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eim Besuch des Nolan Messe-
stands auf der Intermor 2012
in Kéln, man feierte den
40sten Geburtstag der iralie-
nischen Helmmarke, berichrere ich
André Walek, dem Geschifrsfithrer von
Nolan Deutschland, von meinen Erfah-
rungen, die ich in der Saison mit dem
neuen Nolan Klapphelm N 104 und
dem X-Lite 802, der mit dem abnehm-

baren Kinnteil, machen durfte.

Nicht nur fiir mich als Fotograf, wegen
der kinnfreien Offnung, sondern insge-
samt als steife Kopfbedeckung fiir mein
Haupt, sind beide Helme in Sachen Pass-
form, Komfort, Gewicht und Hand-
habung hervorragend. Dass sich bei
der Vielfale der Designvarianten auch
optisch etwas Passendes finden ldsst,
war klar und den Aspekt Sicherheir
musste ich gliicklicherweise selbst nicht
testen. Mit der Einhaltung der notwen-
digen Sicherheitsnorm ECE 22-05 und
anderen internationalen Normen, ist

dies auch hinreichend belegt.

Meine Frage, warum denn zwei Marken
aus dem Hause der Nolan Group
kimen, beantwortete André mit den
unterschiedlichen Herstellungsverfahren.
.Die Nolan Helme fertigen wir aus
einem Thermoplast Kunststoff und den
X-Lite aus Duroplast, alle in unserem
Werk in Bergamo und als komplette
Eigenproduktion. Wir kaufen nur die
Rohstoffe und den Rest machen wir in
unserem Werk selbst. Aber, wenn dich
das so interessiert, wie wiire ¢s denn mit
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Und so sitze ich einige Wochen spi-
ter im vierrddrigen Redaktionsdiesel
und ,husche® iiber die Dauerbaustelle
BAB Richtung Schweiz und den Gortt-
hardrunnel in die Emilia Romagna.
Meine Absicht, nach der Ankunfr noch
einige Aufnahmen von Bergamo zu
knipsen, scheiterte an der Rush Hour
und so beziche ich mein Zimmer im
Hotel Settecento, einem ehemaligen

Kloster aus dem Jahre 700, und warte
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im  wunderschonen Ambiente dieses
Hauses gespannt auf den nichsren
Morgen.

André holt mich frith im Hotel ab und
kurze Zeit spiter startet unser Rund-
gang auf dem Werksgelinde von Nolan.
Durch eine graue Stahleiir betreten wir
die erste Halle und stehen an der Pro-
duktionslinie fiir die Helminnenschale,
dem Herzstiick eines jeden Helms. Diese
Schale hat die Aufgabe, bei einem Auf-
prall den Schlag zu dimpfen. Die ein-
wirkende Kraft soll hierbei méglichst
vollstindig absorbiert werden und der
Kopf des Trigers geschiitzt. Hierzu wird
ein  grauschwarzes Granulat — Poly-
styrol, geliefert aus Osterreich - mit
Wirme und Druckluft zu Kiigelchen
waufgeblasen®, zu  sogenanntem  EPS
(engl. Expanded Polystyrene). Es entste-
hen, :-1|3|lii|lgig von der verwendeten Luft-
menge Kiigelchen mit unterschiedlicher
Dichte und unterschiedlichen Dimp-
fungseigenschaften. Dieses Material wird
nun im néchsten Schritt in einer fiir jeden
Helmtyp und Kopfgrofie eigenen zweige-
teilten Form zur Innenschale gebacken.
Die Kunst und das spezielle Know-how
von Nolan ist es, die verschieden dichten
Kiigelchen in der Schale so anzuordnen
bzw. zu verteilen, dass fiir jede besagte
Grofle und Form das gleiche Ergebnis
erreicht wird. Natiirlich fliefen in diesen
Prozess auch Nolans 40 Jahre Forschung
und Entwicklung sowie die neuesten
Erkenntnisse der Unfallforschung sterig
mit ¢in und garantieren damit hichste
Sicherheit.

Nach der Qualititskontrolle, die in
jedem Schritt der Fertigung dazu gehort,
werden die fertigen Innenschalen zur
weiteren Verarbeitung  teilweise mit
Klebestreifen versehen oder mit mecha-
nischen Elementen erginzt und bis zur
Helmmontage zwischengelagert.

Wir kommen in die Thermoplastpro-

duktion. Helmschalen, Visiere und An-

bauteile wie Lufteinlisse, Schieber, o I

Windschilder oder Klappschar-

Nolan Werk Bergamo

Qualitats-Check
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niere werden auf wverschiedenen Pro-
dukrionslinien hergestelle. Der Werk-
stoff ,LEXAN®*, als Granulat von
»GE Chemical® geliefert, wird hier
verarbeitet. Ein  hochfester Kunst-
stoff, der mit Wirme verflissigt in
Formen gespritzt wird und absolut
idenrische Teile in hoher Stiickzahl
ermoglicht. Die schweren, teuren und
duflerst aufwindigen Werkzeugformen
sind eine Art dreidimensionales Puzzle,
das, wenn es zusammengesetzt ist, im
Innern den Raum fiir das Werksriick
frei lasst. Mit ca. 300 Grad Celsius und
bei 180 bar wird der Kunststoff einge-
spritzt und mit hohem Druck verpresst.
Die jahrelange Erfahrung der Techniker
und stindige Kontrollen wihrend der
Produkrion gewihrleisten die gleichblei-
bend hohe Qualitir, denn fiir die exakte
Verarbeitung  des Werkstoffes  miissen
zB. Klimaeinflisse bei der Fertigung

beriicksicht gt werden.

So entsteht rund alle 90 Sekunden eine
fertige Helmschale, an der dann auch
schon alle notwendigen Locher und Ver-
tiefungen vorhanden sind. LEXAN®
gibt es in allen Farben und auch farb-
los klar, eben fiir Visiere. Fiir bestimmrte
Helmtypen werden dann auch die
Schalen schon in der geforderten Grund-
arbe hergestellt, statt diese spiter farbig
zu lackieren. Fiir die weitere Verarbei-
tung entfernen Schleifroboter alle vor-
handenen Uberstinde, danach werden
die Helme gewaschen und gegebenen-
falls lackiert. Die Visiere gehen einen
anderen Weg und werden in einer Tauch-
beckenlinie  in verschiedenen  Badern

kratzfest und beschlagfrei beschichtet.

Bevor wir uns nun der optischen Gestal-
tung zuwenden, ein kurzer Exkurs zu
X-Lite in die Duroplastproduktion, denn
das Design der Helme entsteht dann fiir
alle Typen gleich.

Fruher als glasfaserverstirkter Kunst-
stoft GEK bekannt, werden heute neben
Glasfaser auch Kevlar- und Carbon-

fasern bei der Schalenproduktion mit

verwender. Fasermatten und  Vlies-
stoffe aller drei Marerialien werden
nach exakter Vorgabe geordner, per
Hand in eine Form eingelegr, anschlie-
Bend mit Kunstharz getrinkt und in
einem speziellen Ofen gebacken. Die
ausgehdrtete Form st dann  extrem
fest und dabei sehr leicht. Der gesamte
Prozess ist reine Handarbeit und auch
die mechanische Nachbearbeitung der
Rinder, aller Ausschnitte und die Lackier-
vorbereitung ist aufwindig. Nolan ist
es nun mit seiner Marke X-Lite gelungen,
Teile dieser Fertigung zu automatisieren
und in einem speziellen Verfahren hoch-
prizise Duroplastschalen zu fertigen.
Dass dieses Geheimnis in den Berga-
meser Mauern bleiben soll, ist sicher
verstiandlich. So viel nur, wenn man hier
die Produktion bestaunen durfte, bestcht

zu cinem X-lite absolutes Vertrauen.

Nachdem die Duroplastrohlinge fertig
bearbeitet und geschliffen sind, werden
sie. grundiert und landen dann nach
ciner griindlichen Qualititspriifung wie-

der im normalen Produkrtionsablauf.

Nun geht es um das Aussehen der Helme,
denn neben der reinen Schutzfunktion
spielt die Optik beim Kauf eine duferst
wichtige Rolle. Die kreativen Képfe
bei Nolan bieten dabei immer wieder
neue Designvarianten, die dann in die-
ser Abteilung auf die Helmschalen auf-
gebracht werden. Diese Aufgabe ist bei
Nolan reine Frauenarbeit. Der Grund ist
cinfach: Minner kinnen das nicht. Es
fehlt wohl an Geduld und dem nitigen
Feingefithl,

Auf den Helm werden Schritt fiir Schrite
angefeuchtete Siebdruckfolien aufgelegt,
Luftblasen entfernt und dann exake
nach Vorgabe, die Muster hingen als
Vorlage an der Wand, ausgerichter. Vom
cinfachen Logo bis hin zu zeitaufwin-
digen komplexen grafischen Mustern
kann jede Arbeiterin alle Varianten
bearbeiten. Die Damen arbeiten schnell
und sehr konzentriert. Sie zu beobach-

ten, hat durchaus etwas Faszinierendes.



Bis zu 40 solcher Kunsrwerke verar-
beirer jede Arbeiterin pro Schicht. Sind
alle Teile verklebr, werden die Helme
im Ofen gerrockner und nach dem
Entfernen der Trigerfolie mit einem
Klarlack  auf

speziell  entwickelten

Wasserbasis lackierrt.

Eine lerzte Qualititspriifung und dann
geht es zur Montage. Hier finden jetzt
alle Teile zueinander und viele geschickte
Hinde setzen die Helme zusammen.
Neben den bekannten Komponenten
wie Helmschale, Innenschale, Visier und
diversen Kunststoffteilen entsteht dann
zusammen mit dem ebenfalls im Werk
genihten Innenfurter, den Innengurten
und einem Kinnriemen mit Verschluss,
sowie cinigen Dichtungs- und Polster-
teilen der fertige Helm.

Durch den Produktionsab-
lauf begleiten stindige Kontrollen die

gesamten

Fertigung und garantieren zur Absiche-
rung der Kunden eine gleichbleibende
Produktqualitit. Zusidtzlich werden aus
der laufenden Produktion immer wie-
der Helme im Testlabor iiberpriifr. Mit
anderen Worten, sie werden gemessen
und letztlich mechanisch zerstért, um
die in den internationalen Priifnormen
geforderten Werte einzuhalten. Die Tech-
niker dokumentieren damit den hohen
Qualititsstandard im Hause Nolan. Bei
unserem Besuch im Labor wird gerade
ein Helm auf dem Messtisch iiberpriift
und im Hintergrund sind verschiedene
Maschinen damit beschiftigt, cin ganze
x-tau‘:cl]d}:tcn

Visicrmannschaft  zum

Mal zu 6ffnen und wieder zu schlicBen
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und eine ganze Gruppe von Rasterver-
schliissen ratschr im Diensre der Produkr-
qualitit munter vor sich hin, wihrend
im Hintergrund gerade ein X-Lite Helm
den Sturz auf eine Bordsteinkante iiber-
stehen muss.

In einem anschaulichen Versuch demons-
triert mir dann ein Techniker, was beim
Crash mit einer Helmschale wirklich
passiert. Eine Thermoplast AuFenschale
wird fest eingespannt und dann mit
einer etwa tennisballgroffen Stahlkugel
beschossen. Die Aufprallgeschwindigkeit
betrigt ca. 150 km/h. Ein lauter Schlag
und die Helmschale hat eine deutlich
sichthbare Beule. Nun wird der Versuch
mit einer Kombination aus Auffen- und
Innenschale wiederholt, Wieder knalle
es, nur auf der AuBenseite des Helms st
|1iL‘hI:i £ Sl..'}u.'l'l. SCI]HLI' man :"I.”t.'r{lingﬁ
auf die Innenseite, erkennt man, dass
die Polystyrolschale die gesamte Energie
absorbiert hat und kreisrund zusammen-
gepresst wurde. Der Helm hat ganze
Arbeit geleistet. Belastet man die gleiche
Stelle erneut, treten dann wieder deut-
liche Schaden auf, was letztlich bedeuret,
das ein Helm nach einem Crash zur
eigenen Sicherheit nicht weiter verwen-

det werden sollte.

An dieser Stelle ist unser Rundgang dann
zu Ende. Mit den geschilderten Ereignis-
sen und noch vielen Randnotizen habe
ich Einblick in die hochinteressante Welt
der Helmproduktion erhalten. Nolan,
als eciner der letzten Produzenten, die
nur i Europa oder besser ltalien ferti-

gen, beweist eindrucksvoll, wie man mit
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Know-how, motivierten Mirarbeitern,

Erfahrung und Innovationsgeist erfolg-
reich im Markt bestehen kann, ohne mit
i]hur?.ugl_"r‘lcn Profitziclen cinen Produk-
tionsstandort auszuschlachren. Wihrend
der Riickfahrt hore ich aus den Nach-
richten vom wiederholten Versuch den
Eurorettungsschirm iiber uns allen auf-
zuspannen, Gut denke ich, dass es Firmen
gibt, die diesen Schirm ganz sicher nicht
ndtig haben und besser noch, wie Nolan,
sich selbst und vor allem ihre Kunden
schiitzen kénnen. In diesem Sinne werde
ich mich in einem Nolan oder X-Lite
Helm immer gut aufgehoben fiihlen. Ich

habe sie kennen gelernt, die a7 =

Menschen, die sie bauen. L=y
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