Inc) in Avon, Ohio wurden
die ersten zwei Intervall-HeiBpressmaschi-
nen durch xperion Aerospace GmbH ausge-
liefert und erfolgreich in Betrieb genommen.
Beide Maschinen basieren auf der patentier-
ten Intervall-HeiBpresstechnik (Continuous
Compression Moulding) zur Herstellung von
Profilen und Platten aus faserverstarkten
Thermoplasten.

Gemeinsam mit Boeing wurden in den letz-
ten drei Jahren mehrere Komponenten fiir die
787 auf Thermoplastbasis entwickelt, die der-
zeit bereits am Standort Markdorf in Serie ge-
fertigt werden.

Mit den beiden neuen Maschinen werden der
nordamerikanische Markt und die Hauptkun-
den in der Luftfahrt beliefert.

Durch die Nahe zur amerikanischen Luftfahr-
tindustrie kann durch kurze Wege und natio-
nale Fertigung schnell auf Kundenanforderun-

CCM Fertigungszentrum fiir faserverstdrkte Thermoplaste in Avon, Ohio.

gen reagiert werden. Die Maschinen wurden
gemeinsam mit dem Sondermaschinenbau-
er Teubert GmbH entwickelt.

Neben Platten als Ausgangsmaterial fiir die
Thermoplast-Umformung kénnen auch kom-
plexe Profile bis zu einem Querschnitt von 100
x 100 mm gefertigt werden.

Beide Maschinen verfiigen tiber ein Online-
Qualitdtssicherungssystem und konnen fa-
serverstdrkte Thermoplaste wie z.B. C-PEEK,
PEKK, PEI oder PPS bei Temperaturen bis zu
400°C verarbeiten.

Formstabilitat und Formvariabilitdat mit CFK-Bauteilen — eine Aktivitat
am Lehrstuhl fiir Leichtbau (LLB) der TU Miinchen

Innerhalb der Arbeitsgebiete des Lehrstuhls
fiir Leichtbau (LLB) der TU Miinchen (mul-
tidisziplindre Strukturoptimierung, smarte
und adaptive Strukturen, Strukturmonito-
ring und Faserverbundstrukturen) ergeben
sich durch verschiedene Synthesen auch
neue Konzepte und Vorgehensweisen. Hier-
zu zdhlen beispielsweise die Verkniipfung
von Strukturmechanik und Fertigungsauf-
wadnden in der modellgestiitzten Struktu-
roptimierung, das Bauteilmonitoring mit in
Faserverbundstrukturen integrierten Senso-
ren, oder auch Synthesen von adaptiven mit
Faserverbundstrukturen fiir extrem formsta-
bile oder auch massiv formvariable Bauteile.

Beispiele hochster Formstabilitdt sind Kom-
ponenten in der Opto-Mechanik wie optische
Banke und Reflektoren, oder auch solche bei
hochstprazisen Handhabungssystemen und
Werkzeugmaschinen. Formvariabilitdt — also
massive und ggf. wiederum prazise Geome-
triednderung wahrend des Bauteilbetriebs
— wird z. B. bei Missionsmodifikationen von
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Weltraumantennen oder bei den den jeweili-
gen Flugzustdanden anzupassenden aerody-
namischen Fldachen relevant. In solchen Fal-
len lassen sich die Eigenschaften von CFK
vorteilhaft nutzen, wobei neben speziellen
C-Fasern und -anordnungen auch ungewdhn-
liche Matrixwerkstoffe wie z.B. gummiartige
Silikone betrachtet werden. Jeweils relevan-
te Konzepte werden auBer durch funktiona-
le und strukturmechanische Aspekte auch
durch geeignete Interaktion und Integrati-
on von Verstellaktoren bestimmt. Neben der
Konzeptionierung, Modellbildung und Simu-
lation werden am LLB hierfiir auch Labormo-
delle gebaut und getestet.

CFK ist bei formstabilen Bauteilen oft ein
Werkstoff erster Wahl, nicht nur wegen der
sehr geringen Warmedehnungen und hohen
gewichtsspezifischen Steifigkeiten, sondern
auch wegen der guten Applikations- oder
Integrationsmdglichkeiten weiterer Funkti-
onselemente. So wurden in ebenen Struktu-
ren von ,,reflect arrays“ in deren Aramid- und
CFK-Schichten zusétzliche prdzise positionier-

te diinne Kupferelemente eingebracht. Diese
reflektieren die auftreffenden elektromagneti-
schen Wellen so, als ob es sich um gekriimm-
te (Paraboloid-) Schalen handelt. Die Kombi-
nation der verschiedenen Fasern erfolgt nach
mechanischen und elektrischen Kriterien so-
wie zur Kompensation der vergleichsweise ho-
hen Warmedehnungskoeffizienten der Kupfer-
schichten. Da diese unterhalb der Oberflache
liegen, wird als Matrixwerkstoff ein speziel-
ler Zyanat-Ester mit nur sehr geringer elek-
trischer Dampfung benutzt.

Bei dem Manipulatorarm aus ,,klassischem*
CFK eines prazisen Bestiickungsautomaten
fiir elektronische Schaltkreise in Bild 1 domi-
nieren ebenfalls Anforderungen nach hoher
Steifigkeit und geringen Warmedehnungen.
Letztere kénnen durch Anderungen in Umge-
bungstemperaturen und insbesondere durch
Abwarme der Antriebe der Bestiickungswerk-
zeuge entstehen. Mit zusdtzlich in das Bau-
teil integrierten optischen Fasern mit Bragg-
Gittern werden Dehnungen und Temperaturen
gemessen, aus denen erforderlichenfalls tiber



einen Algorithmus in Realzeit Verformungen
auch im pm-Bereich rekonstruiert und damit
eine exakte Positionierung der Werkzeuge
fiir die elektronischen Bauelemente vorge-
nommen werden.

Grof3e Weltraumantennen miissen fiir den
Start in den Weltraum gefaltet werden und
dort nach praziser Entfaltung ihre geforderte
Oberflachenkontur prazise beibehalten. Bei
Durchmessern von z.B. ca. 10 m diirfen inte-
grale Konturfehler nur Bruchteile von Milli-
metern, fiir zukiinftige optische oder Infrarot-
systeme sogar nur Bruchteile von pm nicht
tiberschreiten. Dies kann mit C-Faser-verstark-
ten Silikonen gelingen, deren Glasiibergang-
stemperatur Tg unter -120 °C liegt. Der dar-
iber dann ,,gummiartige* Verbundwerkstoff
ldsst sich relativ gut stauen, besitzt aber doch
ausreichende Eigensteifigkeit und insbeson-
dere dufierst niedrige Warmedehnungskoeffi-
zienten. Bild 2 zeigt ein skaliertes und mecha-
nisch und elektrisch getestetes Labormodell
wahrend und nach seiner Entfaltung. Infolge
des dafiir verwendeten C-Faser-Triaxgewebes
mit etwa 1 mm grofBen Hohlrdumen erscheint
die Reflektorflache fiir das menschliche Auge
nahezu transparent, nicht jedoch fiir die hier
relevanten elektromagnetischen Wellenlan-
gen. Die nach der Entfaltung erreichte Ober-
flachenprazision ist erkennbar.
Erforderliche regionale Anpassungen im Da-
tenstrom zwischen Kommunikationssatelli-
ten und der Erde kénnen u.a. durch (massi-
ve) Formvariation der Antennenoberflachen
erzeugt werden. Dazu sind teilweise hohe
rdumliche Dichten der prazisen Geometrie-
anderungen bei beachtlichen Amplituden (bis
zu +/- 20 mm bei fiinf ,,Beulen* pro m) erfor-
derlich, wie dies auch aus einem in Bild 3 ge-

Bild 2: Skaliertes Labormodell eines CFK-Satelliten-Entfaltreflektors

(siiez. Silikonmatrix)

Bild 3: Formvariable und formstabile Reflektorfldichen
(links Simulation, rechts Labormodell mit optischen Vermessungspunkten)

zeigten Labormodell deutlich wird. Das zur
Verformung der zunédchst glatten Parabolo-
idschale erforderliche Netzwerk an Mikroak-
toren ist in den C-Faser verstdrkten Reflektor
mit ,,weicher” Matrix so integriert, dass die
geforderten glatten Verformungen erzeugt
werden. Dabei spielt auch die Art der Anord-
nung und Anbindung der Faserrovings unter-
einander eine Rolle.

Fiir zukiinftige Flugzeugkonzepte wird an
Technologien formvariabler Stromungsfla-
chen gearbeitet, wobei dort die gleichzeitig
vorhandenen hohen Krafte ein wesentliches
Kriterium fiir eine Konzeptfindung sind. Fiir
die Haute mit hoher Formvariabilitat z.B. in
Flugeltiefe und hoher Steifigkeit und Last-
aufnahmefdhigkeit in Fliigelerstreckung kom-
men u.a. spezielle anisotrope textile Aufbau-
ten in Frage.

Die aufgefiihrten Sonderkonstruktionen er-
fordern auch besondere Entwicklungs- und
Untersuchungsmethoden. Dies gilt z.B. fiir
die mechanische und thermo-elastische Ver-
messung ,membran- und textilartiger Pro-
ben und Komponenten: Bei relativ grof’en
Probenabmessungen mit oft zweidimensio-
nalem Testen sind prdzise Messdaten bei ex-
tremen Umgebungsbedingungen (hei /kalt,
Vakuum) zu ermitteln. Zur rechnerischen Ab-
stlitzung und Optimierung geeigneter Konzep-
te zur Formvariabilitat sind stark geometrisch
nichtlineare Finite-Element-Modelle mit kon-
struktiv und modellierungsseitig geeignet in-
tegrierten Aktoren zu verwenden.

Weitere Informationen: www.llb.mw.tum.de
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Bild 1: Formstabiler CFK-Manipulatorarm (Vermessung)



Eurocopter spart Kosten mit Hufschmied

Bohrwerkzeugen

Ein Beispiel, wie durch lésungsorientierte
Partnerschaften die Qualitdt und Standzeit
deutlich optimiert werden kdnnen, zeigt die
Zusammenarbeit der CCeV-Mitglieder Eu-
rocopter in Donauworth und Hufschmied in
Bobingen.

Eurocopter in Donauwdrth kam anldsslich der
Messe JEC in Paris auf die Hufschmied-Verant-
wortlichen zu und schilderte seine aktuelle
Problemstellung in der bisherigen Bearbei-
tung von Helikopter-Modulen sowie die Ziel-
setzung flir Hufschmied als potentiell neuen
Partner. Die Nietbohrungen von Helikopter-
Gehdusezellen werden {iberwiegend in Koh-
lefaser, Kohlefaser-Alu-Verbundmaterial und
Kohlefaser-Titan durchgefiihrt. Die Bearbei-
tung erfolgt manuell mit Desoutter-Spezial-
bohrmaschinen. Dabei wird die Bohrmaschi-
ne von Hand angesetzt, Bohrvorschub und
Bohrung erfolgen pneumatisch. Bei der Be-
arbeitung dieser Helikopter-Module mit Ver-
bindungslochern kam es immer wieder zu
erheblichen Ausbriichen im Material. Gleich-

zeitig wurde die Standzeit der Werkzeuge von
Eurocopter als sehr gering eingestuft.

In der Luftfahrtindustrie verursachen Aus-
schussbohrungen dieser Art erhebliche Fol-
gekosten. In Nacharbeitsschritten werden
UbermaRbuchsen verbaut, um die Stabili-
tat der Verbindungslocher sicherzustellen.
Diese miissen als Anderung des genehmig-
ten Fertigungsprozesses im Fertigungshand-
buch des Hubschraubers eingetragen werden.
Anschliefend wird die Fehlerstelle durch das
Bundesluftfahrtamt gepriift und freigegeben.
Bei Ablehnung der Nacharbeit miisste sogar
ein komplett neues Bauteil verbaut werden.
Hufschmied analysierte mit seinen Entwick-
lungsingenieuren die Situation vor Ort, defi-
nierte die Rahmenbedingungen und stimmte
die exakten technischen Anforderungen mit
dem Eurocopter-Projektteam ab.

Daraufhin wurden erste Musterwerkzeuge
auf Basis der Hufschmied FiberDrill-Linie mit
Langen bis zu 180mm und Durchmessern von
4-8mm entwickelt. Wahrend der sechsmona-
tigen Testphase wurden die Qualitatspara-

meter laufend tiberpriift und fiir die Freigabe
durch das Bundesluftfahrtamt festgehalten.
Das Ergebnis begeisterte alle am Projekt be-
teiligten Mitarbeiter von Eurocopter und Huf-
schmied und tiberzeugte auch die Behorde:
- Die Ausschussquote wurde von vormals
bis zu 15% auf deutlich unter 1% gesenkt.
- Die Standzeiterh6hung glanzt durch den
Faktor 3. Die Bearbeitungszeit konnte um
den Faktor 4 beschleunigt werden.

Die Bohrungen werden mit Hufschmied Spezi-
alwerkzeugen der FiberDrill-Linie und Desou-
tter-Spezialbohrmaschinen durchgefiihrt. Die
Vorschubkraft betragt 50N, der Hub 0-4 Sek.
stufenlos sowie die Ausspanzeit 0-10 Sek.
stufenlos.

Airtech Europe verdoppelt die Grof3e seines Werkes

Airtech Europe, weltweit fiihrend in der Her-
stellung und dem Vertrieb von allen notwen-
digen Materialien fiir den Vakuumaufbau zur
Herstellung von Faserverbundbauteilen und
Faserverbundvorrichtungen, baut die Entwick-
lung und Verbesserung seiner Produkte und
seiner Serviceleistungen aus. Die Luxembur-
ger Abteilung der Airtech Advanced Materi-
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als Gruppe verdoppelte die Grofe ihrer Fab-
rik. Die Gesamtflache betrdgt jetzt 14.500 mZ2.
Die 8.000 m? Erweiterung des bestehenden Lu-
xemburger Werkes wird mehr Lagerflache und
neue Produktionseinrichtungen beherbergen,
einschlieBlich einer separaten Produktionsfla-
che fiir die Herstellung kundenspezifischer
Produkte. Diese erweiterte Produktionslinie

Der Standort von Airtech Europe in Differdange, Luxemburg, wurde erheblich erweitert.
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wird schrittweise in den ndchsten Wochen zum
Laufen kommen. Die neue ,,Kit-Linie“ wird die
Leistungsfahigkeit und Moglichkeiten der Pro-
duktion von Vakuumbhilfsmaterialien in kun-
denspezifischer Form stark verbessern. Air-
tech-Materialsdtze helfen den Herstellern von
Composite-Bauteilen, die Produktionszeiten
zu reduzieren, verhindern Abfall und Kosten
fiir Kontrollen.

Airtech Europe wurde schon im Juli 2007 um
neue Burordume erweitert, wodurch mehr Pro-
duktionsflache im bestehenden Gebdude ge-
wonnen wurde, die zusatzlichen Service und
neue Produkte ermdglicht. Dessen ungeach-
tet machte das stetige Wachstum des Compo-
site-Marktes noch bedeutendere Veranderun-
gen der Fabrik notig.

Dank der Verdoppelung der Flache des Airtech
Europe Werkes werden die Kunden vom erwei-
terten Service profitieren. Die Erweiterung ist
fiir das Unternehmen ein Meilenstein in der
Entwicklungsstrategie des Firmenstandorts.



Maschinenunabhén-
gige Programmierung
& Simulation von auto
matisierten Fibeplace-
ment Anlagen

Von CGTech wurde mit der VERICUT Compo-
site Software eine neue, maschinenherstel-
lerunabhédngige Softwareentwicklung fiir
die Programmierung und Simulation auto-
matisierter Fiberplacement-Maschinen ent-
wickelt. Sie besteht aus zwei unabhangigen
Einzelanwendungen: VERICUT Composite Pro-
gramming (VCP) und VERICUT Composite Si-
mulation (VCS). Beide Anwendungen werden
bereits heute von Kunden aus der Luft- und
Raumfahrt eingesetzt.

VCP liest die CAD-Geometrie der Ablegeform
sowie die Legekonturen mit Materialinforma-
tionen ein. AnschlieBend wird Material inner-
halb der Konturen unter Beriicksichtigung
konstruktiver und fertigungsrelevanter Vorga-
ben verlegt. Die Ablegebahnen sind miteinan-
der verkniipft und bilden bestimmte Ablege-
folgen. Sie werden als NC-Programme fiir die
automatisierte Ablegemaschine ausgegeben.
VCS liest CAD-Modelle und NC-Programme,
entweder von VCP oder anderen Anwendun-
gen fiir die Erzeugung von Ablegebahnen
fiir Verbundwerkstoffe und simuliert die Ab-
folge der NC-Programme auf einer virtuellen
Maschine. Das Material wird tiber NC-Pro-
grammanweisungen in einer virtuellen CNC-
Simulationsumgebung auf die Ablegeform
aufgebracht. Das simulierte Material, das auf
die Form aufgebracht wurde, kann gemessen
und untersucht werden (z.B. auf Materialsté&r-
ke, Luftspalt oder Uberlappung), um sicher-
zugehen, dass das NC-Programm die Her-
stellungsstandards und -vorgaben einhalt.
Ein Bericht mit den Simulationsergebnissen
und statistischen Daten ldsst sich automa-
tisch erstellen. CGTech® mit Hauptsitz in Irvi-
ne, Kalifornien ist auferdem mit der Software
VERICUT Marktfiihrer im Bereich CNC-Maschi-

VERICUT Composite Simulations-Software

ize22222R2

PP D

VERICUT Composite Programmier-Software

nensimulation, -priifung und -optimierung.

Seit der Griindung im Jahre 1988 haben sich
unsere innovativen Softwareprodukte zum In-
dustriestandard in {iber 55 Landern, in zahl-
reichen Branchen wie Luft- & Raumfahrt-,
Automobil- und Transportindustrie, Formen-

bau, Medizin, Energieerzeugung u.a. entwi-
ckelt. Mit Firmensitzen in Amerika, Europa
und Asien, sowie einem weltweiten Netzwerk
von Anbietern, wird die CGTech-Software von
zahlreichen Unternehmen, Universitaten und
Behorden eingesetzt.
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Fit fiir Composite — mit PLM

Faserverbundwerkstoffe - auch Composite
genannt - haben durch ihre iiberlegenen Ma-
terialeigenschaften schon vielen Produkten
zu durchschlagendem Markterfolg verholfen.
Neben den besonderen Eigenschaften besit-
zen Composite aber auch besondere Eigen-
arten, die beriicksichtigt werden miissen.
Hersteller, die ihr Produktportfolio mit leis-
tungsfahigen Verbundbauteilen erweitern,
stehen daher vor vielfiltigen Herausforde-
rungen. Der ganzheitliche Blick des Product
Lifecycle Mangement (PLM) liefert die pas-
senden Strategien damit der Einstieg gelingt.

Eine neue Anforderung liegt in der Haftung,
da bei der Fertigung von Composite-Bauteilen
nun nicht mehr nur die Produktform, sondern
auch der Verbundwerkstoff selbst entsteht.
Der Hersteller garantiert, dass dessen vor-
definierte Eigenschaften tatsachlich erreicht
werden - eine Verantwortung, die sich nicht
auf das reine Produkt, sondern zusatzlich auf
das Material und seine neuen Bedingungen,
wie z. B. den Lagencharakter des Werkstoffes,
den Zuschnitt oder die Formtrennung, aus-

Verschrottung/

Aufarbeitung

I
o

Betrieb

Fertigung

Phasen im Lebenszyklus von Produkten
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weitet. Diese Parameter entscheiden letzt-
lich tiber die Reproduzierbarkeit, die Quali-
tdt und Stiickzahlen der einzelnen Produkte.
Zunehmend sind augenblicklich die Entwick-
lungsabteilungen der Hersteller gefragt, da-
mit Bauteile effizienter produziert werden
konnen. Die neuen Voraussetzungen miis-
sen hier frithzeitig bekannt sein und in die
Auslegung des Bauteils einflieBen. So be-
stimmt z. B. der richtungsabhdngige Cha-
rakter der Fasern die Festigkeitsausnutzung,
was bei einer integrierten Zusammenarbeit
Beriicksichtigung findet. So kann auch spa-
ter in der Fertigung ein anforderungsgerech-
tes und qualitativ hochwertiges Produkt ent-
stehen. Einen Wettbewerbsvorteil stellt das
Wissen um das eigene Produkt dar - und zwar
zu jedem Zeitpunkt. Wer sein Produkt kennt,
kann es wahrend des kompletten Lebenszy-
klus beeinflussen.

PLM bietet hier die Losung. Eine wichtige
Grundlage einer ganzheitlichen PLM-Strate-
gie besteht in der zentralen Haltung der Pro-
duktdaten. In Unternehmen mit eigener Kons-
truktions- und Fertigungsabteilung bieten sich

Processes
Configuration
Application & Methods
Software Products
Simulation & Visualisation
Supplier Collaboration
In-Service Operations

hierzu Produktdatenmanagement (PDM) Sys-
teme an. Idealerweise sind diese verbunden
mit einem abgestimmten Dokumentenma-
nagement, um jederzeit Zugriff auf relevan-
te Dokumente zu haben. Die wichtigste Vor-
aussetzung, um bereits vorhandenes Wissen
dauerhaft im Unternehmen nutzbar zu ma-
chen, besteht in einer sinnvollen Definition
von Geschaftsprozessen und Methoden und
einer darauf abgestimmten Systemlandschaft.
PLM setzt auf Struktur fiir mehr Produktivi-
tat, Wissensaustausch und reproduzierbare
Qualitat. Damit werden systembedingte Eng-
pdsse, z. B. bei Personal, Material, und redu-
zieren teure Nacharbeiten vermieden. Der Vor-
teil: Neue Erkenntnisse tiber das Produkt, wie
z. B. die Reparaturhdufigkeit und das Mate-
rialverhalten auflerhalb des Labors, ermog-
lichen es, kontinuierlich Verbesserungen in
Design, Entwicklung und Fertigung einzubrin-
gen. So ldsst sich eine stetige Verbesserung
sowie eine nachhaltige Starkung der Wett-
bewerbsfahigkeit des Produktes erreichen.
Weitere Informationen:

Dr. Arne.Ostermann@airbus.com

Produktidee

Entwicklung

INndustrialisierung



Werkzeugmaschinenhersteller MAG eroffnet deutsches
Composites Zentrum

Die MAG Tochter Cincinnati zdhlt mit 25
Jahren Erfahrung in Entwicklung, Bau und
Prozessauslegung zu den Pionieren im
Werkzeugmaschinenbau fiir Composites-
Anwendungen. Im Dezember vergangenen
Jahres erdffnete MAG Chairman Prof. Dr.-
Ing. Jiirgen Fleischer in Goppingen das neue
europdische Composites Center des Unter-
nehmens. Im Mittelpunkt der Veranstaltung
stand der neue Tape Layer von MAG sowie
die einhellige Meinung, dass die anstehen-
den Herausforderungen nur im Verbund zu
bewidltigen sind.

Eine erste Erfolgsmeldung gab es schon bei
der Er6ffnung. In Géppingen wird die Endmon-
tage und der technische Support fiir zwei Vi-
per 6000 Fiber Placement Systeme erfolgen,
fiir die eben rechtzeitig der Auftrag der Pre-
mium Aerotec GmbH eingegangen war. Mit
diesen Maschinen kénnen jeweils parallel
32 Bahnen von Verbundmaterialien abgelegt
werden, aus denen in 60-70 harzverbundenen
Carbonfaser-Schichten Bauteile unter ande-
rem fiir Flugzeuge gefertigt werden. Fiir den
Airbus A350 sollen damit ein Rumpfvorderteil
und das Rumpfheck mit eingelassener Cargo-
tur produziert werden.

Mit dem neuen Composites Center am Gop-
pinger Standort stellt MAG das Know-how in
der Verbundwerkstoff-Technologie den euro-
pdischen Kunden vor Ort zur Verfiigung. MAG
Chairman Prof. Jiirgen Fleischer erlduterte die
Beweggriinde fiir die Investitionen in Stand-
ort und Technologie: ,,Wir gehen davon aus,
dass sich die Composites-Technologie in den
ndchsten Jahren in der Flugzeugindustrie, bei
Leichtbauteilen im Automobilbereich und in
der Windenergie weiter etablieren wird. Wir
haben mit unserem Composites Center in Gop-
pingen die Grundlage dafiir geschaffen, im
direkten Kontakt mit unseren europdischen
Kunden unsere Aktivitdten in diesem Bereich
weiter auszubauen. Im Verbund mit Werkstoff-
produzenten und -anwendern wollen wir ein
Treiber fiir die weitere Entwicklung beim Ein-
satz des innovativen Werkstoffes sein.*

Die Teilnehmerliste darf als Beleg dafiir gel-
ten, dass dieser Netzwerkgedanke keine The-
orie mehr ist: Uber 200 Besucher, darunter

viele hochrangige Wissens- und Entschei-
dungstrager aus Wissenschaft, Wirtschaft und
Politik waren der Einladung von Prof. Fleischer
gefolgt und bestatigten durch Ihre Anwesen-
heit die Einschatzung des Festredners Dr. Diet-
rich Birk, dass die Vernetzung von Fertigung
und Forschung im Hightech-Bereich heutzu-
tage unerldsslich ist. Als Staatssekretar im
Wissenschaftsministerium und Landtagsab-
geordneter fiir den Kreis Goppingen gratu-
lierte er MAG zur Standortwahl und dazu, in
Zeiten wirtschaftlicher Depression ein Zei-
chen des Vertrauens und der Zuversicht ge-
setzt zu haben.

Die Vision von Prof. Fleischer, durch gemein-
same Anstrengungen die Composites-Tech-
nologie und deren Anwendung in verschiede-
nen Industrien in Deutschland zu etablieren,
wurde von einer hochkaratigen Expertenrun-
de niher beleuchtet. Mit Hans Lonsinger (Pre-
mium Aerotec), Dr. Hubert Jager (SGL Carbon),
Prof. Dr. Frank Henning (Universitat Karlsru-
he) und Dr. Hans-Wolfgang Schroder (CCeV)
standen zusatzlich zum Gastgeber Vertreter
aus dem Flugzeugbau, der Werkstoffherstel-
lung, Forschung und Netzwerkinitiativen be-
reit, um Einblick in Status Quo, aktuelle Ent-
wicklungen und Zukunftsvisionen zu geben.
Dr. Timo Wiirz, Leiter Technik und Forschung
beim VDW (Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken), konnte in der Podiumsdis-
kussion eine gute Vorstellung von den Po-

tenzialen vermitteln, die in der industriellen
Nutzung der Verbundwerkstoffe bestehen,
zeigte aber auch wo die derzeitigen Heraus-
forderungen fiir Forschung, Entwicklung und
Wertschopfung liegen.

Per Live-Demo konnten sich die Besucher an-
schlieffend ein Bild von der Produktion vor Ort
machen. Dr. Christian Boge, verantwortlich fiir
den Composites-Bereich bei MAG, erlauter-
te an der neu installierten Maschine, einem
Small Flat Tape Layer, die Fertigung verschie-
dener Strukturbauteile vor allem fiir den Flug-
zeugbau. Weitere Exponate zeigten die beste-
hende Bandbreite der Fertigungslosungen
von MAG fiir die Luft- und Raumfahrt, die
Windkraft und den Fahrzeugbau. Am Stand-
ort sollen Forschung und Entwicklung, Bau-
teilfertigung sowie in einem weiteren Schritt
Bau und Montage der verschiedenen Maschi-
nen und Systeme fiir Lege- und Pressverfah-
ren von MAG angesiedelt werden. Das euro-
pdische Composites-Team arbeitet an neuen
Maschinenkonzepten und Prozesslosungen
und ist als Projektpartner an der Gestaltung
von Fertigungsanlagen fiir die Automobilin-
dustrie beteiligt. Bei MAG soll die Expertise
im Verbundwerkstoff-Bereich mit dem Know-
how der Schwester MAG Powertrain aus dem
Anlagenbau zur Motorkomponentenfertigung
zum Durchbruch fiir den Leichtbau in der Au-
tomobilindustrie verhelfen und so dazu bei-
tragen, die Mobilitat der Zukunft zu gestalten.

In Goppingen wurde das neue Composites Center von MAG eingeweiht.
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Liebe Mitglieder der Abteilung Ceramic Composites, sehr geehrte Damen und Herren,

die in der letzten Mitgliederversammlung eingerichteten Arbeitsgruppen der Abteilung Ceramic Com-
posites sind schwungvoll gestartet. Dr. Daniel Steppich, der uns im Rahmen des bei der SGL Group
eingerichteten Kompetenzbiiros ,,Nichtoxidische Hochleistungskeramiken* wirkungsvoll unterstiitzt,
gibt im nebenstehenden Beitrag hierzu ndhere Informationen. Ich bin zuversichtlich, dass es gelin-
gen wird, bis zum Sommer bereits erste gemeinsame Projekte zu definieren. An dieser Stelle weise
ich auch nochmals darauf hin, dass die Arbeitsgruppen allen Mitgliedern offenstehen. Alle Details,
einschlieBlich der Protokolle der ersten Treffen, finden Sie im nichtoffentlichen Teil unserer Home-
page (www.ceramic-composites.eu).

Auch das auf Initiative von Ceramic Composites (wieder) eingerichtete Nationale Spiegelkomitee
beim Deutschen Institut fiir Normung hat bereits seine Arbeit aufgenommen. Es ist derzeit mit drei
Vertretern unserer Mitgliedsunternehmen und vier Wissenschaftlern aus Universitaten und Institu-
ten der Angewandten Forschung besetzt. Eine ganze Reihe von Normen ist gegenwartig in Beratung,
die Auswirkungen der Normung konnen fiir Hersteller und Anwender von keramischen Verbund-
werkstoffen in Zukunft erheblich sein. Unser Komitee kann noch erweitert werden, bei Interesse bit-
te ich um Nachricht.

Im Januar 2010 hat wieder die internationale ICACC-Konferenz (,,Daytona Beach Conference®), statt-
gefunden. Mehrere unserer Mitglieder waren dort vertreten. Prof. Walter Krenkel gibt dazu neben-
stehend einen Uberblick — aus besonderer Warte, denn er hat dort den ,,Bridge Building Award* er-
halten: ,,This award recognizes individuals outside of the United States who have made outstanding
contributions to engineering ceramics“, heif3t es in der Laudatio.

Prof. Krenkel ist der dritte Deutsche, nach Prof. Claussen und Prof. Heinrich, der diese Auszeichnung
erhalten hat. Herzlichen Gliickwunsch!

Seit der letzten Mitgliederversammlung sind vier neue Mitglieder zu uns gestofRen:

Die Firmen MAPAL, 5AXperformance, Hufschmied und CGTech Deutschland. Wir heif3en sie willkom-
men und freuen uns darauf, dass sie in der Mitgliederversammlung am 12. Marz 2010 die Gelegen-
heit wahrnehmen, sich vorzustellen.

Bis dahin mit den besten GriiRen,

lhr Gerd Miiller
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CMC-Symposium und Technikumseinweihung in Bayreuth

Am 19.11.2009 fand bei der Neue Materialien
Bayreuth GmbH das halbtdgige Symposium
»Industrialisierung und Anwendung von ke-
ramischen Verbundwerkstoffen® statt, veran-
staltet vom Cluster Neue Werkstoffe und der
Abteilung Ceramic Composites des CCeV. In
acht Vortragen wurden von Referenten der Fir-
men SGL Group, CVT GmbH & Co.KG, Astrium
Space Transportation und MT Aerospace AG
sowie von der Universitat Bayreuth und der
Fraunhofer Projektgruppe Keramische Ver-
bundstrukturen aktuelle Entwicklungen im
Bereich der Verbundkeramiken vorgestellt.

Im Anschluss weihte die benachbarte Pro-
jektgruppe Keramische Verbundstrukturen
im Rahmen einer Feier mit geladenen Gas-
ten aus Industrie, Forschung und Politik ihre
neue Technikumshalle ein. Herzstiick dieser
Halle ist eine Vakuum-Ofenanlage zur Pyro-
lyse und Sinterung von faserverstarkten Bau-
teilen. In den beiden von der Firma FCT in
Rauenstein hergestellten Ofen kénnen CMC-
Bauteile bis zu einer Gréfie von etwa 700 mm
bei Temperaturen bis 2.300 Grad Celsius un-

ter industrienahen Bedingungen hergestellt
werden. Finanziert wurde die Anlage aus Mit-
teln des Landes, der EU und aus Eigenmitteln.
Die Ofenanlage ist ein grofer Schritt auf dem
Weg zur Erreichung eines wichtigen Ziels der

Projektgruppe, den Aufbau einer geschlosse-
nen Prozesskette zur Auslegung, Herstellung
und Priifung von Bauteilen aus keramischen
Faserverbundwerkstoffen im industriena-
hen MaBstab.

Heinz Kessel, Geschdftsfiihrer FCT Systeme GmbH (links) und Riidiger Schulte, Fraunhofer Projektgruppe
Keramische Verbundstrukturen, vor der neuen Ofenanlage anldsslich der Einweihungsfeier am 19. Novem-

ber 2009 in Bayreuth

Entwicklung der Arbeitsgruppen der Abteilung Ceramic Composites

Nach einer detaillierten Analyse der Ist- und
Bedarfssituation der einzelnen Mitglieder der
Abteilung Ceramic Composites wurden auf der
Mitgliederversammlung am 29.09.2009 neun
Arbeitsgruppen ins Leben gerufen. Diese Ar-
beitsgruppen streben das gemeinsame Ziel
an, CMCs fiir den Einsatz unter Extrembedin-
gungen zu qualifizieren und gleichzeitig ein
fir den Massenmarkt akzeptables Preisni-
veau zu erreichen.

Thematisch wird beginnend mit der AG ,,Her-
stellverfahren® bis hin zur AG ,,Zerstérungs-
freie Priifung” die gesamte Prozesskette abge-
deckt, um Materialien, Prozesse und Verfahren
auf allen Ebenen in gemeinsamen Projekten
weiter zu entwickeln.

Im Dezember 2009 und im Januar 2010 fanden
die Kick-Off-Meetings der einzelnen Arbeits-
gruppen statt. In teils lebhaften Diskussionen
wurden Ideen fiir zukiinftige gemeinsame Ent-
wicklungsthemen erarbeitet. Bis zu den Folge-
treffen in den nachsten Monaten werden diese
Ideen von den jeweiligen Arbeitsgruppenko-
ordinatoren strukturiert aufbereitet, vertieft
und den Mitgliedern zur weiteren Diskussion
und Bearbeitung vorgelegt.

Zusatzlich zu den technisch orientierten Ar-
beitsgruppen beschiftigt sich die AG ,,Road-
map“ aktuell mit der Entwicklung eines Stra-
tegiekonzepts fiir die CMC-Entwicklung bis
zum Jahr 2050.

In der AG ,,Endbearbeitung” wurde im Vorfeld

konkreter Entwicklungsprojekte eine genaue
Bestands- und Bedarfsanalyse der bestehen-
den CMC-Bearbeitung initiiert. Hintergrund
hierfiir sind die im Vergleich zu herkémmlichen
Werkstoffen zum Teil enormen Unterschiede
beziiglich Standzeiten, Toleranzen und Bear-
beitungsgeschwindigkeit der existierenden
Bearbeitungsmethoden. Zudem weisen die
verschiedenen CMC-Klassen unterschiedliche
Anforderungsprofile an die Bearbeitung auf.
Nachstes Ziel der Aktivitaten der Arbeitskrei-
se ist es, bis zur Jahresmitte gemeinsame Pro-
jekte zu definieren, die zum beschleunigten
Markterfolg der keramischen Faserverbund-
werkstoffe beitragen.
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Industrialisierung der SiC-Faser-Herstellung:
Stand der Technik und Potenziale

Nichtoxidische keramische Verbundwerkstoffe
(CMCs) kénnen bei Temperaturen bis zu 1.400
Grad Celsius eingesetzt werden. Sie sind damit
hochst attraktiv flir Anwendungen, bei denen
Betriebstemperatur und damit Systemeffizienz
entscheidend sind. Ihre Realisierung setzt je-
doch die Verfiigbarkeit von SiC-Fasern hoher
Qualitat voraus.

Wahrend in Europa fithrende Forschungsein-
richtungen und kommerzielle Anwender die
zunehmende Nutzung von CMCs vorantrei-
ben, wird bei einem Uberblick iiber die derzei-
tigen Hersteller von Keramikfasern deutlich,
dass diese ausschliefilich in USA und Japan
angesiedelt sind. Fiir Kunden auf3erhalb die-
ser Lander sind die SiC-Fasern nur begrenzt
verfiigbar und deren Verwendung unterliegt
diversen Auflagen.

Die kommerzielle Nutzung von SiC-Fasern
ist aufgrund der genannten Einschrankun-
gen bislang im Wesentlichen auf die Nischen-
markte Raumfahrt und militarische Luftfahrt
beschrankt, so dass sich bisher keine indust-
riellen Markte entwickeln konnten.

Die SGL Group leitet gegenwartig ein vom Bay-
erischen Staatsministerium fiir Wirtschaft, In-
frastruktur, Verkehr und Technologie geforder-
tes Projekt gemeinsam mit dem Fraunhofer In-
stitut fiir Silicatforschung (ISC) in Wiirzburg.

Ausgehend von den bei der Miller-Rochow-
Synthese anfallenden Disilanen soll in den
kommenden Jahren ein industrieller Herstel-
lungsprozess aufgebaut werden, der vornehm-
lich europdische Kunden mit SiC-Fasern be-
dienen soll.

Die iiber diesen Prozess erhdltlichen SiC-Fa-
sern haben einen geringen Sauerstoffgehalt
und sind somit fiir anspruchsvolle Anwendun-
gen geeignet. Mit der Herstellung von SiC-
Fasern ist es aber nicht getan, da sich deren
Verarbeitung zu einem CMC tiber mehrere Pro-
duktionsschritte erstreckt, die ihrerseits auf
die Fasern angepasst und zur industriellen Rei-
fe gebracht werden miissen, um am Ende ein
marktfahiges Produkt zu erzeugen.

Der erste Verarbeitungsschritt ist die Inter-
face-Beschichtung, beispielsweise aus py-
rolytischem Kohlenstoff oder Bornitrid. Die-
se soll eine lockere Anbindung an die spater
aufzubringende Matrix gewahrleisten und so-
mit den sogenannten Pull-Out-Effekt ermog-
lichen. Im ndchsten Schritt wird Uiber textile
Verarbeitungstechnologien ein 2D- oder 3D-
Preform erzeugt. Der spatere Markterfolg der
CMC-Produkte wird dhnlich wie bei den Car-
bonfaser-Composites stark durch moderne
Preform-Technologien beeinflusst. Die Pre-
forms werden anschliefend durch die Ein-

Projektteam der SGL Group am Fraunhofer ISC in Wiirzburg
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bringung einer Matrix verdichtet. Uber ver-
schiedene Verfahren (u.a. CVI, LSI, LPI) mit
unterschiedlichen Ausgangsstoffen wird hier
bevorzugt ein SiC/SiC-Verbundwerkstoff er-
zeugt. Da die hier anfallenden Material- und
Prozesskosten signifikant sind, liegt in der in-
dustriellen Umsetzung dieses Schritts ein we-
sentlicher Schliissel zur Kommerzialisierung
von CMC-Bauteilen. Im Anschluss werden die
CMC-Bauteile auf ihre Endabmafe mecha-
nisch bearbeitet und bei Bedarf mit einer zu-
sdtzlichen Hochtemperatur-Korrosionsschutz-
schicht (EBC) ausgestattet.

Zur effektiven industriellen Umsetzung all die-
ser Verarbeitungsprozesse bis hin zum fertigen
CMC-Bauteil ist eine langfristige enge Zusam-
menarbeit von Partnern aus Forschung und In-
dustrie unabdingbar. In der Abteilung Ceramic
Composites des CCeV sind diese Partner ver-
eint, in ihren Arbeitsgruppen wird gemeinsam
das Ziel verfolgt, neue industrielle Markte fiir
nichtoxidische CMCs zu erschlieen und da-
mit die Markteinfiihrung zu beschleunigen. In-
formationen zum Projektzeitplan unter www.
ceramic-composites.eu, Vortrag Dr.Jdger vom
19.11.2009: Industrialisierung der Keramikfa-
ser-Herstellung.



34. Internationale Konferenz iiber Advanced Ceramics and Composites

Vom 24. bis 29. Januar 2010 veranstaltete die
American Ceramic Society (ACerS) die 34. In-
ternationale Konferenz zu Advanced Ceramics
and Composites (ICACC) in Daytona Beach,
Florida. Diese seit 1977 stattfindende Tagung
stellt auf dem Gebiet der Struktur- und Funk-
tionskeramiken eine der weltweit wichtig-
sten und grof3ten Konferenzen dar und wird
jahrlich von der Engineering Ceramics Divi-
sion (ECD) der ACerS organisiert.

Insbesondere durch die sehr hohe internatio-
nale Beteiligung mit grofien Teilnehmergrup-
pen aus Asien und Europa bildet die ICACC
einen reprasentativen Querschnitt tiber aktu-
elle Entwicklungen und Trends in der techni-
schen Keramik. Trotz der angespannten Wirt-
schaftslage in vielen Landern war auch dieses
Jahr die Konferenz mit etwa 1.000 Teilnehmern
aus 32 Staaten sehr gut besucht. Thematische
Schwerpunkte waren wie in den Vorjahren Ke-
ramische Verbundwerkstoffe (CMC), Werkstof-
fe fuir Brennstoffzellen (SOFC), Biomateria-
lien sowie Materialien fiir den ballistischen
Schutz. Wahrend die Bedeutung der Entwick-
lungen (bezogen auf die Anzahl der Beitrage)
zu neuen SOFC- und Armor-Anwendungen eher
zuriickgeht bzw. stagniert, konnte ein zuneh-
mendes Interesse an neuen Werkstoffen wie
Ultra High Temperature Ceramics (UHTC), na-
nolamellare terndre Carbide und Nitride (so-
genannte MAX-Phasen) und pordse Kerami-
ken festgestellt werden.

Von den mehr als 700 Beitrdgen befassten
sich etwa zehn Prozent mit den verschiedens-
ten Aspekten der Herstellung, Charakterisie-
rung und des Einsatzes von CMC-Werkstof-
fen. In verschiedenen Sessions wurden neue
Entwicklungen und Untersuchungen sowohl
zu oxidischen als auch zu nicht-oxidischen
Verbundwerkstoffen vorgestellt. Speziell das
Verhalten bei hohen Temperaturen (Kriechen,

Ubergabe des Bridge-Building-Awards am 25.Januar 2010 anldsslich der ICACC-Konferenz in Daytona
Beach. Links Dr. Jonathan A. Salem (AcerS), rechts Prof. Dr.-Ing. Walter Krenkel (Universitdt Bayreuth)

Oxidationsbestandigkeit, TBC-und EBC-Schutz-
schichten) und insbesondere unter Triebwerks-
bedingungen (Wasserdampf, Impact-Verhal-
ten) sowie Untersuchungen zur Bestimmung
der Lebensdauer von CMC-Bauteilen wurden
in verschiedenen Beitrdgen vorgestellt.

Die internationalen Aktivitaten auf dem Gebiet
der keramischen Verbundwerkstoffe konzent-
rieren sich auch weiterhin auf Anwendungen
in der Luft- und Raumfahrttechnik sowie auf
Nuklearanwendungen. Insbesondere in Chi-
na (Northwestern Polytechnical University
in Xi’an und Institute of Ceramics in Shang-
hai) entstehen grofie Arbeitsgruppen, die sich
auch zunehmend mit der kommerziellen Nut-
zung von CMC-Werkstoffen (z. B. fiir Friktions-
bauteile) beschiftigen. Zusammenfassend
betrachtet bestatigte die diesjahrige ,,Dayto-
na-Beach-Konferenz*, dass die wichtigsten in

ternationalen Partner bzw. Wettbewerber fiir
die Mitglieder der Abteilung Ceramic Compo-
sites auch zukiinftig aus Frankreich, den USA
und zunehmend aus China kommen werden.
Die ndchste Konferenz, die ausschlie3lich dem
Thema CMC-Werkstoffe gewidmet ist, findet
vom 20. bis 22. September 2010 in Bayreuth
statt. Es wurden bisher mehr als 250 Beitrdge
angemeldet, so dass mit einer Rekordbeteili-
gung in der Geschichte dieser Konferenzreihe
gerechnet werden kann. Der hohe internati-
onale Anteil an den eingereichten Abstracts
bietet einerseits allen CCeV-Mitgliedern die
einmalige Gelegenheit, sich tiber den aktuel-
len internationalen Stand zu informieren und
bedeutet andererseits fiir das Gastgeberland
auch eine gewisse Verpflichtung, den hohen
Stand der deutschen Entwicklungen in die-
sem internationalen Umfeld zu prédsentieren.

Veranstaltungen von Ceramic Composites

Ceramic Composites Colloquium

Prof. Dr. B. Wielage, TU Chemnitz-Zwickau,
,,Loten von Metall und Keramik®, SGL Carbon,
Meitingen, 15.04.2010

HT-CMC7, 7th International Conference on High

Temperature Ceramic Matrix Composites

Bayreuth, 20.-22.09.2010

ndhere Infos unter: www.ht-cmc7.org
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