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Der neu gewéhlte Vorstand des Carbon Composites e.V. (von links): Andreas Gundel, Geschéftsfiihrer CADCON GmbH, Heinrich Timm, langjéhriger Leiter
des Audi-Leichtbauzentrums, Prof. Dr.-Ing. Klaus Drechsler, Leiter des Fraunhofer-Instituts fiir ,,Funktionalen Leichtbau*” und des Lehrstuhls fiir Carbon
Composites der TU Miinchen, Dr. Hubert Jager, Konzernforschungsleiter der SGL Group, Alexander Gundling, Leiter des Geschdftsfeldes Innovation und
Umwelt der IHK Schwaben, Franz WeiBBgerber, Geschéftsfiihrer iii-carbon, und Prof. Dr.-Ing. Heinz Voggenreiter, Leiter des Instituts fiir Bauweisen und
Konstruktionsforschung des Deutschen Zentrums fiir Luft- und Raumfahrt (DLR) sowie des DLR-Instituts fiir Leichtbauproduktionstechnologie.

NEUER VORSTAND DES CCEV GEWAHLT

Regionalisierung auf gutem Weg

Zum sechsten Mal trafen sich die Mitglieder des Carbon Composites e.V. (CCeV) zu einer ordentlichen Mitgliederversammlung des Vereins.
Auf der Tagesordnung im SGL Group Forum in Meitingen stand neben Informationen zur Vereinsarbeit und der Regionalisierung des CCeV
vor allem die Neuwahl des Vorstandes. Der bisherige Vorstandsvorsitzende, Dr. Reinhard Janta, SGL Carbon, wurde verabschiedet und zog

eine erfreuliche Bilanz seiner zweijdahrigen Amtszeit.

Fast 180 Mitglieder und Gaste fillten das SGL
Forum in Meitingen anldsslich der Mitglie-
derversammlung des Carbon Composites e.V.
(CCeV). Im vergangenen Jahr war die geplante
Regionalisierung des CCeV im deutschspra-
chigen Raum angekiindigt worden - und ein
Jahr spater konnte der scheidende Vorstands-
vorsitzende Dr. Reinhard Janta Fortschritte
vermelden: Neben der Fachabteilung Cera-
mic Composites gibt es eine neue, auf Hoch-
leistungswerkstoffe im Bauwesen fokussier-
te Fachabteilung CC TUDALIT. Mit CC Ost, CC
Studwest, CC Austria und CC Schweiz ist der
CCeV im deutschsprachigen Raum noch star-
ker fir seine Mitglieder da. Dieser Schwung
soll aufgenommen werden und in weitere Ab-
teilungen, aber auch Kooperationen flieBen.
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Zwei der drei Gastredner auf der Mitglieder-
versammlung sprachen denn auch tber ihre
jeweiligen Regionalabteilungen: Prof. Cle-
mens Dransfeld, Prasident von CC Schweiz,
ging auf die Potenziale ein, die der Verein
Carbon Composites in der Schweiz als von
der eidgendssischen Kommission fiir Techno-
logie und Innovation (KTI) geférdertes nati-
onales thematisches Netzwerk besitzt. CC
Schweiz ist damit nach dem Spitzencluster
MAI Carbon die zweite Initiative des CCeV,
die durch staatliche Unterstiitzung ausge-
zeichnet wurde.

Ein anderes Modell der regionalen Reprasen-
tanz beschrieb Prof. Ulf Breuer, Abteilungs-
vorstand von CC Stidwest: Die im Dezember
2012 gegriindete Regionalabteilung ist am In-

Nach zwei Jahren an der Spitze des Vereinsvor-
stands stellte Dr. Reinhard Janta, SGL Group
(rechts) sich nicht mehr zur Wahl. Er wurde von
CCeV-Geschiftsfiihrer Dr. Hans-Wolfgang Schréder
stellvertretend fiir alle Mitglieder verabschiedet.



Fast 180 Mitglieder und Gaste waren zur Mitgliederversammlung des Carbon Composites e.V. nach Meitingen gekommen.

stitut fiir Verbundwerkstoffe (IVW GmbH) in
Kaiserslautern verankert und profitiert von
dessen langjahriger Erfahrung mit Projekten
aus dem Composite-Umfeld.

Als dritter Gastredner sprach Dr. Walter Be-
gemann, VDMA Forum Composite Techno-
logy, Uber eine Studie von Roland Berger
Strategy Consultants und VDMA zu den Per-
spektiven des deutschen Maschinen- und
Anlagenbaus fiir die Serienproduktion von
hochfesten Faserverbundbauteilen. VDMA
und Carbon Composites e.V. kooperieren be-
reits jetzt und wollen diese Zusammenarbeit
in Zukunft noch verstérken.

Parallel zur geografischen und fachlichen Er-
weiterung freute sich Dr. Janta tiber eine Zu-
nahme der Mitgliederzahl von 68 Prozent in
den vergangenen zwei Jahren: ,So kann es
weitergehen.” Zum Dank fiir seine Arbeit er-
hielt der mit groBem Applaus bedachte schei-
dende Vorstandsvorsitzende eine Flasche
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Champagner und einen Gutschein fiir ein Es-
sen in seinem Lieblingsrestaurant.
Wichtigster Tagesordnungspunkt im nichtof-
fentlichen Teil der Mitgliederversammlung
war die Wahl des neuen CCeV-Vorstands:
Prof. Dr.-Ing.Klaus Drechsler, Inhaber des
Lehrstuhls fiir Carbon Composites der TU
Minchen, Andreas Gundel, Geschéftsfihrer
CADCON GmbH, Alexander Gundling, [HK
Schwaben, Dr. Hubert Jager, SGL Carbon,
Heinrich Timm, langjahriger Leiter des Audi-
Leichtbauzentrums, Prof. Heinz Voggenreiter,
DLR-Institut fiir Leichtbauproduktionstech-
nologie, und Franz Weiligerber, iii-carbon.
Unmittelbar im Anschluss an die Mitglieder-
versammlung wahlte der neue Vorstand in
seiner konstituierenden Sitzung Dr. Hubert
Jager zum Vorsitzenden.
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DIE GANZE WERTSCHOPFUNGSKETTE IM BLICK

»Automobil Industrie Leichtbau-Gipfel” 2014

Wie bringe ich Materialmodifikationen in den Markt? Wie ldsst sich intelligenter Werkstoffmix in der Leichtbau-Wertschopfungskette absichern?
Wenn sich am 18. und 19. Mérz 2014 in Wiirzburg wieder OEMs, Zulieferer, Materiallieferanten, Anlagenbauer und Dienstleister beim ,,Leicht-
bau-Gipfel“ treffen, diirfen Sie nicht fehlen! Auf dem Programm stehen zwei Tage losungsorientierter Know-how-Austausch der Wegherei-
ter von Leichtbau in den nichsten Fahrzeuggenerationen.

Den , Leichtbau-Gipfel” zeichnet als Kon-
gress zum einen der intensive praxisori-
entierte Dialog aller Teilnehmer aus, ver-
feinert noch in vertiefenden Fachsessions.
Vier von jeweils einem Chairman moderier-
te Themenstrange stehen zur Auswahl, um
leichtbauorientierten Automobilbau ganz
nach Ihren Interessen zu erortern: Karosse-
rie, Komponenten, Fertigung, Materialien.
Zum anderen ist der Kongress die Platt-
form fiir Unternehmen, die Neues im Ge-
pack haben. Eigens dafiir eingerichtet ist
die Ausstellungshalle Leichtbau City. Eben-
falls moderierte Rundgange erleichtern den
Zugang zu den Exponaten und bringen Sie
direkt mit den Unternehmen ins Gesprach.
Einmalig ist der Leichtbau Campus, der
richtungsweisende Projekte aus Forschung
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und Entwicklung an Hochschulen und In-
stituten zusammenfassend prasentiert!
Leichtbau ist, wie es ein Teilnehmer beim
letzten ,Leichtbau-Gipfel“ 2013 formulierte,
eine Querschnittsdisziplin, die hohe fachli-
che Kompetenzen verlangt und die Spezialis-
ten braucht im Zusammenspiel mit Genera-
listen. Es kommt also auf den Austausch an.
Eine Aufforderung auch an Sie, beim Netz-
werk-Event der Experten dabei zu sein! Als
CCev-Mitglied profitieren Sie vom exklusiven
Sonderpreis. Sie erhalten 15 Prozent Rabatt

auf den zum Zeitpunkt der Anmeldung giilti- Bild oben: Reger Publikumsverkehr bei Leichtbau City und Leichtbau Campus 2013;

gen Preis — die Teilnehmerpreise sind 780 Bild unten: Experten-Austausch (v.l.): Dr.-Ing.Horst Lanzerath (Ford), Prof. Dr.-Ing. Claus

Euro bis zum 31. Januar 2014, danach 980 Emmelmann (iLAS), Thomas Christiansen (Porsche), Dr. Martin Sautter (BMW),
Euro, jeweils zzgl. MwSt. Prof. Dr.-Ing. Klaus Dréder (TU Braunschweig), Sven Torstrick (Dt. Zentrum fiir Luft- und

Riickblick & Anmeldung: leichtbau-gipfel.de PRI B A e (I

Merken Sie sich jetzt schon den Redaktionsschluss fiir die nachste Ausgabe des Carbon Composites Magazins vor:
Bis zum 27. Januar 2014 sollten Ihre Beitrage bei der Redaktion eingegangen sein.

Weitere Informationen:
Doris Karl, CCeV, Presse- und Offentlichkeitsarbeit, l 4 / 4 CARBDN

‘ Telefon +49 (0) 821/598 5747, | CONVIPOSITES

E-Mail: doris.karl@carbon-composites.eu
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TZA: SPATENSTICH

Arbeiten am Technologiezentrum Augsburg haben begonnen

Das Technologiezentrum Augsburg hat einen
weiteren groRen Schritt in Richtung Reali-
sierung gemacht. Ende Juli 2013 erteilte das
Stadtplanungsamt die Baugenehmigung. Das
Team um Architekt Claus Weinhart und Bau-
herrn AGS unter der Fithrung von Stefan Kern
hat in den letzten Monaten ein grolRes Arbeits-
pensum bewaéltigt.

Das Bauwerk ist jetzt in seiner Gesamtheit
durchgeplant und die Details kénnen den zu-
kiinftigen Mietern erldutert werden. Bei ho-
her Detailtreue sind die Kosten weiterhin im
geplanten Rahmen.

Auch wurde Anfang September die Innovati-
onsPark GmbH gegriindet, die von der Stadt
Augsburg und dem Landkreis Augsburg ge-
tragen wird. Als Geschaftsfiihrer wurde Jano
von Zitzewitz bestellt. Die InnovationsPark
GmbH ist Vermieterin des Technologiezent-
rums und zentrale Ansprechpartnerin fir alle
Fragen zum Innovationspark.

Am 6. September 2013 fand der Spatenstich
des Technologiezentrums statt. Aktuell haben
bereits die Bodenarbeiten begonnen, in Kiirze
startet die Errichtung des Rohbaus. Als Ein-
zugstermin ist Mitte 2015 geplant.

Die Auslastung des Technologiezentrums ist
schon jetzt hoch, es stehen aber noch eini-
ge Labors, Werkstétten und Biros, fiir inter-
essierte Mieter zur Verfligung. Diese kénnen
sich ihre Zukunft im Technologiezentrum mit
einem Letter-of-Intent sichern.
Ansprechpartner hierfir ist:

Jano von Zitzewitz,

InnovationsPark GmbH, Augsburg

Telefon +49 (0) 821/324-1590,

E-Mail: Jano.vonZitzewitz@augsburg.de.

Weitere Informationen:

Werner Haible, CCeV,

Telefon +49 (0) 821/328 68 45,

E-Mail: werner.haible@carbon-composites.eu

Carbon Composites Magazin | CCeV | 2/2013 7



TEXTILBASIERTER FASERVERBUND-LEICHTBAU

Gemeinsame Veranstaltung von Carbon Composites e.V. und AFBW

Zum zweiten Mal organisierten die Allianz Faserbasierte Werkstoffe Baden-Wiirttemberg e.V. (AFBW) und Carbon Composites e.V. (CCeV),
unterstiitzt durch das Ministerium fiir Finanzen und Wirtschaft Baden-Wiirttemberg, eine gemeinsame Tagung - diesmal zum Thema ,,Neue
Technologien im Textilbasierten Faserverbund-Leichtbau“ am Deutschen Zentrum fiir Luft- und Raumfahrt in Stuttgart-Vaihingen.

Themen der Fachveranstaltung waren neue
Textiltechnologien fiir den Leichtbau, Hoch-
leistungsfasern und Harzsysteme sowie das
Produkt-Lifecycle-Management. Die stetig
weiter wachsende Bedeutung der Thema-
tik Leichtbau ist unumstritten und zieht sich
quer durch alle Branchen: Treiber der Nachfra-
ge von Leichtbaulésungen sind aktuell vor al-
lem die Fahrzeugbranche, die Luft- und Raum-
fahrt sowie der Maschinen- und Anlagenbau.
Weitere wichtige Sektoren sind die Bauindus-
trie sowie die Energie- und Medizintechnik.
Um den Leichtbau, gerade im Bereich der
Faserverbundwerkstoffe im industriellen
MaBstab zu realisieren, muss man an Effizi-
enz gewinnen. Textile Technologien kénnen
dazu einen erheblichen Beitrag leisten und
Prozess- sowie Materialkosten auf ein wirt-
schaftliches Niveau bringen. ,Der internati-
onale Markt- und Wettbewerbsdruck verlangt
nach innovativen, kostengtinstigen und quali-

tativ hochwertigen Produkten. Um die vielsei-
tigen Moglichkeiten der Faserverbundtechno-
logie fiir den Leichtbau zu nutzen, muss ein
wirtschaftlicher Einsatz moglich sein, der den
Markterfolg fordert. Netzwerke wie AFBW und
CCeV setzen genau hier an und versuchen,
durch eine starke Zusammenarbeit zwischen
Wirtschaft und Wissenschaft Frage- und Pro-
blemstellungen zu l6sen.” erlduterten Ulri-
ke Moller, AFBW-Netzwerkmanagerin, und
Christof Kindervater vom CCeV-Biiro Baden-
Wiirttemberg.

Key Notes boten den Einstieg in die Tagung.
Prof. Heinrich Planck informierte tiber die
Potenziale des textilbasierten Faserverbund-
leichtbaus, Valentine Troi (superTex GmbH)
tiber experimentelles Konstruieren mit Faser-
Schlauchbauweisen und Prof. Axel Herrmann
(CTC GmbH) iiber Chancen und Barrieren von
textilen Faserverbundstrukturen. Es folgte ein
Themenbereich rund um neue Textiltechnolo-
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gien, in dem Unternehmen den erfolgreichen
Technologie- und Wissenstransfer von klassi-
schen textilen Fahigkeiten in die industrielle
Anwendung aufzeigten, darunter Multiaxialwe-
ben, Net-shape-Faserlegung, Faserblasen und
textilbasierte Verstarkungssysteme.

Im dritten Veranstaltungssegment ,,Neue
Fasern, Interface und Harzsysteme® boten
Vertreter aus Industrie und Forschung In-
novationen zu Hochleistungsfasern, Matrix-
technologien, Nanomaterialien und deren
Simulation. AbschlieBend riickte das Product-
Lifecycle-Management in den Fokus, und die
Referenten berichteten tiber neue Methoden
des Recycling, eine Bewertung der Nachhaltig-
keit von Faserverbundwerkstoffen und die Au-
tomatisierung. Zum Ende der Fachtagung war
noch Gelegenheit, das Technikum des Instituts
fiir Flugzeugbau zu besichtigen und sich im
Rahmen des Come Togethers auszutauschen.




ERFOLGREICHE PREMIERE AUF HANNOVER MESSE

Carbon Composites e.V. plant Aufnahme von Beziehungen nach Osteuropa

Zum ersten Mal prisentierte sich der Carbon Composites e.V. (CCeV) auf der Hannover Messe. Acht Mitglieder sowie der Spitzencluster MAI
Carbon nutzten die Gelegenheit, auf dem Gemeinschaftsstand im Rahmen des Themengebietes ,,Leichtbau® ihre Leistungen darzustellen.
Sie zeigten sich vor allem iiber die hohe Quantitdt und Qualitdt der Kontakte zu den Fachbesuchern am Stand begeistert.

,Das Potenzial fiir den Einsatz von Hochleis-
tungs-Faserverbundanwendungen insbesonde-
re im Maschinen- und Anlagenbau ist enorm
und bisher nur in Ansdtzen ausgeschopft.”
weil Dr.-Ing. Thomas Heber, Geschaftsfihrer
der Regionalabteilung CC Ost des CCeV: ,Un-
sere Mitglieder schatzen es daher als Mitaus-
steller der Hannover Messe besonders, dass sie
sich hier zwischen einer riesigen Zahl poten-
zieller Kunden wiederfinden und nicht in erster
Linie zwischen Konkurrenten, wie es auf den
groBen Composite-Messen eher der Fall ist.”
Dr. Andreas Bleier von der KARL MAYER Textil-
maschinenfabrik GmbH, eines von acht Mitglie-
dern des CCeV auf dem Gemeinschaftsstand,
kann dies nur bestatigen: ,Wir haben das An-
gebot des CCeV gerne genutzt, uns zum ers-
ten Mal auf der Hannover Messe zu prasen-
tieren. Fiir mich personlich war dies eine der
besten Messen, auf denen ich jemals als Aus-
steller anwesend war - besonders die wirk-
lich intensiven Gesprache mit Interessenten
haben mich beeindruckt.*

Russland war in diesem Jahr das Partnerland
der Hannover Messe. Die Aussteller, aber auch
die CCeV-Verantwortlichen nutzten dies, um
ins Nachbarland intensiv Kontakte zu kniipfen:
So ist etwa eine Kooperation zwischen CCeV
und der russischen UNCM (Union of Composi-
tes Manufacturers) angedacht zur beiderseiti-
gen, synergetischen Forderung der Faserver-
bundindustrie.

Gerade vor dem Hintergrund begrenzter Roh-
stoff- und Energieressourcen gewinnen intel-
ligente Leichtbausysteme in nahezu allen In-
dustriebranchen zunehmend an Bedeutung.
Der Einsatz von Leichtbauwerkstoffen sowie
Leichtbaukonstruktionen ist der zukunftswei-
sende Weg fiir die Reduzierung des Energie-
und Materialbedarfs und damit eine Verbes-
serung der Effizienz und Wirtschaftlichkeit
der Produkte und Systeme. Leichtbau hat sich
damit zum Innovationstreiber entwickelt und
sichert entscheidende Wettbewerbsvorteile
in den Anwenderbranchen. Mit dem Thema
Leichtbau hat die Hannover Messe diesen zu-

- Instityt fiir
< ;Eiththau und

unststofftechpiy

Deutsch-russisches Kooperationsgesprdch auf dem Gemeinschaftsstand des Carbon Composi-

tes e.V. auf der Hannover Messe vor einem neuartigen CFK-Lastenfahrrad als Gemeinschafts-
entwicklung der CCeV-Mitglieder Leichtbau-Zentrum Sachsen GmbH (LZS) und Institut fiir
Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK) der TU Dresden: Dr. Ulrich Brettschneider (Prokurist
der LZS GmbH), Dr. Sergey Vetohin (Executive Director UNCM Russland), Prof. Werner Hufen-
bach (Direktor ILK und Vorstandsmitglied CCeV), Dr.-Ing.Thomas Heber (Geschéftsfiihrer der

Regionalabteilung CC Ost des CCeV) (v.L.n.r.).

kunftsweisenden Schwerpunkt mit einem ei-
genen Ausstellungsbereich aufgegriffen. Pra-
sentiert wurden Produkte und Systeme aus
Leichtbaumaterialien, Leichtbautechnologien
sowie branchenspezifische Leichtbauldsungen.
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POSITIVE PERSPEKTIVE

Erste gemeinsame Composites-Markt-Erhebung von AVK, CCeV, CFK-Valley Stade
und VDMA Forum Composite Technology

Faserverstirkte Kunststoffe, auch Composites genannt, werden als Werkstoffe mit erheblichem Entwicklungspotenzial hinsichtlich ihrer
zukiinftigen Einsatzmdglichkeiten eingeschdtzt. Ob in der Automobilindustrie, im Bausektor oder im Luftfahrtbereich, in vielen Indust-
rie- und Anwendungshereichen zeigen sich mogliche Einsatzgebiete fiir diese vielfiltigen, oftmals noch jungen Materialien.

Die groBen Organisationen bzw. Verbénde der  und GFK-Bereich (Glasfaserverstdrkte Kunst-
Composites-Industrie in Deutschland - AVK,  stoffe) die gréBten Wachstumschancen ein.
CCeV, CFK-Valley Stade e.V. und das VDMA Fo-  Die aktuelle Version der Composites-Markt-Er-
rum Composite Technology - haben erstmals  hebung wird zukiinftig halbjahrlich erscheinen.
die aktuelle und die zukiinftige Markt-Entwick-
lung durch eine Befragung ihrer Mitglieder ge-
meinsam erhoben, um dadurch die gegenwar- . Waltwalt f Biisopa e
tige und die zukiinftige Marktsituation besser " L = -

- s :
einschatzen zu konnen. Erste Ergebnisse die- & : ’
I iy . 2
ser Befragung liegen nun vor. 1 1 Abb. 1: Einschatzung der

gegenwadrtigen generellen
Geschiftslage.

Die Frage nach der derzeitigen generellen Ge-
schéftslage wurde von den befragten Unter- 1~
nehmen tiberwiegend positiv oder sehr positiv
beantwortet. Es ist aber festzustellen, dass die
Lage fiir Europa etwas kritischer eingeschatzt

S hr eagatty 8 aheraugaity © abar gty ¥ suhe peaty

wird als fiir den weltweiten oder den rein deut-

schen Markt (Abbildung 1). Insgesamt beurtei-

len aber immer noch 60% der Befragten auch

den europdischen Markt als positiv oder sehr Abb. 2: Einschétzung der
positiv. Daran wird sich entsprechend der allge- zukiinftigen Entwicklung
meinen Einschitzung im néchsten halben Jahr der Geschiftslage

auch nichts dndern (Abbildung 2). (1/2 Jahr).

Auch die Frage nach der Positionierung des

eigenen Unternehmens auf dem Gesamtmarkt

wurde von drei Viertel der Befragten als posi-

tiv bzw. sehr positiv beurteilt. Die Unterneh-

n Europa Ini Bmwtschland
[ ™
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men scheinen daher derzeit gut aufgestellt zu

sein. Etwa ein Drittel der befragten Personen

gehen zudem davon aus, dass sich die Positi- -

on ihres Unternehmens im kommenden hal- S Abb. 3: Erwartetes zukinftiges

ben Jahr noch weiter verbessern wird. Im :'n ,Engagemen,t der Um,EWEhmen

| im Composites Bereich.

Umkehrschluss wird nur vereinzelt von einer n

Verschlechterung der Situation ausgegangen.

Der Composites-Markt wird, der Riickmeldung

der Befragten entsprechend, auch weiterhin

als lohnenswert betrachtet. Etwa zwei Drittel

der Befragten planen ein zukiinftig noch star-

keres Engagement in diesem Bereich (Abbil-

dung 3), wobei Automobil- und Luftfahrtsektor Abb. 4: Regionen mit den stirks- Fra—"

als die Bereiche mit den héchsten Wachstum- ten Wachstumsimpulsen fiir die ::_‘:_:m

simpulsen eingeschatzt werden. Regional wer- Composites-Industrie. .

den diese iiberwiegend aus Deutschland und s
# Skt

Asien erwartet (Abbildung 4). Nach Werkstof-
fen betrachtet, raumen die Unternehmen dem
CFK- (Kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe)
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GEMEINSAM STARK

Wirtschaftsvereinigung Composites Germany gegriindet

Die vier Verbdnde und Organisationen der deutschen Faserverbund-Industrie haben im Rahmen der Composites Europe 2013 die Griindung
einer gemeinsamen Dachorganisation bekannt gegeben: Sie bilden in Zukunft die Wirtschaftsvereinigung ,,Composites Germany*. Griin-
dungsmitglieder von Composites Germany mit Sitz in Berlin sind die AVK - Industrievereinigung Verstirkte Kunststoffe e.V. (AVK), der
Carbon Composites e.V. (CCeV), der CFK-Valley Stade e.V. (CFK-Valley) und das Forum Composite Technology im VDMA (VDMA).

Zweck der neuen Dachorganisation ist es,
die deutsche Composites-Industrie und -For-
schung zu starken, gemeinsame Positionen
zu bestimmen und iibergreifende Interessen
wahrzunehmen. Dabei behilt jede Mitglied-
sorganisation ihre Eigenstandigkeit. Insbe-
sondere fiir die in Deutschland relevanten
Zukunftsthemen Hochleistungs-Composites
und automatisierte Produktionstechniken
werden aber die Krafte gebiindelt.

Arbeitsschwerpunkte sind u. a. die Themen
Lobbying und Offentlichkeitsarbeit, die For-
derung von Technologie und Innovation, ge-
meinsame Messe-Auftritte sowie Veranstal-
tungs- und Bildungskonzepte. Zum Thema
Marktinformation wird es eine halbjahrli-

che - bereits im Juli dieses Jahres gestarte-

te — Befragung aller Mitgliedsunternehmen
der Griindungsmitglieder geben. Das Thema
Normung und Standardisierung wird bereits
in einem ersten gemeinsamen Arbeitskreis
mit den Schwerpunkten Materialeigenschaf-
ten und Priifverfahren bearbeitet.

Zum Sprecher der Geschaftsfiihrung von Com-
posites Germany wurde Dr. Elmar Witten, AVK-
Geschaftsfihrer, berufen.

,Die neue Website von Composites Germa-
ny www.composites-germany.org stellt die
Organisation und ihre Aktivitaten vor und
verfolgt auch das Ziel, alle Interessenten am
Thema Composites effektiv an die richtigen
Ansprechpartner in der Industrie vermitteln
zu kénnen®, so Elmar Witten.

Die Mitglieder der Griindungssitzung von Composites Germany (v.l.n.r.):
Patrick Markert, Prof. Axel Herrmann und Dr. Dieter Meiners (CFK-Valley), Dr. Reinhard Janta und Dr. Hans-Wolfgang Schréder (CCeV),
Dr. Elmar Witten (AVK), Thorsten Kiihmann und Dr. Walter Begemann sowie Thomas Waldmann (VDMA) und Dr. Michael Effing (AVK).

Weitere Informationen:

Dr. Elmar Witten,

Composites Germany,

Sprecher der Geschéftsfiihrung,
Telefon +49 (0) 69/271077-0,

E-Mail:
elmar.witten@composites-germany.org,
WWWw.composites-germany.org
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Das vierte CCeV Automotive Forum fand in diesem Jahr in der Gldsernen Manufaktur von Volkswagen in Dresden statt.
Zu Gast waren rund 250 Experten aus allen Branchen, die sich mit der Verarbeitung von CFK beschaftigen.

EINE ,,KOMPLETT ANDERE WELT*

Leichtbau mit Faserverbundwerkstoffen — Das CCeV Automotive Forum 2013 in Dresden

Rund 250 Fachbesucher kamen zum vierten Automotive Forum des Carbon Composites e.V. (CCeV) am 26. und 27. Juni 2013. Zu Gast war
die Veranstaltung in der Glasernen Manufaktur von Volkswagen in Dresden. Das Unternehmen ist eines von 206 Mitgliedern aus Indust-
rie und Wissenschaft, die sich im CCeV mit der Weiterentwicklung des Werkstoffs Carbon zur Serienfertigung in allen wichtigen Branchen
beschiftigen. Daher waren auch die Vortrige eine gelungene Mischung aus Strategieiiberlegungen und technischem Fortschrittshericht.

Die ,Arbeitsatmosphdre® in der Glésernen Ma-
nufaktur von Volkswagen in Dresden, in der
2012 rund 11.000 ,Phaetons* gebaut wurden,
spiegelte die Themen des CCeV Automotive
Forums 2013 wider: Das Vorabendprogramm
am 26. Juni fithrte ein ins Produktionsnetz-
werk der Volkswagen AG durch Dr. Andreas
Schmidt, dem Hausherrn und Standortlei-
ter der Glasernen Manufaktur, und bot einen
Einblick in die vielféltige Forschungs- und
Wissenschaftslandschaft des Landes Sach-
sen durch Dr. Thomas Heber, der in Dresden
die Geschafte der Abteilung CC Ost des Car-
bon Composites e.V. fihrt. Am 27. Juni dreh-
te sich dann alles um den Werkstoff Carbon.
Schwerpunkt des Vortrags von Prof. Axel Her-
mann, Vorstandsvorsitzender des CFK Valley
Stade e.V., war der Nutzen, den der Automo-
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bilbau von den jahrzehntelangen Erfahrungen
des Flugzeugbaus mit CFK hat. Neuland betre-
ten beide Branchen bei der Automatisierung
der Fertigungsprozesse, die fiir die Automo-
bilindustrie ein ,Muss* ist, fir die Flugzeug-
industrie in jedem Fall weitere Kosteneinspa-
rungspotenziale birgt.

Stichwort Kosten: Sebastian Grasser von der
Benteler-SGL Composite Technology GmbH
legte sich fest: Durch eine weitere Prozess-
kostenoptimierung bei der Herstellung von
CFK-Bauteilen kénnen die Kosten fiir diese
auf 24 bis 30 Euro pro Kilogramm gesenkt
werden. Die Einfiihrung des Megacity Vehic-
le durch BMW wird dazu beitragen, dass man
dem Ziel, Produkte aus CFK in Serie zu ferti-
gen, naher kommt. Dr. Helmut Schramm, Lei-
ter der Produktion Elektrofahrzeuge bei der

BMW Group, erlduterte das Konzept des Kon-
zerns, der im Herbst 2013 das erste Serien-
fahrzeug mit einem hohen Carbonanteil auf
den Markt bringen wird. Damit betrete man
eine ,komplett andere Welt*, so Schramm. Von
der Konstruktion tiber die Montage bis zum Re-
cycling, das von Anfang an mitgedacht wird,
unterscheidet sich der Bau eines CFK-Fahrzeu-
ges wesentlich von dem eines Autos aus Stahl
oder Aluminium. ,Hier geht alles leiser und
ruhiger®, nannte der Fachmann als Beispiel.
Der Einsatz von CFK im Automobilbau ist kein
Selbstzweck, sondern dient der Gewichtser-
sparnis, die nétig ist, um den CO2-Ausstoss
der Industrie zu reduzieren. Dr. Armin Plath
von der Volkswagen AG ist sich sicher, dass
das Ziel von 95 Gramm CO2-Ausstof pro Kilo-
meter durch seinen Konzern bis 2020 erreicht
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Theorie und Praxis in der Gldsernen Manufaktur von Volkswagen:

Neben zahlreichen Fachvortrdgen gab es beim vierten CCeV Automotive Forum auch das Konzeptfahrzeug InEco von Thyssen Krupp zu sehen.

=

wird. Eine ,Composite Strategie®, in der die
Méglichkeiten des Leichtbaus mit einem sinn-
vollen Materialmix ausgeschdpft werden, soll
hierbei helfen.

Vor Ort konnten die Composite-Experten so-
wohl den XL1 von Volkswagen als auch den
»InEco” als Beispiele von Konzeptfahrzeugen
aus CFK studieren. Dr. Jens Werner erlauterte
den Weg, den die Thyssen Krupp Carbon Com-
ponents GmbH mit diesem Fahrzeug gegan-
gen ist. Ein Schliissel zum Erfolg einer mogli-
chen Serienproduktion von CFK-Autos ist die
Reduzierung der Einzelkomponenten, so Wer-

ner. Beim InEco sind es nur noch 63 Kompo-
nenten, die zusammengefiigt werden miissen.
Ein Werkzeug, mit dem die ,,andere Welt* des
Werkstoffs Carbon erobert werden kann, ist
die durchgangige Simulation von Prozessen.
Andreas Gundel, Mitglied im Vorstand des
CCeV und Geschaftsfiihrer der CADCON In-
genieurgesellschaft, pladierte fiir eine Kom-
bination von Simulationstechniken und eben
jene Durchgédngigkeit, die eine werkstoffspe-
zifische Entwicklung wesentlich erleichtert -
und die Kosten im Prozess senken hilft. Zum
Abschluss des CCeV Automotive Forums, das

auch eine ideale Gelegenheit zum Netzwerken
mit anderen CFK-Spezialisten bot, erlduterte
Dr. Hubert Jager die ,,Chancen und Strategien
zur Bereitstellung alternativer Precursoren®.
Der Vorstandsvorsitzende des Carbon Com-
posites e.V. und Leiter der Konzernforschung
der SGL Group sprach eine deutliche Spra-
che: ,Hier ist noch ein enormer Forschungs-
aufwand zu leisten.” Sein Fazit der Veranstal-
tung war denn auch: ,Wir konnen auf dem Weg
zur Serienreife von CFK noch eine Menge bei
der Prozesstechnik einsparen - beim Rohstoff
aber eher nicht.”
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CARBONFASERVERSTARKTE FACHWERKSTRUKTUR

CirComp stellt Isogrid-Struktur im Faserwickelverfahren vor

Platten- oder Schalenstrukturen werden im Bereich der Luft- und Raumfahrt vornehmlich in Langsrichtung durch Stringer und senkrecht dazu
verlaufenden Spanten oder Rippen versteift. Dieses Konzept besitzt ein hohes Leichtbaupotenzial. Ausschnitte fiir Fenster und Tiiren lassen
sich gut in dieses Design integrieren. Die Versteifungen lassen sich zudem zur Befestigung von Sekundarbauteilen nutzen. Allerdings ist die
Herstellung und die Montage derartiger Platten- oder Schalenstrukturen sehr material- und arbeitsintensiv und somit sehr kostenintensiv.

Die als Alternative zu herkémmlichen Fer-
tigungskonzepten in diesem Beitrag darge-
stellte im Faserwickelverfahren von CirComp
hergestellte, carbonfaserverstarkte Fachwerk-
struktur, auch Isogrid-Struktur genannt, be-
steht aus dreieckig angeordneten Rippen.
Dieses Design ist auch ohne die angeschlos-
sene AuRenhaut eine in sich sehr stabile Kon-
struktion. Im Anschluss an die Herstellung
der Fachwerkstruktur im Faserwickelverfah-
ren ldsst sich die AuRenhaut sehr effizient
im gleichen Fertigungsschritt, ebenfalls im
Faserwickelverfahren, an die kontinuierlich
carbonfaserverstéarkten Rippen anschliellen
und es entsteht eine Isogrid-Struktur mit he-
rausragendem Leichtbaupotenzial.

Das Faserwickelverfahren ist im Vergleich zu
herkommlichen Fertigungsverfahren weniger
material- und arbeitsintensiv und somit sehr
effizient. Ausschnitte fiir Fenster und Tiren
sowie Kraftiibertragungspunkte zur Befesti-
gung von Nachbar- und Sekundarbauteilen
lassen sich in diesem Fertigungsverfahren
gut integrieren.

Eine besondere Herausforderung stellt bei
jeder Fachwerkkonstruktion die Ausbildung

der Knotenpunkte dar, da dort meist groRe
Krafte zwischen den Rippen tbertragen wer-
den. CirComp ist es gelungen, im Rahmen des
FP7-Forschungsprojekte WASIS die Ausbil-
dung der Knotenpunkte weiterzuentwickeln
und das Fertigungsverfahren der Faserwickel-
technik zur Herstellung von Fachwerkstruk-
turen zu etablieren.

Neben der Entwicklung von Platten- und Scha-
lenstrukturen in Anwendungen von Flugzeug-
strukturen ist das Potenzial derartiger Leicht-
bau-Fachwerkstrukturen vielféltig und liegt
beispielsweise im Bereich der Fertigung von

Isogrid-Struktur

mit AuBenhaut

3]

ilder: CirComp GmbH
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Kontinuierlich carbonfaserverstarkte
Isogrid-Struktur

Walzen und Wellen, Raketen- und Satelli-
ten-Strukturen, Helikopter-Strukturen (Tail-
boom), Roboterarmen, Tragarmen, unbemann-
ten Tauchfahrzeugen (Unmanned underwater
vehicle, UUV) und unbemannten Luftfahrzeu-
gen (Unmanned aerial vehicle, UAV).

Weitere Informationen:

Dr. Ralph Funck,

CirComp GmbH, Kaiserslautern,
Telefon +49 (0) 6301/7152-10,
E-Mail: funck@circomp.de,
www.circomp.de




GROSSE FORTSCHRITTE WAGEN

Composites Symposium bei GE Global Research

Am 12. Juni trafen sich iiber 80 Teilnehmer, iiberwiegend von Mitgliedsfirmen des Carbon Composites e.V. (CCeV), beim GE Global
Research Center in Garching bei Miinchen, um sich einen Tag lang dem Thema ,,Composites Manufacturing Automation* zu widmen.

Dr. Carlos Hartel, Director von GE Global Re-
search Europe, begriite die Teilnehmer, be-
vor Dr. Shridhar Nath, Technology Leader fiir
Composites bei GE Global Research, als Einlei-
tung fir die restlichen technischen Vortrage ei-
nen Uberblick zur CFK Nutzung und Forschung
bei GE gab. CCeV-Vorstandsmitglied Prof. Klaus
Drechsler von der TU Miinchen, Lehrstuhl fiir
Carbon Composites, startete die Vortragsreihe
mit einem Beitrag tiber Forschungsnetzwerke
fur CFK. Der erste Themenblock behandelte
Beispiele zu Fortschritten bei der Automati-
sierung der CFK-Produktion. Vortrage der TU
Miinchen, von GE, EADS und Airborne zeigten
automatisierte Fertigungsmethoden fiir eine
breite Auswahl an CFK-Teilen.

Waéhrend der Mittagspause nutzten die Besu-
cher die Gelegenheit, um die Laboreinrichtun-
gen des Composites Manufacturing Labors zu
besichtigen und mit GE-Mitarbeitern tiber die
Zusammenarbeit zum Thema automatisierte
Fertigungsprozesse fiir CFK und GFK zu spre-
chen. Der zweite Themenblock konzentrierte
sich auf unterstiitzende Aspekte der CFK-GroR-
serienfertigung, wie die zukiinftige Verftighar-
keit von C-Fasern und die automatisierte Re-
paratur von CFK.

Zum Abschluss gab es einen Vortrag via Web-
ex von Dr. Ram Upadhyay von GE in den USA,
der tiber die Nutzung von Informatics zur Qua-
litatssteigerung fiir die CFK-Produktion berich-
tete. In seinen abschlieBenden Worten bedank-
te sich Gastgeber Dr. Matthew Beaumont bei
den Vortragenden und Teilnehmern und er-
munterte alle, groBe Fortschritte zu wagen,
um die Effizienz der CFK-Fertigung zu steigern.

Weitere Informationen:

Dr. Matthew Beaumont,

GE Global Research, Garching bei Miinchen,
Telefon +49 (0) 89 /55 28-34 50,

E-Mail: matthew.beaumont@ge.com,
www.ge.com/research
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C. Weimer, A, Gessler, B. Aroid, C. Brew, C. Metzner, C. Hess (pha)

129 June 2013 - GE Global Ressarch, Menachring Autmaton
Symposium"

e ————————
Dr. Matthew Beaumont (1i.) von GE Global Re-

search stellt den vortragenden Dr. Christian
Weimer (re.) von EADS Innovation Works vor.

80 Teilnehmer kamen zum GE-Symposium
nach Garching bei Miinchen.
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LEICHTBAU NUTZT POTENZIAL IM MASCHINENBAU

INVENT GmbH im Projekt MACH-to aktiv

Die hochleistungsfahigen faserverstérkten Kunststoffe (FVK) sind als Konstruktionswerkstoffe des Leichtbaus im Verkehrs- und Transport-
wesen mittlerweile allgemein anerkannt. Dies zeigt eine Vielzahl erfolgreicher Anwendungen in den Bereichen Luftfahrt, Schienenfahr-
zeugbau und StraBenfahrzeughau. Im Maschinenbau filhren Anwendungen aus FVK jedoch immer noch ein Nischendasein. Dabei wachst
auch hier der Druck hin zu mehr Effizienz - sei es z. B. aufgrund steigender Energiepreise, wegen des Drangs zu hoherer Produktivitat oder

eines marktspezifischen Innovationsdrucks.

Dieser Herausforderung hat sich die INVENT
GmbH angenommen und verfolgt gemeinsam
mit den Partnern des Projekts MACH-to ei-
nen ganzheitlichen Ansatz, um exemplarisch
die Maschineneffizienz einer Textilmaschine
zu erhghen. Das von der EU geforderte Vor-
haben (G.A. 315360)* hat eine energetische
Effizienzsteigerung zum Ziel, die einerseits
durch Reduzierung der bewegten Massen und
Reibungsverhaltnisse und andererseits durch
eine genau darauf abgestimmte Optimierung
der Antriebe und kinematischen Anordnungen
erreicht werden soll.

Kern dieser Herausforderung ist die wirt-
schaftliche Umsetzung des Leichtbaus solcher
Komponenten, die hohen Beschleunigungs-
kraften und hohen mechanischen Lasten aus-
gesetzt sind. Im Falle von MACH-to sind dies
die schnell schwenkenden Barren einer Ket-
tenwirkmaschine. Durch den Schritt von der
Aluminiumbauweise zu einer CFK-Bauweise
konnte die Masse der Komponente selbst bei
gleicher mechanischer Performance um 36 Pro-
zent gesenkt werden. Damit einher ging eine
gewichtssparende Anpassung der Schnittstel-
len zu weiteren Anbaukomponenten, welche
erst durch die gewahlte Fertigungsmethode der
CFK-Komponenten wirtschaftlich interessant
wurde. Als sekundare Effekte dieser Gewichts-
ersparnis konnten weitere Lagerungen und Ma-
terialpaarungen angepasst werden, wodurch
Reibungsverluste weiter vermindert wurden.
AbschlieBend wurden die Bewegungsmecha-
nismen nach einer virtuellen Simulation der
neuen Massen- und Krafteverhaltnisse effizi-
enter gestaltet. Alle MaBnahmen fiihren dazu,
dass die Maschine mit kleineren elektrischen
Antrieben ausgestattet ist. Es wird erwartet,
dass der Prototyp der Maschine im laufenden
Betrieb mindestens 35 Prozent weniger elek-
trische Energie erfordert. Zum jetzigen Zeit-
punkt wurden prototypische Bauteile bereits
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gefertigt und werden fiir den Integrationspro-
zess in die Maschine vorbereitet.

Die INVENT GmbH sieht das MACH-to Pro-
jekt als vielversprechendes Musterbeispiel
fur zahlreiche weitere Anwendungen des Ma-
schinenbaus, denen durch gezielten Leicht-
bau zu enormer Effizienzsteigerung verholfen
werden kann. Die Voraussetzungen dazu sind
die genaue Analyse der Randbedingungen so-
wie die Kenntnisse geeigneter Bauweisen und
wirtschaftlicher Fertigungsmoglichkeiten ent-
sprechender Komponenten.

*MACH-to (G.A. 315360): Industrial validati-
on of Nu-Wave new generation of sustainable
and efficient textile machinery and develop-
ment of a strategy to enter the market

Weitere Informationen:

Jennifer Stein,

Marketing und Kommunikation,
INVENT GmbH, Braunschweig,

Telefon +49 (0) 531/2 44 66 46,
E-Mail: jennifer.stein@invent-gmbh.de,
www.invent-gmbh.de

Bauteilbeispiel: Barren einer Kettenwirkmaschine in CFK-Bauweise fiihrt zu

35 Prozent Einsparung an elektrischer Energie im laufenden Betrieb.
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WENIGER MASSE BEI GLEICHER STEIFIGKEIT

Schrumpfspannfutter mit CFK-Kegel

Die Augshurger Ingenieurgesellschaft Roschiwal + Partner Ingenieur GmbH stellte auf der EMO 2013 erstmals eine Werkzeugaufnahme mit
CFK-Elementen vor. Das gemeinsam mit der SGL Group entwickelte Schrumpfspannfutter senkt im Vergleich zur konventionellen Ausfiih-
rung die Masse um ein Drittel und das Massentragheitsmoment um rund 40 Prozent.

Um die rotierenden Massen der Werkzeugauf-
nahme zu reduzieren und zugleich ihre Stei-
figkeit zu gewahrleisten, hat das Entwick-
lungsteam nur die stabilisierende Stahlmasse
im Bereich der Werkzeugklemmung durch
Kohlefaserlagen ersetzt. Die CFK-Hiilse folgt
in ihrer inneren Form der zylindrischen Auf-
nahme fiir das Werkzeug und bildet nach au-
Ben die klassische Kegelform ab.

Von dieser Schlankheitskur profitiert zum
einen die Spindel samt Antrieb, zum ande-
ren das Werkzeugwechselsystem. So scho-
nen die geringeren Massenkrafte die Spindel
mit Lagerung und die Aufnahme, der Antrieb
kommt mit geringerer Kiihlleistung und weni-
ger Energieeinsatz aus. Schnellere Start- und
Stoppvorgédnge der Spindel erhohen die Pro-
duktivitat der Maschine, und auch der Werk-
zeugwechselvorgang geht durch die geringe-
ren Massen schneller. Zugleich werden die
Werkzeugaufnahmen sowie die Antriebe von
Wechsler und Magazin geschont, die Lebens-
dauer des gesamten Werkzeugwechselsystems
steigt entsprechend.

Neben den positiven maschinenseitigen Effek-
ten verbessert die Kohlefaserverbundkonstruk-
tion die Qualitat des Werkstticks und entlastet
das Werkzeug: Geringere oszillierende Mas-
sen senken die Unwucht und prazisieren den
Rundlauf, und die im Vergleich zum Stahlkegel
besseren Dampfungseigenschaften der CFK-
Hiilse reduzieren Vibrationen in kritischen
Bereichen. Die gesamte Konstruktion hat Ro-
schiwal + Partner zum Patent angemeldet
und méchte damit dem Fortschritt im Werk-
zeugmaschinenbau neue Impulse verleihen.

Weitere Informationen:
Robert Merk,
Technische Geschéftsfiihrung,

Ein Kegel mit CFK-Hiilse verringert die Masse der Werkzeugaufnahme eines
Schrumpfspannfutters um rund 30 Prozent.

Roschiwal + Partner, Augsburg,
Telefon +49 (0) 8 21/8 007160,
E-Mail: r.merk@roschiwal.de,
www.roschiwal.de
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TEXTIL ANGEPASST

Biaxial-Gelege DRAPFIX,
Beispiel einer Umformgeometrie.

-
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Bauteilangepasste Textilien erhohen die Effizienz in der Fertigung von FVK

Der Geschiftshereich Gerster TechTex der Gustav Gerster GmbH & Co. KG unterstiitzt mit textilen Innovationen rund um textile Preforms und hoch-
drapierbare Breitgelege Bestrebungen in der Automatisierung, in der Verringerung des Handlingaufwands und in der Reduzierung von Verschnitt.

Ein Beispiel fir textile Preforms sind gewebte
Spiralbadnder in runden Bauteilen. Runde Spi-
ralbander sind vollstéandig bauteilgerecht ausge-
fihrt und finden sich u.a. im Maschinenbau und
in keramischen Bremsen. Der Faseraufbau ist
entsprechend der Last von rein unidirektional
(in Umfangsrichtung), rein radial bis zu unter-

=7

Kontinuierliches Spiralband / Scheibe
aus mehrlagigem Spiralband

schiedlichen Kett- und Schussdichten variierbar.
Komplexe Geometrien lassen sich meist nur
tiber Zuschnitte textiler Bahnen realisieren. Ur-
sache sind Einschrankungen der Drapierbarkeit
von Textilien durch die Fixierung der Fasern zu-
einander, bei Gelegen durch Nahfaden, bei Ge-
weben durch Reibung der Fasern in der Web-
struktur, sowie die Eigensteifigkeit der Fasern.
Die hochdrapierbaren Biaxial-Gelege DRAPFIX
und DRAPTEX des Unternehmens Gustav Gers-
ter erlauben die Verschiebbarkeit der Fasern in
deren Langsrichtung, wobei die Faser-abstdnde
nahezu erhalten bleiben. Der Drapiervorgang
selbst erfolgt durch Ausstreichen des Textils.
Bei ldngerem Weg ziehen sich Garne vom Rand
ein; bei kiirzerem Weg werden Fasern tiber den
Schnittrand hinausgedriickt. Ausstreichvorgan-
ge sind gut automatisierbar, unter anderem tiber
bewegliche Rollen, flexible Matten oder ange-
passte Presswerkzeuge.

Neben der verbesserten Drapierbarkeit und

~passenden” Faserldngen entstehen nur noch
geringe Ruckstellkréfte aus der Eigensteifig-
keit der Fasern selbst. Die Umformgeometrie
des Textils im Werkzeug bleibt somit wesent-
lich besser erhalten. Auch die Variation unter-
schiedlicher Fasern, etwa Glas- und Aramidfa-
sern, ist innerhalb des Geleges méglich.

Die hohe Drapierbarkeit, die geringen Riick-
stellkrafte und der Einsatz lokal angepasster
Fasertypen leisten einen Beitrag zur lastgerech-
ten Fertigung komplexer Geometrien in einem
Schritt, was insbesondere Verfahren mit gerin-
gen Taktzeiten entgegenkommt.

Weitere Informationen:

Gerd Rauenbusch,

Gustav Gerster GmbH & Co. KG,
Geschéftsbereich TechTex,

Telefon +49 (0) 7351/586-179,
Email: gerd.rauenbusch@gerster.com,
www.gerster-techtex.com



EINE BASIS FUR DIE ZUKUNFT DER LUFTFAHRT

Premium AEROTEC er6ffnet neues Entwicklungszentrum

Premium AEROTEC hat in Augsburg sein neues Entwicklungszentrum erdffnet. Auf einer Fldche von insgesamt rund 4.300 Quadratmetern
werden kiinftig mehr als 300 Entwicklungsingenieure an der Zukunft der Luftfahrttechnologie arbeiten. Entwicklungsschwerpunkte wer-
den der Leichtbau und der Einsatz neuer Materialien sein, um kiinftige Flugzeuge leichter, sicherer und umweltfreundlicher zu machen.

An der feierlichen Eréffnung nahm der baye-
rische Ministerprasident Horst Seehofer teil
und betonte: ,Mit dem neuen Entwicklungs-
zentrum starkt Premium AEROTEC nicht nur
die eigene Kompetenz und Leistungsfahig-
keit, sondern die Luftfahrtindustrie in Bay-
ern insgesamt. Dieses Zentrum ist ein wich-
tiger Meilenstein, Bayerns Position als eine
international bedeutende Kompetenzregion
der Luftfahrt weiter auszubauen.”

Das neue Entwicklungszentrum, das in einer
Rekordzeit von nur 18 Monaten errichtet wur-
de, wird den Mittelpunkt der gesamten Engi-
neering-Aktivitaten von Premium AEROTEC
bilden. Starker als bisher kann das Unter-
nehmen hier seine am Standort Augsburg
vorhandenen Entwicklungsfahigkeiten biin-
deln. Rund sieben Millionen Euro wurden in
das Zentrum investiert.

Unter anderem erleichtert das neue Geb&u-
de die Bildung integrierter Fachteams zur
Beschleunigung von Entwicklungsprozes-
sen. Aktuell liegt der Schwerpunkt dabei auf
der Entwicklung der Bauanteile von Premi-
um AEROTEC fiir das neue Airbus-Langstre-
ckenflugzeug A350 XWB. Premium AEROTEC
ist einer der groBten Strukturlieferanten fiir
die A350 XWB: Neben Entwicklung, Ferti-
gung und Montage der kompletten vorderen
Rumpfsektion sowie der CFK-Seitenschalen,
der CFK-Druckkalotte und der FuBbodenstruk-
tur fur die hintere Rumpfsektion produziert
das Unternehmen die Aufhangungen fir das
Hauptfahrwerk und weitere Strukturkompo-
nenten fir Rumpf und Fligel.

,Bereits heute sind wir als Luftfahrtzuliefe-
rer bei Strukturen aus Kohlefaserverbundstoff
weltweit ganz vorne dabei®, sagte Entwick-
lungsleiter Klaus Kalmer. ,Das neue Entwick-
lungszentrum wird uns dabei helfen, eine
dauerhafte Spitzenposition auf diesem Zu-
kunftsmarkt zu erreichen und die talentier-
ten Képfe, die wir dazu brauchen, dauerhaft
an uns zu binden.*

Fiir den anstehenden Technologiewandel im Hinblick auf Leichtbau und den Einsatz neuer Werk-
stoffe ist Premium AEROTEC mit seinem neuen Entwicklungszentrum gewappnet.

Das neue Entwicklungszentrum bringt verschiedene Disziplinen unter einem gemeinsamen Dach

zusammen und schafft so den idealen Ndhrboden fiir gute Ideen und ihre schnelle Umsetzung.

Anfang Juli trafen sich Spitzenvertreter der
Luftfahrtindustrie in dem neuen Entwicklungs-
zentrum zum 8. Tag der deutschen Luft- und
Raumfahrtregionen. Die Veranstaltung wurde

vom Bundesverband der Deutschen Luft- und
Raumfahrtindustrie (BDLI) gemeinsam mit dem
Bundesministerium fiir Wirtschaft und Tech-
nologie (BMWi) ausgerichtet.

Weitere Informationen:

Marcus Waolfle,

Premium AEROTEC,

Augsburg,

Telefon +49 (0) 821/801636 75,

E-Mail: marcus.woelfle@premium-aerotec.com,
www.premium-aerotec.com

Carbon Composites Magazin | Mitglieder | 2/2013 19



STARKE FASER FUR STARKE BAUTEILE

CG TEC stellt auf der Composite Europe neu entwickelten Basaltfaserstab vor

»Never change a winning team*“, hei3t es oft im Sport: ReiB’ niemals ein eingespieltes Team auseinander! Aber manchmal muss man Neu-
es wagen, um noch bessere Ergebnisse zu erzielen und einen Schritt in Richtung Zukunft zu gehen - auch in der Industrie und Baubranche.

Beton und Stahl sind hier solch ein bewdhrtes
Team. So bewahrt, dass sie in manchen Fallen
sogar zu einem Baustoff und einem Wort ,ver-
schmelzen“: Stahlbeton - massenhaft verbaut
auf der ganzen Welt. Beton alleine wiirde die
hohen Zugspannungen, wie sie beispielswei-
se in Briickenpfeilern, Decken- und Bodenplat-
ten oder auch in Stiitzwénden auftreten, nicht
aushalten. Stahl dagegen weist eine hohe Zug-
festigkeit auf und wird darum als so genann-
ter Bewehrungsstahl (Rebar) mit dem Beton
verbunden, um diesen zu verstarken.

Eine gute L6sung, aber: Es geht noch besser!
Davon ist man bei CG TEC tiberzeugt. Das im
mittelfrankischen Spalt angesiedelte Unter-
nehmen hat sich ganz den neuen Werkstoffen
verschrieben. Vor allem dank der Carbon- und
Glasfaser lieR sich im Hause CG TEC bereits
so manche innovative Idee verwirklichen.
Ihre neueste Entwicklung prasentiert die Fir-
ma im September auf der Composite Europe
in Stuttgart: den Basaltfaserstab, der, wenn
es nach den Geschéftsfiihrern Andrea und Oli-
ver Kipf geht, kiinftig den Bewehrungsstahl
ersetzen wird. Dieser hat namlich einen ent-

scheidenden Nachteil: er ist anfallig fiir Kor-
rosion. Um dem entgegenzuwirken und mog-
lichst langlebige Bauteile zu schaffen, wird
der Stahl bislang mit einer groBeren Menge
Beton tiberdeckt. Luft und Wasser kdnnen ihm
nun nichts mehr anhaben. Fir den basaltfa-
serverstarkten, profilierten Bewehrungsstab
aus dem Hause CG TEC spielt das keine Rolle.
Er weist eine weit hohere Korrosionsbestan-
digkeit auf als Stahl, weshalb ihm ein diin-
ner Betonmantel gentigt. Zudem ist er leich-
ter, alkalibestandig und nichtleitend. Auch in
puncto Zugfestigkeit ist der BFK Rebar dem
herkommlichen Material tiberlegen, was sich
wiederum giinstig auf die fiir ein Bauteil be-
notigte Anzahl an Verstarkungsstangen aus-
wirkt. Ein weiterer Vorteil liegt in dem glei-
chen Temperaturausdehnungsverhalten des
Basaltfaserstabs und des ihn umgebenden Be-
tons. Temperaturbedingte Spannungen treten
deshalb nur selten auf.

CG TEC stellt den BFK-Rebar auf hoch auto-
matisierten Fertigungsanlagen in einem einzi-

gen Prozessschritt her. Auf diese Weise lassen
sich die Stabe ihren individuellen Anforde-

e

rungen und Einsatzgebieten entsprechend
dimensionieren.

Das Unternehmen hofft, auf der Composite Eu-
rope mit seiner Innovation nicht nur das In-
teresse der Baubranche zu erregen, sondern
grundsatzlich alle Entwickler und Konstruk-
teure anzusprechen, die sich mit neuen Ma-
terialien beschaftigen.

SchlieBlich bietet sich die durch Schmelz-
spinnen vulkanischen Gesteins gewonnene
Basaltfaser fiir vielfaltige Einsatzmoglichkei-
ten an. In Form des neu entwickelten Basaltfa-
serstabs konnte sie beispielsweise in den Be-
reichen Medizintechnik, Maschinenbau oder
auch Automotive bald der Carbon- und Glasfa-
ser Konkurrenz machen. Diesen Stoffen gleicht
sie namlich in ihren Vorziigen (Zugfestigkeit,
E-Modul etc.), in Bezug auf das Kosten-Nut-
zen-Verhaltnis aber ist sie ihnen tberlegen.

Weitere Informationen:

CG TEC GmbH,

Carbon- und Glasfasertechnik, Spalt,
Telefon +49 (0) 9175/9 08 07-0,
www.cg-tec.de
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Der Basaltfaserstab der Firma CG TEC wird auf der Composites Europe 2013 présentiert.
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NUR NOCH IM VERBUND

BASF steigt bei endlosfaserverstarkten Halbzeugen ein

Der ndchste groBe Schritt bei der Metallsubstitution im Fahrzeugbau - speziell in Karosserie und Chassis — wird nur mit einem Tech-
nologiesprung gelingen: Mit Endlosfaserverstarkung von spritzgegossenen Strukturen, also mit thermoplastischen Verbundwerkstof-
fen (Composites). Unter dem Namen Ultracom™ bietet die BASF ihren Kunden ab Oktober 2013 in diesem Zusammenhang ein kom-

plett neues Produkt- und Service-Paket.

Der neue Ansatz umfasst endlosfaserverstark-
te Halbzeuge, angepasste SpritzgieBmassen
und die notwendige Unterstlitzung beim En-
gineering. Die zentrale Neuheit sind dabei zu-
ndchst Laminate aus Fasergeweben bzw. -ge-
legen. Der zweite Teil des Ultracom™-Pakets
sind die individuell auf diese Laminate abge-
stimmten Umspritz-Materialien aus dem Ultra-
mid® (PA)- und Ultradur® (PBT)-Sortiment der
BASF. Mit ihrer Hilfe lassen sich im Spritzguss
zusammen mit den Laminaten komplexe Bau-
teile fertigen, die an genau definierten Stellen
tiber eine sehr hohe mechanische Verstarkung
durch Endlosfasern verfiigen und die durch das
Umspritzen gleichzeitig spezifisch funktiona-
lisiert werden kannen.

Die dritte Komponente von Ultracom besteht
aus einem umfangreichen Service-Angebot der
Anwendungsentwicklung. Dazu gehort sowohl
die Unterstiitzung bei der Auslegung am Com-
puter mithilfe des universellen Simulations-
instruments Ultrasim® der BASF als auch die
Betreuung bei der Werkstoffverarbeitung und
Bauteilherstellung. Zu diesem Zweck hat das
Unternehmen seinen Maschinenpark um eine
serienfertigungsnahe SpritzgieB-Pilotanlage
mit automatisierter Laminat-Zuftihrung erwei-
tert. In dieser Anlage lassen sich seit Anfang
2013 multifunktionale Composite-Testkdrper
nach dem Inmold-Forming-Overmolding-Pro-
zess herstellen und die notwendigen Kenntnis-
se rund um die Bauteilentwicklung gewinnen.
Um hier alle Méglichkeiten der Composite-
Bauteilgestaltung auszuloten, wurde ein eige-
nes Testbauteil entwickelt: Beim CIFO-Bauteil
(Combination of Inmold-Forming and Over-
moulding) handelt sich um einen multifunk-
tionellen Testkdrper zur Untersuchung von
endlosfaserverstarkten Composite-Bauteilen
fur die Serie.

Der Prozessablauf in der neuen Composite-Fer-
tigungszelle mit ihrem zentralen Sechsachs-Ro-
boter ist stark parallelisiert, was zu einer sehr

kurzen Zykluszeit fiihrt. Zu diesem Zweck wer-
den fiir die Laminat-Positionierung in der Zelle
drei Spannrahmen gleichzeitig genutzt. In um-
fangreichen Versuchen konnte nachgewiesen
werden, dass sich mit dieser Fertigungszelle Zy-
kluszeiten von einer Minute erreichen lassen.
Damit ist eine wesentliche Voraussetzung fiir
den Einsatz des Verfahrens in der GroRserie er-
fullt. Auch das Simulationswerkzeug Ultrasim
ist so erweitert worden, dass sich das Verhal-
ten von Bauteilen aus thermoplastischen Lami-
naten mit Glasfasergewebe und umspritztem,
kurzglasfasergefiilltem Polyamid rechnerisch
durch Methoden der Integrativen Simulation
zuverldssig vorhersagen lasst. Das optimale Zu-
sammenspiel von Anwendungsentwicklung mit
Simulation, Verarbeitungstechnik und Prifla-
bor unter einem Dach gestattet eine Unterstdit-
zung des Kunden tiber die gesamte Prozessket-
te: von der Materialcharakterisierung bis hin
zur Serieneinfiihrung von Bauteilen. Auf diese
Weise lassen sich gemeinsam und hocheffizi-
ent Composite-Bauteile entwickeln.

-‘
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Sechsarm-Roboter im Einsatz fiir die seriennahe Herstellung von endlosfaserverstarkten

thermoplastischen Composite-Bauteilen.

In Ultracom™ stecken endlosfaserverstérkte

Halbzeuge, angepasste SpritzgieBmassen und
Engineering Support.

Weitere Informationen:

Sabine Philipp,

Performance Materials,

BASF SE, Ludwigshafen,

Telefon +49 (0) 621/60-433 48,
E-Mail: sabine.philipp@basf.com,
www.plasticsportal.eu
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ERFOLGREICH FORSCHEN OHNE ,,FUNDING*

FleiB und ,,Blick iiber den Zaun* fiihren zu Ergebnissen

Mitte der 90er-Jahre iiberlegte sich der Autor - als Dauer-Freizeitbeschaftigung - ein Versagensmoduskonzept, das ,,Failure Mode Concept*
(FMC) fiir Werkstoffe, die homogenisierbar (,,verschmierbar*) sind. Die Idee bei diesem Konzept ist anwendbar sowohl auf isotrope und
transversal-isotrope (uni-direktionale UD) Schichten in Composite-Gelegen als auch auf orthotrope Werkstoffe (Textil-Arten).

Cuntzes FMC basiert auf der Zusammenfiih-

rung von Werkstoff-Basiswissen durch ,Uber

den Zaun blicken* in Richtung ganz unter-
schiedlicher Werkstofffamilien im gesamten

Ingenieurbereich:

1. der invariantenbasierten FlieBhypothese
von Huber/Mises/Hencky, mit der es még-
lich ist, fiir einen Versagensmodus, namlich
den FlieR-Versagensmodus, FlieRebenen zu
bestimmen (im FMC auf Bestimmung von
Bruchebenen von sich sprod verhaltenden
Werkstoffen iibertragen),

2. einer konsequenten Beachtung von Versa-
gensmoden (das sind Bruchmoden bei sich
sprod verhaltenden Werkstoffen) und deren
probabilistischer Interaktion, wie es der Au-
tor vor Jahrzehnten von seinen Bauingeni-
eurfreunden in der Strukturzuverldssigkeit
lernen konnte (i.e. Prof. Rackwitz, TUM),

3. dem mihevoll Erlernten, dass es bei der
Beschreibung prinzipiell nicht auf den
Werkstoff selbst ankommt, sondern auf
das Werkstoffverhalten: Die Bruchober-
flache eines sich sprad verhaltenden Be-
tons unter dreiachsiger Druckbeanspru-
chung lasst sich namlich mit demselben
Ansatz beschreiben wie sich duktil ver-
haltende Metalle unter dreiachsiger Zug-
beanspruchung im Einschniirbereich des
Zugprobekorpers.

Daher gilt das FMC mit seinen daraus abgelei-

teten rdumlichen (3D) Festigkeitshedingungen

fur ganz unterschiedliche Werkstoffe: Zum Bei-
spiel fiir sich duktil und sprod verhaltende Me-
talle, ftir Keramik und Beton, fiir UD- und Gewe-
be-Composites, und es empfiehlt sich fir die

Auslegung, weil Werkstoffverhalten tibertragen

wird, bei der Verwendung neuer Werkstoffe.

Eine erste erfolgreiche Anwendung des FMC
erfolgte - ohne jegliche finanzielle Unterstit-
zung der eingesetzten zwei Mannjahre, aufRer
personlicher durch Herrn A. Freund - im Rah-
men der World-Wide-Failure-Exercises WW-
FE-I und -II fiir UD-Werkstoffe (1992-2013):
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I. Fiir WWFE-I (2D-Beanspruchungszustéande)
konnte der Autor mit seinen Festigkeits-
bedingungen die Testkurven am besten
abbilden - und das gegen groBe Institute
weltweit. [Part B, Comp. Science & Tech-
nology 64, 487-516]

I1. Beim WWFE-II (3D-Beanspruchungszustén-
de) waren die Testdaten nicht immer kor-
rekt und auch nicht vollstandig in Part A
(nur Basis-Festigkeitwerte gegeben) fiir die
gewtinschte blinde Vorhersage. [J. of Comp.
Mat., Vol. 46, 2563-2594]. Bei sprodem
Werkstoffverhalten kann man mit Basis-
Festigkeitswerten allein, sofern Druckbe-
anspruchungen auftreten, noch keine Fes-
tigkeitsvorhersage machen! Man benétigt
zusatzlich Reibungswerte. Dieses ist ei-
gentlich nicht glaubhaft, weil man die in-
nere Reibung von Mohr-Culomb allgemein
akzeptiert. Fiir WWFE-II, Part B ,Vergleich
Testdaten mit Theorie” [J. of Comp. Mat.,
Vol. 47, 893-924] konnte aus Sicht des Au-
tors — aufgrund ungeniigender Testdaten-
basis - nur ein teilweiser Erfolg verzeich-
net werden, obwohl ihm die Abbildung der
Verldufe bei dem Teil ,Test Cases mit zu-
verlassigen Testdaten® gelang. Leider ha-
ben die WWFE-Veranstalter wohl nicht im-
mer die physikalische Begriindung fiir die
Durchftihrung der Abbildung des Verlaufs
der Testdaten verstanden.

Fachveranstaltungen zum Thema:

Ein ,Uber den Zaun blicken* findet in der
CCeV-Arbeitsgruppe ,Engineering” des Verfas-
sers seit Jahren statt. Mit den Kollegen Prof.
Gerd Busse (ZfP) und Dr. Marcus Brede (Kleb-
technik) werden die Mitglieder der Arbeits-
gruppen zusammengefiihrt, um gemeinsame
Probleme gemeinsam begreifen zu lernen.
Solche Probleme sind z. B. ZfP mit Fehler-
bewertung oder Ermiidung von Composites.
Im Rahmen seiner zweiten Arbeitsgruppe
sWerkstoffmodellierung und Berechnung*
bei CC Tudalit (friiher ,Faserverstarkung im
Bauwesen“) mochte der Verfasser gern Wis-
sen an die Bauingenieure zuriickgeben, das
er mit der von ihm im Mé&rz 2010 beim CCeV
gegriindeten deutschen universitaren Arbeits-
gruppe ,Betriebsfestigkeitsnachweis fiir Bau-
teile aus Faserverbundwerkstoff* mittlerweile
vertieft gewinnen konnte. Nicht nur ein Aus-
tausch in diesem Bereich der zyklischen Be-
anspruchung sondern bereits der in dem Be-
reich der statischen Beanspruchung durfte
Synergie erzeugen beziiglich Strukturanaly-
se, Werkstoffkennwerteermittlung und Nach-
weis/Zulassung.

Weitere Informationen:

Prof. Ralf Cuntze,

Carbon Composites e.V.,
E-Mail: ralf.cuntze@t-online.de,
www.carbon-composites.eu

International Workshop ,,Composite Fatigue®,
6. Februar 2014 , invited speakers and invited specialists from industry, institutes,

and authorities.

Thementag ,, Industrielle Anwendbarkeit der Schadigungsmechanik”, Schwerpunkt

Polymer-Composites, 24. Oktober 2013

Weitere Informationen und Anmeldung unter www.carbon-composites.eu



EIN GANZHEITLICHER ANSATZ

Composite bei P+Z Engineering GmbH

Als Entwicklungsdienstleister unterstiitzt die P+Z Engineering GmbH seit iiber 45 Jahren erfolgreich Kunden aus der Automobil-, der Luft-
und Raumfahrtindustrie sowie dem Sonder- und Nutzfahrzeughau, dem Maschinen- und Anlagenbau und der Medizintechnik bei der Ent-

wicklung ihrer Produkte.

Mit unserem Leistungsversprechen - ,Wir ge-
ben unseren Kunden die Sicherheit und das
gute Gefiihl, dass ihre Entwicklungsprojekte
bei uns immer in den besten Handen liegen.” -
garantieren unsere fiinf Kompetenzfelder Kon-
struktion, Technische Berechnung & Simulati-
on, Erprobung & Versuch, Elektrik & Elektronik
sowie Projekt- & Qualitdtsmanagement einen
ganzheitlichen Ansatz und reibungslosen Ab-
lauf bei der Produktentwicklung.

Unsere Vision - ,Nicht zu den Besten gehéren,
sondern die Besten sein!®, ,P+Z - unser Zuhau-
se, unser Erfolg.” - treibt uns an, zukunftsre-
levante Entwicklungsschwerpunkte rechtzei-
tig zu erkennen und durch unsere Center of
Competence (CoC) nachhaltig zu operationa-
lisieren. Durch die Zusammenfiihrung unserer
besten Spezialisten aus den jeweiligen Fach-
gebieten erweitern wir kontinuierlich unser
Know-how und sorgen fiir einen zielgerich-
teten Wissenstransfer innerhalb unseres Un-
ternehmens, so dass gewonnene Erfahrungen
ganzheitlich in die Entwicklungsaufgaben un-
serer Kunden einflieRen.

Unser CoC Composite beschaftigt sich seit
mehreren Monaten intensiv mit der ganzheit-
lichen Produktentwicklung aus faserverstark-
ten Materialien, so dass sich die P+Z Enginee-
ring GmbH als Composite-Entwickler auf dem
Markt positioniert, der alle Fragestellungen
bei der Entwicklung bis hin zu Prototypenlie-
ferungen von faserverstarkten Komponenten
abdeckt. Dieser ganzheitliche Ansatz ist fir die
optimale Losung aus Composites essenziell. Er
garantiert die bestmogliche Ausnutzung der
Potenziale, die uns diese Werkstoffklasse lie-
fert. Die Bandbreite der Composites und deren
Anwendungsgebiete sind sehr breit gefachert.
Um unserem eigenen Anspruch gerecht zu wer-
den, setzten wir uns daher zum Ziel, Spezia-
list fiir die ganzheitliche Produktentwicklung
in ausgewahlten Themen zu sein. Unter der Fe-
derfiihrung des CoC Composite legte die P+Z
Engineering GmbH daher ihren Fokus auf die
fir unsere Kunden relevanten Technologien.

Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrtindustrie, Sonder- und
MNutzfahrzeugbau, Maschinen- und Anlagenbau, Medizintechnik

Prepreg f

Autoklav Harzinjektion

Thermoplastische

Harzinfusion Technologien

Jede dieser Technologien hat ihre Besonder-
heiten, die bei uns bereits in der friihen Phase
der Bauteilentwicklung beriicksichtigt werden.
Automatisierung, Sttickzahlen, Zykluszeiten,
Preforming, Drapiersimulationen, erreichba-
re mechanische Eigenschaften sind nur eini-
ge Schlagworte, die in diesem Zusammenhang
genannt werden sollen.

Wir kénnen somit nicht nur die Entwicklungs-
themen allumfanglich darstellen, sondern auch
durch unser Netzwerk mit verschiedenen Her-
stellern und Lieferanten innerhalb unseres Mut-
terkonzerns, der ARRK Gruppe und weiteren
ausgewdhlten Kooperationspartnern unseren
Kunden ,alles aus einer Hand“ anbieten: Von
der ersten Idee, liber das Konzept, die Ent-
wicklung, den Prototypen bis hin zur Unter-
stiitzung bei seriennahen Themen.

Wir laden Sie herzlich ein, uns auch in diesem

_/

Jahr an unserem Stand - dem Gemeinschafts-
stand des Carbon Composites e.V. - auf der
Composites Europe in Stuttgart zu besuchen.
Machen Sie sich selbst ein Bild von unserem
Portfolio, treffen Sie Ansprechpartner des CoC
Composite sowie unserer Kompetenzfelder und
versaumen Sie es nicht, eines unserer Projekt-
ergebnisse - ein Bauteil einer Luftfahrtanwen-
dung in CFK Bauweise - zu begutachten. Wir
freuen uns auf eine interessante Veranstaltung,
neue Eindriicke und inspirierende Gesprache!

Weitere Informationen:

Monika Kreutzmann,

P+Z Engineering GmbH, Miinchen,
Telefon +49 (0) 89/31857-2 86,
E-Mail: m.kreutzmann@puz.de,
www.puz.de
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Gebéaudekomplex mit Labor- und Verwaltungseinheit.
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Er6ffnung des Zentrums fiir Leichtbauproduktionstechnologie

Am 14. Mai 2013 hat das Deutsche Zentrum fiir Luft- und Raumfahrt (DLR) den Standort Augsburg der neuen Forschungseinrichtung ,,Zen-
trum fiir Leichtbauproduktionstechnologie® (ZLP) eréffnet. Am ZLP in Augsburg arbeitet das DLR in enger Kooperation mit der benachbar-
ten ,,Forschungsgruppe Integrierter Leichtbau* (FIL) des Fraunhofer-Instituts fiir Chemische Technologie (ICT) zusammen.

Leichtbau hilft entscheidend, den Energiever-
brauch und die Emissionen von Flugzeugen und
Automobilen zu reduzieren. Besonders leicht
und robust sind Bauteile aus carbonfaserver-
starkten Kunststoffen (CFK) - der Leichtbau-
werkstoff der Zukunft. Der steigende Bedarf
in der Luft- und Raumfahrt macht dabei wirt-
schaftliche Produktionsweisen in hochster Qua-
litat erforderlich.

Ziel der DLR-Forschung in Augsburg ist es, erst-
mals einen durchgdngigen Produktionsprozess
fir CFK-Bauteile zu entwickeln, der roboterba-
siert automatisiert ist. Denn der Einsatz von
flexiblen und interaktiven Robotersystemen
senkt die Produktionskosten und steigert zu-
gleich Produktivitat und Qualitat der Fertigung.
Die neuen GroBanlagen erméglichen Forschung
im Industriemalstab, um auf spezielle Anfor-
derungen der jeweiligen Branche individuell
und flexibel reagieren zu konnen. Dabei kann
ein technologischer Vorsprung erarbeitet wer-
den, der die internationale Wettbewerbsfahig-
keit der heimischen Industrie sichert und den

Raum flr weitere Anteile im europdischen Wett-
bewerb schafft.

Die neue Forschungsplattform ist in Europa ein-
malig und wurde zusammen mit KUKA und mit
Unterstlitzung von Industriepartnern aufge-

baut. Herzstiick ist die ,Multifunktionale Ro-
boterzelle®, die mit finf flexiblen Roboterar-
men ausgestattet ist und eine GesamtgroBe
von ca. 30 Meter Lange, 15 Meter Breite und
sieben Meter Hohe aufweist. Dort kénnen un-

Das DLR Augsburg und die Fraunhofer-Forschungsgruppe Integrierter Leichtbau kniipfen bei der

Eréffnung ihrer neuen Geb&ude in Augsburg ein Band (v.L.n.r.): Prof. Dr.-Ing. Heinz Voggenreiter,
Direktor der DLR-Institute fiir Bauweisen- und Konstruktionsforschung und fiir Werkstoff-Forschung,
Prof. Dr.-Ing. Johann-Dietrich Wérner, Vorstandsvorsitzender des DLR, Dr. Kurt Gribl, Oberbiirgermeis-

ter der Stadt Augsburg, Martin Zeil, Bayerischer Staatsminister fiir Wirtschaft, Infrastruktur, Verkehr
und Technologie, Prof. Dr. Alfred Gossner, Mitglied des Vorstands der Fraunhofer-Gesellschaft, Prof.
Dr.-Ing. Klaus Drechsler, Leitung Fraunhofer-Projektgruppe Funktionsintegrierter Leichtbau.



terschiedliche Produktionsprozesse auf ihre
Automatisierbarkeit hin untersucht und vali-
diert werden. Kooperierend oder allein agie-
rend konnen die Leichtbau-Arme auch groRe
Bauteile handhaben.

Herzstiick des ZLP:
Die ,,Multifunktionale Roboterzelle”

Dartiber hinaus verfigt das ZLP in Augsburg
iber weitere Forschungsanlagen zur optimalen
Herstellung von CFK-Bauteilen. Dazu gehoren
inshesondere eine ,Technologieerprobungszel-
le* mit zwei Robotern, eine Thermoplast-Verar-
beitung mit Roboterzelle, ein Qualitatssiche-
rungslabor mit Roboterzelle, ein Duromerofen
fir Temperaturen bis 200°C, ein Thermoplast-
ofen flir Temperaturen bis 400°C sowie eine
Wasserstrahlschneideanlage.

Das Zentrum fiir Leichtbauproduktionstechno-
logie (ZLP) ist eine nationale Einrichtung des
DLR mit zwei Standorten — Augsburg und Sta-
de. Dort steht jeweils die automatisierte Pro-
duktion von Bauteilen aus carbonfaserverstark-
ten Kunststoffen (CFK) fiir die Bereiche Luft- und
Raumfahrt, Verkehr und Energie im Mittelpunkt.
Die Forschungsschwerpunkte der Standorte er-
ganzen sich dabei technologisch. Im ZLP arbei-

ten vier DLR-Institute zusammen: das Institut
fir Bauweisen- und Konstruktionsforschung aus
Stuttgart, das Institut fir Faserverbundleicht-
bau und Adaptronik aus Braunschweig sowie
aus Oberpfaffenhofen die Institute fiir Robotik
und Mechatronik und fiir Systemdynamik und
Regelungstechnik. Damit kann das DLR die ge-
samte CFK-Engineering-Prozesskette abbilden
- vom Werkstoff bis zur automatisierten Pro-
duktion. Die Stadt Augsburg, der Freistaat Bay-
ern und das Bundesministerium fiir Wirtschaft
und Technologie fordern den Aufbau des ZLP-
Standorts Augsburg.

Weitere Informationen:

Prof. Dr. Michael Kupke, DLR,
Telefon +49 (0) 821/3198 74-10 20,
E-Mail: michael.kupke@dlr.de,
www.dlr.de

SCHLUSSELUBERGABE

Fiihrungswechsel bei Airtech Europe, Luxemburg

Am 31. Mai 2013 hieB es ,,Schliisseliibergabe“ bei Airtech Europe in Differdange, Luxemburg. Der seit iiber zwolf Jahren zustindige Ge-
schiftsfiihrer, Wolfgang Stratmann, iibergab die Leitung der Firma an Carl Christiaens, der ab sofort die Geschifte des zur Airtech Ad-
vanced Materials Group gehorenden Werkes in Luxemburg iibernimmt.

Bild: Composites Go Sarl

Schliisseliibergabe bei Airtech: Audrey Dahl-
gren, Wolfgang Stratmann, Carl Christiaens,

neuer Geschaftsfiihrer von Airtech Europe Sarl,
Bill Dahlgren, Griinder und Firmenbesitzer von
Airtech Advanced Materials Group (v.l.n.r.).

Airtech Europe ist ein nach ISO 9001/EN 9100
zertifizierter Zulieferer von Hilfs- und Betriebs-
stoffen fiir den Vakuumaufbau zur Herstellung
von Faserverbundbauteilen (www.airtech.lu).
Innerhalb der letzten zwélf Jahre hat das einst

kleine Werk einen wahren Entwicklungsboom
erlebt und ist von 3.300 Quadratmeter auf
jetzt 18.000 Quadratmeter Biiro- und Produk-
tionsflache angewachsen. Die Zahl der Mitar-
beiter erhohte sich von 25 auf tiber 150. Eine
zusatzliche Erweiterung der Produktionsfla-
chen und die Erhéhung der Mitarbeiterzahl
sind fest eingeplant.

Neben der traditionellen Herstellung samtli-
cher Folienprodukte hat Airtech in den ver-
gangenen Jahren nun auch die notwendigen
Voraussetzungen geschaffen, die gangigen
Hilfs- und Betriebsstoffe kundengerecht zu
kommissionieren. Diese Methode wird gemein-
hin als ,Kitting“ bezeichnet und beinhaltet die
arbeitsplatzbezogene Zusammenstellung der
benétigten Hilfs- und Betriebsstoffe fiir den Va-
kuumaufbau. Dies geht einher mit dem kontur-
genauen Zuschnitt der Produkte oder auch der

SchweiBung der Folien zu UbergréBen. Kom-
biniert mit anderen Produkten erfolgt die Zu-
sammenstellung zu einem Kit.

Carl Christiaens bedankte sich fiir die pro-
fessionelle Einarbeitung durch Herrn Strat-
mann und versprach alles daran zu setzen, das
,Schiff Airtech” auch weiterhin auf Erfolgskurs
zu halten. Wolfgang Stratmann wird seine iiber
30-jéhrige Erfahrung in der Faserverbundin-
dustrie nun als Berater zur Verfiigung stellen.

Weitere Informationen:

Wolfgang Stratmann,

Composites Go Sarl,
Alzingen/Luxembourg,

Telefon +352 (621) 5547 68,

E-Mail: w.stratmann@composites-go.com
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Signing Ceremony
Samsung SGL Joint Venture,

JOINT VENTURE

20" June 2013 / Seoul, Korea

Vertragsunterzeichnung des neuen Joint Ventures
fiir Carbon Verbundwerkstoffe, ,Samsung SGL
Carbon Composite Materials (SSCCM)“, zwischen
Samsung Petrochemical und der SGL Group in
Seoul, Korea (v.l.n.r.):

Kye-Hong Park, Mitglied der Geschéftsfiihrung
von SSCCM Yoosung Chung, Président & CEO von
Samsung Petrochemical, Jiirgen Kohler, Mitglied
des Vorstands der SGL Group, und Peter Weber,
Mitglied der Geschiftsfiihrung von SSCCM.

SGL Group und Samsung entwickeln Anwendungen fiir Carbon-Verbundwerkstoffe

Mit der Griindung eines Marketing & Sales-Joint-Ventures haben die SGL Group - The Carbon Company - und Samsung am 20. Juni 2013
eine strategische Partnerschaft fiir Carbonfaser-Verbundwerkstoffe bekannt gegeben. Die Joint-Venture-Partner Samsung Petrochemical
und SGL Group werden jeweils 50 Prozent der Anteile halten. Vorrangiges Ziel der Zusammenarbeit ist die Entwicklung von neuen indus-
triellen und elektronischen Anwendungen basierend auf Carbon-Verbundwerkstoffen fiir Samsung und den koreanischen Markt. Das Joint
Venture wird unter dem Namen ,,Samsung SGL Carbon Composite Materials* firmieren.

Durch die Kooperation plant Samsung, die eige-
ne Versorgung mit carbonfaserbasierten Werk-
stoffen langfristig sicherzustellen und deren
Einsatz in verschiedenen Samsung-Produkten
und Anwendungen zu férdern - etwa in der Un-
terhaltungselektronik, in der Medizintechnik
oder technischen Anwendungen. Dabei wird
das Joint Venture bevorzugt Carbonfaserma-
terialien der SGL Group einsetzen.
Mittelfristiges Ziel des Joint Ventures ist es,
den asiatischen Markt zu erschlieBen. Jirgen
Kohler, Vorstandsmitglied der SGL Group: ,,In
dieser Partnerschaft mit Samsung biindeln
wir unsere Starken und férdern den Einsatz
von Carbonfasermaterialen in schnell wach-
senden Markten wie dem fiir digitale Medien.
Im Prozess der Materialsubstitution hin zu im-
mer leichteren Materialien spielt die Carbon-
fasertechnologie eine zunehmend wichtigere
Rolle. Unser Joint Venture folgt unserer Stra-
tegie, neue Markte fiir unsere Hochleistungs-
werkstoffe zu erschlieBen und innovative An-
wendungen dafiir zu entwickeln. Wir sind stolz
darauf, mit Samsung zusammenzuarbeiten.”
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Yoosung Chung, Prasident & CEQ von Samsung
Petrochemical: ,,Durch unsere langfristige Zu-
sammenarbeit mit der SGL Group wird die ex-
klusive Versorgung des Samsung Konzerns mit
Carbonfaser-Verbundwerkstoffen sichergestellt.
Wir haben uns fiir SGL Group als Partner ent-
schieden, weil das Unternehmen die gesam-
te Wertschépfungskette von Carbonfasern bis
hin zu CFK-Komponenten beherrscht. Leichte
Werkstoffe sind heute nicht nur in industriel-
len Anwendungen von groBer Bedeutung, son-
dern auch in Konsumentenmarkten wie bei-
spielsweise dem Markt fiir digitale Medien.
Mit dieser Partnerschaft wird Samsung zu ei-
nem der fiihrenden Unternehmen in der Ent-
wicklung und Anwendung von carbonfaserba-
sierten Produkten.”

Das Marketing & Sales-Joint-Venture wird die
Kernkompetenzen beider Unternehmen ver-
einen: Die Materialkompetenz der SGL Group
wird kombiniert mit dem spezifischen Know-
how von Samsung Petrochemical und den
verbundenen Samsung-Unternehmen in der
Anwendungsentwicklung, um die Anforderun-

gen neuer industrieller Produkte und Lésun-
gen zu erfillen.

Die Biirordume des Marketing & Sales-Joint-
Ventures werden sich in Seoul, Stidkorea, be-
finden. Im Fokus des Joint Ventures stehen
Anwendungen fiir die Zielmarkte Elektronik-
produkte, Rotorblatter, Druckbehélter, Auto-
motive und Haushaltsgerdte in Fernost. Fiir den
asiatischen Carbonfasermarkt wird ein Wachs-
tum von dber 20 Prozent in Korea und China
erwartet. Der Schwerpunkt des koreanischen
Marktes liegt derzeit auf Prepregs und Sportar-
tikeln. In Zukunft soll dieser Markt jedoch auf
die unterschiedlichsten Branchen ausgeweitet
werden, darunter auf die Windenergie-, Elekt-
ronik- und Automobilindustrie.

Weitere Informationen:

Nicola Hauptmann,
Unternehmenskommunikation,

SGL Group,

Telefon +49 (0) 8271/8333 59,

E-Mail: nicola.hauptmann@sglgroup.com,
www.sglgroup.com



ZU GAST IN MEITINGEN

SGL Group unterstiitzt Composite Center in Singapur

Gemeinsam mit mehreren Industriepartnern unterstiitzt die SGL Group in Singapur ein Projekt der Hochschulen Singapore Polytechnic,
TUM Asia und des Lehrstuhls fiir Carbon Composites (LCC) der Technischen Universitdt Miinchen (TUM) zum Aufbau eines Technologiezen-
trums fiir Verbundwerkstoffe. Eine entsprechende Erkldarung haben die Partner im Marz 2013 an der Singapore Polytechnic unterzeichnet.

Durch das Technologiezentrum sollen vor al-
lem die Weiterentwicklung der CFK-Techno-
logie und die Ansiedlung von Unternehmen
gefordert werden. Die SGL Group will mit der
Unterstiitzung des Composite Centers auch
die Entwicklung neuer Markte voranbringen.
In der asiatischen Metropole sind CFK-Leicht-
baulésungen besonders interessant fiir den
Luftfahrt- und Oil & Gas Sektor, aber auch
fir den Automotivbereich - hier vor allem
thermoplastische Carbonfaser Composites.

Um den Unternehmen und Forderbehérden
aus Singapur eine Vorstellung zu vermit-
teln, was mit Carbonfaserverbundwerkstof-
fen moglich ist und woran aktuell gearbei-
tet wird, organisierte die TUM Asia im Juli
eine Studienreise nach Bayern. Die Unter-

nehmer, darunter Maschinen- und Anlagen-
bauer, Bootsbauer, Hersteller von Elektro
Scootern und Spritzgusserzeugnissen absol-
vierten in den flinf Tagen ein anspruchsvol-
les Programm, praktisch eine Rallye entlang
der gesamten Wertschopfungskette: von der
Forschung - am Lehrstuhl fiir Carbon Compo-
sites, IFB Stuttgart und Fraunhofer FIL, tber
die Carbonfaserentwicklung in der Carbon-
faserpilotanlage der SGL Group bis zur Bau-
teilfertigung bei Eurocopter, KUKA Systems,
BMW, KTM, aber auch bei Start Ups wie Ro-
ding und Munich Composites. Vor allem die-
se breite Basis der vorwettbewerblichen Ent-
wicklung war fiir die Besucher aus Singapur
neu und beeindruckend.

Der Besuch bestarkte die Teilnehmer in ihrem

Einsatz fiir das Composite Center in Singapur.
Nachdem sie ihr Verstandnis fiir Technologie
und Prozesse vertieft haben, kénnen die ein-
zelnen Unternehmen im nachsten Schritt pla-
nen, welchen Support durch das Composite
Center sie bendtigen, um ihr Produktportfo-
lio in Richtung CFK-Bauteile zu erweitern und
neue Anwendungen fiir den asiatischen Markt
zu entwickeln.

Weitere Informationen:

Nicola Hauptmann,
Unternehmenskommunikation,

SGL Group,

Telefon +49 (0) 8271/8333 59,

E-Mail: nicola.hauptmann@sglgroup.com,
www.sglgroup.com

Unternehmerdelegation aus Singapur zu Gast bei der SGL Group in Meitingen am 23. Juli 2013.
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HERSTELLUNG VON CFK-PROBEKORPERN

Verfahrensauswahl als Einflussfaktor

Zur Ermittlung und zum Nachweis von mechanischen Kennwerten bedarf es des Zuschnitts von Probekdrpern unterschiedlichster Geometri-
en. Bei anisotropen Werkstoffen wie CFK werden in der Regel die Materialeigenschaften in Abhingigkeit von der Faserorientierung (z.B. 0°
oder 45°) untersucht. Es bedarf also nicht nur einer exakten Positionierung der Platten, sondern auch einer hohen Qualitit des Zuschnitts
unter allen Orientierungen von Schneide zur Faser.

Bei der Herstellung von Probekérpern sind die
Anforderungen hinsichtlich der Schnittqualitat
aufgrund des Einflusses auf die spétere Ermitt-
lung der Kennwerte sehr hoch. Dies gilt vor al-
lem fir irreversible Fehler wie Delamination
und zu hohe Oberflachenrauigkeit.

Je nach gewiinschter Geometrie der Proben ste-
hen die Verfahren Frasen, Wasserstrahlschnei-
den und Séagen zur Auswahl. Hierdurch erge-
ben sich unterschiedliche Vor- und Nachteile.
Das Sagen von Probekérpern wird vorwiegend
bei der Herstellung rechteckiger Probengeo-
metrien eingesetzt und bietet eine sehr hohe
Schnittqualitdt bei der Verwendung speziel-
ler Werkzeuge. Typische Schadigungen beim
Austritt der Sage aus dem Werksttick kénnen
durch angepasste Spannsysteme und den Ein-
satz von Opfermaterial vollstandig verhindert
werden. Problematisch sind vor allem Sand-
wichstrukturen mit sehr fragilem Kernmateri-
al oder metallischen Deckschichten.
Wasserstrahlschneiden bietet nur einge-
schrankt die Moglichkeit, Probekdrper mit
hoher Oberflachenqualitat herzustellen, was
vor allem fiir groBere Materialstarken gilt.

Dies zeigt sich in den typischen Riefenmus-
tern, welche auch bei der Rauheitsmessung
deutlich werden. Zusatzlich ist die Aufnahme
von Feuchtigkeit bzw. anderer Bestandteile
aus dem Schnittmedium durch das Matrixma-
terial oder Sandwich-Kernmaterial méglich.

Frasen bietet bezliglich der Geometrie die ma-
ximale Freiheit und eignet sich fiir jedes Mate-
rial, jedoch bedarf es einer qualifizierten Aus-
wahl spezieller Werkzeuge, Prozessparameter
und Spanntechnik. So garantieren konservative
Prozessparameter wie ein geringer Vorschub
keine guten Bearbeitungsergebnisse. Erst das
optimale Zusammenspiel aller Prozessvariab-
len erméglicht eine hohe Schnittqualitat bei
vollsténdiger Vermeidung von Delamination.
Untersuchungen am Fraunhofer IPA haben
gezeigt, dass zur Herstellung von Proben der
Wasserstrahltechnik im Vergleich zum Fra-
sen und Sagen im Hinblick auf die erreichba-
re Qualitat der Schnitte Grenzen gesetzt sind.
Beispielsweise liegt die Rauigkeit beim Was-
serstrahlschneiden eines CFK-Werkstoffs mit
einer Materialstarke von 3 mm mit Ra = 10,4
um und Rz = 61,1 pm deutlich tiber den Werten

von Ségen mit Ra = 1,5 ym bzw. Rz = 9,8 pm
und Frésen mit Ra = 1,8 ym bzw. Rz = 13,8 pm.
Aus dieser Erfahrung heraus kommt bei duro-
wie auch thermoplastischen Faserverbund-
werkstoffen Frasen oder Sagen als Verfahren
zum Einsatz. Dies gilt auch fir die immer hau-
figer werdende Herstellung von Proben aus
Schaum- oder Sandwichmaterialien.

Die Geometrie der Probekdrper kann an die
Anforderungen der Kunden angepasst werden.
Beispiele sind Rechteck-, Zugstab- oder Rund-
proben aber auch Versuchskérper mit Loch-
oder Doppel-V-Einkerbung. Weitere Prozess-
schritte wie das Einbringen von Bohrungen
oder die eigentliche Ermittlung der mecha-
nischen Kennwerte runden das Angebot des
Fraunhofer IPA ab.

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Tim Mayer,

Fraunhofer IPA,

Abteilung Leichtbautechnologien, Stuttgart,
Telefon +49 (0) 711/97015 49,

E-Mail: Tim.Mayer@ipa.fraunhofer.de,
www.ipa.fraunhofer.de
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Probekdrper unterschiedlicher Geometrien und Werkstoffe.



DIE NATUR ALS VORBILD

DFG-Verbundprojekt: Biomimetisch optimierte verzweigte Faserverbundstrukturen mit hoher Tragfahigkeit

In dem DFG-gefdrderten Verbundprojekt ,,Biomimetic Materials Research: Functionality by Hierarchical Structuring of Materials“ erforschen
das ITV Denkendorf sowie die Universitdten Freiburg und Dresden die natiirlichen Verzweigungen biologischer Faserverbundstrukturen und
die Umsetzung dieser optimierten Prinzipien in technische Verzweigungen mittels der Faserverbundtechnik.

Bisher wurden verzweigte Strukturen stets mit
hohem manuellem Aufwand gefertigt. Faserver-
bundstrukturen bieten generell aufgrund der
gezielten Faserausrichtung ein hohes Festig-

keits- und Steifigkeitspotenzial bei geringem
Gewicht, zeigen jedoch an Verbindungspunk-
ten wie z.B. T-St63en oder komplexen Knoten
Nachteile gegeniiber metallischen Werkstoffen,
da die Faserstruktur in der Fiigezone meist un-
terbrochen ist. Geflochtene Verzweigungen da-
gegen besitzen durch die Verwendung durch-
gangiger Fasern nicht nur héhere Festigkeiten,
sondern bieten durch ihre maschinelle Her-
stellung ein hohes Automatisierungspotenzial
mit einer guten Reproduzierbarkeit. Komplexe
Bauteilgeometrien und veranderliche Durch-
messer werden durch mehrfaches Umflechten
von Kernen méglich und erlauben eine relativ
schnelle, kostengtinstige Herstellung der Pre-
forms. Variable Abzugsgeschwindigkeiten er-
moglichen lokale Veranderungen des Flecht-
winkels und somit eine belastungsspezifische
Optimierung des Faserverlaufs. Durch zusatz-
lich zu den Flechtfaden linear geftihrte Steh-
faden entstehen triaxiale Geflechte. Der ,,in-
nere“ Fadenverlauf dieser nicht geflochtenen
Stehfdden dient dazu, verbesserte Steifig-
keiten sowie ein glinstigeres Bruchverhalten
und verbesserte Strukturintegritat vor allem
im Crashfall zu erreichen. Diese Erkenntnisse

wurden bei der Vorarbeit zu diesem Projekt
gewonnen, wobei verschiedene pflanzliche
Verzweigungen untersucht und grundlegende
Ausfiihrungen fiir einen bionischen Fadenver-
lauf entwickelt wurden.

Die Entwicklungen des ITV-Denkendorf im Rah-
men des DFG-Projekts verlief zweigleisig. Zum
einen wurde in Zusammenarbeit mit Fa. Her-
zog, Oldenburg, die neue Herzog-Variations-
flechttechnik, die aus einem Vorprojekt (ZIM)
hervorgegangen war, zum Flechten verzweig-
ter Strukturen weiterentwickelt. Zum ande-
ren wurden neue Verfahren auf bestehenden
Flechtmaschinen entwickelt, die es erlauben,
Y-formige Verzweigungen herzustellen, ohne
dass ein Ast doppelt umflochten werden muss.
Beim Variationsflechter der Firma Herzog han-
delt es sich um einen Prototypen, der eigens
fir die Entwicklungen automatisierten Ver-
zweigungsflechtens umgebaut wurde. Die-
ser Prototyp ist eine abgewandelte Form ei-
ner 3D-Flechtmaschine mit 4x4 Fligelrddern
und 32 Flechtkléppeln. An den Stellen, an de-
nen sich die Flugelrdder beriihren und sich
die Bahnen der Kléppel kreuzen, sind im Zen-
trum der Maschine vier Weichen zum Andern
des Kloppellaufs eingebracht. So lassen sich
durch ein automatisiertes Umstellen der Wei-
chen verschiedene Flechtmodji realisieren. Im
Fall des Flechtens von Verzweigungen kann

zum einen ein groRer Flechtkreis und damit
ein Rundgeflecht aus allen 32 Flechtfaden ent-
stehen, zum anderen kénnen zwei getrenn-
te Flechtkreise mit je 16 Flechtfaden zur Bil-
dung der Seitendste geschaltet werden. Durch
eine entsprechende Gestaltung und Program-
mierung des Kloppellaufs wurden zwei Mog-
lichkeiten zum SchlieBen des Zwickels entwi-
ckelt: Das Uberkreuzen der beiden zentralen
Flechtfaden sowie deren Umschlingung bzw.
Verdrillung, um den kraftflussgerechten Faser-
verlauf und hinreichende Bedeckung der Zwi-
ckel zu realisieren.

Zur grundséatzlichen Klarung des Faserver-
laufs wurden Voruntersuchungen auch mit
Rund- und Radialflechtmaschinen durchge-
fiihrt. Ausgehend von einer 48 Kloppel-Rund-
flechtmaschine wurde nach dem Flechten des
Hauptastes das Geflecht auf eine 2-kopfige
16-Kl6ppel-Flechtmaschine umgesetzt. Auf die-
ser Maschine wurden danach die zwei Schen-
kel gleichzeitig parallel geflochten.

Mit einer Radialflechtmaschine werden in der
bisherigen Technik alle Aste nacheinander ge-
flochten. Am ITV wurde jedoch zur Herstellung
von geflochtenen Verzweigungen eine neue
Technik entwickelt, mit welcher jeder Ast nur
einmal umflochten wird.

Mit diesen Flechttechniken ist es nun moglich,
die aus der Natur abgeleiteten Erkenntnisse
tiber einen optimalen Faserverlauf zu unter-
suchen. Die Ergebnisse dieser grundlegenden
Untersuchungen kénnen dann spater genutzt
werden, um zum Beispiel sich verzweigende
Strebenstrukturen im Bauwesen oder im Auto-
mobilbau (Karosserie, Fahrwerk) zu entwickeln.

Weitere Informationen:

Lena Miiller,

Dr.-Ing. Simon Kiippers,

ITV Denkendorf,

Telefon +49 (0) 711/93 40-4 62,

E-Mail: lena.mueller@itv-denkendorf.de;
simon.kueppers@itv-denkendorf.de,
www.itv-denkendorf.de
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SPANENDE BEARBEITUNG

Prozesssicheres Bohren von Composite-Metall-Verbunden
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Neue Luftfahrtprogramme verstarken ihre Composite-Strukturbauteile an stark beanspruchten Krafteinleitungen mit Beschliagen aus Ti-
tan. Aus wirtschaftlichen Griinden werden diese Bauteile auch noch konventionell in Aluminium und Stahl ausgefiihrt. Dieser Mix an mog-
lichen Materialkombinationen stellt die Zerspanung vor groBe Herausforderungen. So kommt es beim Bohren der Composite-Metall-Ver-
bunde noch immer zu hohen Ausschussquoten und somit zu hohen Kosten. MAPAL hat nun speziell fiir solche Materialkombinationen Bohrer
entwickelt, die diese Materialien trocken und mit prozesssicherer Durchmesserkonstanz bearbeiten. Nachfolgend die wichtigsten techni-

schen Eigenschaften der MAPAL Bohrer.

Beim Bohren in CFK belastet ein kleiner Spit-
zenwinkel am Bohrer die letzte CFK-Lage am
Bauteil nur gering, und Delaminationen am
Bohrungsaustritt werden vermieden. Beim Voll-
bohren in Metall dagegen stehen nicht die Kraf-
te an der Bohrerspitze, sondern die Tempera-
turen an den Kanten des Bohrers im Fokus, um
die unerwiinschte Gratbildung zu vermeiden.
Neben der Gratbildung ist die Spanabfuhr zu
berticksichtigen. Spane dirfen beim Austritt
aus der Bohrung nicht an der CFK-Oberflache
klemmen, sonst kommt es zu Reibung und Er-
wadrmung von Bauteil und Werkzeug. Kratzer im
CFK und Grathildung sind die Folge. Die Boh-
rer von MAPAL sind mit Spannuten ausgestat-

tet, die deutlich groBer sind als die Spangro-
Re. Die SpangroRe kann tiberdies durch den
Stottervorschub (Pecking, Vibration) weiter
reduziert werden.

Weitere Anforderungen an das Trockenboh-
ren von Composite-Metall-Verbunden sind die
geringe Streuung der Durchmesser (CpK <1,7)
und eine abgesicherte Konstanz auch tiber das
Standzeitende des Bohrers hinaus. MAPAL hat
diese ,,Fail save“-Anforderungen durch einen
optionalen ,Durchmesser-Stabilisator* erfiillt.
Der Stabilisator verfiigt Giber eine etwa acht-
fach groBere Standzeit als der Bohrer selbst
und gewdhrleistet somit die Konstanz des Boh-
rungsdurchmessers mit einem CpK-Wert von 1,7.

MAPAL bietet weltweit und fiir alle Maschi-
nenkonzepte ein durchgéangiges Programm
fir das Bohren und Frasen von CFK-Materiali-
en und deren Verbunden sowie von Composi-
te-Metall-Verbunden.

Weitere Informationen:

Dr. Peter Miiller-Hummel,

Senior Manager der Business Unit Aerospace,
MAPAL Dr. Kress KG, Aalen,

Telefon +49 (0) 73 61/585-33-81

E-Mail: peter.mueller-hummel@de.mapal.com,
www.mapal.com



VERBINDEN DURCH UMWICKELN

Flexibles Fiigeverfahren am wbk Institut fiir Produktionstechnik

Hybride Strukturen, die Kombination aus faserverstirkten Kunststoffen und Metallen, werden auch wegen ihrer wirtschaftlichen Vorteile
verstdrkt industriell eingesetzt. Dieser Trend macht neue Fiigeverfahren essenziell.

—

Abbildung 1: Wickelkinematik zum Fiigen in geschlossenen Rahmenstrukturen (1i.) und fertig gewickelte Fiigestruktur (re.).

Um das Leichtbaupotenzial voll auszuschop-
fen, ist mittlerweile der hybride Einsatz von
unterschiedlichen Werkstoffen tblich gewor-
den. Bei Rahmenbauweisen herrscht jedoch
noch der monolithische Gedanke vor. Dies ist
unter anderem auch auf die fehlende Fiige-
technik zuriickzufiihren. Ublicherweise wird
hier auf klassische Verfahren der Metallver-
bindungstechnik wie Nieten oder Schrauben
zuriickgegriffen oder es wird geklebt. Beide
Verfahren eignen sich nur eingeschrankt fir
die faserverstarkten Bauteile, da beim Nieten
und Schrauben die Faserstruktur des Bauteils
zerstort und damit die Gesamtbauteilperfor-
mance geschwacht wird. Beim Kleben dage-
gen sind relativ groBe Flanschflachen notwen-
dig, was dem Leichthaugedanken widerspricht.
Am whk Institut fiir Produktionstechnik wurde
ein neuartiges, flexibles, formschlissiges Fii-
geverfahren entwickelt, das es erméglicht, fa-
serverstdrkte Verbindungen auch in geschlosse-
nen, hybriden Rahmenstrukturen zu realisieren.
Dafiir wurde eine Kinematik aufgebaut, die in
der Lage ist, einen Roving inline zu imprégnie-
ren und unter einer definierten Zugspannung
um die zu verbindenden Bauteile zu wickeln
(Abbildung 1). Dabei rotiert die Kinematik um
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Abbildung 2: Variierung der Festigkeit und Steifigkeit durch Auswahl der Wickelparameter.

die Fugepartner und nicht, wie beim herkomm-
lichen Faserwickeln, die Bauteile selbst. Die
Faser nimmt dabei solche Pfade ein, dass sie
immer optimal auf Zug belastet wird und ihr
volles Leichtbaupotenzial ausschépft. Weiter
ist es moglich, Uber die gezielte Variation der
Wickelparameter die Eigenschaften der Fiige-
verbindung hinsichtlich Festigkeit und Stei-
figkeit einzustellen. Es konnte nachgewiesen
werden, dass abhangig von der Anzahl der Um-
wicklungen und der Faserspannung die Festig-
keit um 170 Prozent und die Steifigkeit um 80
Prozent variiert werden konnte (Abbildung 2).

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Jochen Schadel,

wbk Institut fir Produktionstechnik,
Karlsruher Institut fiir Technologie (KIT),
Telefon +49 (0) 721/6 08-4 42 95,
E-Mail: jochen.schaedel@kit.edu,
www.whk.kit.edu
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AUSGEZEICHNET

Torsionswelle flexshaft 5.0 gewinnt den Innovationspreis der JEC Europe

Der flexshaft 5.0, die von Schiafer MWN gemeinsam mit dem Institut fiir Verbundwerkstoffe GmbH entwickelte, 8,6 m lange Torsionswelle
aus Faserverbundwerkstoff, wurde im Friihjahr von der JEC Europe, der internationalen Plattform der Verbundwerkstoffindustrie, mit dem
»JEC Europe Innovation Award 2013 ausgezeichnet. Dabei wurde der flexshaft 5.0, die multifunktionale, hoch belastbare flexible Antriebs-
welle fiir eine neue 3,6 MW Offshore-Windkraftanlage, als Sieger in der Kategorie Windenergie gekiirt.

»Wir freuen uns sehr tiber die Auszeichnung.
Das neuartige Konzept unserer Torsionswelle
wird Windkraftanlagenherstellern und Wind-
parkbetreibern deutliche Vorteile in Bezug auf
Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit ih-
rer Anlagen bringen. AuBerdem sehen wir in-
teressante Ansatzpunkte fiir den Einsatz der
Designidee bei der Entwicklung innovativer
Antriebskonzepte, beispielsweise im Schiffs-,
Landmaschinen- oder Turbinenbau®, erldutert
Carsten Sohl, Leiter Technologie & Entwick-
lung bei Schafer MWN, der den Preis in Pa-
ris entgegennahm. Der von der Schafer MWN
GmbH im Sommer 2012 gefertigte erste Pro-
totyp wird derzeit sehr erfolgreich in der EN-
VISION-Windkrafttestanlage an der danischen
Ktste bei Thyborgn erprobt.

Das zum Patent angemeldete flexshaft Kraft-
ibertragungskonzept vereint die Leistungs-
merkmale von Antriebswelle und Kupplung in
einem einzigen integrierten Bauteil. flexshaft
Torsionswellen bieten maximale Torsionsstei-
figkeit fiir die Ubertragung hoher Drehmomen-
te und sind gleichzeitig biegeelastisch, um die
Funktion flexibler Kupplungen zu ibernehmen
und somit Relativbewegungen zwischen An-
triebsstrang und daran anschlieenden Kom-
ponenten auszugleichen. So kann die Anzahl
kostenintensiver mechanischer Komponenten
wie Getriebe, Kreuzgelenke, Kupplungen, La-
ger und Verbindungselemente reduziert wer-
den. Das bedeutet verringerten Wartungs-
aufwand fiir bewegliche Teile und geringere

Abb. 2: Einbausituation: der flexshaft 5.0
schafft eine direkte Ubertragung des
Drehmoments von Rotor zu Generator
einer 3,6 MW Offshore-Windkraftanlage.
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Abb. 1: flexshaft 5.0: multifunktionale Antriebswelle zur Ubertragung hoher Drehmomente
(Nenndrehmoment: 2.000 kNm, max. Drehmoment: 5.000 kNm).

Investitionskosten durch vereinfachtes Anla-
genlayout und reduzierte Komplexitat. Durch
die Hybridbauweise aus CFK und Stahl konn-
te auBerdem eine wesentliche Gewichtsredu-
zierung im Vergleich zu rein aus Stahl konst-
ruierten Antriebswellen erreicht werden. Eine
Vereinfachung der Logistik sowie ein verbes-
sertes Handling sind die Folge. Dariiber hin-
aus bietet CFK auf Grund seiner spezifischen
Werkstoffeigenschaften weitere entscheiden-
de Vorteile fiir die Konstruktion von Kraftiiber-
tragungskomponenten: flexshaft Torsionswel-
len sind korrosionsbestandig und kénnen tiber
die gesamte Lebensdauer absolut wartungs-
und verschleiBfrei betrieben werden. Der ge-
geniiber Stahl geringere spezifische Wéarme-
ausdehnungskoeffizient von CFK garantiert
aullerdem stabile Laufeigenschaften bei va-
riierender Temperatureinwirkung in unter-
schiedlichen Betriebszustanden. Die Summe
ihrer Funktions- und Leistungsmerkmale ma-
chen flexshaft Torsionswellen zur wirtschaft-
lichen Leichtbaualternative fiir alle Konstruk-
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teure, Hersteller und Betreiber von innovativen
Antriebskonzepten.

Unter dem Markennamen: CCOR entwickelt und
produziert die Schafer MWN GmbH innovati-
ve Bauteile aus faserverstarkten Kunststoffen.
Mit Leidenschaft, Innovationskraft und groBem
Know-how fiir Advanced-Composites-Kompo-
nenten entwickelt Schafer MWN kunden- und
einsatzspezifische Losungen fiir individuel-
le Aufgabenstellungen, beispielsweise in den
Bereichen Energie, Antriebstechnik und Ma-
schinenbau. Dabei reicht das Leistungsspekt-
rum vom Designkonzept tiber die Konstrukti-
on und FE-Berechnung bis zur Produktion des
fertigen Bauteils.

Weitere Informationen:

Schafer MWN GmbH,
Renningen,

Telefon +49 (0) 7159/8 06-500,
E-Mail: info@ccor.de,
www.ccor.de
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Abb. 3: Gezielt ausgelegte Biegeflexibilitét
zum Ausgleich von Winkel- und Axialversatz.



3. IFW-TAGUNG IN STUTTGART

»,Bearbeitung von Verbundwerkstoffen — Spanende Bearbeitung von CFK*

Das Institut fiir Werkzeugmaschinen (IfW) der Universitit Stuttgart veranstaltet gemeinsam mit der Abteilung Leichtbautechnologien des
Fraunhofer-Instituts fiir Produktionstechnik und Automatisierung IPA am 22. Oktober 2013 die dritte IfW-Tagung zum Thema ,,Bearbeitung
von Verbundwerkstoffen — Spanende Bearbeitung von CFK*.

Um die vielversprechenden Potenziale des
Leichtbaus auch in der GroRserie wirtschaft-
lich umsetzen zu kénnen, ist es notwendig, die
Prozesskosten bei der Bearbeitung von Leicht-
bauwerkstoffen erheblich zu reduzieren. Hier-
zu mussen Verbesserungen und Anpassungen
der Bearbeitungstechnologien und der Bear-
beitungsprozesse vorgenommen werden, da
sich die Bearbeitung von Leichtbauwerkstof-
fen erheblich von der der konventionellen Me-
tallbearbeitung unterscheidet. Aktuelle Ent-
wicklungsthemen fiir Leichtbautechnologien
sind Beschichtungen fiir Fras- und Bohrwerk-
zeuge, der Einsatz von Kiihlschmiermitteln
bei der CFK-Bearbeitung, Prozesstechnologi-
en fir die Bohr- und Verbindungstechnik von
CFK-Strukturbauteilen sowie Absaugstrategi-
en zur Erhéhung der Prozesssicherheit bei der
Zerspanung. Darliber hinaus riicken die Anfor-
derungen an Werkzeugmaschinen zur Bearbei-

tung von CFK-Bauteilen und die Werkstiickein-
spannung immer mehr in den Fokus.
Namhafte Anwender und Entwickler aus In-
dustrie und Forschung werden im Kultur-
und Kongresszentrum Stuttgart die neuesten
Entwicklungen auf dem Gebiet der Zerspa-
nungstechnologie faserverstarkter Leichtbau-
werkstoffe prasentieren. Erganzt werden die
Vortrage durch eine Institutsbesichtigung am
I[fW mit Beispielen aus Forschung und Praxis.
Erstmals wird zudem eine begleitende Fach-
ausstellung namhafter Unternehmen im Ta-
gungsgebaude stattfinden.

Das Tagungsbiiro des IfW ist telefonisch unter
+49 (0) 711/6 85-83878 und per E-Mail an
tagung@ifw.uni-stuttgart.de erreichbar. Weite-
re Informationen zur CFK-Tagung mit dem de-
taillierten Tagungsprogramm sowie zur Anmel-
dung sind auf der Homepage des IfW abrufbar:
www.ifw.uni-stuttgart.de
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ULTRASCHALL-TOMOGRAPHIE
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Sampling Phased Array Ultraschall-Tomographie —
Echtzeitfahige zerstorungsfreie Priifung und Charakterisierung von Faserverbundwerkstoffen

Bei der Priifung von FVK-Bauteilen ist der Einsatz von Ultraschallverfahren ein etabliertes und im Bereich der Luftfahrt im Rahmen der Zu-
lassung ein fest vorgeschriebenes und verankertes Priifverfahren.

Um die Forderung nach schnelleren, echtzeit-
fahigen Prifverfahren und -systemen zu erfiil-
len, werden zunehmend so genannte Gruppen-
strahler-Wandler eingesetzt. Dabei handelt
es sich um in Ultraschallpriifkdpfen linien-
oder flachenhaft angeordnete Einzelschwin-
ger (Arrays), durch deren gezielte Ansteue-
rung das Schallfeld des Priifkopfes mit dem
Ziel einer genaueren und ggf. auch schnelle-
ren Priifung sowie einer optimierten Priifaus-
sage variiert werden kann. Eine Weiterent-
wicklung dieser auch als Phased Array (PA)
bezeichneten Technologie ist am Fraunhofer
[ZFP mit der Sampling Phased Array Tech-
nologie (SPA) gelungen. Die wesentliche In-
novation des Verfahrens besteht darin, dass
durch eine optimierte Ansteuerung der Ein-
zelschwinger im Priifkopf-Array in Verbin-
dung mit synthetischen Rekonstruktionsal-
gorithmen die Fokussierung auf jeden Punkt
des Priifbereiches gleichzeitig moglich ist
(Tomografieprinzip) und damit eine wesent-
lich verbesserte Ortsauflésung bei sehr ho-
hen Prifgeschwindigkeiten erreicht wird. Ei-
nen besonderen Vorteil bei der Priifung von
faserverstarkten Kunststoffen bietet das Ver-
fahren dadurch, dass die Anisotropie der Ma-
terialeigenschaften in den dreidimensional
dargestellten Ergebnissen beriicksichtigt wer-
den kann. Somit konnen die Materialfehler in
tomografischer Qualitat abgebildet und aus-
gewertet werden.

Eine weitere Herausforderung bei der Ultra-
schallprifung von FVK-Bauteilen besteht in
der Priifung von komplexen Bauteilgeomet-
rien. Entsprechende Priiflosungen erfordern
einerseits die Verwendung von Industriero-
botern zur Bauteilabtastung, setzen dabei
andererseits auch eine rechenintensive 3D-
Volumenrekonstruktion voraus, die auf der
Simulation der Ultraschallausbreitung be-
ruht (Bild 1).

Der grolte Vorteil der 3D-Bauteilerfassung
(Bild 2) mittels Sampling Phased Array Tech-
nik besteht in der moglichen Automatisierung
des Auswerteprozesses. Dank der quantita-

Bild 1: Simulation der Ultraschallausbreitung.
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Bild 2: 3D-Bauteilerfassung mittels Sampling Phased Array Technik .
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tiven Bildgebung unter Berlicksichtigung der
Bauteilgeometrie konnte die derzeitige zeit-
aufwendige Bewertung der Ultraschall-Ergeb-
nishilder durch den Prifer zukiinftig von einer
am Fraunhofer IZFP entwickelten Bildverar-
beitungssoftware bernommen werden, die
damit eine deutlich schnellere Auswertung
in ,Quasi-Echtzeit” erlaubt.

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Andrey Bulavinov,

Prof. Dr.-Ing. Hans-Georg Herrmann,
Fraunhofer Institut fiir zerstorungsfreie Priif-
verfahren (IZFP), Saarbriicken,

Telefon +49 (0) 6 81/93 02-39 55,

E-Mail: andrey.bulavinov@izfp.fraunhofer.de,
www.izfp.fraunhofer.de



NEXT GENERATION

MT Aerospace AG entwickelt Thermoplast-Technologie fiir zukiinftige Tragerraketen

Mit iiber 40 Jahren Erfahrung gehort die MT Aerospace AG zu den europdischen Technologiefiihrern im Bereich von Luft- und Raumfahrtpro-
dukten und ist Spezialist fiir Leichtbau aus Leichtmetallen und Verbundwerkstoffen. Das Unternehmen ist heute der groBte deutsche Zulie-
ferer der weltweit erfolgreichen europdischen Trégerrakete ARIANE 5. Am Standort Augsburg werden Gehduse fiir Feststoff-Motoren (Boos-
ter) und Komponenten fiir Fliissigtreibstoff-Tanks fiir sechs bis sieben Raketenstarts pro Jahr produziert.

Fir zukiinftige Trager-Generationen, die die
heutige ARIANE in rund 10 bis 15 Jahren ab-
l6sen sollen, entwickelt die MT Aerospace AG,
als Vorreiter in der Raumfahrtindustrie, neue
Technologien zur kosteneffizienten Herstellung
von lasttragenden Strukturen und Motorge-
hdusen aus CFK. Im Verbund-Projekt ComBo
(Composite Booster), das durch das bayerische
Staatsministerium fiir Wirtschaft, Infrastruk-
tur, Verkehr und Technologie geférdert wird,
untersucht die MT Aerospace zusammen mit
dem Lehrstuhl fiir Carbon Composites (LCC)
der TU Miinchen, dem Zentrum fiir Leichtbau-
produktionstechnologie des DLR in Augsburg
und dem Anwenderzentrum Material- und Um-
weltforschung der Universitdt Augsburg (AMU)
Verfahren, die mit lasergestiitztem Ablegen von
thermoplastischen Tapes mit endloser Kohlen-
stofffaserverstarkung arbeiten. Die MT Aero-
space AG und ihre Projektpartner nutzen hier
die Biindelung des gemeinsamen Wissens auf
dem Gebiet der Leichtbau- und Faserverbund-
technologie. Diese Biindelung ist besonders bei
der anwendungsnahen Entwicklung eines neu-
artigen Fertigungsverfahrens — wie dem ther-
moplastischen Tape-Legen - von essenziellem
Wert. Dabei ist der LCC fiir die Fertigung, das
DLR fuir die zerstorungsfreie Priifung und das
AMU fiir die zerstérende Priifung sowie fir die
Schallemissionsanalyse zustandig.

Das Hauptziel des Projektes ist der Nachweis
der Machbarkeit einer solchen Technologie
fur die Nutzung in der Raumfahrt. Wesentli-
che Vorteile dieses neuartigen Verfahrens sind
der hohe Grad der Automatisierung, die Ein-
sparung von Prozessschritten sowie die Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen.

Beim sog. thermoplastischen Tape-Legen wer-
den durch einen Diodenlaser das zugefiihr-
te Prepreg-Material (Tape) und das Substrat
gleichzeitig erhitzt und miteinander verschmol-
zen. Der notwendige Anpressdruck wird tiber
eine elastische Rolle aufgebracht, die zusam-
men mit Laseroptik und Materialspule wich-

Demonstratorbauteil
wéhrend der Herstellung.

tige Bestandteile des Legekopfes der Fa. AFPT
darstellen. Die Positionierung erfolgt wieder-
um durch einen Industrieroboter. Aufgrund der
In-situ-Aushartung ist die Fertigung des Bau-
teils nach dem Abkihlen des Laminates abge-
schlossen. Eine Konsolidierung im Ofen oder
Autoklaven entféllt. Somit ist eine drastische
Reduzierung der Durchlaufzeit bei der Bauteil-
herstellung realisierbar. Dartiber hinaus bietet
dieses hochautomatisierte Verfahren die Mog-
lichkeit, den Herstellungsprozess ggf. zu unter-
brechen und wieder fortzufiihren, ohne dass z.
B. die Topfzeit des Harzes tberschritten wird.
Ferner kénnen lokale Verstarkungslagen auto-
matisiert abgelegt werden. Nicht zuletzt sind
verbesserte Arbeits- und Umweltschutzbedin-
gungen als Vorteile dieser Technologie zu nen-
nen. Sowohl Mitarbeiter als auch Anlagen sind
zu keinem Zeitpunkt im offenen Kontakt mit
unausgehdrteten Harzen, wie beispielsweise
bei der Nasswickeltechnologie.

Diese Verfahrensvorteile sollen bei der Her-
stellung eines Demonstratorbauteils und zwei-
er Versuchstrager verifiziert werden. Dabei be-
steht eine weitere Aufgabe des Projektes ComBo
darin, Verbindungstechniken zu entwickeln und
zu optimieren. Dazu gehéren die Anbindung
zwischen Schiirze und Tank, die Anbindung ei-

nes metallischen Flansches im Polbereich und

die Realisierung einer Bolzenverbindung zur
Lastiibertragung. Nach der Fertigung, bei der
die zerstérungsfreie Bauteilpriifung eine ent-
scheidende Rolle spielt, werden die Versuchs-
trager tber ein metallisches Verbindungsseg-
ment gefligt und anschlieBend einem Bersttest
unterzogen, der die Fertigungstechnologie so-
wie das Versagensmodell verifizieren soll. Das
Bauteil ist auf einen Betriebsdruck von 72 bar
ausgelegt und besitzt eine Gesamtlange von 4 m
bei einem Durchmesser von 1,3 m. Der Verbund
weist Wandstarken von bis zu 50 mm auf. Diese
Fertigungstechnologie lasst sich leicht auf Bau-
teile unterschiedlicher Abmessungen und an-
dere Anwendungen tibertragen. So untersucht
die MT Aerospace AG als fiihrender Hersteller
von Trink- und Abwassertanks fiir Verkehrs-
flugzeuge auch die Nutzung von Thermoplast
fur die Herstellung von Faserverbundwasser-
tanks in der Luftfahrt.

Weitere Informationen:

Martin Regnet,

MT Aerospace AG, Augsburg,

Telefon +49 (0) 821/5051671,

E-Mail: martin.regnet@mt-aerospace.de,
www.mt-aerospace.de
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ENGINEERING KANUSLALOM

Projekt der Hochschule Augsburg fiihrt von der Fantasie zur leichtbaugerechten Wirklichkeit

Augsburg ist nicht nur eine Hochburg der Faserverbundtechnologie, sondern auch des Kanusports. Seit den Olympischen Spielen 1972 be-
herbergt die Stadt mit dem Eiskanal eine Wettkampfstrecke, die auch heute noch internationalen Rang besitzt und auf der tiglich die Sport-
ler trainieren — mit ihren Booten aus Faserverbundkunststoff.

Sowohl die Formgebung als auch die Struktur
der Boote sind von Bedeutung fiir den Erfolg.
Nur eine entsprechend geeignete Rumpfgeo-
metrie bewirkt die Fahreigenschaften, die dem
Sportler tiberhaupt erst eine gute Leistung er-
moglichen. Zudem darf das Eigengewicht des
Bootes bei gleichzeitig hohen Anforderungen
an Steifigkeit und Festigkeit nicht zu hoch sein.
Der Einsatz von CFK ist pradestiniert dafiir,
und so werden die Boote auch unter Verwen-
dung von Kohlefaser, meist noch in Komhina-
tion mit Aramidfaser, gebaut.

Zu beiden Themen gibt es bisher kaum metho-
disch-wissenschaftliche Untersuchungen, und
die Struktur der Boote ist nicht leichtbauge-

recht. Ein Team der Hochschule Augsburg aus
vier Studenten (Lianna Gottfried, Alexander
Grimm, David Thull und Sabrina Barm) des
Masterstudienganges Leichtbau und Faser-
verbundtechnologie hat hier nun Abhilfe ge-
schaffen. In zwei Vorgédngerprojekten wurde
eine Testmethodik fiir den Einsatz von CFD-Si-
mulationen entwickelt und in ersten Ansatzen
auch eingesetzt. Zur Beschreibung der Rumpf-
form wurden Parameter definiert und unter
Variation derselben zum Zweck einer spezifi-
schen Optimierung verschiedene Geometrien
untersucht. So wurde eine gemaB vordefinier-
ter Eigenschaften ideale Geometrie ermittelt.
Im Rahmen der Vorstudien entstand auch ein

Ein Team der Hochschule Augsburg arbeitete am CFK-Kanu der Zukunft.
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Paper, das auf der ISOPE-Konferenz in diesem
Jahr vorgestellt wurde.

Ublicherweise werden die Wettkampfboote
aus zwei Halbschalen mittels einer einfachen
Verklebung mit einem Aramid-Band gefligt,
was sehr schadensanfallig ist. Die Halbscha-
len selbst sind oft groRflachig als Sandwich-
konstruktion ausgefiihrt und manchmal mit ei-
nem nachtraglich eingebrachten Keil versteift.
Die Fertigung erfolgt in Nasslaminat-Bauwei-
se. Auch der Prototyp des EKS-Projektes wurde
aus zwei Halbschalen geftigt, welche mit den
VARI-Verfahren hergestellt wurden.

Statt eines einfachen Aramidbandes wurde
eine geschaftete Verbindung aus CFK ausge-
fuhrt. Diese Verbindung ist nicht nur groR3fla-
chiger sondern kann auch in sich bereits Las-
ten aufnehmen. Die Halbschalen bestehen
aus einem diinnen, zundchst monolithischen
Lagenaufbau, auf welchen gezielt gemaR der
Lastrichtungen eine Verrippung als Sandwich-
Struktur aufgebracht ist. Diese umfasst auch
einen Rahmen entlang der Nahtstelle, um an-
stelle der Verklebung die Hauptlasten, etwa
durch Kollisionen, aufzunehmen. Das finale
Strukturgewicht betrégt 7,4 kg bei einer Lange
von 3,50 m und einer Breite von 0,65 m und
liegt somit innerhalb der Zielsetzung von un-
ter 8 kg. In den praktischen Tests erwies sich
das Boot als mechanisch sehr belastbar, die
Geometrie weist alle Fahreigenschaften ge-
maf der Designvorgabe auf und iiberzeugt mit
einem hervorragendem Fahrgefiihl. Der Dank
des Projektteams gilt dem betreuenden Pro-
fessor André Baeten, sowie unseren Partnern
Aerostruktur, SGL Carbon, Basler Lacke, Stark-
strom, Sika und dem CCeV.

Weitere Informationen:

Sabrina Barm,

Projektleitung Engineering Kanuslalom,
Hochschule Augsburg,

Telefon +49 (0) 1578/79 67 99,

E-Mail:
engineering.kanuslalom@googlemail.com



ZERSPANUNGSOFFENSIVE

Auf der Suche nach der Benchmark

Mit Dipl.-Ing. Richard Zemann als Projektleiter forscht ein Team aus jungen Wissenschaftlern zusammen mit erfahrenen Experten pra-
xisorientiert an den Herausforderungen der Zerspanung von Faserverbundbauteilen. Jetzt werden dazu die Ergebnisse eines Bench-

mark-Tests verdffentlicht.

Je mehr sich der Leichtbau und damit der Ein-
satz von Faser-Kunststoff-Verbunden (FKV) in
der Automobilindustrie durchsetzt, desto mehr
groBe Forschungsoffensiven iiber automatisier-
bare, groBserientaugliche Herstellungsprozesse
gibt es. Aber damit wird nur ein Teilaspekt die-
ser Technologie untersucht. Denn die in GroRB-
serie gefertigten Bauteile missen ja anschlie-
Rend auch noch bearbeitet und montiert werden.
Hier gilt die Zerspanung als Verfahren der ers-
ten Wahl. Leider trégt die Wissenschaft dazu
bisher wenig bei. Das Forschungsinvestment
fir die Untersuchung der Zerspanung solcher
Werkstoffe ist weltweit eher gering. Deshalb
hat das Institut fiir Fertigungstechnik und Hoch-
leistungslasertechnik der TU Wien nun einen
Forschungsschwerpunkt auf diese zukunfts-
weisende Facette der Zerspanung gesetzt. Mit
Dipl.-Ing. Richard Zemann als Projektleiter ar-
beitet ein Team aus jungen Forschern gemein-
sam mit erfahrenen Zerspanungsexperten dar-
an, praxisorientiert die Herausforderungen der
Zerspanung von Faserverbundbauteilen zu be-
waltigen. Dazu wurde im Jahr 2012 die Initiative
FIBRECUT gegriindet. Sie soll mit dem Aufbau
von Grundlagenwissen und Best Practice-Me-
thoden unterschiedliche Branchen in und um
die Faserverbundtechnologie bei der Zerspa-
nung in der Serie unterstiitzen.

Einer der vielen Ansdtze zum Aufbau von Fach-
wissen war es, den aktuellen Wissensstand von
Werkzeugherstellern {iber einen international
ausgerufenen Benchmark-Test aufzunehmen.
Es wurden an die 20 Werkzeughersteller ange-
sprochen, elf davon nahmen die Herausforde-
rung mit grolem Interesse an.

Dazu geharte auch die Hufschmied Zerspanungs-
systeme GmbH aus Bobingen. Ralph Hufschmied:
,Einem realen Benchmark-Test stellen wir uns
bei den Kunden jeden Tag. Aber sich auf objek-
tiver, wissenschaftlich gestiitzter Basis mit dem
Mitbewerb zu messen, liefert auch uns wertvol-
le Erkenntnisse. Deswegen sind wir dabei.” Fiir
den Benchmark-Test wurde die Zerspanung der

Faserarten Kohlenstoff, Glas und Aramid in Kom-
bination mit einem Duromer als Matrix vorgege-
ben. Die Details des Fasersystems, der Schicht-
aufbau und der Konsolidierungszyklus waren
definiert. Die Schnittparameter konnten von
den Werkzeugherstellern selbst gewahlt werden.
Nach der Analyse der Werkzeuge wurden die
Versuche von der Forschergruppe unter Labor-
bedingungen mit dem Anspruch auf Reprodu-
zierbarkeit durchgefiihrt. Eine Kraftmessein-
heit nahm wahrend der Versuche mehrachsig
Zustande auf, die spater zur Auswertung erfor-
derlich sind. Ralph Hufschmied: ,Die von uns ge-
wahlten Schnittparameter basieren auf Durch-
schnittswerten aus unseren eigenen Testreihen
und den realen Marktgegebenheiten, mit denen
wir taglich konfrontiert sind. Dabei ist wichtig,
die Wirkmechanismen der jeweiligen Werkstof-
fe auf die Werkzeugschneide verstanden zu ha-
ben. Und die Wirkmodelle kontinuierlich an die
Weiterentwicklung der Werkstoffe anzupassen.”
Wahrend der Testreihen wurden hauptsachlich
Ausfransungen, Delaminationen und Absplitte-
rungen an Bauteilen festgestellt. Fiir jedes die-
ser Phanomene wurden dann eine Beschreibung
und eine Messmethode entwickelt. Das Ziel der
Forschergruppe dabei: Es sollte jeweils ein ob-
jektiver Wert fiir die Einstufung der Qualitat ei-
nes Bearbeitungsmerkmals ermittelt und damit
definiert werden. Richard Zemann: ,,Eine solche

Messmethode macht das Forschen erst maglich,
da so selbst kleinste Anderungen im Prozessver-
halten quantifizierbar werden.”

Ralph Hufschmied: ,Der Benchmark-Test zeigt
Anwendern, welche Werkzeughersteller die
Bearbeitung von FKV-Werkstoffen als ,me too’
oder als echten Zukunftsmarkt sehen. Er liefert
ein Qualitatsbeurteilungsschema nach objekti-
ven Schadenskriterien und bringt somit mehr
Prozesssicherheit. Und auch mehr Qualitat und
Sicherheit in die Endbearbeitung von FKV Bau-
teilen.” Die Ergebnisse des Benchmark-Tests
werden am 13. November 2013 beim Work-
shop FIBRECUT der Technischen Universitat
Wien prdsentiert.

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Ralph R. Hufschmied,
Geschéftsfiihrer, Hufschmied Zerspanungssys-
teme GmbH, Bohingen,

Telefon +49 (0) 8234/96 64-0,

E-Mail: info@hufschmied.net,
www.hufschmied.net

Dipl.-Ing. Richard Zemann,

Projektleiter, Institut fiir Fertigungstechnik und
Hochleistungslasertechnik der Technischen Uni-
versitdt Wien,

Telefon +43 1 58801-31165,

E-Mail: zemann@ift.at,

www.ift.at

Aufgabenstellung: Die herzustellende Struktur im Benchmark-Test fordert
verschiedene Bohrungen, Nuten und Besdumungsoperationen. §
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Bewertung groBserienfdahiger CFK-Werkstoffe

Vor dem Hintergrund der begrenzten natiirlichen Ressourcen wird in vielen Technologiefeldern, insbesondere im Transportsektor, zur Ge-
wichtsreduktion zunehmend auf Leichtbauprinzipien gesetzt. Fiir tragende Strukturen kommen dabei kohle- oder glasfaserverstarkte Kunst-
stoffe (CFK, GFK) mit quasi-endlosen Fasern in Frage. Um eine GroBserienfertigung mit kurzen Taktzeiten realisieren zu kénnen, sind automa-
tisierbare Fertigungsverfahren erforderlich. Vorteile bietet der »Resin Transfer Moulding« (RTM-) Prozess, bei dem zunichst die trockenen
Fasern als Gelege abgelegt werden und nach dem SchlieBen der Form eine Infiltration mit dem Matrixwerkstoff erfolgt.

Die Bewertung des mechanischen Verhal-
tens dieser Materialien wirft eine Reihe spe-
zifischer Fragestellungen auf. Diese betreffen
insbesondere das interlaminare Verhalten,
da sich durch die die einzelnen Rovings fixie-
renden Nahfaden gegeniiber klassischen Pre-
preg-Laminaten komplexere transversale Mi-
krostrukturen und starkere Variationen der
Schichtgrenzen ergeben.

Das Fraunhofer IWM priift und charakteri-
siert die Werkstoffe im Hinblick auf ihre me-
chanischen Eigenschaften und die Simulati-
on des Verhaltens mit geeigneten Modellen.
Die Grundcharakterisierung erfolgt in Zug-,
Druck- und Scherversuchen an unidirektio-
nal verstdrkten Proben. Zur Bestimmung der
Schubeigenschaften quer zur Faserrichtung
G23 wurde eine Priifung an gefiigten Iosipes-
cu-Proben etabliert. Zur Validierung der Mo-
delle werden Versuche an multidirektionalen
Schichtaufbauten durchgeftihrt.

Der Bewertung der interlaminaren Scherfestig-
keit dient der ,Interlaminar Shear Strength“
(ILSS-) Versuch. Die Delaminationszahigkeit
im Modus I und II wird im ,,Double Cantilever
Beam“ (DCB-) beziehungsweise ,End Notch
Flexure* (ENF-) Test bestimmt und kann durch
Mixed-Mode-Versuche erganzt werden. Als Bei-
spiel fiir einen durch die spezifische Mikro-
struktur des RTM-Werkstoffs bedingten Effekt
ist in Abbildung 1 die mit dem Rissfortschritt
stark ansteigende Risswiderstandskurve dar-
gestellt. Diese wird durch die Bildung ausge-
pragter Rissbriicken mit steigendem Rissfort-
schritt verursacht.

Die Bewertung der experimentellen Ergebnis-
se beinhaltet die Interpretation moglicher Ei-
genschaftsdegradationen vor dem Versagen
sowie verschiedener Schadigungsszenarien
hinsichtlich der wirksamen Versagensmecha-
nismen. Mikrostrukturaufklarung und Simu-
lation unterstiitzen wenn noétig die Analyse
lokaler Beanspruchungen. Damit wird ein fun-
diertes Verstandnis fiir das Einsatzverhalten

Energiefreisetzungsrate G, in N/m’

50 60 70
Delaminationslange a in mm

Risswiderstandskurve bei Delamination, Versuchsaufbau, Mikrostruktur, Bruchfldche und

Rissbriickeneffekt (Material und Daten aus TC2 RTM CAE/CAx).

des untersuchten Werkstoffs geschaffen, was
eine sichere, materialeffiziente Bauteilausle-
gung und so letztendlich die Umsetzung ei-
nes energieeffizienten Leichtbaus ermdglicht.

Weitere Informationen:

Dr. Monika Gall,

PD Dr. Jorg Hohe,

Fraunhofer-Institut fiir Werkstoffmechanik IWM,
Freiburg,

Telefon +49 (0) 761/5142-218,
monika.gall@iwm.fraunhofer.de,
joerg.hohe@iwm.fraunhofer.de,
www.iwm.fraunhofer.de



Optimale Bearbeitung von Wabensandwichplatten fiir die Luftfahrtindustrie

Der Siegeszug der Leichtbauweise ist vor allem in der Luftfahrtindustrie nicht aufzuhalten. Um die gednderte Nachfrage und die Markt-
anforderungen bedienen zu kénnen, hat LMT ONSRUD - ein Unternehmen der Firmengruppe LMT TOOLS - sein Werkzeugprogramm an-
gepasst und bietet nun Werkzeuge fiir nahezu alle Anwendungen zur Bearbeitung von Honeycomb Panels.

Im Flugzeugbau werden generell zwei Arten
von Honeycomb Panels verbaut, die aufgrund
ihrer verschiedenen Einsatzbereiche unter-
schiedliche Festigkeitseigenschaften aufwei-
sen. So genannte Strukturplatten werden in der
AuBenhaut von Flugzeugen verarbeitet und In-
nenplatten werden zum Bau von Bordkiichen
und Ablagefachern verwendet. Fiir diese bei-
den Anwendungen hat LMT ONSRUD spezielle
T-Nutenfréser (Serie 34-000) und Einsatzfraser
(Serie 34-100) entwickelt. Die Merkmale die-
ser Werkzeuge sind ihre variable Schnitthhen
und austauschbare Schneidenteile. Sie ermég-
lichen es, mit minimalem Werkzeugaufwand

Bildqr: LMT Tool'S}

komplette Teile herzustellen. Die T-Nutenfra-
ser sind dahingehend einzigartig, dass sie in
einem Schritt die Deckschicht beschneiden
und die Wabenstruktur hinterschneiden. Sie
bestehen aus einem Wechselkopf mit Durch-
messer 22,3 mm und einem mit PKD besetzten
Halter von 12,7 mm. Durch die Differenz beider
Durchmesser ergibt sich ein Schneiden-(ber-
stand von 4.76 mm pro Seite. Hierdurch wird
die Kante der Deckplatte um effektiv 5mm hin-
terschnitten, um die angrenzenden Zellwaben
zum Schnittverlauf hin zu 6ffnen. Danach wird
der Hinterschnitt mit einer Vergussmasse be-
handelt und kann ausharten.

Mit einem weiteren Werkzeug von LMT ONS-
RUD, dem PKD 2-Schneider (Serie 68-000),
werden dann Deckschicht und Wabenstruk-
tur in einem einzigen Arbeitsschritt beschnit-
ten, um ein qualitativ komplett einbaufertiges
Bauteil herzustellen.

Die Einsatzfraser zeichnen sich dahingehend
aus, dass sie eine Bohrung in der jeweili-
gen GroBe der Befestigungselemente erzeu-
gen. Durch einen abgesetzten Schaft kénnen
ebenfalls Bohrungen mit Hinterschnitt gefer-
tigt werden, in die Befestigungselemente ver-
gossen werden. Diese Befestigungselemente
werden nach dem Einsetzen von einer Sei-
te Uber eine am Einsatz befindliche Bohrung
mit Vergussmasse gefiillt und tiber eine zweite
Bohrung entliiftet, so dass der Hohlraum, der
durch den Hinterschnitt erzeugt wurde, voll-
standig gefullt wird.

Die Einsatzfraser werden in verschiedenen
Héhen fir die speziellen Standardplatten-
dicken hergestellt, zum Beispiel 6,35 mm,
9,50 mm usw. Fir die T-Nutenfraser wer-
den mehrere abnehmbare Schneidkorper in
verschiedenen Starken fiir unterschiedliche
Kerndicken angeboten.

Beide hier beschriebenen Standardwerkzeug-
systeme kénnen fiir alle Schnitttiefen nach kun-
denspezifischen Kernhéhen eingesetzt werden.
Dariiber hinaus werden auf Kundenwunsch
auch Sonderwerkzeuge angefertigt.

Neben den vorgestellten Hochleistungswerk-
zeugen fiir Honeycomb Panels bietet die LMT
ein sehr breites Programm zur wirtschaftlichen
Bearbeitung von Composites und Plastics, das
sich durch Qualitat und Prozesssicherheit im
Einsatz auszeichnet.

Weitere Informationen:

Sven Kunzelmann,

LMT Tool Systems GmbH, Oberkochen,
Telefon +49 (0) 73 64/9579-0,
Imt.de@lmt-tools.com,
www.lmt-tools.com
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ABGEHOBEN

Erstflug des Airbus A350 XWB

Der Airbus A350 XWB (Xtra Wide-Body) - das jiingste Passagierflugzeug des Flugzeugherstellers Airbus - hat am 14. Juni 2013 erfolgreich
seinen Erstflug absolviert. Mit an Bord waren verschiedene Komponenten und Systeme, welche von Mitgliedern des Carbon Composites e.V.

(CCeV) hergestellt wurden.

Die Verbundbauweise aus carbonfaserverstark-
tem Kunststoff (CFK) und die neuen Triebwer-
ke werden zu einer Treibstoffeinsparung von
25 Prozent, einer Reduktion der CO2-Emissi-
onen sowie zu reduzierten Wartungskosten
fihren. Hexcel ist der Hauptlieferant fiir die
Werkstoffe der Strukturbauteile, welche mehr
als 50 Prozent des Gesamtgewichtes ausma-
chen. Das Carbonfaser-Prepreg HexPly® M21E/
IMA stellt dabei den groBten Anteil und wird
fir den Rumpf, den Kieltrdger, die Tragflachen
und die Hohen- und Seitenleitwerke verwen-
det. Die untere Fliigelschale, mit einer Lange
von 32 m und Breite von 6 m ist das derzeit
groRte Bauteil aus CFK, das jemals im zivilen
Flugzeugbau eingesetzt wurde.

Die CCeV-Mitglieder Premium AEROTEC, GKN,
Eurocopter, ACE, FACC und Hexcel Stade sind
an der Entwicklung und Herstellung der Bau-
teile und Werkstoffe wesentlich beteiligt. Pre-
mium AEROTEC liefert die vordere Rumpfsek-
tion sowie Seitenschalen, die Druckkalotte, die
FuBbodenstruktur fir die hintere Rumpfsekti-
on, die Aufhangungen fiir das Hauptfahrwerk

und weitere Strukturkomponenten fiir Rumpf
und Fliigel. GKN produziert in Miinchen Lande-
klappen. Eurocopter in Donauwdrth produziert
Passagier- und Frachtraumtiiren komplett in
CFK. ACE entwickelte die Fensterrahmen, wel-
che in einem Injektionsverfahren mit dem Harz
RTM6 hergestellt werden. FACC liefert Schu-
bumkehrgehduse und Triebwerkskomponen-
ten (in Unterauftrag von UTC Aerospace Sys-
tems bzw. Rolls-Royce), fiir den Innenausbau
Turverkleidungen, Rauchmelder-Paneele und
Gepdckablagen sowie Spoiler und Winglets.

In langjahriger Zusammenarbeit mit Airbus
entwickelte und qualifizierte Hexcel das Pre-
pregsystem HexPly® M21E/IMA speziell fiir
A350 XWB. Dieses Prepreg erfiillt die hohen
mechanischen Anforderungen, welche die ge-
wiinschten Einsparungen im Betrieb und in
der Wartung des Flugzeuges erst moglich ma-
chen. Erstmalig wurde von Hexcel eine modu-
lare Prepregfertigung mit Werken in der Nahe
der Airbusstandorte eingefiihrt. Die Harzfilm-
produktion erfolgt zentral in dem Lieferwerk
in Duxford (UK), und von dort werden die Fil-
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me zur Imprédgnierung der Carbonfasern an
die neuen Hexcelwerke in Stade, Nantes und
Parla geliefert. Baugleiche Prepreganlagen in
diesen Werken stellen sicher, dass gleichblei-
bende Materialeigenschaften unabhéngig vom
Standort erzielt werden. Neben einer hohen
Flexibilitat bei der Kapazitdtsauslastung fiihrt
diese Herangehensweise zu erheblichen Kos-
tenreduktionen bei der Qualifikation der An-
lagen und Standorte.

Die Entwicklung und der Bau des A350 XWB
ist eine internationale Leistung, an der viele
Firmen weltweit beteiligt sind, und es erfillt
uns mit Stolz, dass auch die Mitglieder des Car-
bon Composites e.V. einen erheblichen Anteil
dazu beitragen.

Weitere Informationen:

Dr. Jobst Queckbdrner,

Hexcel Composites GmbH,

Telefon +49 (0) 8177/997187,

E-Mail: Jobst.Queckborner@Hexcel.com,
www.Hexcel.com
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MEILENSTEIN

ALPEX entwickelt RTM Werkzeugtechnologie fiir komplexe CFK Integral-Bauteile mit Class A Oberflache

Wadhrend das Thema Leichtbau die Luftfahrtbranche seit jeher beherrscht, wird auch im Automobilbereich die Reduktion des Fahrzeug-
gewichtes und damit des CO>-AusstoBes immer wichtiger. Inmer mehr Hersteller setzen dabei auf die Leichtbauweise mit Einsatz von
Bauteilen aus kohlefaserverstarkten Kunststoffen (CFK).

Vorreiter in diesem Bereich sind seit langer
Zeit Rennsport-Hersteller und die Herstel-
ler exklusiver Sportwagen. Mittlerweile set-
zen die Automobilhersteller aber auch bei
groBeren Sportwagen-Serien auf den Leicht-
bauwerkstoff CFK. Fiir einen namhaften OEM
wurde hier von ALPEX Technologies eine neu-
artige RTM Werkzeugtechnologie entwickelt,
die es ermoglicht, komplexe CFK-Struktur-
bauteile mit Hinterschnitten und integrier-
ten Versteifungsprofilen zu fertigen. Zusatz-
lich erzielt diese Werkzeugtechnologie auch
die hohen Class A Oberflachenanforderungen
der Automobilindustrie. Die Technologie konn-
te hochst erfolgreich an einem Demonstrator-
Bauteil gezeigt werden und soll nun in die Se-
rie Giberftihrt werden.

ALPEX Technologies ist spezialisiert auf hoch-
wertige Fertigungsmittel fiir Kunden, die Bau-
teile aus Carbon produzieren. Neben den lang-
jahrigen Luftfahrt-Kunden kommen diese
Unternehmen nun immer haufiger auch aus der
Automobilbranche. Mittlerweile genieRt ALPEX
einen hervorragenden Ruf bei den wichtigsten
Herstellern von CFK-Bauteilen.

LAls professioneller Engineering- und Ferti-
gungspartner unserer Kunden umfasst unser
Leistungsspektrum die gesamte Umsetzung von
der Konzepterstellung bis hin zur Fertigung,
Montage und Qualitatskontrolle. Unser CFK-
Fachwissen kombiniert mit jahrelanger prak-
tischer Erfahrung im Werkzeughau sowie der
Einsatz modernster Technologien in Enginee-
ring und Fertigung bilden unsere Kernkompe-
tenzen.“ so Ing. Thomas Jdger, Geschéftsfiihrer
der ALPEX Technologies. ,,Durch unser kontinu-
ierliches Engagement in F&E-Projekten bauen
wir unser Verstandnis fiir die CFK-Fertigungs-
prozesse kontinuierlich weiter aus und erarbei-
ten uns aktuellstes technologisches Know-how,
welches wir in die Realisierung der Kunden-
projekte einbringen kénnen.*

~Eine der aktuell groBten Herausforderun-
gen fiir die Hersteller von CFK-Bauteilen be-
steht in der Entwicklung und Herstellung von

RTM Werkzeug

Leichtbaustrukturen fiir groBserientaugliche
Anwendungen®, so Jager. Rechtfertigen in der
Luftfahrt Gewichtseinsparungen von weni-
gen Prozent eine aufwandigere und teurere
Produktion, so erlaubt der hohe Kosten- und
Zeitdruck der Automobilindustrie nur Ferti-
gungsmethoden, die mit jenen herkdmmli-
cher Werkstoffe in Sttickzahl und Preis pro
Teil konkurrenzfahig sind.

Die Innovation des jiingsten Projekts ist, dass
dabei die Schiebertechnologie zur Entformung
von Hinterschnitten mit einer speziellen Kern-
technologie fiir die Realisierung von integra-
len Versteifungsprofilen kombiniert wird. Um
die geforderten Zykluszeiten von wenigen Mi-
nuten zu erreichen, musste die Werkzeugtech-
nologie zusatzlich auch groBserientauglich
entwickelt werden. Die Herstellung des CFK-

Bauteils erfolgt dabei durch Hochdruckinjek-
tion von EP oder PUR Harz in eine vorgeform-
te Textilstruktur. Das bedeutet, dass das RTM
Werkzeug sowie alle beweglichen Elemente
auch bei einem Innendruck von bis zu 90 bar
absolut dicht sein missen. Eine weitere gro-
Re Herausforderung war die Realisierung von
lackierfahigen Class A Oberflachen speziell im
Bereich von Versteifungsprofilen.

Weitere Informationen:

Mag. Hermann Fohringer,

ALPEX Technologies GmbH,

Mills bei Hall, Osterreich,

Telefon +43 (0) 5223/4 66 64-4 50,
E-Mail: hermann.fohringer@alpex-tec.com,
www.alpex-tec.com

Carbon Composites Magazin | Mitglieder | 2/2013 41



:

7

0
"l".: .....‘




s
e

UL —

In einem eigenen Biiro auf dem Leichtbau-Campus
-— Dresden ist Dr.-Ing. Thomas Heber der Ansprechpart-
- ner fiir Mitglieder und Interessenten der Abteilung
CC Ost des Carbon Composites e.V.

STANDORT DRESDEN

CC Ost-Geschdftsstelle erhdlt personelle Verstarkung und bezieht eigenes Biiro

auf dem Leichtbau-Campus Dresden

Seit anderthalb Jahren gibt es die Regionalabteilung CC Ost des Carbon Composites e.V. (CCeV). CC Ost biindelt und stéarkt die Faserver-
bund-Kompetenzen leistungsstarker Unternehmen und Forschungseinrichtungen im ostdeutschen Raum. Durch den Zusammenschluss
soll die Hochleistungsfaserverbundtechnologie als Spitzentechnologie etabliert werden, womit eine nachhaltige Quelle fiir Wachstum
und Hightech-Arbeitspldtze erschlossen wird. Inzwischen hat die Regionalabteilung bereits 30 Mitglieder, die sich im Wesentlichen aus
KMU, aber auch GroBunternehmen und Forschungseinrichtungen zusammensetzen.

In der Startphase wurde CC Ost nicht unwe-
sentlich vom Institut fiir Leichtbau und Kunst-
stofftechnik (ILK) der TU Dresden unterstiitzt
und nutzte auch die Infrastruktur des ILK. Nun
wurde eine eigene Geschaftsstelle im Bliroge-
bdude des Leichtbau-Campus Dresden ange-
mietet und eingerichtet. Hier dient bisher Regi-
onalgeschaftsfiihrer Dr.-Ing. Thomas Heber als
Ansprechpartner fir die Mitglieder von CC Ost.
Ab September 2013 bekommt er Unterstiitzung
- Diplom-Kauffrau Julia Konrad wird zukUnftig
den Geschaftsbereich Marketing tibernehmen.
Hierbei stehen vor allem das strategische Mar-
keting, sowie die Offentlichkeitsarbeit und das
Veranstaltungsmanagement im Vordergrund.
Die Dresdnerin kann bei der Bildung einer
nachhaltigen Marketingstrategie fiir die Ab-
teilung CC Ost auf eine langjahrige Berufser-
fahrung als Abteilungsleiterin eines deutschen
Handelsunternehmens zuriickgreifen. Zusatz-
lich wird Frau Konrad die Geschéftsfiihrung ak-
tiv bei der Netzwerkbildung und im Projekt-
management unterstitzen.

Julia Konrad Gbernimmt den Geschéftsbereich Marketing der
Abteilung CC Ost im Carbon Composites e.V.

y
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BMBF-INNOVATIONSFORUM IM CC OST

»,Hochleistungsfaserverbund — Etablierung wettbhewerbsfahiger Fertigungsketten“ im Mai 2014

Der Regionalabteilung CC Ost des Carbon Composites e.V. wurde die Forderung eines sechsmonatigen BMBF-Innovationsforums ,,Hoch-
leistungsfaserverbund - Etablierung wetthewerbsfihiger Fertigungsketten“ im Rahmen der BMBF-Innovationsinitiative fiir die Neuen
Linder ,,Unternehmen Region* in Aussicht gestellt.

Das Innovationsforum setzt auf die regionalen
Kompetenzen mit Uberregionaler Erganzung
und soll einen Beitrag fiir den breiten indus-
triellen Durchbruch des Hochleistungsfaser-
verbund-Leichtbaus in Ostdeutschland durch
branchen- und lénderiibergreifende Zusam-
menarbeit leisten. Aufgrund der vorwiegend
klein- und mittelstandisch gepragten Unter-
nehmenslandschaft mit meist kleinteiligen Pro-
duktionseinheiten kommt dem Gedanken der
wverteilten Fabrik“ dabei eine besondere stra-

tegische Rolle zu. Durch die Bildung von regi-
onalen bzw. iiberregionalen liickenlosen Wert-

STARTGELD

schopfungsketten soll die Wirtschaftsleistung
und Produktivitat der einzelnen Unternehmen
und damit die Profilierung der Region auf die-
sem Innovationsfeld gesteigert werden. In Zu-
sammenarbeit mit leistungsstarken Partnern
aus Wissenschaft und Industrie wird die Grund-
lage geschaffen, Innovationen aus der For-
schung in marktfahige Produkte zu tiberfiihren.
Der Hohepunkt des Projektes wird eine zweita-
gige Forenveranstaltung am 08./09. Mai 2014
in Dresden sein, die sich CCeV-tibergreifend
insbesondere an KMU, aber auch GroRunter-
nehmen und Forschungseinrichtungen richtet.

INNOVATIONSFOREN

mwBFilnnwatimﬂ:ﬁi:;:‘r ‘R e G I D N

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Thomas Heber,
Abteilungsgeschaftsfiihrer CC Ost

des Carbon Composites e.V., Dresden,
Telefon +49 (0) 351/463-426 41,

E-Mail: thomas.heber@carbon-composites.eu,
www.cc-ost.eu

Formula Student Team ,,Elbflorace” mit Unterstiitzung durch CC Ost von Dresden auf den Hockenheimring

Unter den iiber 100 Teams aus 25 verschiedenen Lindern, die sich am diesjdhrigen Rennen zur Formula Student am Hockenheimring be-
teiligten, ist auch eines, dessen Teilnahme durch die Abteilung CC Ost des Carbon Composites e.V. (CCeV) moglich gemacht wurde. Das
Team ,Elbflorace“ der TU Dresden startet bei der Formula Student Electric.

d: Matthias Fetzer, Elbflorace L

Das Formula Student Team der TU Dresden
Elbflorace”samt Rennboliden
auf dem Hockenheimring.
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Die Formula Student (FS) ist eine internati-
onale Rennserie der Society of Automotive
Engineers (SAE), die es seit bereits iiber 25
Jahren gibt. Bei der Formula Student Elec-
tric (FSE), die 2009 ins Leben gerufen wur-
de, konzipieren, konstruieren und fertigen die
Studenten einen einsitzigen, rein elektrisch
angetriebenen Rennwagen und treten welt-
weit gegen andere Hochschulteams in sta-
tischen sowie dynamischen Disziplinen an.
Dafiir wird jedes Jahr ein neues Fahrzeug ge-
fertigt. Die Rennwagen werden nach den Kri-
terien Konstruktion, Kostenplan und Verkaufs-
prasentation von Experten aus Motorsport-,
Automobil- und Zulieferindustrie bewertet.
Das Team ,Elbflorace” startet ausschlieRlich
in der Formula Student Electric. Die Dresdner
Studenten beteiligten sich zuletzt an der For-

mula Student Germany 2013 auf dem Hocken-
heimring und erreichten im Gesamtergebnis
aller Disziplinen einen hervorragenden finf-
ten Platz unter 40 Startern. Das zuvor in Sil-
verstone eingefahrene Ergebnis - Platz 5 aus
tiber 100 Startern - konnte somit eindrucks-
voll wiederholt werden.

Die Abteilung CC Ost des Carbon Composi-
tes e.V. (CCeV) beteiligte sich am Startgeld
fiir das Hockenheimrennen und ist entspre-
chend stolz auf das Ergebnis ,ihres Teams:
,Die Formula Student ist nicht nur ein inter-
national wirkendes Projekt, das Studenten
aus der ganzen Welt zusammen bringt,” so
Abteilungsgeschéftsfiihrer Dr.-Ing. Thomas
Heber, ,sie weckt auch die Leidenschaft fiir
den Leichtbau und verstarkt die praktischen
Fahigkeiten der Teilnehmer.”



»DESIGN CALLS MATERIAL*

Thementag von CC Ost und SKZ in Halle

Das Kunststoff-Zentrum SKZ ist seit kurzem Mitglied im Carbon Composites e.V. (CCeV). Mit seinem Standort in Halle und in Zusammen-
arbeit mit der CCeV-Abteilung CC Ost veranstaltete das SKZ zum ,,Einstand“ einen Thementag. In dessen Mittelpunkt stand die Rolle des
Designs fiir den materialgerechten Einsatz von Faserverbundwerkstoffen.

Zu Beginn des Thementags mit dem Titel ,,de-
sign calls material® stellte Thoralf Krause, Lei-
ter des SKZ-Standorts Halle, den Gastgeber
vor. 300 Mitarbeiter beschéftigt das SKZ bun-
desweit. Ebenso wie der Carbon Composites
e.V. setzt sich das SKZ fiir eine Starkung von
Forschung und Industrie auf dem Gebiet der
Hochleistungs-Faserverbundstrukturen ein,
insbesondere auf dem Sektor der Aus- und
Weiterbildung. Passend dazu konnte Krau-
se etliche Ergebnisse von Kooperationen sei-
nes Zentrums mit Fakultdten fiir Architektur
und Gestaltung prasentieren. Noch mehr ins
Detail ging Prof. Frank Schiiler von der West-
sdachsischen Hochschule Zwickau: Er stellte
eine ,Top Ten“-Liste von gemeinsam mit dem
SKZ betreuten Semesterprojekten vor, die sich
mit Compositen in Architektur und Bauwesen
beschéftigten. Dazu gehéren beispielsweise
sThermoschindeln®, die auf Temperatur und
Luftdruck reagieren, oder das Projekt ,Senso-
ry 360%, das ebenfalls druck- oder thermosen-
sitiv fir Raumteiler oder Dachfldchen einge-
setzt werden kann. Die Hochschule sucht jetzt
nach Industriepartnern, die ihre Ideen markt-
fahig machen kénnen.

Diese Hiirde haben neuartige Sandwichstruk-
turen mit Hartschaumkern des Fraunhofer
IWM in Halle in Zusammenarbeit mit der Evo-
nik Industries AG bereits genommen: Unter
anderem in der Luftfahrt werden die steifen
Sandwichstrukturen bereits fiir den Bau von
Faserverbundstrukturen eingesetzt.

In weiteren Vortragen auf dem Thementag gab
Christian Bruch von der SGL Group in Meitin-
gen einen Einblick in den ,,Open Innovation“-
Prozess seines Unternehmens, der zu ganz
neuen Produktideen fiihrt. Alexander Kahnt
von der HTWK Leipzig erlauterte , Innovati-
ve Composite fiir Energiedesigner® und Gerd
Falk vom Spitzencluster MAI Carbon prasen-
tierte zahlreiche Beispiele fiir das ,vielschich-
te Eigenschafts- und Nutzungspotenzial von

CFK-Strukturen® - seine Botschaft lautete: Das
Design von Produkten aus Hochleistungs-Fa-
serverbundwerkstoffen muss sich an deren
Eigenschaften orientieren.

Damit Firmen den neuen Werkstoff erfolgreich
auf den Markt bringen kénnen, brauchen sie
geeignete Geschaftsmodelle - Dr. Nizar Ab-
delkafi vom Fraunhofer MOEZ in Leipzig er-
lduterte hier die Details. Den Abschluss des
Thementages bildeten Beispiele erfolgreicher
Kooperationen zwischen Industrie und Design,
die von David Blunck, Univations GmbH / Pro-
jekt Kreativmotor Halle, vorgestellt wurden.
Begleitet wurde der Design-Thementag durch
intensive Fachdiskussionen im Anschluss an
die Vortrége. ,Diese haben deutlich gemacht,
dass das Thema Design mit Faserverbundwerk-
stoffen noch mehr in den Fokus gertickt wer-

den muss®, so Thoralf Krause. Dr.-Ing. Thomas
Heber, Geschéftsfiihrer von CC Ost, erganzte:
»Gerade in Mitteldeutschland gibt es zahlrei-
che Akteure, die das Thema Design mit neuar-
tigen Werkstoffen intensiv verfolgen, wie etwa
die Hochschule fiir Kunst und Design Halle, die
Fachhochschulen Dessau, Zwickau und Erfurt
sowie die Universitaten Leipzig und Weimar.
Unser Ziel ist es, deren Aktivitaten in Koope-
ration mit dem SKZ intensiver zu vernetzen,
um das dargebotene Potenzial fiir hochinno-
vative Faserverbund-Design-Losungen zu nut-
zen und diese in die industrielle Anwendung
zu Uberfthren.”

Thoralf Krause (li.) vom Standort Halle des SKZ war Gastgeber des Thementags ,design calls

material®, Dr.-Ing. Thomas Heber (re.) organisierte die Veranstaltung fiir CC Ost, eine Abtei-

lung des Carbon Composites e.V.

Bild: CCeV
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Rund 80 Géste waren zum Thementag ,,Funktionsintegration der CCeV-Arbeitsgruppe Multi-Material-

Design nach Dresden gekommen. Geleitet wird die Arbeitsgruppe von Dr.-Ing. Thomas Heber (1i.),
Geschiftsfiihrer der Abteilung CC Ost im Carbon Composites e.V.

FUNKTIONSINTEGRATION

Thementag der Arbeitsgruppe Multi-Material-Design in der Abteilung CC Ost

Im Fraunhofer-Institut fiir Zerstorungsfreie Priifverfahren in Dresden (IZFP-D) fand Ende Februar der zweite Thementag der Arbeitsgrup-
pe Multi-Material-Design des Carbon Composites e.V. statt. Organisiert und betreut wird diese Arbeitsgruppe von Dr.-Ing. Thomas He-
ber, Geschiftsfiihrer der CCeV-Regionalabteilung CC Ost. Er freute sich iiber den groBen Zuspruch: Rund 80 Teilnehmer aus Industrie
und Wissenschaft konnte Dr.-Ing. Heber zum Thementag begriiBen.

Die im April 2012 gegriindete CCeV-Arbeitsgrup-
pe Multi-Material-Design (MMD) erfreut sich gro-
Rer Beliebtheit bei den Mitgliedern des Vereins.
Diese hatten auch das Thema angeregt, das im
Mittelpunkt der Veranstaltung in Dresden stand:
,Funktionsintegration“ im Faserverbundleicht-
bau sollte durch zahlreiche Vortrage beleuch-
tet werden. Besonders interessant dabei: Das
Programm spannte einen iibergreifenden Bo-
gen von Themen der Grundlagenforschung bis
zur industriellen Serienanwendung. In seinem
Vortrag stellte Dipl.-Ing. Daniel Weck vom Ins-
titut fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK)
der TU Dresden die Forschungsaktivitaten zur
skaleniibergreifenden Funktionsintegration vom
Filament zum Bauteil im Rahmen des DFG-Son-
derforschungsbereichs 639 dar. Dipl.-Ing. Ulrich
Denecke von der Eurocopter Deutschland GmbH
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zeigte hochinnovative funktionsintegrierende
Faserverbundanwendungen in Hubschrauber-
rotoren, die bereits heute erfolgreich in Serie
eingesetzt werden.

Dr.-Ing. Thomas Heber, Leiter der Arbeitsgruppe
MMD und Organisator des Thementags, zeigte
sich beeindruckt: ,Die vielfaltigen Moglichkei-
ten zur Integration zusatzlicher Funktionen in
Faserverbundstrukturen, die tiber die strukturel-
len, meist passiven Aufgaben des Werkstoffes
weit hinausgehen konnen, bieten einen Mehr-
wert fiir verschiedenste Anwendungen, der so
mit klassischen Konstruktionswerkstoffen nicht
realisierbar ist und den Mehrpreis gegeniiber
diesen durchaus rechtfertigen kann.*

Auch der Veranstaltungsort des Thementags
~Funktionsintegration” war mit Bedacht gewahlt:
Das Fraunhofer IZFP-D ist aufgrund seiner viel-

faltigen Aktivitdten zu faserverbundintegrierter
Sensorik und Aktuatorik pradestiniert als Gast-
geber fiir dieses Thema. Die Teilnehmer erhiel-
ten neben der interaktiven Besichtigung ausge-
stellter Demonstratoren auch tiefe Einblicke in
die Labore und Versuchsfelder des Fraunhofer
[ZFP-D. Als Gastgeber fungierte Prof. Henning
Heuer vom Fraunhofer IZFP-D, der dem The-
mentag bescheinigte: ,Die Veranstaltung war
aufgrund der guten Mischung aus hochinteres-
santen Vortragen und anregenden Fachgespréa-
chen sowie dem Erleben des Themas Funktions-
integration am Objekt sehr kurzweilig. Das rege
Interesse der deutschlandweit angereisten Teil-
nehmer aus verschiedensten Bereichen von In-
dustrie und Wissenschaft bestatigt die Aktuali-
tat der Thematik und zeigt, dass wir in Dresden
fr die Zukunft gut aufgestellt sind.”

Bild: CCeV




VOM ATOM ZUM BAUTEIL

Spitzentechnologiecluster ECEMP Dresden und der CCeV — von der Grundlagenforschung zur Anwendung

Nahezu 70 Prozent aller technischen Innovationen hingen direkt oder indirekt von den Eigenschaften der verwendeten Materialien ab.
Dies ist einer der Griinde, warum sich die Forscher des Spitzentechnologieclusters ECEMP (European Centre for Emerging Materials and
Processes Dresden) mit der Entwicklung neuartiger Werkstoffe und Prozesse beschiftigen, wobei der Fokus auf die Zukunftsfelder Ener-
gietechnik, Umwelttechnik und Leichtbau gerichtet ist.

Hierzu wird auf die nahezu einmalige Breite und
Vielfalt an universitdren und auBeruniversita-
ren wissenschaftlichen Ressourcen am Standort
Dresden zuriickgegriffen. Die praktische Umset-
zung verlangt jedoch nicht nur eine ,kritische
Masse“ an Wissen und Erfahrung, sondern auch
die Bereitschaft, neue Denkansatze und Metho-
den zu entwickeln.

Dies ist mit der Anwendung des skalentiber-
greifenden Lsungskonzeptes — ,Vom Atom
zum Bauteil” - gelungen, bei dem die Werk-
stoffe bereits auf der Nano- und Mikroebene
zielgerichtet beeinflusst bzw. modifiziert wer-
den kénnen. Durch Einbeziehung der Material-
klassen Keramik, Kunststoff und Metall in die-
ses Konzept, wird zusatzlich eine Langs- und
Quervernetzung der Material- und Technolo-
giestrange realisiert.

Damit sind die Voraussetzungen gegeben,
auch auf dem Gebiet des funktionsintegra-
tiven Systemleichtbaus fur die zukiinftigen
Herausforderungen geristet zu sein. So wer-
den beispielsweise die Wirkmechanismen von
selbstdiagnostizierenden und selbstregulieren-
den Sensor- und Aktorsystemen in Bauteilen aus

Blnc.um;l

Verbundwerkstoffen erforscht und die daraus re-
sultierenden Erkenntnisse seriennah realisiert.
In der Kooperation des CCeV mit dem ECEMP -
z.B. in der von CC Ost initiierten Arbeitsgruppe
»Multi-Material-Design® — werden Wissen und
Erfahrung besonders im Bereich des funktions-
integrativen Leichtbaus nicht nur gebiindelt son-
dern zielgerichtet weiter ausgebaut. Der CCeV
bietet die optimale Plattform fiir den Wissens-
und Technologietransfer zwischen den ECEMP-
Spitzenforschern auf der einen Seite und den In-
dustriepartnern des CCeV auf der anderen Seite.
Es sind jedoch nicht nur die Moglichkeiten, sich
auszutauschen oder gemeinsam neue techni-
sche Lésungen zu suchen, die die Zusammen-
arbeit des CCeV und des ECEMP so attraktiv
machen, sondern auch, die Weiterbildung von
dringend bendtigten Fachkraften gemeinsam
voranzutreiben. Hierzu steht zum einen das
Weiterbildungsprogramm des CCeV zur Verfi-
gung. Zum anderen erweitert bzw. erganzt das
ECEMP mit seiner Internationalen Graduierten-
schule sowie den Aus- und Weiterbildungsan-
geboten der ECEMP-Partner RKW Sachsen und
der Handwerkskammer Dresden das Angebot.
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Im ECEMP beschdftigen sich die Wissenschaftlerinnen und Wissen-

schaftler u.a. mit der Analyse pflanzlicher Konstruktionsprinzipien und

deren technische Anwendung in bionisch optimierten Hybridstrukturen

auf Basis regional verfiigbarer nachwachsender Rohstoffe (BioHybrid).
Hierfiir werden angepasste Methoden zur Modifikation und Verarbei-
tung dieser biobasierten Werkstoffverbunde sowie zur ganzheitlichen
Simulation zielgerichtet weiter entwickelt und zu einer durchgdngigen

praxisnahen Verarbeitungsprozesskette — hier am Beispiel eines Fahr-

radgepdcktragers - verdichtet.

In der Zusammenarbeit CCeV und ECEMP sehen
wir das Potenzial, sowohl die Entwicklung und
die Etablierung innovativer und wettbewerbs-
fahiger Produkte und Lésungen nachhaltig zu
fordern als auch hochwertige Arbeitsplatze zu
schaffen. Eine erste gemeinsame Veranstaltung
von CCeV und ECEMP findet am 15. November
2013 unter dem Motto ,,CCeV meets ECEMP*
statt (siehe Seite 57).

Weitere Informationen:

Dr. rer. nat. Giinter Burkart,

Technische Universitat Dresden,

ECEMP - European Centre for Emerging
Materials and Processes Dresden,

Telefon +49 (0) 351/4 63-3 84 46,

E-Mail: guenter.burkart@ecemp.tu-dresden.de,
www.ecemp.tu-dresden.de

Dr.-Ing. Thomas Heber,
Abteilungsgeschéftsfihrer CC Ost

des Carbon Composites e.V., Dresden,

Telefon +49 (0) 351/4 63-426 41,

E-Mail: thomas.heber@carbon-composites.eu,
www.cc-ost.eu
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Neuartiger Entwicklungsansatz des ECEMP-Clusters: Skaleniiber-
greifend vom Atom zum funktionsintegrierten Bauteil sowie an-
wendungsorientierte Quervernetzung der Materialklassen Metalle,
Keramiken und Polymere.
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NEUE TESTVORRICHTUNGEN

IMA Materialforschung und Anwendungstechnik GmbH unterstiitzt Unternehmen beim Einsatz

von Faserverbundstrukturen

0Ob im Bereich der Windenergie, des Bauwesens oder der Automobilindustrie, der Einsatz von Faserverbundwerkstoffkomponenten ist heu-
te nicht mehr wegzudenken. Der Bedarf nach leichterer und gleichzeitig hoch belastbarer Bauweise verlangt von allen Marktteilnehmern
weitreichende Fachkenntnisse im Bereich der Faserverbundtechnologie.

Wie lange hélt das neue Material eines Bautei-
les? Und wie reagiert es auf die unterschied-
lichen Belastungen, denen es im gesamten
Bauteilleben ausgesetzt sein wird? Die Ver-
lasslichkeit und die Sicherheit eines Bauteils
nachzuweisen, ist eine anspruchsvolle Aufgabe
und erfordert exzellente Testtechnologien. Der
Einsatz von Faserverbundstrukturen verlangt
umfassendes Fachwissen bei der Bewertung
des Werkstoff- und Bauverhaltens, verkniipft
mit technologischer Kompetenz.

Die von der IMA Dresden speziell fiir das
Fachgebiet der Composites malgeschneider-
ten Losungen - bestehend aus einem weiten
Spektrum an Leistungen, darunter Festigkeits-
berechnungen sowie experimentelle Bauteil-
tests - sind abgestimmt auf die individuellen
Anspriiche von einzelnen Werkstoffkomponen-
ten bis hin zu GroBversuchen am fertigen Pro-
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dukt. Zur effektiven Beratungsleistung steht
mit den Werkstoffdatenbanken von WIAM @ ein
umfangreicher Datenpool zur Verfiigung. Des
Weiteren bieten die gesamten Geschéftsberei-
che unter dem Dach der IMA eintragliche Sy-
nergie-Effekte z.B. aus dem Fachgebiet Metall
oder Berechnung. Darliber hinaus verfiigt der
Priifspezialist aus Dresden iiber in Jahrzehn-
ten gewachsenes Wissen. Wertvolle Informati-
onen vom Vorganger der IMA, dem Institut fiir
Leichtbau und 6konomische Verwendung von
Werkstoffen (IfL, 1961 bis 1990), werden heu-
te noch gewinnbringend eingesetzt. Ein weite-
rer wesentlicher Erfolgsfaktor ist das Zuriick-
greifen auf ein exzellentes Netzwerk sowie der
enge Austausch mit Hochschulen.

Die Kombination aus Fachkompetenz, Weit-
blick und Beratungsleistung auf hochstem Ni-
veau ist die beste Voraussetzung fiir Eigenent-

Bild: IMA Dresden

wicklungen von Testtechnologien. Denn diese
sind bei den verdnderten Bedingungen im Be-
reich der Leichtbauweise unverzichtbar. Um
die Prifverfahren noch verldsslicher und ef-
fizienter zu gestalten, hat die IMA Dresden
zwei neue Testvorrichtungen fiir Composites
entwickelt. Die patentierte Vorrichtung zur
Bestimmung der Druckeigenschaften in La-
minatebene (DEO00010344544B3) ist seit
vielen Jahren erfolgreich als HCCF fiir Krafte
bis 150 kN im Einsatz. Eine Neuauflage fir
Krafte bis 500 kN kann ab sofort in der IMA
ihre Arbeit aufnehmen. Eine weitere Vorrich-
tung (PCT/EP2012/075261) zur Bestimmung
der Schubeigenschaften von Composites wird
in Zukunft die Bewertung von ebenen uni- bis
multidirektionalen Laminaten verbessern. Im
Vergleich zu herkémmlichen Testvorrichtun-
gen weist diese Neuentwicklung entscheidende
Vorteile auf: Nun kdnnen vielseitigere Priifun-
gen, wie z.B. Querdehnungen, mittels asymme-
trischen Aufbaus durchgefihrt werden. Dank
eines Linearfiihrungssystems werden Biege-
und Torsionsverformung vermieden. Eine hy-
draulische Einspannung gewahrleistet einen
schnellen Probentausch. Zudem ist die neue
Testvorrichtung fiir quasistatische und zykli-
sche Priifungen geeignet.

Mit diesen Neuentwicklungen, gepaart mit ei-
nem Blick auf die Verdnderungen der Kunden-
bedirfnisse und Trends, gelingt der IMA Dres-
den ein entscheidender Wissensvorsprung am
Markt. Namhafte internationale Unternehmen
aus der Luftfahrt und der Automobilindustrie
gehdren zum festen Kundenkreis und setzen
auf die Kompetenz der IMA Dresden.

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. Jens Ridzewski,
Abteilungsleiter Kunststoffe, IMA Dresden,
Telefon +49 (0) 351/8837-4 99,

E-Mail: Jens.Ridzewski@ima-dresden.de,
www.ima-dresden.de




BMBF-Leuchtturmprojekt fiir E-Fahrzeuge der Zukunft in Dresden gestartet

Die Nationale Plattform Elektromobilitit (NPE) identifiziert ,,Funktionsintegrativen Systemleichtbau in Multi-Material-Design als eine
Schliissel- und Zukunftstechnologie, um Deutschland als Leitmarkt und Leitanbieter fiir die Elektromobilitdt zu etablieren. Bislang sind
Erfahrungen zur groBserienfihigen Auslegung, zur Herstellung und zum Recycling von Leichtbaustrukturen fiir die Elektromobilitdt an
vielen Stellen in Deutschland weitgehend isoliert vorhanden. Ein neues, vom Bundesministerium fiir Bildung und Forschung (BMBF) ge-

fordertes Leuchtturmprojekt im Bereich der Elektromobilitdt ist am 01. Juli 2013 gestartet.

Das Forschungs- und Demonstrationszentrum
fir ressourceneffiziente Leichtbaustrukturen
der Elektromobilitdt (FOREL) wird als national
tibergreifende, offene Plattform erstmals aktu-
elle Erkenntnisse auf dem Gebiet der Elektromo-
bilitat biindeln, systemische Forschungsansatze
aufzeigen und elektromobilgerechte Leichtbau-
systemlésungen zielgerichtet in die industrielle
Praxis tberfiihren. So findet ein vorwettbewerb-
licher, projektbezogener Austausch aller betei-
ligten Partner und die systemische Koordinati-
on von Forschungsprojekten statt. Im Rahmen
eines Technologiezentrums sollen die Entwick-
lungsergebnisse validiert und langfristig unter-
schiedliche Prozessketten zu einem umfassen-
den Prozessnetzwerk verkniipft werden.

Das Verbundvorhaben wurde durch das Insti-
tut fir Leichtbau und Kunststofftechnik, ILK,
(Direktor: Prof. Werner Hufenbach) der Tech-
nischen Universitat Dresden im Rahmen der
Nationalen Plattform Elektromobilitdt (NPE)
initiert, mit Unterstiitzung der Arbeitsgrup-
pe 5 Materialien und Recycling unter Leitung
von Dr. Andreas Kreimeyer, Mitglied des Vor-
stands der BASF SE, Sprecher der Forschung,
und Dr.-Ing. Karsten Kroos, Vorsitzender des
Bereichsvorstands der Business Area Compo-
nents Technology der ThyssenKrupp AG. ,Als
national Ubergreifende, offene Plattform wird
diesem Leuchtturmprojekt auf dem Gebiet der
Elektromobilitat im internationalen Wettbe-
werb eine Vorreiterfunktion zukommen®, so
Prof. Dr.-Ing. Werner Hufenbach.

FOREL-Pressekonferenz
im Rahmen des 17. Internationalen
Dresdner Leichtbausymposiums.

Thermoplastische

Composite

Werkstoffiibergreifende Arbeitsschwerpunkte in FOREL.

FOREL wird als Gbergreifende Organisations-
und Steuerungsschnittstelle unter Federfiihrung
des ILK eingerichtet. Universitdre Partner sind
die Technische Universitat Bergakademie Frei-
berg, die Technische Universitat Miinchen und
die Universitat Paderborn. Industriepartner von
FOREL sind u. a. FRIMO, INPRO, Kirchhoff Auto-
motive, Krauss Maffei, Thyssen Krupp und Volks-
wagen. Die Anschubfinanzierung wurde bei in-
tensiver Industriebeteiligung fiir drei Jahre mit
einem Gesamtvolumen von 20,3 Millionen Euro
(Férdersumme 12,1 Millionen Euro) bestatigt. Im
zweiten Halbjahr 2013 bzw. Anfang 2014 starten
zundchst zwei prozesstechnologisch orientier-

te Initialisierungsprojekte auf dem Gebiet der
Leichtmetall- sowie Stahl/Composite-Verarbei-
tung. Weitere Forschungsvorhaben werden in
nachfolgenden Phasen aufbauend auf den FO-
REL-Forschungsergebnissen und identifizierten
Defiziten zielgerichtet initiiert.

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. habil. Prof. E.h. Dr. h. c.
Werner Hufenbach

Institut fir Leichtbau und Kunststofftechnik
(ILK), TU Dresden,

Telefon +49 (0) 351/463-38141,
E-Mail: ilk@tu-dresden.de

Prof. Dr.-Ing. habil. Maik Gude,

ILK, TU Dresden,

Telefon +49 (0) 351/4 63-3 8153,
E-Mail: maik.gude@ tu-dresden.de,
www.plattform-forel.de
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EDAG ist neues Mitglied im CCeV

EDAG entwickelt als weltweit groBtes und unabhingiges Entwicklungsunternehmen serienreife Losungen fiir die nachhaltige Mobilitat
der Zukunft. Unser Leistungsangebot deckt die gesamte Wertschopfungskette von der Entwicklung kompletter Module, Fahrzeuge und
Derivate bis hin zum Anlagenbau und der Kleinserienfertigung ab. Dabei ist es uns wichtig, dass unsere Entwicklungsergebnisse als fer-
tigungsoptimierte Losungen stets auf die Belange der Produktion abgestimmt sind. Weltweit ist die EDAG mit Sitz in Fulda an iiber 25
Standorten prasent. EDAG beschiftigt heute iiber 4.200 Mitarbeiter weltweit und setzte in 2012 ca. 365 Mio. Euro um.

Das Streben nach Technologiefiihrerschaft
steht im Mittelpunkt der Innovationskonzep-
te der deutschen OEMs. Aus diesem Grund
kommt auch dem Competence Center Leicht-
bau von EDAG unter Leitung von Dr. Martin
Hillebrecht hohe Bedeutung zu. Leichtbau
l&sst sich heute nur mit interdisziplindrem
Zusammenspiel und hoher fachlicher Kom-
petenz auch tiber Unternehmensgrenzen hi-
naus erfolgreich umsetzen: vom Leichtbau
in Stahl oder Leichtmetall bis hin zu Lésun-
gen in faserverstarkten Kunststoffen. Unser
Spektrum reicht vom High-Performance-Fahr-
zeug in Kleinserie bis hin zum automobilen
Massenprodukt.
Fiir die Auslegung von Systemen oder Bautei-
len aus faserverstarkten Kunststoffen (FVK)
ist die numerische Berechnung ein unver-
zichtbarer Bestandteil, um bei minimalem
Gewicht maximale Performance zu erreichen.
+ Materialbeschreibung bis zum Versagen:
Um hohe Prognosegiite zu erreichen, mis-
sen FVK bzgl. ihres Verhaltens und der Fer-
tigungseinfliisse beschrieben werden. Zur
Materialbeschreibung werden Materialver-
suche im eigenen Akkreditierten Test Cen-
ter (ATC) durchgefiihrt und in validierte
CAE-Materialkarten tberfihrt.
Bauteiloptimierung: Zur Funktionsausle-
gung werden numerische Methoden ein-
gesetzt, z.B. Freesize-, Size-, Shuffle- oder
Ply-Orientation-Optimierungen. Ziel ist,
frihzeitig Lagenaufbau und -orientierung
gewichts- und kostenoptimal zu gestalten.
Herstellsimulation: Die Konzepte werden mit
Hilfe der Drapiersimulationen optimiert.
Im Rahmen der Konzeption und Konstruk-
tion werden die Anforderungen aus Simu-
lation, einer werkstoff- und fertigungsge-
rechten Gestaltung sowie der Fiigetechnik,
weiterer Randbedingungen und der Wirt-
schaftlichkeit umgesetzt.
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Faserverbund-Sandwich-Demonstrator
am Beispiel eines Cabrio-Verdeckmoduls
in Zusammenarbeit mit den Kunststoffex-
perten der BASF. Die Potenzialstudie umfasst in
Forschung und Entwicklung befindliche zentrale
Merkmale einer FVK-Sandwichbauweise: Polyure-
than-Schaumkern, schnell aushértende
RTM-Harzsysteme sowie lastge-
recht gestaltete CFK-Gelege.
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EDAG entwickelt neue Leichtbauweisen fiir Klein- und GroBserie. Interdisziplindre Zusam-

menarbeit mit Partnern aus Material-, Anlagen- oder Werkzeugtechnik fiir eine durchgéngige
ProzelSkette konnen hierbei eine wichtige Rolle spielen.

Zur Materialbeschreibung
werden Materialversuche im
eigenen Akkreditierten Test
Center (ATC) durchgefiihrt
und in validierte CAE-Mate-
rialkarten dberfiihrt.




Innovatives Leichtbauengineering mit Faser-
verbundtechnologie ist fiir EDAG Vertrauens-
sache, weil es neben der reinen Umsetzung
von Innovationen fiir die produzierenden
Partner um neue und wettbewerbsrelevante
Geschéaftsmodelle geht.

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Martin Hillebrecht,

EDAG GmbH & Co. KGaA, Fulda,
Telefon +49 (0) 661/60 00-255,
E-Mail: martin.hillebrecht@edag.de,
www.edag.de

DUALES STUDIUM MASCHINENBAU

Bilder: EDAG GmbH & Co. KGaA

Composite-Technologien — Hochschule Magdeburg-Stendal bildet
Nachwuchsingenieure fiir FKV und Leichtbau aus

Spitzentechnologie braucht Spitzennachwuchs: An der Hochschule Magdeburg-Stendal hat Prof. Dr.-Ing. Jiirgen Haberle, Professor fiir
Werkstoff- und Fiigetechnik und Geschiftsfiihrer des Zentrums fiir Faserverbunde und Leichtbau (ZFL), deshalb in enger Zusammenar-
beit mit regionalen Unternehmen den Dualen Bachelor-Studiengang Maschinenbau/Composite-Technologien konzipiert. Im Oktober 2013
geht das innovative Studienprogramm in die dritte Runde.

In neun Semestern werden den Studierenden
in enger Verzahnung von akademischer und
praktischer Ausbildung sowohl berufsspezi-
fische Kenntnisse und Fertigkeiten des Ma-
schinenbaus als auch fundierte Kompeten-
zen im Bereich der Faser-Kunststoffverbunde
und des Leichtbaus vermittelt. ,Die Indust-
rie, besonders kleine und mittelstandische
Unternehmen, benotigen keine Kunststoffex-
perten, sondern Ingenieure, die sowohl tiber
maschinenbauliches Standardwissen verfi-
gen, als auch Gber die Fahigkeit, in Compo-
sites zu denken. Das wird den Studierenden
in der Vertiefung beigebracht®, erklart Prof.
Haberle das Studiengangskonzept.

Die siebensemestrige akademische Ausbil-
dung wird erganzt durch umfangreiche Pra-
xisphasen im Unternehmen mit Schwerpunkt
in einem kompletten Praxisjahr. Hier sind die
Studierenden direkt in den Arbeitsalltag einge-
bunden, arbeiten an realen Projekten mit und
lernen die Unternehmensablaufe kennen. Sie

erhalten zudem die Moglichkeit, parallel zum
Bachelor-Abschluss eine Abschlusspriifung im
anerkannten Ausbildungsberuf ,Verfahrensme-
chaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik®
abzulegen und so zwei Abschliisse in einer Ge-
samtausbildungsdauer von nur viereinhalb Jah-
ren zu erwerben.

Die abgestimmte Kompetenzentwicklung in
Hochschule und Unternehmen ist dem Team
um Prof. Haberle besonders wichtig: ,,Das Stu-
dienangebot orientiert sich direkt am Aus- und
Weiterbildungsbedarf, den Unternehmen und
Forschungsinstitutionen signalisieren®, be-
richtet der Studiengangsverantwortliche. ,In
regelmaRigem Austausch werden zudem die
Inhalte von Theorie- und Praxisphasen abge-
glichen und angepasst.“ Fiir die Studierenden
geht das Konzept voll auf: ,Ich wollte unbe-
dingt dual studieren®, erklart Arne Schwie-
tering. Der 22-Jdhrige ist fiir das Studium aus
Berlin nach Magdeburg gekommen, absolviert
seine Praxisphasen beim Stiddeutschen Kunst-

stoffzentrum am Standort Halle. ,Wahrend der
Praxisphasen im Unternehmen sehe ich, wo-
fiir das theoretische Wissen gut und notig ist -
und kann durch die praktische Arbeit auch fiir
das Studium einige Erkenntnisse mitnehmen.*

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. Jiirgen Haberle,

Zentrum fir Faserverbunde und Leichtbau,
Hochschule Magdeburg-Stendal,

Telefon +49 (0) 391/8 86-49 66,

E-Mail: juergen.haeberle@hs-magdeburg.de,
Dipl.-Des. Evelyn Matschuck,

Hochschule Magdeburg-Stendal -
Industrielabor Funktionsoptimierter Leichtbau,
Telefon +49 (0) 391/8 86-4231,

E-Mail: evelyn.matschuck@hs-magdeburg.de,
www.hs-magdeburg.de/iwid/MB/Studium/
dualer-bachelor-maschinenbau-composite,
www.zfl-haldensleben.de
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Die Zielgerate - neudeutsch Target Devices - der Moll GmbH kommen weltweit zum Einsatz.
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Medizingerdte aus Faserverbundwerkstoffen — Engineering aus Liibeck, Produktion in Stettin

Seit mehr als 16 Jahren liefert die Moll Engineering GmbH Losungen fiir die Medizintechnik. Das neue Mitglied der Abteilung CC Ost des CCeV
aus dem Nordosten der Republik steht mit diesem Schwerpunkt beispielhaft fiir die Themenvielfalt im Bereich der modernen Werkstoffe.

Moll Engineering GmbH aus der Hansestadt
Libeck und das Schwesterunternehmen F.P.
Wenglon Sp. z 0.0., sp. k. in Szczecin fertigen
seit vielen Jahren Prazisionsinstrumente fir
fihrende Unternehmen der Medizintechnik.
Ein Hauptanwendungsgebiet ist der Bereich
der Traumachirurgie. Durch Verwendung mo-
derner Werkstoffe wie CFK und GFK in Verbin-
dung mit Edelstahl und Aluminium werden in
der praktischen Anwendung gleich mehrere
Ziele erreicht: Neben dem giinstigen Gewicht
bei optimaler Steifigkeit werden alle Anforde-
rungen hinsichtlich Sterilisation im klinischen
Bereich erfiillt. Ein weiterer wesentlicher Vor-
teil gegentiber den herkémmlichen Geraten
aus Metall ist die weitgehende Rontgentrans-
parenz. Diese ermoglicht dem Chirurgen eine
Durchleuchtung des Operationsbereichs auch
wdhrend des Eingriffs.
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Auch bei der Behandlung komplizierter Kno-
chenbriiche ist das Ziel, den Eingriff fur den
Patienten so schonend wie méglich zu gestal-
ten. Stichwort ist hier die minimal invasive
Traumachirurgie. Durch die Verwendung der
von Moll Engineering gelieferten Zielgerate
werden Nagel zur Fixierung der Fraktur zielge-
nau in den Knochen eingebracht und dort ex-
akt verschraubt. Die Verwendung dieser zum
groRten Teil aus CFK gefertigten Prazisionsin-
strumente gewahrleistet so einen vergleichs-
weise schonenden Eingriff bei gleichzeitig
hochster Prazision und Sicherheit.

Diese Zielgerate — neudeutsch Target Devices
- kommen weltweit zum Einsatz. Damit un-
terliegt Moll Engineering den umfassenden
Vorschriften und Regularien der US Food and
Drug Administration (FDA). Dies bedeutet
eine echte Herausforderung fur ein mittel-

standisches Unternehmen. ,Wir garantieren
hochste Qualitat durch eine 100-prozentige
Prifung. Trotz moderner Produktionsverfah-
ren wird jedes Teil mehrfach in die Hand ge-
nommen, begutachtet und gepriift.“ so Dipl.-
Ing. Stefan Moll, Inhaber und Geschaftsfiihrer
der Moll Engineering GmbH. Das gilt fir die
hier vorgestellte Produktsparte wie fir alle
anderen Gerdte und Komponenten aus Liibeck
und Szczecin.

Weitere Informationen:

Thomas Vallbracht,

Vertriebsleiter, Moll Engineering GmbH,
Libeck,

Telefon +49 (0) 451/39 68 92 80,
E-Mail:
thomas.vallbracht@moll-engineering.de,
www.moll-engineering.de
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Sicherheit und Energieeffizienz fiir Elektroautos

Im EU-Forschungsprojekt MotorBrain werden Technologien entwickelt, die es erméglichen, Reichweite und Sicherheit von Fahrzeu-
gen mit elektrischen Antrieben maBgeblich zu erhdhen. Der Fokus der Entwicklungen liegt etwa auf innovativen Ansidtzen zur Realisie-
rung der Unabhéngigkeit von teuren seltenen Erden sowie zur Integration der Leistungselektronik in ein gemeinsames Motorgehause.

Im EU-Forschungsprojekt MotorBrain werden
Technologien entwickelt, die es erméglichen,
Reichweite und Sicherheit von Fahrzeugen mit
elektrischen Antrieben maBgeblich zu erhé-
hen. Der Fokus der Entwicklungen liegt etwa
auf innovativen Ansdtzen zur Realisierung der
Unabhéngigkeit von teuren seltenen Erden so-
wie zur Integration der Leistungselektronik in
ein gemeinsames Motorgeh&use.

In diesem Rahmen entwickelt das Institut fiir
Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK) der
Technischen Universitat Dresden hoch effizi-
ente, ausfallsichere elektrische Antriebe der
3. Generation. Zusammen mit namhaften Part-
nern wie der Siemens AG, der Infineon Techno-
logies AG und der ZF Friedrichshafen AG wur-
de ein neuartiges hochintegriertes 9-phasiges

Motorenkonzept erarbeitet, welches sich durch
die Integration der Leistungselektronik, Mehr-
phasigkeit und die Verwendung von Soft-Mag-
netic-Composites (SMC) im Rotor auszeichnet.
SMC ermoglicht es, den elektromagnetischen
Fluss kostengiinstig und groBserienfahig drei-
dimensional zu leiten. Ferner wird durch die
hohe Bauteilintegration und die gezielte Aus-
nutzung von Redundanzen ein neuer MaBstab
in Punkto Bauraumausnutzung, Sicherheit und
Zuverldssigkeit des Systems gesetzt.

Im Rahmen des Projektes wurden bereits in-
tensive Untersuchungen bzgl. einer groBserien-
fahigen Technik zur Bandagierung des Rotors
durchgefthrt. Durch die am ILK vorhandene
Prozess- und Rotorpriiftechnik ist es moglich,
den Rotor mittels Kohlenstofffaserbandagen

Explosionsdarstellung des neu entwickelten MotorBrain Motorkonzepts.

belastungsgerecht zu verstarken. Hierdurch
kann der notwendige Luftspalt zwischen Ro-
tor und Stator weiter verkleinert werden, wo-
durch im Umkehrschluss die Effizienz der Ma-
schine gesteigert wird.

Die Ergebnisse des MotorBrain-Projektes sind
ein weiterer Beitrag auf dem Weg Europas zum
weltweit fithrenden Standort fiir die Entwick-
lung und Produktion von Elektrofahrzeugen

Weitere Informationen:

Dipl.-Wi.-Ing. Peter Lucas,

Technische Universitat Dresden,

Institut fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK),
Telefon +49 (0) 351/4 63-38593,

E-Mail: peter.lucas@tu-dresden.de,
www.tu-dresden.de/mw/ilk

—_—
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EUROPAWEIT EINMALIG

Priifstand fiir Flugzeugtriebwerkkomponenten entwickelt

In Turbinentriebwerken kommen rotierende
Elemente gewollt in Kontakt mit den sie um-
hiillenden Leit- und Schutzsystemen. Um diese
so genannten Einlaufvorgdnge bzw. bei unge-
wolltem Kontakt eventuell daraus resultieren-
de Bauteilschaden zu verstehen, haben die Wis-
senschaftler des Instituts fiir Leichtbau und
Kunststofftechnik (ILK) der TU Dresden einen
Anstreif- und Dichtungspriifstand gebaut, der
europaweit erstmalig die Priifung von Trieb-
werksteilen unter realitdtsnahen Belastungen
ermdglicht. So wird z. B. die Interaktion rotie-
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render Verdichterschaufeln und Blisks mit der
sie umgebenden Gehdusebeschichtung beim An-
streif- und Einlaufvorgang bei Drehzahlen von
bis zu 15.000 1/min und Einlaufgeschwindigkei-
ten von bis zu 750 mm/s gemessen und ausge-
wertet. Die Entwicklung der neuen Priifmetho-
dik erfolgt in Zusammenarbeit mit Rolls-Royce
Deutschland im BMWi-Forschungsvorhaben Ae-
RoBlisk. In den weiterfiihrenden EU-Vorhaben
LEMCOTEC und E-BREAK wird die Priiftechno-
logie mit Rolls-Royce in Deutschland und Eng-
land fiir einen Dualspindelbetrieb erweitert.

|

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Christoph Ebert,

Technische Universitat Dresden,

Institut fir Leichtbau und Kunststofftechnik
(ILK),

Telefon +49 (0) 351/463-396 36,

E-Mail: christoph.ebert@tu-dresden.de,
www.tu-dresden.de/mw/ilk

Bildsequenz einer Kompressorschaufel
beim Anstreifen.

Bilder: Technische Universitat Dresden




ERWEITERTE MOGLICHKEITEN

Neuer Priifkomplex zur In-situ-Computertomographie von Leichtbauwerkstoffen und -strukturen
bei iiberlagerten Belastungszustdanden

Die Entwicklung realistischer Schidigungs- und Versagensmodelle fiir faserverstdrkte Verbundwerkstoffe (FVW) erfordert ein vertieftes
Verstindnis iiber die Schadigungsinitiierung und das Schadigungswachstum sowie eine Klassifizierung der auftretenden Schadigungsme-
chanismen in Abhingigkeit des Beanspruchungszustandes. Inshesondere fiir opake endlosfaser- und textilverstdrkte Verbundwerkstoffe
sind Standardverfahren wie die rein visuelle Sichtpriifung und Rissdichtenanalyse nicht zielfiihrend.

Die Computertomographie (CT) bietet deutlich |

erweiterte Moglichkeiten zur phdnomenologi-
schen Schadigungsanalyse von FVW. Am Ins-
titut fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK)
wurde hierzu Anfang 2013 ein neuartiger In-
situ-CT-Prifkomplex installiert, mit dem erst-
mals die Erstellung von In-situ-Tomogrammen
von Probekérpern sowie Strukturkomponenten
unter gleichzeitiger mehrachsiger Belastung er-
moglicht wird. Der weltweit unikale Priifkomplex
besteht aus einer Zug/Druck-Torsions-Priifma-
schine (Fmax = 250 kN, Mt,max = 2000 Nm)
und einem Computertomographen mit einer
160 kV-Mikrofokusréhre mit Wolfram-Target.
Die maximale Auflosung betrdgt 1 _m und er-
laubt bei tiberlagerter Belastung die Untersu-
chung von Priifkérpern und Strukturkomponen-
ten auf der Mikroebene.

Der In-situ-Prifkomplex bietet im Rahmen der
Verifizierung von Degradationsmodellen fiir Fa-
serverbundwerkstoffe vollig neue Méglichkeiten
zur exakten Korrelation einzelner Schadigungs-
vorgange und -mechanismen mit der nichtlinea-
ren Steifigkeitsdegradation. Bislang bestehende
Nachteile der klassischen computertomograhie-
basierten Schadigungsanalyse, wie etwa Span-

In-situ-CT-Priifkomplex am ILK.

nungs-Dehnungs-Hystereseeffekte, Ungenauig-
keiten durch RissschlieBungsphdanomene nach
Entlastung sowie eine Schadigungsinduzierung
und ein hoher experimenteller Aufwand durch
wiederholtes Aus- und Einspannen der Probe-
kérper, kdnnen mit dem neuartigen In-situ-CT-
Priifkomplex ausgeschlossen werden.

Mit dem neuen in-situ-CT-Priifkomplex wird die
am ILK bereits vorhandene Computertomogra-

Der nanotom 180 NF und Multiscan-Tomograph vitome[x L450 am ILK.

phie-Peripherie zur Strukturaufklarung, beste-
hend aus einem nanotom 180 NF (180 kV Mikro-
fokusréhre, Flachdetektor) fiir die Untersuchung
kleinerer Priifkorper mit einer maximalen Ab-
messung von 150 mm und einer Masse von 2 kg
sowie einem v|tome|x L450 (300 kV Mikrofokus-
réhre, 450 kV Makrofokusrohre, Flach-, Zeilen-
und Multizeilendetektor und Belastungseinheit
fir die in-situ-CT-Prifung bei Druck-, Zug- und
Biegebelastung) zur Analyse von Komponenten
bis 2500 mm Bauteilhohe und 1.000 mm Durch-
messer sowie 200 kg Masse nochmals deutlich
erweitert. Mit seiner CT-Ausstattung nimmt das
ILK auch im internationalen Vergleich eine fiih-
rende Rolle bei der Erforschung und Entwicklung
von Leichtbauwerkstoffen und -strukturen ein.

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. habil. Prof. E.h. Dr. h. c.
Werner Hufenbach,

Prof. Dr.-Ing. habil. Maik Gude,

Technische Universitat Dresden,

Institut fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK),
Telefon +49 (0) 351/463-38153,

E-Mail: ilk@ilk.mw.tu-dresden.de,
www.tu-dresden.de/mw/ilk/
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NEULICH IN DRESDEN

ILK und LSK fertigen modulare Antriebswellen am laufenden Band

1

Es ist laut und die warme Luft steht im Prozess-Entwicklungszentrum des Instituts fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK) der TU Dres-
den. Kein Wunder, sind es doch die bislang heiBesten Tage im Jahr, die sich die Entwicklungspartner fiir die Prasentation ausgewdhlt haben.
Die Hitze kommt aber auch von Innen. Ruhig, aber unermiidlich wéchst eine CFK-Preform aus der ratternden Flechtanlage und wird durch
eine verschlossene Box mit der Aufschrift ,,MPBK“ gezogen. ,,Was hier endlos gefertigt wird, konnte eine echte Revolution auf dem Markt
der Antriebswellen ausldosen. erkldrt Dipl-Ing. Sebastian Miinter vom ILK.

LAntriebswellen aus kohlenstofffaserverstark-
tem Kunststoff (CFK) sind in ihrer Leistungsfa-
higkeit klassischen metallischen Bauweisen bei
einer Vielzahl von Anwendungen deutlich tiber-
legen.” erldutert Prof. Hufenbach im Folgenden.
LInshesondere erlauben die iberragenden spe-
zifischen Eigenschaften von CFK deutlich gro-
Bere Abstande zwischen An-und Abtrieb. So
konnen schwere und verschleiBanfallige Kom-
ponenten wie etwa Zwischenlager vermieden
und das Systemgewicht um bis zu 50 Prozent
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reduziert werden. Doch die erheblichen Kosten
fr die individuelle Entwicklung und Fertigung
von Antriebswellen und Anbindungssystemen
standen einer breiten Anwendung bislang im
Weg.“ Am ILK widmen sich die Wissenschaft-
ler deshalb nicht nur den mechanischen und
funktionalen Aspekten dieser Hochleistungsan-
triebswellen, sondern auch der praxisgerechten
Vorauswahl und Dimensionierung.

,Der profilierte Wellenkdrper wird in einem kon-
tinuierlichen Prozess hergestellt und bildet das

Herzstiick eines umfassenden Baukastensys-
tems.“ erlautert Dipl.-Ing. Marco Zichner von
der Leichtbau-Systemtechnologien KORROPOL
GmbH (LSK). ,Gemeinsam mit dem ILK kénnen
wir nun ein komplettes System von der Auswahl
tiber die Dimensionierung bis hin zur beschleu-
nigten Fertigung individualisierter Antriebswel-
len auf Basis eines modularen Baukastensys-
tems anbieten.” Da die Verbindungsgeometrie
bereits wahrend des Urformprozesses herge-
stellt wird, beschrankt sich der Zusammenbau



kiinftig auf einfache Montagevorgange. Was das
Team auch sofort am Beispiel einer eben herge-
stellten Profilwelle demonstriert. Mehr als 500
Nm kann das ad hoc zusammengesetzte System
dauerhaft Gbertragen.

,Wir haben mehr als vier Jahre an der Optimie-
rung der Profilgeometrie und des Fertigungs-
prozesses gearbeitet. Nun aber kénnen wir
unsere Lésungen gezielt an das jeweils vor-
herrschende Belastungskollektiv anpassen.
Unser Baukasten umfasst Lésungen von 100
-10.000 Nm." so berichtet Dipl-Ing. Florian
Lenz vom ILK. ,Der groRte technologische Kno-

ten war jedoch die reproduzierbare und ratio-
nelle Fertigung der Preform. Wie wir den geldst
haben, steht nun in einem Patent.”

Es sind nur wenige Minuten vergangen, als Miin-
ter erneut die Sdge ansetzt, um das Profil mit
kreischendem Schnitt abzuldngen. Dass das
Team aus ILK und LSK die wesentlichen Schrit-
te zur Industrialisierung geschafft hat, erkennt
man nicht zuletzt an den vielen unterschiedli-
chen Stangen, die seit Schichtbeginn in der Friih
automatisiert entstanden sind. ,Wir sind uns
sicher, dass der Markt fiir Antriebswellen nach

neuen innovativen Losungen sucht. Ab Herbst

diesen Jahres kénnen wir nun endlich aktiv die
Vermarktung unseres Wellensystems vorantrei-
ben.“ erklart Lenz.

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Marco Zichner,

Geschéftsfiihrer,
Leichtbau-Systemtechnologien KORROPOL
GmbH (LSK), Dresden,

Telefon +49 (0) 351/263131-0,

E-Mail: marco.zichner@korropol.de,
www.korropol.de

CFK-Profilwelle mit fertigungsintegrierter Innenkontur zur formschliissigen Drehmomentiibertragung.

CCeV meets ECEMP - KMU-orientierte Werkstoff- und Prozesstechnologien

In einem starker werdenden globalen Wettbewerb entscheidet immer 6fter der intelligente und effiziente Einsatz vorhandener Ressour-
cen iiber Erfolg oder Misserfolg. Die gemeinsam von CCeV/CC Ost und dem Spitzencluster ECEMP (European Centre for Emerging Materi-

als and Processes Dresden) initiierte Veranstaltung stellt daher besonders solche Beitrédge in den Vordergrund, die auf die Erhéhung der

Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen abzielen. Ausgewiesene Experten referieren anwendungshbezogen zu den Themen ,Effizienter

Umgang mit Energie”, ,Hochleistungs-Faserverbundtechnologien” und ,Mobilitat".

Unser Ziel ist es, IThnen neue DenkanstlRe zur Steigerung der individuellen Konkurrenzféhigkeit zu vermitteln.

Datum:
Ort:

Freitag, 15. November 2013, 10:00 bis ca. 17:00 Uhr
Institut fiir Leichtbau und Kunststofftechnik (ILK) der TU Dresden,

HolbeinstraBe 3, 01307 Dresden, Tagungsraum 6003,
Eingang Deutsche Rentenversicherung, HolbeinstraBe 1, 01307 Dresden

Ansprechpartner ECEMP: Dr. Giinter Burkart, Technische Universitat Dresden ECEMP - European Centre for Emerging Materials and
Processes Dresden, Telefon +49 (0) 351/4 63-384 46 E-Mail: guenter.burkart@ecemp.tu-dresden.de, www.ecemp.tu-dresden.de

Ansprechpartner CCeV / CC Ost: Dr.-Ing. Thomas Heber, Carbon Composites e.V., Abteilung CC Ost,
Telefon +49 (0) 351/4 63-4 26 41, E-Mail: thomas.heber@carbon-composites.eu, www.cc-ost.eu
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ROBUSTE FERTIGUNGSPROZESSE

Vollintegrierte Softwareunterstiitzung fiir das Technologiedatenmanagement (TDM)

Mit der innovativen Plattform ,,Detact“ bietet der Dresdner Softwarehersteller Symate GmbH eine Losung, mit der sich Entwicklungs- und
Verarbeitungsprozesse fiir Bauteile aus Faserverbundwerkstoffen softwaregestiitzt steuern und kontrollieren lassen. Die Prozessoptimie-
rung wird durch eine gezielte Nutzung von Technologiedaten automatisiert. Detact ist das Ergebnis jahrelanger gemeinsamer Forschungs-

programme mit dem Institut fiir Werkzeugmaschinen und Steuerungstechnik der TU Dresden.

Fertigungsprozesse im Faserverbundbereich
sind von einer hohen Material- und Kompo-
nentenvielfalt in Kombination mit einer Viel-
zahl an wechselwirkenden Parameter aus Ma-
schine, Werkzeug und Umgebung gepragt.
Ein quantitatives Verstandnis dariiber, wel-
che Parametern fiir die Bauteil- und Prozes-
seigenschaften malgeblich sind und wie sie
wechselwirken, fehlt den Ingenieuren in der
Entwicklung bzw. im Serienbetrieb tiberwie-
gend. In der Folge bleiben die betreffenden
Prozesse auch nach der Entwicklung schwan-
kungs- und fehleranfallig, was entsprechen-
de Projekte letztendlich sehr teuer macht.

Um dieses Verstandnis aufzubauen, steht Un-
ternehmen ab sofort das Technologiedatema-
nagement-System ,Detact” zur Verfiigung. Das
System l6st diverse Schwierigkeiten beim ,Zu-
sammenbringen® der Vielzahl an notwendigen
Daten (z. B. Betriebsdaten, Material- und Kli-
madaten, Werkzeugdaten, Labordaten und Be-
gleitpapiere, etc.) und gewéhrleistet den flie-
Benden Transfer von Erkenntnissen zwischen
Entwicklung und Produktion. Es entsteht
ein quantitatives Verstandnis tber techno-
logische Zusammenhange, das fiir eine Op-
timierung des Produktionsvorgangs und die
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Die Abbildung gruppiert eine Auswahl von Effekten nach Einsatzbereich und Zielgruppe.

Vermeidung von Fehlerursachen eingesetzt
werden kann. Das Ergebnis ist eine signifi-
kante Kostenreduktion durch beschleunigte
Entwicklungs- und (Wieder-)Inbetriebnahme-
prozesse sowie eine qualifiziertere Prozess-
tiberwachung und hohere Prozesskontrolle.
Als Nebeneffekt einer personenunabhangi-
gen Speicherung des Prozess-Know-hows ver-
bleibt bei einem Fortgang eines Mitarbeiters
das Wissen im Unternehmen.

Forschungs- und Entwicklungsabteilungen
profitieren von einer frithzeitigen Erfassung

Umfassende Visualisierungsmaoglichkeiten in Detact.
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aller Systemparameter durch die direkte Iden-
tifizierung relevanter Parameter und einem
prazisen Verstandnis tiber deren Abhangig-
keiten. Dadurch werden substantiell weniger
Prozessmuster fiir die Serienreife benétigt.
Dies bedeutet eine reduzierte Entwicklungs-
zeit und damit eine drastische Kostenerspar-
nis gegeniliber dem konventionellen Vorgehen.
(Teilweise werden bei komplexen Bauteilen
bisher bis zu 100 Prozessmuster gebraucht).
Im Serienprozess erlaubt die kontinuierliche
Erfassung der Systemparameter in Detact,
Prozessveranderungen friihzeitig zu erken-
nen und auf Auswirkungen gezielt reagieren
zu konnen, wodurch signifikant weniger Aus-
schussteile entstehen.

Die obere Abbildung gruppiert eine Auswahl an
Effekten nach Einsatzbereich und Zielgruppe.

Weitere Informationen:

Dr. Martin Juhrisch,

Symate GmbH, Dresden,

Telefon +49 (0) 351/463-33615,
E-Mail: martin.juhrisch@symate.de,
www.symate.de




3D-THERMOFORMGEBUNG

Durch neue serienfdhige und wirtschaftliche Kombinationsverfahren wie Thermopressen
und Thermoschdumen lassen sich bisher ungenutzte Leichtbaupotenziale erschlieBen

Steigende Anforderungen an Funktionalitidt und Gewicht bei niedrigen Bauteilkosten erhdhen die Anspriiche an Strukturbauteile. Fiir viele
flachige oder hiegebeanspruchte Komponenten kann die eingesetzte Werkstoffmasse durch eine Querschnittsauflosung reduziert werden,
ohne dabei EinbuBen bei den mechanischen Eigenschaften hinnehmen zu miissen. Hochsteife und -feste Deckschichten werden dabei durch
einen schubsteifen Kern voneinander getrennt. Der dafiir zusatzlich benotigte Bauraum ist jedoch meist begrenzt. Zur Ausnutzung des vor-
handenen Raums werden bisher meist Schaumstoffkerne gefrdst und die Decklagen manuell abgelegt. Dies ist zeit- und kostenintensiv.

Hochsteife thermoplastische 3-dimensional
geformte Sandwichstruktur.

Neuartige Fertigungsverfahren wie Thermo-
pressen und Thermoschdumen bieten hier
die Moglichkeit, komplexe Sandwichstruktu-
ren wirtschaftlich in einem Schritt herzustel-
len. Beim Thermopressen werden heifle und
damit thermoformbare Halbzeuge gemeinsam
mit einem Schaumstoffkern in ein Presswerk-
zeug transportiert und dort umgeformt und
verpresst. Hierflir stehen heute sowohl fiir
die Deckschichten als auch fur die Kernmate-
rialien breite Produktpaletten zur Verfligung,
was die anforderungsgerechte Einstellung der
Sandwichbauteile ermdglicht. So kénnen bei-
spielsweise neben den klassischen glas- und

kohlenstofffaserverstarkten Organoblechen
auch biobasierte Materialien verpresst werden.

Auswahl von
Organoblech-Deckschichten.

Schnitt durch eine gepresste und geschdumte
Demonstratorstruktur - PET-Schaumstoff.

Beim Thermoschdumen handelt es sich um
ein neuartiges innovatives Fertigungsverfah-
ren, welches die beiden bekannten Verfah-
ren Partikelschaumen und Organoblech-Um-
formung miteinander kombiniert. Erwarmte
und vorgeformte Organobleche werden in
ein Schaumwerkzeug eingelegt. Nach dem
SchlieRen des Werkzeuges werden gasgela-
dene Partikelschaumstoffkiigelchen injiziert
und durch heiBen Wasserdampf zum Expan-
dieren gebracht. Die aufquellenden Partikel
fullen den Hohlraum zwischen den Organob-
lechen vollsténdig aus und binden die Deck-
schichten aneinander.

Beide Verfahren stellen somit innovative res-
sourceneffiziente und groRserienféhige Pro-

Auswahl von

Schaumstoffkernen.

Schnitt durch eine gepresste und geschdumte De-

monstratorstruktur — expandierte EPP-Kiigelchen.

zesse zur Herstellung komplexer hochbean-
spruchbarer Sandwichstrukturen dar und sind
Teil des Entwicklungsportfolios der Leichtbau-
Zentrum Sachsen GmbH und ihrer Industrie-
partner (Kurtz GmbH, Georg Kaufmann For-
menbau AG, Ruch Novaplast GmbH + Co. KG,
Wobbe - Biirkle - Partner).

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Sebastian Spitzer,
Leichtbau-Zentrum Sachsen GmbH, Dresden,
Telefon +49 (0) 351/46342615

E-Mail: spitzer@lzs-dd.de,

www.lzs-dd.de

Auswahl von
Kombinationsmaglichkeiten.
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ASPEKTE DER WEITERENTWICKLUNG

Thementag ,,Thermoplaste“ in Kaiserslautern

Rund 40 Ingenieure aus unterschiedlichen Bereichen der Faserverbundwerkstoffindustrie, u.a. SGL Carbon, Audi, Toray, Thyssen Krupp,
Hexcel und EADS Innovation Works, nahmen am 22. Mai 2013 am Thementag ,,Thermoplaste* der vom CC Siidwest initiierten CCeV AG ,,Ther-
moplaste - Vom Material bis zur automatisierten Produktion“ teil.

Der Fokus der Veranstaltung lag auf der Auto-
mobilbranche. Moderiert von den Professoren
Breuer und Mitschang wurden entscheidende
Aspekte der zukiinftigen Weiterentwicklung
von Compositestrukturen aufgezeigt und im
Rahmen eines Workshops diskutiert, wie die
teilnehmenden Unternehmen im Rahmen der
AG am besten kooperieren kénnen. In zwei
Vortragsblocken wurden zunéchst die Kom-
petenzen der Mitglieder des CC Stidwest vor-
gestellt, anschlieBend présentierten Gastred-
ner der Unternehmen Johnson Controls, Gustav
Gerster und MT Aerospace aktuelle Fragestel-
lungen der Industrie. Die Veranstaltungsrei-

NEUES TOOL

he wird am 05. November mit Fokus auf Luft-
und Raumfahrt fortgesetzt.

Im Rahmen der Vortrage wurden aus unter-
schiedlichen Industriezweigen entscheiden-
de Aspekte der zukiinftigen Weiterentwicklung
von Composite-Strukturen aufgezeigt. Im an-
schlieBenden Workshop wurde diskutiert, wie
die teilnehmenden Unternehmen innerhalb der
AG am besten kooperieren kénnen. In einem
~Themenpool® sollen Ideen und Kooperations-
ansdtze gesammelt werden. Aus diesen kon-
nen beispielsweise Projekte abgeleitet werden,
die von den Unternehmen und Instituten an-
gegangen werden konnen.

Themen der nédchsten Veranstaltungen der AG
Thermoplaste sollen u.a. die Verbindungstech-
nik, die Integration von Polymerfasern (werk-
stoffliche Hybridisierung) und Reparaturkon-
zepte sein.

Weitere Informationen:

Dr.-Ing. Dietrich Rodermund,
Abteilungsgeschaftsfiihrer CC Stidwest,
Kaiserslautern,

Telefon +49 (0) 631/20172 49,

E-Mail:
dietrich.rodermund@carbon-composites.eu,
www.cc-suedwest.eu

Erweiterte 3D-Simulation des InduktionsschweiRens von
kohlenstofffaserverstarkten Verbundwerkstoffen (CFK)

Automobilhersteller und deren Zulieferer zeigen zunehmend Interesse am Einsatz von faserverstédrkten Thermoplasten. Diese Werkstof-
fe bieten ein hohes Leichtbaupotenzial verbunden mit serienproduktionstauglichen Verarbeitungsprozessen. Aufgrund der organischen
thermoplastischen Matrix und der metallblechdhnlichen Verarbeitbarkeit (mit Ausnahme der benétigten Wiarmezufuhr) werden diese
plattenformigen Halbzeuge im technischen Sprachgebrauch meist als ,,Organobleche* bezeichnet. Die Verbindung von Organoblechen
untereinander oder mit metallischen Fiigepartnern geschieht bisher meist durch Verkleben oder auch mit mechanischen Fiigeverfahren,
2.B. Schrauben und Nieten, die fiir diese Materialien jedoch nicht immer die optimale Losung darstellen.

Der Induktionsschweillprozess ist fiir ther-
moplastische Verbundwerkstoffe ein sehr
interessantes Fiigeverfahren. Dabei wird ein
elektromagnetisches Feld zur beriihrungslo-
sen Aufschmelzung der Fligezone verwendet
und anschlieBend mit definiertem Druck auf
die Fiigepartner bei gleichzeitiger Abkiihlung
eine feste Verbindung erzeugt. Eine Induktor-
Spule, die an einen Hochfrequenzgenerator
angeschlossen ist, wird bei diesem Verfah-

ren mit einem Wechselstrom beaufschlagt.
Der Spulenstrom wiederum erzeugt ein zeit-
lich verdnderliches Magnetfeld der gleichen
Frequenz, welches Wirbelstrome in ein elek-
trisch leitfahiges und/oder magnetisches
Werkstiick induziert. Warmeenergie wird da-
bei tiber Widerstandsverluste infolge der in-
duzierten Wirbelstrome erzeugt. Fiir glasfa-
serverstarkte Verbundwerkstoffe muss in der
Fiigezone ein Suszeptor (Metallgewebe) ein-

gesetzt werden, da die Glasfasern nicht elek-
trisch leitfahig sind. Kohlenstofffaserverstark-
te Thermoplaste konnen hingegen aufgrund
der inhdrenten elektrischen Leitfahigkeit der
Kohlenstofffaser so schnell erwarmt werden,
dass auch Hochleistungsthermoplaste wie
z.B. Polyetheretherketon (PEEK) binnen Se-
kunden aufschmelzen.

Am Institut fiir Verbundwerkstoffe werden
zwei verschiedene InduktionsschweiBverfah-
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ren untersucht, die grundsatzlich als konti-
nuierlicher und diskontinuierlicher Prozess
klassifiziert werden kénnen. Das diskonti-
nuierliche InduktionsschweiBen dhnelt dem
metallischen PunktschweiR-Verfahren, das in
der Automobilindustrie verwendet wird, um
Bleche zu verbinden. Beim kontinuierlichen
Induktionsschweifen wird durch eine Rela-
tivbewegung zwischen der Heiz-/Konsolidie-
rungseinheit und dem Werksttick eine durch-
gangige SchweilRnaht erzeugt.

Abbildung 1a zeigt schematisch einen zweidi-
mensionalen Testaufbau, bestehend aus einer
fest fixierten Spule, einer Konsolidierungsrol-
le und einer Probenaufnahme. Fiir eine vollau-
tomatisierte Durchfiihrung dieses Verfahrens
wird ein SchweiBkopf an einen Industrierobo-
ter montiert (Abb. 2). Die Kenntnis des zeitli-
chen Verlaufs des Temperaturprofils an jedem
einzelnen Punkt der SchweiRnaht ist von ent-
scheidender Bedeutung fiir die Schweillnaht-
qualitat. An der Organoblechoberflache sind
Temperaturen unterhalb der Schmelztempe-
ratur des Polymers erforderlich, um eine De-
gradation und Dekonsolidierung des Laminats
zu vermeiden. Dies wird durch eine geregel-
te Luftkiihlung der Oberfldche erreicht. Die
beim Fligevorgang an der Qberflache des La-
minats in der Heiz-Zone auftretenden, typi-
schen Temperatur-Zeit-Verldufe sind in Ab-
bildung 1b dargestellt.

Mit dem am IVW entwickelten Simulationstool
konnen alle wesentlichen thermischen, me-
chanischen und elektromagnetischen Ein-
flisse und Wechselwirkungen simuliert wer-
den. Eine Relativbewegung zwischen dem
Blechpaket und Spule, Rolle und Diise wur-
de fur den Fall modelliert, dass die Schwei-
Bung von einem Induktionsschweil’-Roboter
ausgefthrt wird.

Abbildung 4 zeigt den simulierten Einfluss der
Oberflachenkiihlung mittels eines Luftstrahls
von 304 [/min bei 5 mm Diisendurchmesser
bei ansonsten gleicher Schweilgeschwindig-
keit und gleichen Verarbeitungsparametern
(siehe Abbildung 3). Es ist daraus ersichtlich,
dass die maximale Temperatur um ca. 200 °C
abgesenkt wird, was bedeutet, dass das un-
tersuchte CF/PEEK-Laminat an der Oberfla-
che in der Ndhe des Induktors wie gefordert
in einem festen Zustand verbleibt.

Das entwickelte Simulationstool ermdglicht
die virtuelle Untersuchung und Bewertung
vieler weiterer Prozessszenarien. Letztendli-
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ches Ziel der Forschungsarbeiten am IVW ist
es, optimierte Temperaturbereiche und Pro-
zessparameter zu finden und damit SchweiB-
geschwindigkeiten zu ermdglichen, die dieses
Fiigeverfahren auch fiir die Serienproduktion
von Automobilbauteilen interessant machen.

Weitere Informationen:

Dr. Miro Duhovic,

Institut fir Verbundwerkstoffe GmbH,
Kaiserslautern,

Telefon +49 (0) 631/2017-3 63,
E-Mail: Miro.Duhovic@ivw.uni-kl.de,
www.ivw.uni-kl.de
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Abb. 1a (1i.): Prinzipskizze der Laboranlage fiir kontinuierliches InduktionsschweiBen und
Abb. 1b (re.): ein typisches Temperatur-Zeit-Profil der Fiigeoberfldche

Abb. 2: Kuka-Schweilroboter
mit Induktions-SchweiBkopf
fiir kontinuierliches Indukti-
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Abb. 4: Simulierte Temperaturver-
teilung auf der Fiigeteiloberfldche,
ermittelt bei einer Schweil3ge-
schwindigkeit von 3 mm/sec mit
zusétzlicher Luftkiihlung.

Abb. 3: Simulierte Temperaturver-
teilung auf der Fiigeteiloberfléche,
ermittelt bei einer Schweilsge-
schwindigkeit von 3 mm/sec ohne
zusétzliche Luftkihlung.
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INNOVATIVE KOMMUNIKATIONSPLATTFORM

Kick-off fiir das Projekt MAI 2.0

Mitte Februar fand in Augsburg die Kick-off-Veranstaltung fiir das Projekt MAI 2.0 des Spitzenclusters MAI Carbon statt. Bis 2016 soll in
diesem Projekt eine multimediale Kommunikationsplattform geschaffen werden, auf der Fachleute der Faserverbundbranche sich austau-
schen kdnnen. Das Projekt hat ein Gesamtbhudget von 2,2 Million Euro und wird von drei Partnern getragen.

Die Partner des von MAI Carbon geleiteten Pro-
jektes MAI 2.0 sind Avantgarde Labs, die TU
Miinchen sowie MAI Carbon. Bis Ende 2016
sollen die insgesamt sieben Arbeitspakete von
MATI 2.0 erfolgreich abgeschlossen sein. Von
der Konzepterstellung und Analyse tber Vor-
bereitung und Setup, die Entwicklung der Kern-
funktionen und der clusterspezifischen Funkti-
onen bis zu Projektmanagement, Wartung und
Betrieb sowie Vernetzung und Content decken
die Pakete den ganzen Weg zu einem virtuel-
len Composite-Netzwerk ab.

MATI 2.0 will nicht nur den Cluster MAI Carbon
anfassbar und visualisierbar machen, sondern
auch fiir ein Wachstum dieses Netzwerks sorgen.
Hinzu kommt eine erhghte internationale Sicht-
barkeit und der Wissensaustausch zwischen
den Faserverbund-Fachleuten, der wiederum
Vertrauen und Transparenz auslosen soll. ,,Das
Besondere an MAI 2.0 ist, dass Uber eine sehr

spezialisierte Suche eine hohe Qualitat an Ant-
worten aus dem User-Kreis der Carbon-Fachleu-
te zu erwarten ist®, so Annett Fitzner, Projektlei-
terin MAI 2.0, die sich von diesem Projekt eine

Signalwirkung fiir die noch junge Branche der
Faserverbundwerkstoffe verspricht.

Weitere Informationen und Anmeldung:
www.mai-carbon-now.de

Unternehmen und Forschungsinstitute Mitte Februar 2013 in Augsburg.

g

ZU GAST BEI MAI CARBON

Den Startschuss fiir das Projekt MAL 2.0 gaben Vertreter verschiedener

Bayerische Auslandsreprdsentanten von Fiihrung bei MT Aerospace beeindruckt

24 Auslandsreprdsentanten arbeiten im Auftrag des Freistaats Bayern in aller Welt, um wirtschaftliche Kontakte zu kniipfen. Einmal im Jahr
treffen sich die Reprdsentanten, um neue Anregungen von zu Hause mitzunehmen. Heuer fand diese Jahrestagung in Augsburg statt. Das
Spitzencluster MAI Carbon prdsentierte den Gasten eine beeindruckende Fiihrung durch das Unternehmen MT Aerospace.

Fiir die Gaste war es durchaus eine Uberra-
schung, dass Produkte aus Augsburg im Weltall
zuhause sind. In seiner Einfiihrung skizzierte Dr.
Axel Roennecke (Vice President Business Deve-
lopment), das Unternehmen MT Aerospace, das
seit 40 Jahren am Standort prasent ist. Das Mot-
to von MT Aerospace lautet ,Shaping Techno-
logies* - unter anderem in die Form von Rake-
tenbauteilen fir etwa sechs Weltraumstarts pro
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Jahr. Dabei lotet man immer wieder die Gren-
zen der Physik aus - und natiirlich gibt es kei-
ne Moglichkeit herauszufinden, wo der Fehler
lag, wenn eine Rakete verungliickt.

Dr. Hans-Wolfgang Schrader, Geschéftsfiihrer
des Carbon Composites e.V (CCeV), suchte und
fand Parallelen zwischen dem Treffen der Baye-
rischen Auslandsreprasentanten und der Arbeit
des CCeV: ,Der Austausch ist entscheidend, be-

sonders, wenn es um die Arbeit mit dem Werk-
stoff Carbon geht, aber auch bei anderen Akti-
vitdten, wie zum Beispiel rund um das Thema
Aus- und Weiterbildung.“ Rainer Kehrle, Ge-
schaftsfihrer der CCeV-Initiative MAI Carbon,
beschrieb den Spitzencluster MAI Carbon als
,Nahrboden fiir Faserverbundwerkstoffe*. ,Wir
setzen alles daran, um spéater die Friichte aus
diesem Boden ernten zu kénnen.”



Die Gaste aus dem Ausland, von San Francisco
bis Tokyo und von Moskau bis Johannesburg,
interessierten sich besonders fiir die Themen
Recycling und Fachkraftemangel sowie grund-
satzlich fiir den Produktionsstandort Deutsch-
land. Christian Weber, der den Freistaat in Me-
xiko vertritt, schatzt bei den ,,Heimattreffen”
der Auslandsreprdsentanten die Moglichkeit,
Wirtschaftsunternehmen aus der Nahe ken-
nenzulernen. ,Daftir war der Besuch bei MT
Aerospace und die Einfiihrung in die Arbeit
von CCeV und MAI Carbon genau das Richtige.”

Zu Gast bei MT Aerospace waren die Bayerischen Auslandsreprdsentanten im Rahmen ihrer

Jahrestagung in Augsburg. Organisiert hatte den Besuch der Spitzencluster MAI Carbon,

eine Initiative des Carbon Composites e.V.

MAI SPEED AUF DEM WEG

Entwicklung eines verarbeitungsstabilen, schnellhdrtenden C-Faser/Schlichte/Duromer-Systems

Eine weitere Kick-off-Veranstaltung fand beim Spitzencluster MAI Carbon in Augsburg statt: Die Projektpartner Universitat Augsburg, SGL
Group, Siemens, Wacker und Huntsman bearbeiten ,,MAI Speed*, die Entwicklung eines verarbeitungsstabilen, schnellhdrtenden C-Faser/
Schlichte/Duromer-Systems. In sechs Paketen wollen sie dieses Ziel erreichen.

Derzeit ist die Produktion von duromeren CFK-
Werkstoffen gepragt von langen Taktzeiten, be-
dingt vor allem durch lange Aushartezeiten. Der
hohe Energieverbrauch tragt zu den insgesamt
hohen Produktionskosten von CFK-Bauteilen ei-
nen weiteren Anteil bei.

Dies widerspricht den Anforderungen der Auto-
mobilindustrie an die CFK-Produktion: Gefordert
werden Produktionszeiten von wenigen Minu-
ten pro Bauteil sowie eine insgesamte Kosten-
reduktion, um den Werkstoff in der Serienpro-
duktion konkurrenzfahig zu machen.

Grund genug, um ein Projekt aufzusetzen, das
sich dieser Thematik annimmt: MAI Speed will
eine Reduktion der Produktionszeiten und -kos-
ten von duromeren CFK-Werkstoffen erzielen.
Meilensteine auf dem Weg dahin sollen neue
duromere C-Faser/Schlichte/Matrix-Systeme fiir
den RTM-Prozess sein, dazu eine Verdopplung
der textilen Verarbeitungsgeschwindigkeit, die
Oberflachenmodifizierung der C-Fasern sowie
die Entwicklung funktionaler Schlichten. Bei
der Herstellung der CFK-Bauteile wird eine Hal-

bierung der Formfill- und Aushértezeit ange-
strebt, dazu die Entwicklung schnellhartender
duromerer Harz-Systeme und als Ziel eine mit
herkémmlichen Faser/Schlichte/Matrix-Syste-
men vergleichbare oder verbesserte mechani-
sche Performance des Composites.

Zur Erhéhung der textilen Verarbeitungsge-
schwindigkeit ist eine Oberflachenmodifizierung
der C-Fasern im Blickpunkt eines Arbeitspakets.
Dies soll durch einen innovativen Aktivierungs-
und Beschichtungsprozess mittels Plasma zur
gezielten Funktionalisierung der C-Faser-Ober-
flache sowie der Entwicklung entsprechend funk-
tionaler Schlichten maoglich gemacht werden.
Ziel ist es hierbei, die Benetzung der Fasern mit
Schlichte zu optimieren, die Anhaftung zwischen
Fasern und Schlichte zu erhéhen, den Schlich-
teabtrag bei textiler Verarbeitung zu reduzie-
ren und die Reibung zwischen Faser und verar-
beitender Maschine zu vermindern.

Um die Formfiillzeit des Harzes zu vermindern
sollen neue Harzsysteme mit geringerer Viskosi-
tat und verlangsamtem Viskositatsanstieg entwi-

ckelt werden. Dariiber hinaus ist eine an die Ma-
trix angepasste Funktionalisierung der Schlichte
fiir verbesserte Benetzung der Fasern mit Harz
geplant. Auch die Zusammensetzung des Har-
zes soll fir eine schnellere und bessere Durch-
trankung optimiert werden.

Insgesamt gibt es sechs Arbeitspakete in MAI
Speed, die bis 31. Januar 2015 abgearbeitet wer-
den sollen. Das Projekt umfasst ein Gesamtbud-
get von 440.000 Euro und wird zu 60 Prozent
von den Industriepartnern getragen.
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Zum Kick-off fiir das Projekt MAI Zfp im Spitzencluster MAI Carbon trafen
sich die Vertreter der zehn Projektpartner in Miinchen.

KICK-OFF IN MUNCHEN

Spitzencluster MAI Carbon startet Projekt MAI Zfp

Insgesamt zehn Unternehmen und wissenschaftliche Institute haben sich zum Kick-off des Projekts MAI Zfp im Spitzencluster MAI Carbon
in Miinchen getroffen. Der Spitzencluster MAI Carbon hietet die einmalige Gelegenheit, die zerstorungsfreie Priifung von Faserverbund-

werkstoffen auf breiter Basis voranzutreiben und in einem industriellen Umfeld zu etablieren.

Wahrend im Luft- und Raumfahrtbereich zer-
stérungsfreie Prifmethoden bereits seit vie-
len Jahren erfolgreich im Einsatz sind, ist ihre
Anwendung fiir Faserverbundwerkstoffe im Au-
tomobil- und Maschinenbau noch im Anfangs-
stadium. Gleichzeitig sind die Anforderungen
dieser Industriezweige sehr unterschiedlich
und erfordern daher neue Herangehenswei-
sen bei der Priifung. Stiickzahlen, die im Luft-
und Raumfahrtbereich in einem Jahr produziert
werden, fallen im Automobilbau teilweise be-
reits taglich an.

Innerhalb des dreijéhrigen Projektes MAI Zfp
mit einem Gesamtvolumen von 2,7 Millionen
Euro soll nun erstmalig gepriift und bewer-
tet werden, welche Priifmethode fiir welche
Priifaufgabe bei Faserverbundwerkstoffen tat-
sachlich notwendig ist. Ziel ist die Ersetzung
von langsamen und aufwendigen durch schnelle
und automatisierbare Verfahren. Dazu werden
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Messungen mit insgesamt zwolf zerstérungsfrei-
en Priifmethoden durchgeftihrt und die Ergeb-
nisse miteinander verglichen. Um ein tieferes
Verstandnis fur die Priifmethoden zu erlangen,
werden dabei erstmalig Berechnungen der ge-
samten Messkette von der mikroskopischen Ska-
la des Defekts bis zur makroskopischen Skala
der Signaldetektion durchgefthrt. Durch solche
nummerischen Programme soll zukiinftig die
Auswahl der richtigen Methoden fiir faserver-
starkte Bauteile erleichtert werden. In die Be-
wertung flieBen neben technologischen Aspek-
ten auch wirtschaftliche Faktoren ein.

Dazu sagt Dr. Markus Sause von der Universitat
Augsburg und Projektkoordinator von MAI Zfp:
,Eine der groBten Herausforderungen an die zer-
storungsfreien Priifmethoden ist die Automa-
tisierung der Priifung und deren Auswertung.
Bisher wurden wegweisende Schritte unternom-
men, um die existierenden Priifmethoden zu ver-

bessern, um schnellere Priifzeiten zu realisieren
und eine bessere Analyse der Werkstoffe zu er-
moglichen. Der ndchste entscheidende Schritt
besteht nun darin, diese Verbesserungen in ei-
nem vollautomatisierten Prozess umzusetzen.*
Dies flhrt letztlich zu einer Kostenreduktion
bei der Bauteilherstellung und hilft, die Wetthe-
werbsfahigkeit der beteiligten fiihrenden deut-
schen Unternehmen, wie zum Beispiel Siemens,
BMW, EADS, Eurocopter und KSB, weiter aus-
zubauen und die Attraktivitat von kleinen, in-
novativen Unternehmen, wie der Automation
W+R, weiter zu steigern.

Zusammen mit den beteiligten wissenschaftli-
chen Partnern der Fraunhofer Gesellschaft, des
DLR, der Technischen Universitat Miinchen und
der Universitat Augsburg ist das Projekt MAI Zfp
exzellent aufgestellt und bietet die Chance, im
Bereich der zerstérungsfreien Werkstoffpriifung
MaRBstabe zu setzen.



STARK VERTRETEN

Spitzencluster MAI Carbon prasentiert sich

In den vergangenen Wochen prdsentierte sich der Spitzencluster MAI Carbon vor einer Delegation mexikanischer Textilunternehmer
ebenso wie beim ,,Tag der Technik* am Fugger-Gymnasium Augsburg.

Sven Blanck von MAI Carbon konnte die Ziele
und Fortschritte der Spitzenclusterarbeit einer
Delegation von mexikanischen Unternehmern
préasentieren, die sich in ihrem Heimatland mit
der Herstellung von Carbonwerkstoffen beschaf-
tigen. Die 17 Stidamerikaner interessierten sich
vor allem fiir Kooperationsméglichkeiten mit
Unternehmen aus der Region Miinchen-Augs-
burg-Ingolstadt und luden im Gegenzug die Spit-
zenclustervertreter zu einer der groBten siid-
amerikanischen Textilmessen ein. Aufmerksam
geworden waren die Gaste durch den Besuch
der Auslandsvertreter des Freistaates Bayern
Anfang des Jahres in Augsburg. Christian We-
ber hatte die Empfehlung fiir MAI Carbon mit
zurlick nach Mexiko genommen. ,Eine engere
Zusammenarbeit mit diesem Land kann unsere
Clusterziele durchaus starken®, so Clusterma-

nager Rainer Kehrle. Denn unter anderem ge-
hort dazu, Unternehmen und Fachkrafte in die Eine Delegation von Textilunternehmern aus Mexiko interessierte sich bei ihrem Besuch
Region zu holen. in Augsburg fiir die Arbeit des Spitzenclusters MAI Carbon.

Die Fachkréfte der Zukunft sprach MAI Carbon

anlasslich des ,Tag der Technik® im Fugger-

Gymnasium an. Am Vormittag informierten sich Beim ,Tag der Technik*am Fugger-Gymnasium in Augsburg fand vor allem das ultraleichte

rund 500 Schiiler aus fiinf Augsburger Schulen Carbonfahrrad, das der Spitzencluster MAI Carbon und der Carbon Composites e.V. zeigten,
tiber die Carbontechnik, am Nachmittag war die zahlreiche neue Fans.

Prasentation offen fiir alle Interessierten. Auf
dem gemeinsamen Stand des Carbon Compo-
sites e.V. (CCeV) und des Spitzenclusters MAI . - . ZUKUNFT DURCH
Carbon, der auch ein eigenes Bildungsprojekt - L
betreut, drangten sich zahlreiche Schiiler, die
die Maglichkeiten des neuen Werkstoffes ken-
nenlernen wollten. Speziell das Carbon-Fahr-
rad mit nur ca. 5 kg Gesamtgewicht fand bei
den jungen Menschen groBen Anklang. ,Nicht
nur die Schiiler, sondern auch die Lehrer sind
recht beeindruckt von den verschiedenen Aus-
bildungs- und Studienmoglichkeiten und den
guten Jobaussichten in dieser Branche®, freut
sich Katharina Lechler, die beim CCeV die Aus-
und Weiterbildung betreut. Neben den beiden
Organisationen waren auch viele Mitglieder des
Carbon Composites e.V. beim ,Tag der Technik*
im Fugger-Gymnasium dabei. Denn auch Premi-
um Aerotec, MT Aerospace, KUKA und SGL Car-
bon wollen die Fachkréfte der Zukunft friihzei-

tig fur ihre Berufsfelder begeistern.
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AUF GUTE ZUSAMMENARBEIT

Spitzencluster MAI Carbon unterzeichnet auf der JEC Asia in Singapur Absichtserklarung mit VCAMM

Um die weltweite Zusammenarbeit zur Férderung von Carbonfaser-Verbundwerkstoffen weiter voranzubringen, haben das Victorian Centre
of Advanced Materials Manufacturing (VCAMM) aus Melbourne und der Spitzencluster MAI Carbon mit Sitz in Augsburg eine Absichtserkla-
rung auf der JEC Composite Show in Singapur unterzeichnet.

Die Absichtserklarung der beiden Partner do-
kumentiert, dass diese zum Ausbau ihrer Be-
ziehung zusammenarbeiten wollen und dabei
neue Wege erkunden méchten, um die inter-
nationale Zusammenarbeit zu verbessern. Ziel
ist es, sich den weltweiten Herausforderungen
der Serienproduktion von Carbonfaser-Ver-
bundwerkstoffen stellen zu kdnnen. VCAMM
wurde durch seinen CEQ Brad Dunstan vertre-
ten, wahrend Vorstandsvorsitzender Professor
Klaus Drechsler fiir MAI Carbon unterzeichnete.
,MAI Carbon mochte Australien, besonders un-
seren neuen Freund VCAMM, bei der Bemiithung
unterstiitzen, ein Carbon-Kompetenzcenter
in Australien zu entwickeln, mit dem sie sich
den globalen Herausforderungen fiir die Seri-
enproduktion von Carbonfaser-Verbundwerk-
stoffen stellen, so Rainer Kehrle, Geschafts-
fihrer bei MAI Carbon. ,MAI Carbon und seine
Mitglieder freuen sich darauf, neue Wege fiir
eine Zusammenarbeit zu finden und dem Ein-
satz, den VCAMM und seine Partner zeigen, um
eine florierende Fertigungsindustrie der Car-
bonfaser-Verbundwerkstoffe zu entwickeln,
gerecht zu werden.®

Die Absichtserklarung zwischen VCAMM und
MAI Carbon stellt Plane fiir Kooperationen
und Partnerschaften dar, mit dem Fokus, eine
internationale Zusammenarbeit zwischen In-
dustrie und der Forschungsgemeinschaft in die
Wege zu leiten. VCAMM und MAI Carbon wollen
deutschen und australischen Unternehmen ei-
nen erweiterten Zugang zu Informationen ber
mogliche Chancen in der Carbon-Branche zur
Verfiigung stellen sowie einen Informations-
austausch schaffen, der darauf ausgerichtet
ist, wie man die Herausforderungen der Seri-
enproduktion fiir Carbonfaser-Verbundstoffe
bewaltigen kann. Dartiber hinaus wollen sie
gemeinsame Bemiihungen unterstiitzen, die
vorhandenen Maglichkeiten fiir ihre Partner
weltweit besser zu vermarkten. Die Partner-
schaft wird sich auf Unterstiitzungsaktivita-
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ten wie internationale gemeinsame Projekte
und Foren erstrecken.

»Die Kooperation zwischen MAI Carbon und
VCAMM ist ein wichtiger Meilenstein fiir die
Bemiihungen, die Herausforderungen an die
Industrie zur Massenproduktion fiir Carbonfa-
ser-Verbundwerkstoffe anzunehmen. Wir ha-
ben eine Vereinbarung mit MAI Carbon ange-
strebt, weil sie als einer der effektivsten und
zuverldssigsten Composite Cluster in Europa
bekannt sind und wir das Gefiihl haben, dass
ihr Cluster von groBem Wert fiir die Entwick-
lung unseres Schwesterclusters in Australi-
en sein wird. Unsere gemeinsame Vision zur
Schaffung von hochwertigen Arbeitsplatzen
fir unsere jeweiligen Lander in dieser rasch
wachsenden Branche macht die Zusammen-
arbeit mit MAI Carbon einfach®, stellt VCAMM
CEO Brad Dunstan fest.

,Fur alle in der Composite-Industrie tatigen
Unternehmen ist es entscheidend, ihre inter-
nationale Zusammenarbeit und die internatio-
nalen Beziehungen zu verbessern“, merkt Pro-
fessor Drechsler, Vorstandsvorsitzender von

MAI Carbon, an: ,.Es miissen viele Herausforde-
rungen gemeistert werden, um eine breite Ak-
zeptanz von Carbonfaser-Verbundwerkstoffen
in der etablierten Produktion sicherzustellen,
und nur durch die Bildung eines weltweiten
Netzwerkes kénnen wir hoffen, die kritische
Masse an Industriefachleuten und Wissen-
schaftlern zusammenzufiihren, die erforder-
lich sind, um diese Herausforderung direkt
anzugehen.“ ,Die Netzwerke von MAI Carbon
und VCAMM sind entscheidende Teile dieses
weltweiten Puzzlespiels und ich bin erfreut,
dass wir die Verbindung zwischen diesen Or-
ganisationen heute hier auf der JEC in Singa-
pur offiziell machen kénnen. Wir freuen uns
darauf, mit VCAMM und seinen Partnern daran
zu arbeiten, sicherzustellen, dass unsere Un-
ternehmen und Forschungspartner engagiert
und aktiv in diesem Prozess sind.*
AuBerdem anwesend bei der Unterzeichnung
der Absichtserkldarung waren der Gesandte
der deutschen Botschaft in Singapur, Jens Ja-
nik, und der australische Hochkommissar in
Singapur, Philip Green.
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Professor Klaus Drechsler (1i.), Vorstandsvorsitzender des Spitzenclusters MAI Carbon,
unterzeichnete zusammen mit Brad Dunstan (re.), CEO des VCAMM, die Absichtserkls-
rung der beiden Organisationen lber eine verstdrkte Kooperation.




ES GEHT WEITER

Zweite Forderphase des Spitzenclusters MAI Carbon eingeldutet

Mit einer Informationsveranstaltung in Augshurg wurde die zweite Forderphase des Spitzenclusters MAI Carbon eingeldutet. Aufbauend
auf dem bislang im Bereich der Clusterbildung bzw. -entwicklung Erreichten geht es jetzt darum, einen weiteren Entwicklungsschub in der

Carbon-Branche auszuldsen. Projektideen kdnnen bis 20. Oktober 2013 eingereicht werden.

Uber 70 Interessierte kamen zur Informationsveranstaltung des Spitzenclusters MAI Carbon in Augsburg,
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um sich tber die zweite Forderphase des Clusters zu informieren.

Zur Informationsveranstaltung in den Raumen
der IHK Schwaben kamen tiber 70 Interessier-
te, von kleinen und groRen Unternehmen wie
auch von Hochschulen, Universitdten und den
forschenden Einrichtungen. Der Vorstandsvor-
sitzende von MAI Carbon, Prof. Klaus Drechs-
ler, brachte ihr Interesse an den Projekten des
Spitzenclusters auf den Punkt: ,,Es geht um
eine Revolution in der Branche.“ Denn wenn
die Material- und Prozesskosten weiter ge-
senkt werden konnen, dann steht einem breit
angelegten Einsatz von kohlenstofffaserver-
starkten Kunststoffen (CFK) in der Serienfer-
tigung nichts mehr im Wege.

Der Cluster MAI Carbon hat sich gemaB sei-
ner Strategie die Entwicklung von Technolo-
gien fiir den Einsatz von CFK zum Ziel gesetzt.
GemaR den Clusterrichtlinien des Bundesmi-
nisteriums fiir Bildung und Forschung (BMBF)
werden hierfiir Forschungs- und Entwicklungs-
vorhaben der Clusterpartner durch den Clus-

ter unterstiitzt. Die Forderung soll CFK zur
GroBserienreife verhelfen.

Abgabetermin der Ideenpapiere fiir die zweite
Forderphase des Spitzenclusters MAIL Carbon
ist der 20. Oktober 2013, 24 Uhr. Die Bekannt-
gabe der Projektrangliste erfolgt Anfang Janu-
ar 2014, nachdem die Fachgutachter und Vor-
stande ihre Bewertung vorgenommen haben.
Die Vollantrdge miissen dann bis zum 31.Marz
2014 beim Projekttréger Julich vorliegen.
Start der neuen Projekte wird ab 1. Juli 2014
sein. Die Laufzeit der Projekte sollte 2,5 bis
drei Jahre nicht tberschreiten, da die Lauf-
zeit des Spitzenclusters unwiderruflich mit
dem 30.Juni 2017 endet. Insgesamt stehen
noch rund 14 Mio. Euro (von insgesamt ca.
40 Mio. Euro) an Férdermitteln zur Verfii-
gung, die bevorzugt an KMU gehen sollen.
Uber eine Nachriickerliste erhalten Projekt-
ideen eine Chance, die zundchst nicht in die
Auswahl gekommen sind. Dariiber hinaus ste-
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hen weitere Férdermittel in Aussicht fiir die-
jenigen, die bei der Spitzenclusterforderung
nicht berlcksichtigt werden.

Bevorzugt geférdert werden Projekte aus den
Bereichen Auslegungsprozesse, robuste Fer-
tigungsprozesse sowie Prozessiiberwachung
und -analyse. Ausfiihrliche Informationen fin-
den sich auf der Website des Spitzenclusters
(www.mai-carbon.de). Dort ist auch der Zu-
gang zur Internetplattform MAI 2.0 angelegt,
auf der die Ideenpapiere eingereicht werden
konnen. Alternativ dazu kénnen diese per E-
Mail an ideenpapier@mai-carbon.com ge-
schickt werden.
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FERTIGUNGSSIMULATIONEN

Premium AEROTEC entwickelt fiir MAI Design

Der Luftfahrtzulieferer Premium AEROTEC entwickelt im Rahmen des Spitzenclusters MAI Carbon im Projekt MAI Design eine Simulationsme-
thode, um fertigungsbedingte Deformationen bei Faserverbundstrukturen zu analysieren. Damit soll es moglich werden, die beim Aushérten der
Kunststoffmatrix unvermeidbaren Formverdanderungen so zu kompensieren, dass das ausgehirtete Bauteil letztlich die exakte Endkontur hat.

Fertigungsbedingte Deformationen entstehen
infolge unterschiedlicher prozessbedingter,
thermomechanischer und thermophysikali-
scher Effekte. Als Leitdemonstratorbauteil in
diesem Projekt analysiert Premium AEROTEC
derzeit einen CFK-Spant (siehe Abbildung).
Ziel ist es zundachst, die fertigungsbedingte
Deformationen physikalisch konsistent vor-
herzusagen, tiber Einflussstudien malgebli-
che Prozessparameter zu bestimmen und eine
Methode zu entwickeln, um die Formabwei-
chungen bereits bei der Werkzeugkonstruk-
tion zu kompensieren.

MaRgeblich fiir die Entstehung von fertigungs-
bedingten Deformationen sind unter ande-
rem thermische und chemische Ausdehnun-
gen in der Bauteilebene und normal zu dieser.
Mit einfachen Annahmen sind diese Defor-
mationen leicht bestimmbar. Wird das Ver-
formungsverhalten wahrend der Aushértung
allein auf die lineare Anderung des spezifi-
schen Volumens bezogen, dann stellt diese
stark vereinfachte analytische Annahme eine
brauchbare Naherung dar. Geometrische Ei-
genschaften kdnnen durch eine linear elas-
tische thermomechanische Finite-Elemente-
Analyse bestimmt werden. Erste Ergebnisse
zeigen, dass diese lineare Methode Deformati-

onen mit einer Genauigkeit von rund 80 Pro-
zent vorhersagt.

Ganz wesentliche Eigenschaften wie bei-
spielsweise das Werkzeugmaterial, die Pro-
zesszeit, die Aufheizraten, die Harzpolymeri-
sation und vor allem die Bauteil-Besaumung
bleiben dabei jedoch unberiicksichtigt. Dem-
entsprechend kann mit linearen Modellen
zwar die Werkzeuggeometrie angepasst wer-
den, ein Einfluss durch den Prozess und die
Nachbearbeitung wird aber nicht berticksich-
tigt. Demnach lasst sich die Fertigungsquali-
tdat so nur bedingt verbessern.

Mit dem Ziel, auch stabilere Fertigungspro-
zesse sowie kiirzere Prozesszeiten und modi-
fizierte Fertigungsmethoden beriicksichtigen
zu kénnen, entwickelt Premium AEROTEC eine
konsistente thermophysikalische Simulations-
methode auf Basis unterschiedlicher Modu-
le. Diese Module berechnen die notwendigen
thermalen und physikalischen Eigenschaften.
Dies sind im Wesentlichen die Polymerisa-
tionsanalyse des Harzsystems, die Tempe-
raturfeldberechnung, die Eigenspannungen
durch die Aushértung sowie die thermischen
und chemischen Schwindungseffekte. Durch
eine Verkettung dieser Module in einer Fini-
ten-Elemente-Simulation soll schlieBlich die
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Fertigungsbedingte Deformationen - hier sichtbar an einem
Teilspant - sind unvermeidbar. Deshalb will Premium AEROTEC
sie prézise vorhersagen und im Produktionsprozess nutzen.
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fertigungsbedingte Deformation unter Beriick-
sichtigung aller Prozessparameter physika-
lisch konsistent berechnet werden.

Diese prézise und verldssliche Simulation
liefert die entscheidende Grundlage, um die
Fertigungswerkzeuge so zu dimensionieren,
dass die fertigungsbedingten Bauteildeforma-
tionen dabei helfen, die gewiinschte Endkon-
tur zu erreichen. So tragt das in Zusammen-
arbeit mit dem Lehrstuhl Carbon Composites
der TU Miinchen durchgefiihrte Projekt letzt-
lich dazu bei, die Fertigungsqualitat von CFK-
Bauteilen weiter zu optimieren, die Entwick-
lungsgeschwindigkeit zu erhéhen und die
Bauteilkosten zu senken.

Weitere Informationen:

Reinald Pfau,

Leiter Technologie, Strategie und Projekte,
Premium AEROTEC, Augsburg,

Telefon +49 (0) 821/801630 62,

E-Mail: reinald.pfau@premium-aerotec.com,
www.premium-aerotec.com,

Dr.-Ing. Daniel Hartung,

Projektleiter bei Premium AEROTEC und Autor
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Verkettung der Simulationsmodule bei der thermophysikalischen

Finite-Elemente-Simulation.




ANWENDUNGSNAH

Forschungsvorhaben bei CADCON im Rahmen von MAI Design

Die CADCON Ingenieurgesellschaft mbH & Co. KG beteiligt sich seit 2012 aktiv an mehreren Forschungsvorhaben. Dabei handelt es sich glei-
chermaBen um regionale wie auch europdische Projekte. Unabhédngig vom Forschungsprojekt liegt das Hauptaugenmerk auf der Anwend-
barkeit der entwickelten Methoden im Ingenieuralltag.
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Bild 1: Vergleich verschiedener Versagenskriterien (anhand von Bruchkurven) fiir Faserverbundbauteile aus Gewebeschichten.

h. 4

Al

A

Bild 2: Versuchsaufbau und Simulation (Zfb = Zwischenfaserbruch).

Im Rahmen des BMBF-Projekts ,MAI Design*
hat CADCON die Leitung des Arbeitspakets
Struktursimulation tibernommen und unter-
sucht hier innovative Simulations- und Be-
rechnungskonzepte fiir Bauteile aus Faser-
verbundwerkstoffen. Damit soll sichergestellt
werden, dass Faserverbundbauteile zukiinf-
tig in Sachen Gewicht, Qualitat und Kosten
weiter optimiert werden konnen. Eine ver-
besserte Nachweisfiihrung hilft, unnétige
Material- oder Bauteilreserven abzubauen,
um eine effektivere Werkstoffausnutzung zu
ermoglichen. Eine dieser Entwicklungsar-
beiten beschéftigt sich mit dem Thema der
Versagensvorhersage von Bauteilen aus Fa-
serverbundgeweben. Verschiedene Berech-

nungsmethoden wurden verglichen, um deren
Genauigkeit und Anwendbarkeit bei verschie-
denen Problemstellungen zu tberprifen.
Interessant war dartiber hinaus die Fragestel-
lung, ob sich diese Versagenskriterien in Kom-
bination mit einer effektiven dreidimensiona-
len Finite-Elemente-Berechnung anwenden
lassen. Zu diesem Zweck wurden neben Simu-
lationen auch Materialversuche vorgenommen.
Die Hochschule Augsburg, die in enger Zusam-
menarbeit mit CADCON am ,MAI Design“-Pro-
jekt arbeitet, fiihrte diese Versuche durch.
Die Ergebnisse der Studie waren besser als
urspriinglich erwartet. Abweichungen von nur
zwei Prozent zwischen Simulation und Reali-
tat haben CADCON darin bestérkt, auf diesem

Gebiet weiter zu forschen und auch zukinf-
tig an innovativen Berechnungs- und Simu-
lationsverfahren zu arbeiten.

Weitere Informationen:

Tobias Weber,

Telefon +49 (0) 821/29990-531,
E-Mail: tobias.weber@cadcon.de,
Kerstin Steidle,

Telefon +49 (0) 821/29990-3 16,
E-Mail: kerstin.steidle@cadcon.de,
CADCON

Ingenieurgesellschaft mbH & Co. KG,
Gersthofen,

www.cadcon.de
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Liebe Mitglieder, sehr geehrte Damen und Herren,

bei der letzten Mitgliederversammlung am 25. Juni 2013 wurde die Planung des Abtei-
lungsvorstandes fiir die neue strategische Ausrichtung der Abteilung vorgestellt, bei der
Vision und Mission an die aktuellen Begebenheiten angepasst werden sollen. Ziel ist die
Entwicklung eines gemeinsamen Verstandnisses aller Mitglieder zu einem Leitbild bis 2025.
Als wichtigstes Handlungsfeld wird die Starkung der Grundlagenforschung, gekoppelt mit
der Definition und Initiierung von CMC-Forschungsprogrammen angesehen. Erste Schrit-
te, wie z. B. die Vorstellung der Roadmap 2050 beim BMBF, sind bereits erfolgt. Thema-
tische Schwerpunkte: Gasturbine und Warmetechnik. Fiir diese als Leitmarkte identifi-
zierten Themenfelder werden in Kooperation mit geeigneten Partnern bzw. Instituten in
den nachsten Monaten Recherchen mit dem Ziel durchgefiihrt, im zweiten Quartal 2014
auf Basis der erarbeiteten Ergebnisse neue Initiativen und Projekte zu starten. Das The-
ma ,Luftfahrt* wird zeitversetzt folgen.

Im Bereich der Normung und Standardisierung wurde mit der Stelle eines Verantwortlichen fiir alle Normungsthemen im CCeV und der Abtei-
lung Ceramic Composites eine neue iibergreifende Funktion geschaffen. Franz Fendt (vormals SGL Group) hat sich dankenswerterweise bereit
erklart, diese Aufgabe zu tibernehmen. Herr Fendt leitet auch die neu gegriindete Arbeitsgruppe ,Normung und Standardisierung”. Die konsti-
tuierende Sitzung fand am 6. Mai 2013 statt. Es gibt somit einen Verantwortlichen zum Thema Normung als Querfunktion zu allen Arbeitsgrup-
pen. Damit existiert Forum vor geplanten Normungsinitiativen. Dieses stellt sicher, dass die Interessen der Mitglieder abgestimmt in die jewei-
ligen aktuellen Normungsgremien eingebracht werden kdnnen.

Um die in der Abteilung vorhandenen Kernkompetenzen aller Mitglieder zu erfassen, wollen wir ein Leistungsprofil erstellen, das im geschiitz-
ten Bereich unserer Homepage verfligbar sein wird. Eine entsprechende Fragebogenaktion wurde im Juli 2013 gestartet.

Bei der letzten Mitgliederversammlung hat Dr. Hubert Jager aufgrund der zusétzlichen Aufgaben als Vorsitzender des CCeV-Vorstandes seinen
Ricktritt als Abteilungsvorstand erklart. In diesem Zusammenhang ein herzliches Dankeschon an Dr. Jager, auf dessen Initiative die Abteilung
Ceramic Composites gegriindet wurde. Siehe dazu auch die Laudatio von Herrn Dr. WeiB auf Seite 76. Neuer Abteilungsvorstand ist Dr. Roland
Weiss (Schunk Kohlenstofftechnik GmbH Heuchelheim). Nachfolger von Dr. Wei wurde Dr. Werner Humbs von der SGL Group Meitingen (als ko-
optierter Vorstand).

Vor der letzten Mitgliederversammlung fand die erste gemeinsame Sitzung der CMC-Arbeitsgruppen zusammen mit Mitgliedern der ,Nationalen
Initiative Gasturbine” statt. Schwerpunktthema war die Definition von Projektthemen und Projektgruppen zur Einreichung von Projektskizzen
fiir den BMBF-Call ,,Materialien fiir die Energiewende”. Themenbezogene Konsortien werden aktuell gebildet.

Die Homepage der Abteilung wurde in den letzten Monaten griindlich iiberarbeitet und umgestaltet. (Iber die Details wurden die Mitglieder per
Mail informiert.

AbschlieBend mdchte ich Sie noch auf zwei CMC-Veranstaltungen hinweisen:

Am 8. und 9. Oktober 2013 veranstaltet die DGM in Kooperation mit dem CCeV unter der Leitung von Prof. Walter Krenkel ein Fortbildungssemi-
nar zum Thema ,Keramische Verbundwerkstoffe an der Uni Bayreuth.

Fiir den 27. November 2013 haben ,Bayern Innovativ® und der CCeV eine CMC-Fachtagung organisiert, die bei der SGL Group in Meitingen statt-
finden wird. Thema: ,Keramische Verbundwerkstoffe - Anforderungen, Anwendungen und Perspektiven®. Fiir beide Veranstaltungen wurden fir
CCeV-Mitglieder reduzierte Teilnehmergebiihren vereinbart.

Ich wiinsche Thnen fiir die kommenden Monate viel Gliick und Erfolg!

Dr. Peter Stingl
Leiter Abteilungsgeschdaftsstelle Ceramic Composites
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Korrosionspriifstand fiir Gasturbinen in Dresden

Obwohl bei der Entwicklung von keramischen Hochtemperaturwerkstoffen in den letzten Jahren bei vielen Materialien ein sehr hohes
Niveau erreicht wurde, gibt es nur wenige kommerzielle Anwendungen in HeiBgasturbinen. Das Hauptproblem keramischer Werkstoffe
fiir einen Einsatz in Gasturbinen stellt ihre unzureichende Stabilitit in einer HeiBgasatmosphire dar.

Bei Temperaturen oberhalb 1200 °C wer-
den durch Reaktion mit dem Wasserdampf
an der Oberflache der keramischen Bauteile
verstarkt Hydroxide gebildet, die unter den
Bedingungen im HeiRgasstrom (hohe Stro-
mungsgeschwindigkeiten) verdampfen. Es
tritt ein Materialverlust an der Oberflache der
keramischen Materialien auf, der bei mono-
lithischen Werkstoffen im Bereich von 1 m/h
zwar recht gering ist, jedoch nach realisti-
schen Anwendungszeiten von 10.000 h im
Zentimeterbereich liegen wiirde. Bei kerami-
schen Faserverbundwerkstoffen wird dieser
Prozess noch verstarkt, da bei diesen Werk-
stoffen dem HeiRgas eine groBere Oberflache
ausgesetzt ist (Oberflachenbeschaffenheit,
Porositét). Diese Effekte wurden bei nahe-
zu allen bekannten hochtemperaturstabilen
Strukturkeramiken beobachtet, sodass fiir
diese Werkstoffe ein entsprechender Ober-
flichenschutz (environmental barrier coa-
ting, EBC) unbedingt erforderlich ist.

Das Fraunhofer IKTS Dresden verfligt tber
einen Korrosionspriifstand, welcher die Gas-
turbinenatmosphare realitatsnah simuliert
(Bild 1). Die Erzeugung des HeiRgases er-
folgt durch Verbrennung von Stadtgas (Me-
than), wobei zusétzlich noch Wasserdampf
zugegeben wird. Die Untersuchungen konnen
unter atmosphdrischem Druck in einem Tem-
peraturbereich von 1200 bis 1500 °C mit ei-
ner Stromungsgeschwindigkeit bis 100 m/s
und einem Wasserdampfpartialdruck bis zu
0,25 bar durchgefthrt werden. Als ein Bei-
spiel fir das entstehende Rauchgas wurde
fir eine Testtemperatur von 1450 °C folgen-
de Zusammensetzung berechnet:

0,61 N2 x 0,28 H20 x 0,06 02 x 0,05 CO».
Eine Reihe von unterschiedlichen kerami-
schen Materialien, ausgesucht nach ihrer
Hochtemperaturstabilitat und Eignung als
EBC-Werkstoff wurden systematisch hinsicht-
lich ihrer Korrosionsstabilitat untersucht. Zur-
zeit wird im Rahmen von Projektaktivitaten
der ,Ceramic Composites” die Heilgassta-
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bilitat von oxidischen und nichtoxidischen
Faserverbundwerkstoffen einzelner CCeV-
Mitglieder getestet. Auf der Grundlage die-
ser Untersuchungen sollen dann gemeinsam
Anséatze fir F&E-Projekte zur Entwicklung
von keramischen Faserverbundwerkstoffen
fiir Gasturbinenanwendungen herausgear-
beitet werden.

Abb. 2: Testbereich mit Ringen aus oxidischen CMC.

Bilder: CCeV




Projekt EnerTHERM will Energieverbrauch bei Hochtemperaturwarmebehandlungen drastisch senken

Das Thema Energieeffizienz bekommt in Deutschland immer groBere Bedeutung. Das Energieangebot wird durch den beschleunigten Aus-
stieg aus der Kernenergie verknappt und der Ausbau konventioneller Kraftwerke ist durch die Klimaschutzziele limitiert. Dem raschen Aus-
bau erneuerbarer Energiequellen sind durch die dafiir erforderlichen zusétzlichen Netz- und Speicherkapazitdten ebenfalls Grenzen gesetzt.
Besonders in der kommenden Dekade werden deshalb Techniken zur Steigerung der Energieeffizienz mindestens ebenso viel zum Ausgleich
der Energiebilanz beitragen wie der Umstieg auf andere Energietrager.

In dem mit 9,5 Mio. Euro geférderten Projekt
EnerTHERM, zu dem Staatsminister Martin
Zeil am 13. Juli 2013 in Bayreuth den Forder-
bescheid tiberreichte, soll aufgezeigt wer-
den, wie sich die CO»-Bilanzen bei industriel-
len Warmebehandlungsprozessen verbessern -

lassen. Aufgrund fritherer Untersuchungen am %
Zentrum HTL und seinem Mutterinstitut, dem '

-
5
B 1

Lo

Fraunhofer ISC Wiirzburg, ist z.B. bekannt, dass
der tatsachliche Energieaufwand beim Brennen
technischer Keramik deutlich héher ist als der
physikalische Energiebedarf. Nun soll aus den
bisherigen Einzelbetrachtungen durch ergan-
zende Untersuchungen und Modelle ein tiber-
tragbhares Verfahren entwickelt werden, das
nicht nur fiir bestimmte keramische Bauteile
oder Ofen gilt, sondern fiir Warmebehandlungs-
prozesse auch in anderen Bereichen einsetz-
bar ist. Hierbei werden die unterschiedlichsten

Thermoprozessanlagen (diskontinuierliche und

kontinuierliche Ofen in den unterschiedlichs-

G Anlagenbauer i
ten Bauformen, gashefeuert oder elektrisch be- e ——
heizt, an Luft oder in Spezialatmosphére) und

Brennmaterialien (technische Keramiken, Si- Das Projekt EnerTHERM wird in enger Kooperation mit den Herstellern und Betreibern von
licatkeramiken, Feuerfestkeramiken, Pulver- Thermoprozessanlagen sowie mit Herstellern von Hochtemperaturkomponenten durchgefihrt.
metalle) untersucht und die Prozessparameter

optimiert (z.B. Temperatur-Zeit-Profil, Ofenat-

mosphére und Aufbau des Brennguts im Ofen).

Das Projekt leistet nicht nur einen Beitrag zur

Umsetzung der Klimaschutzziele, sondern

schafft auch eine Maglichkeit zur Steigerung

der Wettbewerbsfahigkeit durch Senkung der

Produktionskosten und eine Erhéhung der Ak-

zeptanz der Produkte beim Endverbraucher.

Weitere Informationen:

PD Dr. Friedrich Raether,

Leiter Zentrum fiir Hochtemperatur-Leichtbau,
Fraunhofer-Institut fiir Silicatforschung ISC,
Bayreuth,

Telefon +49 (0) 921/78 69 31-60,

E-Mail: friedrich.raether@isc.fraunhofer.de,
www.htl.fraunhofer.de
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ABSCHIED

Dr. Hubert Jdager gibt Leitung der Abteilung Ceramic Composites ab

Die Abteilung Ceramic Composites wurde im November 2008 auf Initiative von Dr. Hubert Jager von 13 Mitgliedern des Carbon Composites
e.V. auf einer konstituierenden Sitzung in Meitingen gegriindet. Die Griindung dieser Abteilung ist dem Engagement des ersten Abteilungs-
leiters, Herrn Jdger, zu verdanken. Er hat den Weg fiir diesen Industrieverbund des ,,Nischenwerkstoffs CMC* bereitet.

In einem ersten Kick-off-Meeting am 17. April
2008 wurde die Notwendigkeit und Zielset-
zung einer derartigen Abteilungsgriindung von
den Griindungsmitgliedern bereits diskutiert.
Das Hauptziel der Abteilung ist und war eine
beschleunigte ErschlieBung der Markte fiir Ce-
ramic Composites. Dies soll und sollte durch
eine vorwettbewerbliche Kooperation al-
ler in diesem Bereich tatigen Industriepart-
ner, zusammen mit Forschungsinstitutionen
und Universitaten erreicht werden. Diese Vi-
sion von Hubert Jager fihrte dann zur Griin-
dung der Abteilung Ceramic Composites. Der
Hauptverein Carbon Composites e. V. stimm-
te in einer Sitzung am 11. Juli 2008 der Bitte
um diese Abteilungsgriindung von Hubert J&-

ger zu. Als Abteilungsleiter von der Griindung
im November 2008 bis zu seinem Ausschei-
den aus dem Abteilungsvorstand 25. Juni 2013
hat Herr Jager die Entwicklung dieser Abtei-
lung wesentlich gepréagt und mit viel Engage-
ment vorangetrieben.

Dr. Hubert Jager

Er hat seit dieser Abteilungsgriindung und
-leitung eine Kooperationsstruktur geschaf-
fen, die es ermdglichen wird, das Hauptziel
der Abteilung, die beschleunigte Markter-
schlieBung, gemeinsam zu erreichen. Beson-
ders erwdhnenswert ist dabei die gemeinsa-
me Erarbeitung einer CMC-Roadmap 2050,
die derzeit im Rahmen eines Strategiekon-
zeptes unter dem Stichwort Leitbild 2020 so
konkretisiert werden soll, dass kurz- bis mit-
telfristig mehrere Produktinnovationen mit
CMC-Werkstoffen realisiert werden kénnen.

Lieber Hubert, wir, als Abteilungsvorstand und
ich personlich als Freund und Kollege, méch-
ten uns ganz herzlich bei dir fiir die geleiste-
te, konstruktive Arbeit bedanken. Wir gehen
davon aus, dass du uns auch zukiinftig bei der
Weiterentwicklung unseres Strategiekonzep-

tes mit wertvollen Ratschldgen und Ideen un- ‘:\ |
terstitzen wirst. Dr Roland WeiB

Dr. Roland Weif3 ‘ /
Vorsitzender des Abteilungsvorstandes '
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Carbon in Beton leitet die Zukunft des Bauens ein
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Die Technische Universitit Dresden (TUD) will den Vorsprung aus der Grundlagenforschung zum Textilbeton ausbauen und Deutschland iiber
den Technologietransfer zum weltweiten Leitanbieter von Carbon Concrete Composite - C3 entwickeln.

Méglich wird das durch Foérderung des Bun-
desministeriums fiir Bildung und Forschung
im Rahmen der Bundesinitiative ,Zwanzig20 -
Partnerschaft fiir Innovation”. Die TUD und 78
weitere Partner in den neuen und alten Bundes-
landern hatten sich mit dem Projekt ,,Carbon
Concrete Composite - C3“ beworben. Das be-
antragte Fordervolumen betragt 45 Mio. Euro
bis zum Jahr 2020, hinzu kommen tiber 20 Mio.
Euro Eigenleistungen der beteiligten Firmen.
Das Forderprogramm soll die in den Neuen Lén-
dern diversifizierten wissenschaftlichen, tech-
nologischen und unternehmerischen Kompeten-
zen zusammenfiihren. Durch tiberregionale und
interdisziplindre Kooperationen werden neuar-
tige Innovationsstrukturen entstehen und die-
se systematisch fiir die Zukunft ausgebaut. Dies
soll die mitwirkenden Unternehmen befghigen,
sich mit neuen Produkten und Dienstleistun-
gen auf Leitmdrkten als Leitanbieter nachhal-
tig zu positionieren.

Prof. Manfred Curbach vom Institut fiir Massiv-
bau der TUD und Sprecher der Initiative ldutet
im Rahmen des Programms ,Zwanzig20“ die
Zukunft des Bauens ein. Die nachste Genera-
tion von Bauwerken soll mit Carbonbeton er-

richtet werden. Der rohstoffsparende Verbund-
werkstoff vereint hohe Festigkeit mit freier
Formbarkeit und Multifunktionalitat.

Das Konsortium will in den néchsten zehn Jah-
ren die Voraussetzungen schaffen, damit ein er-
heblicher Anteil der Stahlbewehrung durch Car-
bonbewehrung ersetzt werden kann. Stahlbeton
ist das momentan am haufigsten verwendete
Material am Bau, hat aber auch Nachteile: zu
hoher Energieverbrauch und CO3-Ausstol3 bei
der Herstellung sowie ein zu hoher Ressour-
cenverbrauch insgesamt. Dabei weist Stahl-
beton nur eine begrenzte Lebensdauer von 40
bis 80 Jahren auf.

Der Wechsel zur Materialkombination von Car-
bon und Beton liefert mehr als die Summe ih-
rer Teile: Sie fiihrt zu einer neuen Art zu kons-
truieren, zu bauen und zu leben. Curbach: ,Wir
machen den Schritt vom plumpen Betonbau
der Vergangenheit zur Filigranitat, Leichtig-
keit und Asthetik des Betonbaus der Zukunft.
Wir reduzieren den Energieverbrauch und den
C0y-Ausstol3 bei der Herstellung und Instand-
setzung unserer Bauwerke, wir schonen unse-
re wertvollen Ressourcen.” Die grundlegenden
Ideen wurden in Dresden und Aachen geboren

und mit der Erforschung von Textilbeton vor-
angetrieben. Mit dem neuen Projekt C3 wolle
man jetzt auf den erfolgreichen Forschungen
aufsetzen und in eine neue Dimension vorsto-
RBen. Durch einen intensiven Technologietrans-
fer wird der Ubergang in die reale Baupraxis
vollzogen. Dies ist mit dem Ausbau, der An-
siedlung und Neugriindung von Unternehmen
entlang der gesamten Wertschépfungskette —
von den Grundmaterialien bis zum fertigen Bau-
werk - verbunden. Durch die Strategie der ,zu-
nehmenden Vernetzung“ wachst das Netzwerk
von innovativen Unternehmen und es entste-
hen nach vorsichtigen Prognosen mindestens
1.000 bis 3.000 zusétzliche Arbeitsplatze in
den Regionen.

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Manfred Curbach,
Dr.-Ing. Frank Schladitz,

Dr.-Ing. Matthias Lieboldt,

Institut fiir Massivbau,

Technische Universitat Dresden,

Telefon +49 (0) 351/4 63-34277,

E-Mail: manfred.curbach@tu-dresden.de,
www.tu-dresden.de

=
©
——
e
[=]
5
L
§
g
E
»
-
2
5
2
-
£
<
o
E
5
2

-




HEIZEN MIT BAUTEILEN AUS TEXTILBETON

Das Projekt smarttex

Gebdude der Zukunft sollen sich durch Energie- und Rohstoffeffizienz auszeichnen. Realisiert werden kann das, wenn im Bauwesen Hoch-
leistungsmaterialien wie Carbon Einzug halten. Durch den Einsatz von Carbon- statt AR-Glashewehrungen in Textilbeton lassen sich Bau-
teile realisieren, die gleichzeitig zum Lastabtrag und zum Heizen genutzt werden kdnnen.

Carbon ist korrosionsbesténdig und verfiigt
tiber sehr gute mechanische Eigenschaften.
Wird es als Bewehrungsmaterial in Textilbe-
ton eingesetzt, erméoglichen Zugfestigkeiten,
die bis zu viermal so hoch sind wie bei Beton-
stahl, in Kombination mit einer deutlich ver-
ringerten Betondeckung eine Reduktion des
Formates und damit des Gewichts der Bautei-
le. Carbon verfiigt aber auch iiber eine weite-
re interessante Eigenschaft: es ist elektrisch
leitfahig. Diese Fahigkeit kann zuséatzlich zur
statischen Wirkung der Carbontextilien genutzt
werden. Legt man an die Garne eine Spannung
an, so entsteht durch den elektrischen Wider-
stand des Carbons Warme, die sich iber den
gesamten Betonquerschnitt ausbreitet. Steigt
die Temperatur an der Betonoberflache tiber
die der umgebenden Wandflachen, wirkt sie
als Strahlungheizung. Entsprechend werden
durch den Einsatz von Carbon multifunktio-
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Abb.1: Verschalteter Textilabschnitt bei der Betonage von Probekérpern.

nale Textilbetonbauteile erméglicht, die so-
wohl tragen, als auch heizen knnen. (Iber-
prift wurde die Umsetzbarkeit in die Praxis
bereits an kleinformatigen Probek&rpern, die
mit einem speziell verschalteten Hybridgelege
aus AR-Glas- und Carbongarnen bewehrt wa-
ren. Dabei konnten die Einflisse der Betonde-
ckung, der unterschiedlichen Absorptionsgra-
de der Betonmatrix, der Kapazitatserhohung
durch unterschiedliche Plattendicken, sowie
der Hohe der angelegten Spannung auf die
Temperaturentwicklung untersucht werden.

Die Ergebnisse dieser Versuche wurden erfolg-
reich mit der Simulation eines entsprechenden
Strahlungsheizungsmodells verglichen. Die fiir
diesen Zweck speziell weiterentwickelte Soft-
ware fir die Simulation soll zukiinftig zur Er-
mittlung der erforderlichen Heizleistung ge-
nutzt werden. Uber die Raumnutzung und die
dementsprechenden Anforderungen an das

beobachtet werden.

Abb.2: Die Temperaturentwicklung von verschaltetem Textil
und betonierter Probeplatte kann mit einer Thermokamera

Raumklima kann eine Berechnung der not-
wendigen max. Heizleistung am kaltesten Tag
und des Energieverbrauchs tiber das gesamte
Jahr erfolgen. Daftir wurden spezielle bedarfs-
gerechte Gebdudeenergiekonzepte entwickelt.
Durch die Nutzung ausgewahlter individuell zu-
schaltbarer Heizzonen kann eine individuelle
und bedarfsgerechte Bereitstellung der Heiz-
energie ermdéglicht werden.

Bei einem Vergleich der erreichbaren Heizleis-
tung mit einer Luft-Luft-Warmepumpe konnte
festgestellt werden, dass die Strahlungsheizung
speziell fir den abgrenzbaren Anwendungs-
bereich eines Heizwarmebedarfs von 15 - 50
kWh/(m2a) 6kologisch und wirtschaftlich im
Vorteil ist. In diesem Bereich werden sehr vie-
le zukiinftige Neubauvorhaben liegen. In Kom-
bination mit den Versuchen zeigen die Simu-
lationen damit das Potenzial der Anwendung
von Strahlungsheizungen aus Textilbeton auf.

Bilder: smarttex
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Innovative Beton-Fassadenplatten mit SIGRATEX® 3D-Gitter Bewehrung aus Carbonfasern
am Neubau der Schweizer Alphabeton AG

Textilbewehrter Beton aus Carbonfasern in 3D-Gitterstrukturen der SGL Group und V. FRAAS Solutions in Textile GmbH ist ein innovati-
ver Verbundwerkstoff, der aus einer Feinkornmatrix und einer textilen Bewehrung besteht. Textilbewehrungen in Form von 2D-Struktu-
ren und Kurzfasern haben sich bereits auf dem Markt etabliert. Der groBe Vorteil der neuartigen Carbon-Gitter liegt in der Korrosions-
bestdndigkeit bei gleichzeitig hoher Festigkeit, was eine oberflichennahe Positionierung und die Herstellung besonders diinner und
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leichter Betonfertigteile ermdglicht.

Erstmalig wurde jetzt von der Firma Alphabe-
ton AG aus Biiron in der Schweiz eine 3D-Be-
wehrung aus Carbonfaser fiir die Beton-Fassa-
denplatten einer vorgehdngten hinterliifteten
Fassade verwendet. An einem Neubau des Be-
tonfertigteilwerks der Alphabeton AG wurden
circa 350 dieser hochfesten, ultradiinnen Fassa-
denplatten in einer Abmessung von 865 x 1620
Millimetern und einer Dicke von lediglich 26
Millimetern montiert. Rund 450 Quadratme-
ter Fassade wurden so gestaltet. Hierbei kam
eine dreidimensionale Carbonfaser-Bewehrung
der SGL Group zum Einsatz, die in Kooperati-
on mit der V. FRAAS Solutions in Textile GmbH
entwickelt wurde.

Das Betonfertigteilwerk Alphabeton AG aus
der Schweiz ist spezialisiert auf Betonproduk-
te aus hochfestem und ultrahochfestem Beton
(UHPC), vor allem auf vorfabrizierte Betonstiit-
zen. Stets ist die Unternehmung auf der Suche
nach neuen Technologien und sich daraus er-
gebenden innovativen Produkten. ,Wir such-
ten schon langer nach einer Anwendung fiir
Textilbeton®, so Hans-Peter Felder, zustandig
fiir Forschung und Entwicklung bei Alphabeton.
,Die 3D-Gitterstrukturen er6ffnen uns vollig
neue Moglichkeiten im Fassadenbau. Die he-
rausragenden Eigenschaften machen Carbon-
faser-Bewehrungen zu Schliisselkomponenten
bei Anwendungen, wo herkémmliche Materi-
alien versagen. Die erste Serie der neuen Be-
tonfassadenplatten fiir die Fassade des Firmen-
neubaus im luzernischen Biiron wurde bereits
produziert.”

Die Carbonfaserbewehrung zeichnet sich durch
ihre 100-prozentige Korrosionsbestandigkeit -
selbst gegeniiber Salzwasser — und durch die
besondere Festigkeit aus. Carbonfasern weisen
im Vergleich zu Baustahl eine bis zu zehnfach
hohere Zugfestigkeit in Faserrichtung auf und
sind dariiber hinaus extrem leicht. Durch die
Verwendung nicht korrodierender Textilien im

Bild: Alphabeton AG

Betonfertigteilwerk entfallt die Notwendigkeit
einer groBen Betoniiberdeckung, wie im Stahl-
beton iblich, sodass diinnwandige Betonfertig-
teile hergestellt werden koénnen. Der Firma V.
FRAAS Solutions in Textile GmbH ist es gelun-
gen, eine Fertigungsanlage zu entwickeln, mit
der diese 3D-Textilbewehrungen auf Basis der
SIGRAFIL® C Carbonfasern der SGL Group erst-
mals und in groBen Abmessungen hergestellt
werden kénnen.

Bild: V. Fraas Solutions in Textile GmbH

Weitere Informationen:

Dr. Robert Ernst-Siebert,

Segmentleiter Civil Engineering,

SGL Group, Meitingen,

Telefon +49 (0) 8271/831373,

E-mail: robert.ernst-siebert@sgl-group,com,
www.sglgroup.com
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ERSTE MITGLIEDERVERSAMMLUNG

Geschaftsfiihrer prdasentiert und Vorstand erweitert

Das nationale thematische Netzwerk (NTN) ,,Carbon Composites Schweiz“ (CC Schweiz) hat Anfang April 2013 seine erste ordentliche Mit-
gliederversammlung durchgefiihrt. Die von der Kommission fiir Technologie und Innovation (KTI) geforderte Abteilung des Carbon Com-
posites e.V. (CCeV) erweiterte dabei den Vorstand um fiinf Mitglieder. Geschéftsfiihrer von CC Schweiz ist seit 1. Mdrz 2013 Stéve Mérillat.

Acht nationale thematische Netzwerke waren
von der KTI Ende 2012 nach einem mehrstu-
figen Evaluationsverfahren bewilligt worden,
darunter auch Carbon Composites Schweiz.
Nach dieser offiziellen Anerkennung wurde
ein Geschaftsfiihrer gesucht, der die Projekte
und Aktivitaten des Vereins fordert und orga-
nisiert. Mit Stéve Mérillat ist dieser gefunden
worden. Der 38-jahrige Schweizer arbeitete
zuletzt bei der RUAG Space in Ziirich, wo er
die Abteilung ,Materials & Processes® leite-
te. Zuvor hatte er im selben Unternehmen die
Abteilung ,Metalle und Spezialprozesse* ge-
fuhrt und als Entwicklungsingenieur in der Ab-
teilung ,,Technologie” gearbeitet. Seine Ausbil-
dung absolvierte Mérillat an der ETH Ziirich,
wo er 2001 sein Diplom als Werkstoff-Inge-
nieur erhielt.

Die Arbeit als Geschaftsfiihrer von CC Schweiz
hat Stéve Mérillat mit der Prasenz des Vereins
auf der JEC 2013 in Paris begonnen. ,Dort habe

FORTSCHRITT

ich bereits interessante Kontakte zu Unterneh-
men gekniipft, die sich eine Mitwirkung an un-
serem Netzwerk gut vorstellen kénnen®, sagt
er. Die aktive Weiterentwicklung des Netz-
werks durch attraktive Veranstaltungen fiir
Mitglieder und Interessenten, die Forderung
der Zusammenarbeit zwischen Mitgliedern in
Arbeitsgruppen und Projekten sowie die Zu-
sammenarbeit mit dem Carbon Composites
e.V., mit dem KTI und mit anderen Verban-
den und Netzwerken sieht Mérillat als seine
Hauptaufgaben an.

Er arbeitet dabei eng mit dem Vorstand des
CC Schweiz zusammen, der auf der ersten or-
dentlichen Mitgliederversammlung am 2. Ap-
ril 2013 in Windisch um fiinf neue Mitglieder
erweitert wurde. Neu in den Vorstand gewahlt
wurden Prof. Dr. Paolo Ermanni von der Eid-
genossischen Technischen Hochschule (ETH)
Zirich, Prof. Dr. Markus Henne von der Hoch-
schule fur Technik Rapperswil, Prof. Alberto

Ortona von der Scuola Universitaria Profes-
sionale della Svizzera Italiana, Dr. Karl Stad-
ler, Verwaltungsratsprasident der Suprem SA
und Dr. Giovanni Terrasi, Leiter der Abteilung
Mechanical Systems Engineering der EMPA.
Weiterhin im Amt bleiben die Griindungsvor-
stande des CC Schweiz: Prof. Clemens Drans-
feld von der Fachhochschule Nordwestschweiz
(Président), Dr. Bodo Fiedler, Mitglied der Ge-
schéftsleitung der Biontec AG (Aktuar), Jon An-
dri Jorg, CEO der Connova AG (Kassier), und
Gregor Peikert, Dozent an der Ziircher Hoch-
schule fiir Angewandte Wissenschaften.

,Mit der Erweiterung des Vorstandes von CC
Schweiz tragen wir der dynamischen Entwick-
lung des Vereins Rechnung®, so Prasident Prof.
Clemens Dransfeld. ,Wir wollen damit die Car-
bon Composites-Industrie in allen Landestei-
len der Schweiz noch besser voran bringen.

Steéve Mérillat, Geschaftsfiihrer von CC Schweiz, iiber die Entwicklung des Vereins

Seit rund einem halben Jahr ist Stéve Mérillat Geschiftsfiihrer von CC Schweiz. In dieser Zeit wurden diverse Initiativen angestossen und
die erste Evaluation durch die Forderagentur KTI mit Erfolg bestanden.

In Zusammenarbeit mit der KTI

. WTT-Support
Lxd Nationale thematische Netzwerke

Schweizerische Eidgenossenschaft
v Confédération suisse

Confederazione Svizzera

Confederaziun svizra

K ission fiir Technologie und Innovation KTI
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KTI Férderung

Carbon Composites Schweiz wurde 2012 von
der Kommission fiir Technologie und Innova-
tion (KTI), der Schweizer Forderagentur fiir In-
novation, als Nationales Thematisches Netz-
werk (NTN) ausgewahlt. Dadurch erhalt CC
Schweiz fiir vier Jahre eine solide Grundfinan-
zierung durch den Bund.

Zweimal pro Jahr Gberpriifen Experten des
KTI die Entwicklung des NTN und die Errei-
chung der jeweils jahrlich gesetzten Zie-
le. Die erste Zwischenevaluation konnte im
Mai erfolgreich abgeschlossen werden. Car-
bon Composites Schweiz ist auf einem gu-
ten Weg, die fiir das erste Jahr gesetzten Zie-
le zu erreichen.



Mitglieder

Im ersten Halbjahr seit der Griindung der Re-
gionalabteilung CC Schweiz konnten bereits
17 Mitglieder (davon ein assoziiertes Mitglied)
gewonnen werden. Besonders erfreulich ist,
dass nicht nur sechs Schweizer Firmen und
Forschungseinrichtungen, die bereits im CCeV
vertreten waren, der Regionalabteilung beige-
treten sind, sondern zusétzlich auch elf Mit-
glieder aufgenommen werden konnten, welche
zuvor noch nicht im CCeV waren.

Im CC Schweiz vertreten sind somit fiinf Hoch-
schulen, zwei Forschungseinrichtungen, sieben
KMU und drei Grossunternehmen. Bemerkens-
wert ist vor allem, dass damit praktisch alle
Schweizer Hochschulen, welche im Bereich
von Composites in Lehre oder Forschung ak-
tiv sind, als Mitglieder fiir CC Schweiz gewon-
nen werden konnten.

Arbeitsgruppen

Diesen Herbst werden die ersten beiden Ar-
beitsgruppen von CC Schweiz aktiv: ,RTM -
Next Steps“ und ,,Composites Education®. Als
Novum innerhalb von Carbon Composites e. V.
werden die Sitzungen der beiden Arbeitsgrup-
pen in Englisch durchgeftihrt, um der Mehr-
sprachigkeit der Schweiz und somit auch der
Mitglieder von CC Schweiz Rechnung zu tragen.
Die Arbeitsgruppe ,RTM - Next Steps*, geleitet
von Prof. Markus Henne (Hochschule fiir Tech-
nik Rapperswil), hat zum Ziel, die Composites-
Produktion mit RTM-Prozessen weiterzubrin-
gen, indem aktuelle Entwicklungen diskutiert
und vor allem auch gemeinsame Projekte auf-
gegleist werden.

Die von Prof. Paolo Ermanni (ETH Ziirich)
geleitete Arbeitsgruppe ,,Composites Educa-
tion“ méchte in einem ersten Schritt vor al-
lem die Hochschulen (Fachhochschulen und
Universitdten), welche im Bereich Composi-
tes Aushildung betreiben, zusammenbrin-
gen, um z.B. gemeinsame Lehrmittel zu er-
arbeiten, den Austausch von Studenten zu
fordern, aber auch, um die Industrie besser
in die Ausbildung zu integrieren.

Die beiden Arbeitsgruppen werden tber die
Arbeitskreise ,Materialien und Prozesse und
»Aus- und Weiterbildung® in den CCeV-Kontext
eingebunden, um einen regelmassigen Aus-
tausch mit den Arbeitsgruppen des CCeV und

der anderen Regionalabteilungen sicherzustel-
len. Das klare Ziel ist es, bestehende Arbeits-
gruppen nicht zu duplizieren, sondern dort re-
gionale Arbeitsgruppen zu griinden, wo neue
Themen identifiziert wurden (wie dies bei der
RTM-Arbeitsgruppe der Fall ist) oder wo star-
ke landerspezifische Eigenheiten zu beachten
sind (so im Bereich Ausbildung).

Messen und Veranstaltungen

Mit dem Ziel, die neu gegriindete Abteilung CC
Schweiz in der Branche bekannt zu machen,
waren wir an zwei Tagungen - dem KATZ-Sym-
posium (Kunststoff Ausbildungs- und Techno-
logie-Zentrum, Aarau) und am Winterthurer
Oberflachentag — mit einem Stand préasent.
Die Teilnahme an weiteren dhnlichen Anlds-
sen ist fir den Herbst geplant. Daneben war
CC Schweiz auf der JEC in Paris vertreten und
wird dies ebenfalls auf der Composites Euro-
pe 2013 in Stuttgart sein.

Da grossere Anldsse eine gewisse Vorlaufzeit
benotigen, sind die ersten von CC Schweiz or-
gansierten Events erst fiir 2014 geplant. Bereits
weit fortgeschritten ist die Planung fiir einen
CC Schweiz-Gemeinschaftsstand auf der Swiss
Plastics Messe vom 21. bis 23. Januar 2014 in
Luzern. Im Rahmen derselben Messe wird CC
Schweiz einen halben Tag des Innovationsfo-
rums gestalten. Vorgesehen ist eine Vortrags-
reihe zum Thema ,Endlosfaser trifft Thermo-
plaste: Die Hochleistungs-Composites werden
serientauglich®, bei der Vertreter verschiedener
Firmen und Institute den aktuellen Stand der
thermoplastischen Composites einem breiten
Fachpublikum prasentieren werden.
Ebenfalls fiir 2014 sind zwei Fachtagungen
oder Thementage vorgesehen, die genauen
Themen und Termine sind noch in Diskussion.

Kooperation

Im Juli konnte mit dem Kunststoff-Verband-
Schweiz, dem fithrenden Branchenverband im
Bereich der Kunststoffverarbeitung, ein Koope-
rationsvertrag abgeschlossen werden. Damit
ist der Weg frei fiir eine enge Zusammenar-
beit, insbesondere in den Bereichen Ausbil-
dung und Offentlichkeitsarbeit.

A
7

Weitere Informationen:

Stéve Mérillat,

Geschéftsfiihrer Carbon Composites Schweiz,
Windisch/Schweiz,

Telefon +41 (0) 32/52022 00,

E-Mail: steve.merillat@carbon-composites.eu,
www.carbon-composites.eu
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Bild 3: ,CULT* - der fahrtiichtig aufgebaute Prototyp.

»CULT”

Hybrider Leichtbau mit ganzheitlichem Ansatz am Beispiel ,,CULT” (Cars’ UltraLight Technologies)

Die globale CO-Emission als ein Element des Klimawandels stellt eine groBe Herausforderung dar. Benotigt werden intelligente Ansitze,
um deutliche Reduktionen dieser Emissionen zu erzielen. Ein wichtiger Bereich ist dabei die Individualmobilitit. Im Rahmen des Vorhabens
»CULT - Cars’ UltraLight Technologies®, arbeiten unter der Konsortialfiihrung von Magna Steyr unter anderem zwei weitere CCeV-Mitglie-
der, die FACC AG und der Lehrstuhl fiir Verarbeitung von Verbundwerkstoffen, LVV (Montanuniversitit Leoben), an einem ganzheitlichen,
funktionsorientierten Ansatz (Bild 1). Leichtbau nimmt dabei eine zentrale Rolle ein und ermaglicht nicht nur die Gewichtsreduktion. liber
sekundare Effekte ist auch ein Downsizing im Antriebsstrang moglich.

Der materialhybride Fahrzeugaufbau umfasst
vielfaltige Leichtbaulésungen, von denen diver-
se auf Basis verstarkter Kunststoffe konzipiert
sind. Ein Beispiel aus dem Bereich der kohlen-
stofffaserverstarkten Kunststoffe stellt dabei die
Bodengruppe des Fahrzeugs dar. Neben der Um-
setzung eines Prototyps der Bodengruppe (Bild
2) wurden am LVV die Méglichkeiten analysiert,
die Komponente groRseriengeeignet zu fertigen.
Flussigimpragnierverfahren als diskontinuier-
liche Prozesstechniken wurden betrachtet. Es
wurde aber auch an den Einsatz von kontinu-
ierlich arbeitenden Verfahren wie beispielswei-
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Bild 1:

L CULT*“Konsortialpartner und deren wesentliche Aufgaben im Vorhaben.

se der Pultrusion gedacht. Uber einen modula-
ren Ansatz ist hier die hochflexible Fertigung
von Bodengruppen fir unterschiedliche Fahr-
zeugmodelle machbar. Im Rahmen einer Wirt-
schaftlichkeitsbetrachtung konnten die Poten-
ziale einer kontinuierlichen Fertigungsmethode
aufgezeigt werden.

Der fahrtiichtige Prototype des ,,CULT* (Bild 3)
ist ein gutes Beispiel fiir die Moglichkeiten, die
ein intelligenter, materialhybrider Leichtbau lie-
fert und zeigt die Notwendigkeit der Zusammen-
arbeit unterschiedlicher Disziplinen auf. Solche
Kooperationen sind ohne 6ffentliche Frdermit-

Bild 2:

tel nur schwer moglich. Fiir die in Osterreich er-
haltene Forderung aus Mitteln des Klima- und
Energiefonds und im Rahmen des Programms
,NEUE ENERGIEN 2020 sei an dieser Stelle der
Dank ausgesprochen.

Weitere Informationen:

Prof. Dr.-Ing. Ralf Schledjewski,
Montanuniversitat Leoben,

Telefon +43 (0) 38 42/4 022700,

E-Mail: Ralf.Schledjewski@unileoben.ac.at,
www.kunststofftechnik.at/cms/1/18127,
www.kunststofftechnik.at/cms/1/21479

LCULT*“Fahrzeugbodengruppe, hergestellt mittels Infusionsverfahren.
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