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Spitzenleistung heiBt, nur das zu
machen, was man besser kann

als andere. Als Werkzeughersteller
konzentrieren wir uns deshalb

auf Verfahren, fiir die wir technisch
tiberlegene Lésungen bieten.

lhre Vorteile:

— Technologie: Werkzeuge und Beschichtungen
von den Marktflhrern

— Engineering: Individuelle Lésungen, die Ihren
gesamten Produktionsprozess im Blick haben

— Internationales Netzwerk: Weltweite Vor-Ort-
Betreuung durch speziell ausgebildete Anwen-
dungstechniker, die passgenaue Losungen
entwickeln
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Zukunft
gestalten

Werte Leserinnen und Leser,

seit Griindung 1997 ist das Ingenieur forum zu einer
geschitzten und iiber den VDI hinaus beachteten
Zeitschrift herangereift. Zu verdanken ist der Erfolg
meiner Vorgidngerin, der langjahrigen Griindungs-
Chefredakteurin Dr.-Ing. Almuth-Sigrid Jandel

sowie dem Vertrauen und Weitblick der Herausgeber.

Zu verdanken ist der Erfolg aber letztendlich den
Mitgliedern und ehrenamtlichen Mitarbeitern in den
VDI Bezirksvereinen. Thr Engagement und die Ergebnisse
der Ingenieurskunst in Unternehmen, Hochschulen und
Forschungseinrichtungen wollen wir im Ingenieur forum
auch in Zukunft sichtbar machen.

Unser Redaktionsbiiro Mediakonzept in Diisseldorf

ist auf Technik und Wissenschaft spezialisiert,

der VDI ist uns seit vielen Jahren vertraut. Ich selbst
startete nach Ingenieurstudium und Journalistenschule
bei den VDI nachrichten ins Berufsleben.

Fit fiir die Zukunft — getreu dem neuen Leitbild des

VDI (www.vdi-markenhandbuch.de) wollen wir mit dem
Ingenieur forum eine Plattform fiir Menschen bieten, die
eines verbindet: Die Faszination fiir Technik mit ihrem
Potenzial, die Welt positiv zu verindern.

Herzlichst Ihr

GERD KRAUSE, CHEFREDAKTEUR
G.KRAUSE@MEDIAKONZEPT-DUESSELDORFE.DE
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TECHNIKFORUM

INDUSTRIE 4.0: ALTERNATIVEN ZUR LINIENFERTIGUNG

Produktion ohne starre Plane

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Doch wie sich eine hochgradig flexible Produktion zu den Kosten

und mit dem Tempo einer Linienfertigung erreichen lasst, dariiber gehen die Meinungen

auseinander. Die Losung der Fraunhofer-Forscher: Sie organisieren eine Produktion ohne starre

Pline und feste Verkettungen, die das menschliche Koordinations- und Entscheidungsvermogen zu

einem zentralen Bestandteil der Ablaufsteuerung macht. Wie das geht, zeigen die Forscher auf der

Hannover Messe 2016.

Hinter dem Begriff Industrie 4.0 steckt die
Idee, dass in der Fabrik der Zukunft Maschi-
nen direkt miteinander, mit Werkstiicken
und mit dem Menschen kommunizieren —
mit dem Ziel, dass die Produktion sich selbst
organisiert. Experten versprechen sich von
Industrie 4.0 eine flexiblere Produktion und
die Moglichkeit, auf Kundenwiinsche schnel-
ler als bisher zu reagieren.

Dieses Ziel will das Fraunhofer-Institut
fir Produktionsanlagen und Konstrukti-
onstechnik IPK erreichen, indem es den
Menschen in den Mittelpunkt stellt. Die Ent-
scheidungsgewalt tiber den Fertigungsablauf
liegt beim Mitarbeiter — wahrend leistungs-
fahige Werkzeuge seine Entscheidungsfa-

higkeit unterstiitzen. Was sie damit meinen,
illustrieren die Wissenschaftler am Beispiel
einer Getriebefertigung: Zahnrader werden
bisher in fest verketteten Linien gefertigt, bei
denen zum Beispiel Frds- und Drehmaschinen
miteinander verbunden sind. Fillt eine Ma-
schine aus, steht die ganze Linie still. Zudem
ist es aufwindig bis unmoglich, auf Linien
Klein- oder Kleinstauftrage mit besonderen
Anforderungen oder Produktmerkmalen
zu fertigen. ,Will man hier flexibler werden,
bietet es sich an, die Verkettung aufzuheben®,
sagt Eckhard Hohwieler, Leiter der Abteilung
Produktionsmaschinen und Anlagenmana-
gement am IPK. ,Aber das ist nicht so trivial,
wie es klingt.

Alles im Blick.
Samtliche
Fertigungsablaufe
sind auf dem Monitor
zu sehen

Foto: Fraunhofer IPK

Maschinen zu Inseln gruppieren

Alternativen zur Linie gibt es: Zum Beispiel
die Werkstattfertigung. Dabei werden Ma-
schinen fur dhnliche Fertigungsaufgaben
zu Inseln zusammengestellt — etwa mehrere
Drehmaschinen zu einer Drehmaschineninsel
oder aber mehrere Frasmaschinen zu einer
Frasmaschineninsel. ,Dann aber braucht
man Methoden, die gewéhrleisten, dass ein
Produkt die Fertigung ziigig und zuverldssig
durchlduft. Sonst wird am Ende ein Bearbei-
tungsschritt vergessen oder ein Auftrag bleibt
auf halbem Weg durch die Produktion ste-
cken, weil keiner weif3, wo er als ndchstes hin
soll“, bemerkt Hohwieler. Genau dort setzen
die Forschungsarbeiten des IPK an. >
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Auf der Hannover Messe 2016 prisen-
tieren die Berliner eine integrierte Industrie
4.0-Fabrik, die mit einer neuartigen Prozess-
organisation die feste Verkettung iiberfliissig
macht, ohne dass der zuverldssige Produkti-
onsdurchlauf der Linie verloren geht. Dabei
sorgen IT-getriebene Werkzeuge dafiir, dass
Mitarbeiter auf allen Hierarchieebenen zu
jeder Zeit genau die Informationen erhalten,
die sie bendtigen, um ihren Teil zur terminge-
rechten Fertigstellung des Produkts beitragen
zu konnen — vom Prozessmanagement {iber
die Produktionsplanung bis zur Endmontage.

Agentensystem liberwacht
Fertigungsplan

Ein Ausschnitt war bereits bei der Hannover
Messe Preview am 27. Januar zu sehen. Im Pro-
jekt ,,iWePro — Intelligente Kooperation und
Vernetzung fiir die Werkstattfertigung“ erpro-
ben IPK-Entwickler gemeinsam mit Indust-
riepartnern, wie sich auf der Fertigungsebene
eine Zahnradproduktion ohne Verkettung
zuverlissig steuern lasst. ,Bisher wird in der
industriellen Fertigung vorab ein Plan fiir die
komplette Produktion vom Rohling bis zum
einsatzbereiten Zahnrad erstellt — der wird
dann nur noch abgearbeitet®, berichtet Franz
Otto, wissenschaftlicher Mitarbeiter am IPK.
Um Werkstattauftrage situationsgerecht zu
steuern, entwickeln Otto und seine Kollegen
ein Agentensystem, das die Umsetzung des
Fertigungsplans iiberwacht. Die Agenten —

Bestandteile der Agentensystem-Software —
informieren unter anderem die Mitarbeiter
an den einzelnen Stationen der Werkstatt,
welche Maschine fiir den ndchsten Bearbei-
tungsschritt eines Auftrags vorgesehen ist —
und assistieren, wenn Umplanungsbedarf
entsteht, etwa weil eine Maschine ausfillt.
,Doch bevor die Inselfertigung Realitdt
wird, miissen wir priifen, ob sie tatsichlich
besser arbeitet als die technisch bereits sehr
ausgefeilte klassische Linienfertigung®, sagt
Otto. Dazu entsteht in iWePro eine aufwéan-
dige Simulation, mit der die Forscher durch-
spielen konnen, welche Kombination aus zen-
traler Planung und flexibler Umplanung fur
welchen Anwendungsfall geeignet ist — und

.Letztlich liefern wir mit
unserem Exponat ein
Beispiel daflr, wie man mit
iIndustrienaher Forschung
sicherstellen kann, dass
Industrie 4.0 funktioniert
und ein flexibleres
Miteinander von Mensch
und Maschine gelingt”

IPK-EXPERTE ECKHARD HOHWIELER

welche Eingriffe durch die Werker sinnvoll
sind. Dabei wird auch simuliert, wie die Wer-
ker in der Halle mit den notigen detaillierten
Informationen versorgt werden konnen, etwa
iber Smart Devices.

Flexibles Miteinander von Mensch
und Maschine

Die Simulation der Werkstattproduktion, die
wiahrend der Preview und spéter auf der Han-
nover Messe (Halle 17, Stand C18) gezeigt wird,
macht alle Ablaufe in der Fertigung auf einem
3D-Bild sichtbar. ,Wir ahmen damit den Blick
aus einem Leitstand nach*, sagt Hohwieler.
Auf der Hannover Messe kombinieren die
Forscher die Simulation mit einem modell-
getriebenen Industrie-Cockpit und einem
zweiarmigen Montageroboter. Das Cockpit
ermoglicht ein flexibles Monitoring aller Un-
ternehmensprozesse, wobei Manager jeder-
zeit einen exakten Uberblick haben, welcher
Auftrag sich in welchem Bearbeitungsstadi-
um befindet. Jedem Nutzer werden genau die
Informationen bereitgestellt, die er fiir seinen
Arbeitsbereich benotigt. Der Zweiarmroboter
ist ein anschauliches Beispiel fiir die kiinftige
Zusammenarbeit von Menschen und Robo-
tern in der Endmontage. Hohwieler: ,Letztlich
liefern wir mit unserem Exponat ein Beispiel
dafiir, wie man mit industrienaher Forschung
sicherstellen kann, dass Industrie 4.0 funk-
tioniert und ein flexibleres Miteinander von

Mensch und Maschine gelingt.” FHIPK

Im Zentrum von
Industrie 4.0 steht
der Mensch. Die
Entscheidungsgewalt
tiber den Fertigungs-
ablauf liegt beim
Mitarbeiter — wah-
rend leistungsfahige
Werkzeuge seine
Entscheidungsfahig-
keit unterstitzen

Foto: F. Zimmermann
GmbH/Siemens-USA

Ingenieur forum 1/2016



E—

ol N
Internationale Ausstellung
fur Metallbearbeitung

13.-17.09.2016
Messe Stuttgart



TECHNIKFORUM

FERTIGUNGSTECHNIK

Automation im Additive
Manufacturing braucht
vereinheitlichte Datenkette

Additive Fertigungsverfahren reifen. Was mit Rapid Prototyping begann, entwickelt sich zum
Additive Manufacturing mit industriellen Anspriichen. Aktuell sind 3D-Druck-Anlagen noch
Insellosungen in Prozessketten mit hohem manuellen Anteil. Anwender wollen automatisierte, Pulverbettbasiort
utverpettbasiertes
qualititsgesicherte Abldufe von Vorkette bis Nachbearbeitung. Automatisierer konnten sie Laserschmelzen
(metallischer 3-D-
) ] ) o Druck): Der Laser
Prozessketten nur heben lassen, wenn sich die Akteure auf offene, einheitliche Datenformate baut das Werkstiick
Schicht um Schicht

aus einem Pulver-
VDMA angelaufen. Mehr als 9o Anlagenbauer, Anwender, Automatisierer und Forschungsinstitute bett heraus auf

realisieren. Doch wird sich das volle wirtschaftliche und technische Potential additiver
verstandigen. Die Debatte dariiber ist in der Arbeitsgemeinschaft Additive Manufacturing im

wirken in der Arbeitsgemeinschaft mit. Foto: Trumpf
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,Im Additive Manufacturing liegt gentigend
Marktpotential fiir uns alle”, sagt Toni Schnei-
der, Spezialist fiir Material Working und
Steuerungstechnik bei Schneider Electric.
Er wirbt dafiir, dass sich die Akteure offener
begegnen und im Interesse ihrer Kunden die
Basis fiir offene, standardisierte Losungen im
Additive Manufacturing schaffen. Schneiders
Vision: Anwender konnen in automatisier-
ten Prozessketten Anlagen und Losungen von
verschiedenen Anbietern kombinieren und
vorhandene Technik dank offener Program-
miersysteme weiternutzen, wenn sie neue Au-
tomations-Spezialisten fiir neue Anwendun-
gen hinzuziehen. ,Wir trauen es uns zu, dass
unser branchenspezifisches Applikations-
Know-how und unsere Losungskompetenz
in einer Open-Source-Welt mit einheitlichen
Datenformaten gefragt bleiben®, sagt er.
Prozesse vom Kunden her denken. Glo-
bale statt gekapselte Losungen schaffen.
Schneider denkt grofs. Er hat im Arbeitskreis
Steuerungstechnik im VDMA die Erfahrung
gemacht, dass das Denken vom Ziel her

Ingenieur forum 1/2016

Hemmschwellen abbaut. ,,Als das Thema
Industrie 4.0 kam, hatten wir auch erst Beden-
ken, ob es klug ist, Wettbewerbern den eige-
nen Status offenzulegen®, berichtet er. Erst als
die Diskussion auf die Ziele kam und in den
Leitfaden Industrie 4.0 miindete, wurde sie of-
fen. Der Blick auf das Marktpotential und die
Entwicklungsmoglichkeiten des Einzelnen in
einer Welt mit einheitlichen Datenformaten
zeigte, wie viel auf dem Spiel steht, wenn je-
der nur fiir sich denkt. Diesen Geist mochte
Schneider in die Arbeitsgemeinschaft (AG)
Additive Manufacturing im VDMA tragen.

Der Status-Quo:

Insellosungen

Herzstiick des Additive Manufacturing ist ein
digitaler Prozess. Laser schmelzen, von Kon-
struktionsdaten gelenkt, Metall-, Kunststoff-
und andere Werkstoffpulver schichtweise zu
3D-Bauteilen. Das Umlenken der Laserstrah-
len iiber Spiegel ist ein préziser automatisier-
ter Prozess, der ebenso von Software gesteuert
wird, wie die Nebenantriebe zur Pulverzu-

TECHNIKFORUM

fuhr und gleichméafSigen Ausbereitung des
Pulverbetts. Rundherum ist dagegen Hand-
arbeit angesagt: Das Freilegen der Bauteile,
Ausblasen der Pulverreste, das Entfernen der
Stiitzstrukturen ebenso wie die Nachbearbei-
tung der rauen Oberflichen, die Kontrolle auf
MafShaltigkeit und zerstorungsfreie Priifung
oder das Verpacken der Bauteile. Noch sind
das isolierte handische Prozesse. ,Solange es
um Rapid Prototyping ging, war das auch in
Ordnung. Doch nun dringt Additive Manu-
facturing zunehmend in Serienprozesse ein®,
sagt Rainer Gebhardt, der die AG Additive Ma-
nufacturing vonseiten des VDMA als Projekt-
leiter betreut. In Serienprozessen herrschen
ganz andere Anforderungen an die Kosten,
die Prozesssicherheit, an die Produktivitit,
Dokumentation und Qualitdtssicherung. Um
diese Fragen von Anfang an gemeinschaftlich
anzugehen, hat sich ein Gutteil der tiber 9o
AG-Mitglieder im Arbeitskreis Automation
zusammengetan. Die Diskussion iiber die
Optimierungspotentiale der gesamten Pro-
zesskette lduft an. >

Ihr Schwerlasthafen Rendsburg Port ist das Herzstick
eines der modernsten und leistungsfahigsten Zentren
fur Projektlogistik in Nordeuropa:

250 Tonnen heben unsere Hafenmobilkrane;

50 Hektar Gewerbeflachen stehen fur Produktion

und Endmontage bereit. Direkt am Nord-Ostsee-Kanal.

Ihr Kontakt zu den Gewerbeflachen:
Kai Lass - Geschaftsfuhrer
Telefon: +49 (0) 43 31. 13 11 33

heavydutyport.de

074

Rendsburg Port
Authority




Winschenswert aus Sicht des Automatisierers
ware es beispielsweise, dass Konstrukteure schon
in MCAD jene Koordinaten verankern, an denen
Entnahmeroboter die fertigen Teile greifen dirfen”

TONI SCHNEIDER, SPEZIALIST FUR MATERIAL WORKING UND

STEUERUNGSTECHNIK BEI SCHNEIDER ELECTRIC

Das beginnt bei der Vorkette. Schon hier gibt
es Briiche. Denn die mechanische Konstrukti-
on erfolgt in mCAD und muss vor dem Aus-
drucken in ein eCAD-File konvertiert werden.
Die Teufel stecken im Detail. Und die Vorket-
te beeinflusst alle weiteren Schritte. ,Wiin-
schenswert aus Sicht des Automatisierers
wire es beispielsweise, dass Konstrukteure
schon in mCAD jene Koordinaten verankern,
an denen Entnahmeroboter die fertigen Teile
greifen dirfen®, sagt Schneider. Doch eine so
durchgdngige Datenkette ist nicht in Sicht.
Die Spiegelsteuerung der Anlagen spricht
eine andere Sprache als die Roboter in der
nachgelagerten Kette.

Die Anlagenbauer haben mit der Opti-
mierung der Prozesse in ihren Anlagen genug
zu tun. Neue Laserschmelz-Anlagen koordi-
nieren das Zusammenspiel mehrerer Laser
und Spiegel, um grofSere Bauteile mit hohe-
rer Produktivitit zu fertigen. Kunden fordern
bessere Inline-Qualititssicherung. Daneben
gerit die Anbindung an die Gesamtprozess-
kette in den Hintergrund. ,Wir diirfen sie aber
nicht vernachldssigen, wenn wir die bisher
fithrende Rolle unserer Anlagenbauer und
Anwender nicht aufs Spiel setzen wollen®,
mahnt Gebhardt, ,zumal wir hier im Land die
industrielle Basis und das notwendige Know-
how haben, um Additive Manufacturing in
eine Industrie-4.0-Welt zu transformieren.*

Vernetzte automatisierte
Prozesse

Schneider sieht es genauso. Er skizziert eine
Zukunft, in der die Einkdufer von Anwendern
3D-Files in die Cloud laden. Dienstleister prii-
fen anhand der Daten in groben Prozesssi-
mulationen, ob ihre vorhandenen Anlagen
und Roboter das gewiinschte Teil fertigen und
handhaben konnen. Fillt die Prifung positiv
aus und bekommen sie den Zuschlag, dann
lesen ihre vernetzten Anlagen die Files au-
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tomatisiert ein, checken die Anforderungen
an die Dokumentation und geben die Daten
gleich an die Roboter, Messtechnik und Ma-
schinen weiter, welche die Maf3e priifen, Teile
handhaben und Oberflichen nachbearbeiten.
Digital vernetzt und abgesichert durch Pro-
zesssimulation werden solche Prozessketten
additive Verfahren auf ein neues Niveau he-
ben. Der digitale Datenstrom entspringt in
der mCAD-Konstruktion und miindet nach
einem automatisch dokumentierten Prozess
in fertig verpackten, zertifizierten Bauteilen.

,Heute ist Additive Manufacturing in dieser
skizzierten Welt eine Black-Box. Der Laserpro-
zess ist gekapselt®, erldutert Schneider. Es gehe
darum, diese Black-Box an die automatisierte
Handhabungs- und Nachbearbeitungswelt
anzubinden. Die frasende, drehende, trowali-
sierende und erudierende Fertigungswelt ist in
Sachen Automation weiter. Die Unreife des Ad-
ditive Manufacturing zeigt sich in den Briichen
der Prozesskette. ,Es wire wiinschenswert,
dass Anlagen, Roboter und CNC-Maschinen
alle die gleiche Sprache sprechen und auf den
gleichen Datenbestand zugreifen konnen*, so
der Experte. Erist bereit, mit den anderen Mit-
gliedern der AG Additive Manufacturing auf
ein Einheitsblatt hinzuarbeiten —und damit auf
die Basis fur durchgingige, offene Automati-
sierung. Analog zur Codesys-Welt, in der Dut-
zende Automatisierer und Antriebshersteller
mit dem gleichen Open-Source-Datenformat
arbeiten. ,Wir sehen die Offenheit als klaren
Wettbewerbsvorteil, da Kunden darin ein viel
breiteres Losungsportfolio finden, als einzelne
Hersteller mit proprietdren Ansitzen bieten
koénnen*, sagt er.

Industrielle Anwender als

Treiber der Automation

Spitestens wenn sich Teile additiv fertigen las-
sen, die aufgrund ihres Gewichts, ihrer Emp-
findlichkeit oder Stiickzahl nicht von Hand

bewegt werden konnen, wird kein Weg mehr
an Automation vorbeifiihren. Erste Anwen-
der artikulieren schon heute Bedarf. So auch
Dr. Steffen Landua, der bei der Volkswagen
AG die Technologieentwicklung Werkzeug-
bau und Presswerk leitet. In jiingster Zeit hat
er auf mehreren Kongressen und Tagungen
dargestellt, welches Potential der Automo-
bilbauer additiven Verfahren beimisst. Einer-
seits im Zusammenhang mit Kleinserien wie
beispielsweise der Edelmarken Lamborghini,
Bugatti oder Bentley. Anderseits aber auch um
in Werkzeugen fiir Warmumformprozesse
oder in Gussformen konturnahe Kiihlkanile
zu realisieren. Oder um Montagehilfen zu fer-
tigen. Langfristig traut er der jungen Techno-
logie aber auch den Sprung in die GroSserie
zu — um Leichtbaupotentiale zu heben oder
die Bauraumausnutzung zu optimieren. Aber
Landua hat in seinen Vortragen auch keinen
Zwreifel daran gelassen, dass sich das Additive
Manufacturing dafiir verandern muss. Denn
der Kostendruck sei in der Automobilbranche
ein anderer, als in der Luftfahrt oder in der
Medizintechnik. Niedrige Stiickkosten vertra-
gen sich nicht mit Handarbeit. Der automo-
tive-taugliche Serienprozess, den Landua be-
schreibt und letztlich auch einfordert, kommt
der vernetzten automatisierten Prozesskette
sehr nahe, die auch Schneider skizziert. Voll
automatisiert vom Pulverhandling bis hin zur
Nachbearbeitung der Bauteile.

Die Nachfrage der Automobilbauer wird
ein Treiber der Entwicklung sein. Doch auch
Landua betont, dass der Fortschritt nur im
Zusammenspiel der Akteure aus Anlagenbau
und Automation machbar ist. Sie miissten ihr
jeweiliges Know-how zusammenbringen, um
spezifische Losungen fur die industriellen
Anwender zu entwickeln. ,Eine durchgin-
gige Datenkette gehort fiir uns unbedingt
dazu*, sagt er. Gebhardt beobachtet durch
das Auftreten von Playern wie Volkswagen
eine spiirbare Dynamisierung im Markt. ,Die
Diskussionen zwischen Anlagenbauern, Au-
tomatisierern, Fertigern und Anwendern ge-
winnen in unseren Arbeitskreisen an Fahrt,
sagt er. Unter dem Dach des VDMA kommen
die notige Erfahrung und das Know-how zu-
sammen, um die Weichen fuir die Zukunft der
Technologie von vornherein richtig zu stellen.
Dass Toni Schneider seine positiven Erfahrun-
gen aus dem Arbeitskreis Steuerungstechnik
auch in die AG Additive Manufacturing ein-
bringe, sei ein gutes Beispiel, wie der Know-
how-Transfer funktioniert. VDMA
INFORMATION:

RAINER GEBHARD, PROJEKTLEITER AG
ADDITIVE MANUFACTURING IM VDMA
AM.VDMA.ORG
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Mit den Baureihen Face, Spiro und Planet bietet
Supfina die ultimativen Lésungen fir vielfaltigste
Anforderungen der Planbearbeitung bei mittleren
und groBen Stiickzahlen.

Werkstlcke aus nahezu jedem Werkstoff werden in
engsten Toleranzen gefertigt und das bei héchster
Prazision, Zuverladssigkeit und Wirtschaftlichkeit.

Superfinish Technologie von Supfina wird eingesetzt,
um 6konomisch hochste Oberflachen- und Geometrie-
qualitaten zu erzeugen.

Supfina, Ihr Ansprechpartner fir Anlagen zur
Oberflachenfeinstbearbeitung — weltweit.
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FERTIGUNGSTECHNIK

Neue Maschinen- und
Anlagenarchitektur fur
Additive Fertigung mit

Industrie 4.0

Die bisherigen Losungen in der Maschinen-
und Anlagentechnik am Markt setzten bislang
unisono auf Schlagworte wie ,mehr Laser-
quellen, ,mehr Laserleistung®, ,schnellere
Aufbaugeschwindigkeiten“ oder ,Erweite-
rung der Bauraumgroflen®, stellt Concept
Laser fest. Dabei bildete die Anlagentechnik
eine ,Stand-Alone“-Losung ohne konsequen-
te Integration ins Produktionsumfeld. Baujob-
vorbereitung und Baujobausfithrung liefen
sequenziell ab. Concept Laser versuche nun
mit einer neuen Anlagenarchitektur die meist
quantitativen Absitze durch neue, qualitative
Aspekte zu erweitern. ,Im Kern®, erldutert Dr.
Florian Bechmann, Leiter F&E bei Concept
Laser, ,geht es um eine Aufspaltung von Bau-
jobvor-/Baujobnachbereitung und additiver
Fertigung in beliebig kombinierbaren Modu-
len. Mit vergleichsweise grofSen Baurdumen
konnen Baujobs zeitversetzt durchgefithrt
werden. Dadurch sollen die , Totzeiten® bis-
heriger ,Stand-Alone“-Anlagen drastisch
reduziert werden. Hier liegen zahlreiche Po-
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tenziale zur Verbesserung der Wertschopfung
in der Produktionskette. Im Gegensatz zu rein
quantitativen Ansatzen bisheriger Anlagen-
konzepte, sehen wir hier einen grundsitzlich
neuen Ansatz, um die industrielle Serienfer-
tigung einen Schritt nach vorne zu bringen.”

Additive Fertigung fir die Fabrik
der Zukunft

Aktuell entstiinden regionale Druckzentren als
Dienstleister rund um den Globus. Diese Ent-
wicklung sei gekennzeichnet vom Ubergang
des ,Prototyping* hin zu einer gewiinschten,
flexiblen Serienfertigung auf industriellem Ni-
veau. Die AM-Anwender erfahren den Druck
klassischer Fertigung: Raumnot, Erweiterung
des Maschinenparks, zunehmende Bedienauf-
gaben und vor allem -zeiten. Im neuen Kon-
zept von Concept Laser werde die Produktion
von Vorbereitungsprozessen ,anlagentech-
nisch entkoppelt.“ Das Zeitfenster einer
AM-Produktion werde auf ein ,,24/7-Niveau*
gebracht, bei der alle Komponenten hohere

Mit einer neuen Maschinen- und
Anlagenarchitektur fiir Additive
Fertigung strebt Conceptlaser aus
Lichtenfels ein neues Niveau der
AM-Fertigung in Bezug auf Qualitat,
Flexibilitit und Leistungssteigerung an.
Der Hersteller von industriellen
Laserschmelzanlagen (3D-Druck in
Metall) verspricht eine modulare
Einbindung der Anlagentechnik in das
Produktionsumfeld. Die Markteinfiih-
rung soll Ende 2016 erfolgen.

3D-Druck fiir die Fabrik
4.0: Mit seiner ,AM
Factory of Tomorrow”
verspricht Concept
Laser eine smarte und
.obuste Produktion

mit AM-Modulen auf
industriellem Niveau mit
minimalem Footprint

Bild: Concept Laser
GmbH

Verfugbarkeit erreichen. Ein automatisierter
Materialfluss entlastet die Bediener spiirbar.
Schnittstellen integrieren die Laserschmelz-
anlage in klassische CNC-Maschinentechnik,
wie es z. B. fur hybride Teile von Bedeutung ist,
daneben aber auch in nachgelagerte Arbeits-
schritte (Post Processing/Veredelung).

Entkoppelung der Prozesse

Die neue Anlagenarchitektur ist im Wesent-
lichen durch eine Entkoppelung von ,Pre
Production®, ,Production” und ,,Postproces-
sing” gekennzeichnet. Dies beinhaltet unter
anderem eine flexible Maschinenbeschickung
sowie eine raumliche Trennung der Auf- und
Abriistvorginge. Zielsetzung war es dabei, die
Prozesskomponenten durch Schnittstellen ge-
zielter abzustimmen und die Flexibilitat der
Prozessgestaltung zu einem ganzheitlichen
Ansatz zu erthohen. Moglich wird dies durch
einen konsequenten modularen Aufbau von
,Handling-Stationen“ und ,Bau- bzw. Prozess-
Einheiten der hinsichtlich Kombination »

Ingenieur forum 1/2016
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und Vernetzung deutlich mehr Flexibili-
tat und Verfiigbarkeiten verspricht. Auch
wird es moglich sein, die gegebene Mate-
rialvielfalt durch eine gezielte Kombinati-
on dieser Module besser, und letztendlich
wirtschaftlicher, zu handhaben, verspricht
das Unternehmen. So kann der Anlagen-
nutzer zuktinftig mithilfe der Module sehr
genau die Produktionsaufgabe hinsichtlich
Bauteilgeometrie oder Material ,maf3schnei-

FRAUNHOFER UMSICHT

dern.” Alles in allem wiirden Effizienz und
Verfiigbarkeit des Produktionssystems deut-
lich erhoht, bei signifikanter Reduktion des
Flichenbedarfs. Simulierte Produktionssze-
narien hitten gezeigt, dass dieser um bis zu
85% im Vergleich zu bestehenden Moglich-
keiten reduziert werden konne. Dariiber
hinaus werde die Laserleistung/m? um den
Faktor sieben gesteigert. Bechmann: ,Die
Aufbaugeschwindigkeiten haben durch die

Informationsstelle fur

nachhaltige Kunststoffe

Das EU-Projekt Plastice hat
Voraussetzungen fiir die zunehmende
Nutzung von nachhaltigen
Kunststoffen, vor allem bioabbaubaren
und solchen aus nachwachsenden
Rohstoffen, geschaffen. Zur
Verbreitung der Ergebnisse und
Kenntnisse und als Basis fiir weitere
internationale Kooperationen wird ein
globales Netzwerk nationaler
Informationsstellen fiir nachhaltige
Kunststoffe aufgebaut. Fraunhofer
UMSICHT ist zustadndig fiir
Deutschland.

Die Forderung neuer umweltschonender,
nachhaltiger Kunststoffe tiber die gesamte
Wertschopfungskette ist Hauptziel des EU-
Projekts. Mit Projektbeginn im April 2011
iibernahm das National Institute of Che-
mistry in Ljubljana die Koordination der ins-
gesamt 13 beteiligten Partner aus Slowenien,
Italien, Polen und Slowakei. Im Fokus der
Forschungsarbeiten standen die Identifizie-
rung und Beseitigung von Barrieren fiir den
verbreiteten Einsatz nachhaltiger Kunststoffe.

Informationen fur Wirtschaft und
Offentlichkeit

JInformationen sind der erste Schritt, Hemm-
schwellen fiir den Einsatz von nachhaltigen
Kunststoffen abzubauen*, betont meint Dr.
Stephan Kabasci, Abteilungsleiter biobasier-

14

te Kunststoffe bei Fraunhofer UMSICHT in
Oberhausen. Mit dem Ziel, die im Rahmen
von Plastice erreichten Ergebnisse zu ver-
breiten und eine Basis fiir weitere interna-
tionale Kooperationen zu schaffen, wurde
Mitte 2014 mit dem Aufbau des ,Globalen
Netzwerks Nachwachsende Rohstoffe” durch
die Schaffung nationaler Informationsstellen
fiir nachhaltige Kunststoffe begonnen. Diese
befinden sich in bekannten Forschungsinsti-
tuten, die iiber Know-how im Bereich nachhal-
tige Kunststoffe verfiigen. Das Oberhausener
Fraunhofer-Institut iibernimmt fiir Deutsch-
land diese Aufgabe.

Jede ,Nationale Informationsstelle Nach-
haltige Kunststoffe” stellt ein verstdndlich
aufbereitetes Internetangebot bereit. Inter-
essenten aus Forschung, Industrie und Offent-

Multilasertechnik enorm zugenommen.
Auch die Bauraumgrofen haben beachtliche
Zuwichse erfahren. Nun wollen wir durch
ein integriertes Anlagenkonzept die Mog-
lichkeiten aufzeigen, wie die Ansdtze der ,In-
dustrie 4.0“ das Additive Manufacturing als
Fertigungsstrategie der Zukunft verdndern
konnen. Dort warten zahlreiche Potenziale
tiir ein Plus an industrieller Wertschopfung
und Serientauglichkeit.” cL

Beispiel fur einen
Kunststoff aus
nachwachsenden
Rohstoffen: Wood-
Plastic-Composite
(WPCJ-Granulat
und Prifkorper mit
dem eingesetzten
Holzmehl

Foto: Fraunhofer
UMSICHT

lichkeit finden hier einen einfachen Zugang
zum Thema nachhaltige Kunststoffe. Die
Grundlagen zu Polymeren werden ebenso
vermittelt wie auch detailliertere Inhalte.
Hierzu zdhlen beispielsweise die Definition
von Biokunststoffen im Unterschied zu den
Standardkunststoffen oder die verschiedenen
Moglichkeiten zur Zertifizierung. Glossar,
FAQ und ein Downloadbereich mit weiter-
fithrenden Materialien aus dem Projekt kom-
plettieren das Online-Angebot.

Die nationalen Informationsstellen sind
jedoch nicht nur als reine Plattform zur Wis-
sensvermittlung zu verstehen. Sie sind gleich-
zeitig Schnittstellen zwischen Angebot und
Nachfrage entlang der gesamten Wertschop-
fungskette im Markt fiir bioabbaubare Kunst-

stoffe —in Europa und dartiber hinaus.  rHg
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WERKZEUGMASCHINEN

Durchgangige Prozessketten
in der Fertigung -

Vision trifft Wirklichkeit

Die Werkzeugmaschinenmesse METAV 2016 zeigte die gesamte Wertschopfungskette in der

Fertigungstechnik — von der Planung (CAD/CAM) bis zur Automatisierung mit einem

Schwerpunkt auf Werkzeugmaschinen und Fertigungssysteme. Innovative Losungen entlang

der gesamten Prozesskette, vom 3D-Scan bis zum fertigen Produkt ermoglichen auch im

Formenbau mehr Effizienz und hohere Produktivitit.

Durch die Verwendung virtueller Maschi-
nen und optimierter CAM-Software lassen
sich spanende Bearbeitungsprozesse bereits
auflerhalb der Werkzeugmaschine abbilden
und optimieren und so Produktionszeiten
und Prozesskettenldngen deutlich verkiirzen.
Von der Idee bis zum fertigen Werkstiick: Die
durchgingige Prozesskette in der Fertigung der
Zukunft verlangt eine intelligente Vernetzung
von Werkzeugmaschinen und IT-Systemen.
Fiir Hartmut Kalberer, Geschaftsfithrer
Technik und Projektmanagment der F. Zim-
mermann GmbH, Neuhausen a.d.F,, sicht eine
durchgingige Prozesskette in der Fertigung der
Zukunft so aus: ,Von Beginn der Konstruktion
an werden die Teile im CRM-System (Anm. d.
Red.: Customer-Relationship-Management
oder Kundenpflege) erfasst, NC Programme
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Herausforderung IT-Sicherheit: Die Hard-

und Software zur durchgangigen Bedienung

und Steuerung von Werkzeugmaschinen und
Produktionssysteme muss die Prozesssicherheit
in jeder Situation gewdhrleisten

Foto: Fraisa

erstellt und die zu verwendenden Werkzeuge
automatisch zugeordnet und abgerufen.” Somit
ist die Produktion von Beginn der Prozessket-
te iiber den zu erwartenden Kapazitits- und
Material-bedarf informiert. Automatische Pro-
tokollierung und eine intelligente Vernetzung
werden das Bild in Zukunft pragen. Material-
bedarf und Lagerbestand werden automatisch
abgeglichen. Somit kann die Produktionsiiber-
wachung und Kapazititsplanung praktisch
vollautomatisch vollzogen werden.

Die Bausteine der idealen Prozesskette
vom virtuellen Werkstiick bis zum realen
Bauteil umfassen alle Stationen vom Kons-
truieren, Modellieren, Programmieren, Si-
mulieren bis zum Produzieren, wobei ,die
Simulation immer wichtiger wird. Je nach
Situation erfordert die Prozesskette die Simu-

lation oder Modellierung als ersten Schritt*.
Das Ziel sei die vollstindige Simulierung: ,Am
Ende wird man ein Programm lediglich auf
die Maschinensteuerung kopieren und das
Teil wird pro-duziert.”

Zur Realisierung bedarf es mehr als nur
der richtigen Software — und auch ,nicht
jede Steuerung ist prozesskettentauglich,
denn leider gibt es noch keine standardi-
sierte Schnittstelle. Ziel muss die logische
Verkniipfung von verschiedenen Steuerun-
gen und Programmen sein und damit eine
Standardisierung der Schnittstellen. Sie alle
miissen eine gemeinsame Sprache sprechen®.

Deshalb sind abgestimmte Paketlosungen
(CAD/CAM-System, Steuerung, Maschine)
fir den Anwender durchaus von Vorteil:
»Schnittstellen aus einer Hand reduzieren
das Risiko der Schnittstelleninkompatibili-
tat.“ Denn noch immer sind Schnittstellen
teilweise restriktiert und/oder patentiert: ,Ein
Siemens-Motor ist nur iiber eine Siemens-
Steuerung ansteuerbar.”

Herausforderung IT-Sicherheit

Die Frage, ob sich intelligent vernetzte Maschi-
nen und Prozesse mit neuen Bedien- und Kom-
munikationskonzepten wie Smartphone oder
Tablet prozesssicher steuern lassen, beantwor-
tet Zimmermann-Geschiftsfithrer Kalberer
mit einem ausgewogenen ,Sowohl als auch*:
,Prozesssicher ja, weil Warnhinweise schneller
ankommen. Eine grofle Herausforderung ist

Ingenieur forum 1/2016



dagegen nach wie vor die IT-Sicherheit.“ Der
Zugang auf Netzwerke und diverse Firewalls
bremsen in der Praxis oft das ganze System aus.
Den Vorteil der digitalisierten, durchgin-
gigen Prozesskette auch fiir den werkstatt-
orientierten Mittelstandler, beispielsweise
ein Werkzeug- und Formenbauer mit Klein-
serien bis LosgrofSe 1, bringt Kilberer so auf
den Punkt: ,Durch entsprechende digitale
Uberwachung wird der mannlose Betrieb
prozesssicherer.“ Realisierte Beispiele etwa im
Werkzeug- und Formenbau gibt es durchaus.
So seien Einzellosungen schon viele Jahre im
Einsatz. Praktisch erprobt und bewéhrt sind
die Funktionen: ,Meldungen auf Telefon, Ta-
blet oder Fernwartung iiber Remote-Zugrift.”
Die Zimmermann-Aktivititen zur METAV
2016 umschreibt Geschiftsfihrer Kalberer viel-
deutig in einer Art Firmenphilosophie: ,Unser
Porfolio wird auch in Zukunft auf die stetig
wachsenden Anforderungen unserer Kunden
angepasst und innovative Weiterentwicklungen
werden in die Maschinen implementiert.”

Steuerung muss
prozesskettentauglich sein
Mafgeblichen Anteil an einer funktionieren-
den Prozesskette haben die verwendeten Steue-
rungen. Allesamt ,prozesskettentauglich” sind

www.kuka.jobs

beispielsweise die Produkte der Dr. Johannes
Heidenhain GmbH aus Traunreut: ,Mit unse-
ren Steuerungen kann der Bediener iiber die
Option Remote Desktop Manager* auf alle re-
levanten Daten direkt vom Arbeitsplatz an der
Maschine zugreifen. Er kann so ganz einfach
alle Anwendungen — zum Beispiel Verwalten,
Dokumentieren und Visualisieren — auf der
Steuerung bedienen und nutzen.”

Die Software-Anwendungen konnen da-
bei auf einem Industrie-PC im Schaltschrank
der Werkzeugmaschine oder auf einem belie-
bigen PC im Firmennetz installiert sein. Uber
die Steuerung lassen sich die Anwendungen
vollstandig und komfortabel bedienen. Selbst
rechenintensive Aufgaben im Bereich CAD/
CAM nehmen dabei keinen Einfluss auf die
CNC-Bearbeitung und die Leistungsfahigkeit
der Maschine. Zusatzbildschirme oder PCs ne-
ben der Maschine sind nicht mehr erforderlich.

Funktionierende Prozesskette
kommuniziert mit allen Gliedern

Losungen von der Stange haben natiirlich
auch die Traunreuter nicht im Koffer, denn
Ljeder Betrieb ist individuell und hat seine ei-
gene Philosophie und sein eigenes spezielles
Know-how, wie er Abldufe organisiert”. Un-
ternehmensgofe, Fertigungstiefe, LosgrofSe
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oder Maschinenpark definieren die jeweils
spezifischen Rahmenbedingungen und damit
auch die individuelle Prozesskette. Da Pro-
zesse nicht starr sind, muss die Prozesskette
dariiber hinaus offen fiir Anderungen und
Weiterentwicklungen sein: ,Die Grundlage
einer funktionierenden Prozesskette ist aber
auf jeden Fall die aktuelle und vollstindige
Bereitstellung aller relevanten Daten in digi-
taler Form an alle ihre Glieder.”

Die flexiblen Moglichkeiten, die Steue-
rungen vollstindig in die Prozesskette zu in-
tegrieren, sind auch fiir werkstattorientierte
Betriebe interessant. Der Maschinenbediener
erhalt direkt an der Maschine vollen Zugriff
auf die gesamte Prozesskette und damit auf
Auftragsdaten wie CAD-Daten, Werkzeugda-
ten, Arbeitsanweisungen oder Lagerinforma-
tion. An der Maschine wiederum entstehen
wiahrend der Fertigung zahlreiche Daten
und Informationen, die an anderer Stelle
in der Prozesskette benotigt werden. Also,
so die Heidenhain-Philosophie, ,muss eine
Prozesskette auch den Datenriickfluss aus
der Fertigung vollstindig und systematisch
unterstiitzen.” VDW
AUTOR: WALTER FRICK,

FACHJOURNALIST, WEIKERSHEIM

I"“QAA‘{"Q/ schon an
morgu\ Amku\.

Die Zukunft begeistern.

KUKA



ADDITIVE FERTIGUNG

3D-Druck in Metall
erganzt Schmiedeprozess

Der Schmiedespezialist Rosswag in Pfinztal bei Karlsruhe hat sich mit ,,3D-Drucken mit Metall*

Kombination der Verfahren
Schmieden und Laser-
strahlschmelzen: Das beste
aus beiden Welten

Bild: SLM

ein weiteres Standbein aufgebaut. Das Unternehmen sieht sich hier technologisch mit an der Spitze

in Europa. Durch die Kombination der beiden Fertigungsverfahren Schmieden und Selektive Laser

Melting (SLM) entstehen neue Produkte, welche durch die innovative Prozesskette trotz hoher

Komplexitit effizient gefertigt werden konnen.

Das mittelstindische Familienunternehmen
Rosswag GmbH ist mit iiber 200 Mitar-
beitern die grofite Freiformschmiede Siid-
deutschlands und wird aus den Divisionen
Edelstahl Rosswag und Rosswag Engineering
gebildet. Seit mehr als 100 Jahren werden hier
hochbelastbare Freiformschmiedeprodukte,
unter anderem fiir den Energiemaschinen-
bau, die Luft- und Raumfahrtindustrie, die
Kraftwerkstechnik, den Pumpenbau und die
optoelektronische Industrie hergestellt.
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Bei dem als ,selektives Laserschmelzen®
bekannten Prozess —je nach Sprachgebrauch
additive oder generative Fertigung — baut
ein Laserstrahl die Bauteile aus Metallpulver
schichtweise auf. Dabei sind der Geometrie
bei der Bauteilgestaltung nahezu keine Gren-
zen gesetzt. Das additive Herstellungsverfah-
ren, eher umgangssprachlich auch mit ,3D-
Druck®bezeichnet, ergdnzt den traditionellen
Freiformschmiedeprozess Marke ,,Edelstahl
Rosswag*. Die Freiformschmiede erweitert

auf diese Weise ihr Produktportfolio von
grof8en Einzelteilen, Prototypen, Kleinserien,
etwa gewalzten Ringen, auf kleine, komple-
xe Bauteile. ,Die Rosswag GmbH ist damit
als wohl einziges Unternehmen in der Lage,
Hightech-Schmieden mit ,generativer Bau-
teilherstellung’ zu verbinden: Schmieden als
Formen grofSer Teile aus dem Metallblock —
Laserschmelzen als Formen aus dem Pulver
heraus®, verdeutlicht Geschiftsfithrer Alexan-
der Essig den technischen Vorsprung.
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Neue Losungen in der
generativen Fertigung

Die Anschaffung der Selective Laser Melting
Anlage SLM 280HL im Jahr 2014 ermdglicht
die Herstellung endkonturnah gefertigter, me-
tallischer Bauteile ergdnzend zum Schmiede-
betrieb. Mit diesem Schritt in Richtung genera-
tive Fertigung werde nicht nur das angebotene
Produktportfolio erweitert, es werden auch
langfristig die Auswirkung der Substitution
von Schmiedebauteilen reduziert. Rosswag
verfolgt das Ziel, die Bereiche der generati-
ven Fertigung und Ingenieurs-Dienstleistun-
gen weiter auszubauen. Das Unternechmen
unterstiitzt den Kunden dabei nicht nur als
Dienstleister, sondern als kompetenter Ent-
wicklungspartner mit einer ganzheitlichen,
firmeninternen Fertigungskette, welche dem
Kunden erhebliche Mehrwerte biete.

Schmiede-SLM-Hybrid

Durch die Kombination der beiden Ferti-
gungsverfahren Schmieden und Selektive
Laser Melting (SLM) entstehen neue Produk-
te, welche durch die innovative Prozesskette
trotz hoher Komplexitiat effizient gefertigt
werden konnen. Rosswag Engineering greift
die bestehenden Restriktionen der beiden Fer-

tigungsverfahren auf und verfolgt das Ziel,
die Prozesskette zu optimieren und damit
die Effizienz bei der Herstellung bestimmter
Bauteile zu steigern. Dies geschieht, indem die
positiven Eigenschaften der beiden Herstel-
lungsverfahren in den jeweiligen Geometrie-
elementen miteinander kombiniert werden.

Neu entwickelte und
optimierte Prozesskette
eroffnet zusatzlich neue
konstruktive Freiheiten

Aus dieser Kombination entwickelte Rosswag
eine neuartige Prozesskette, bei der die Vor-
teile der Umformtechnik mit der generativen
Fertigungstechnik komplementir verbunden
werden. Damit werde eine ressourcen- und
kosteneffiziente Herstellung von massiven
Bauteilen mit komplexen, innenliegenden
Strukturen realisiert.

Der Grundgedanke liegt darin, massive
Bauteilbereiche, mit einem groflen Anteil an
Materialvolumen, konturnah durch einen
Freiformschmiedevorgang herzustellen.

TECHNIKFORUM

Auf das hochbelastbare, faserverlaufgerecht
geschmiedete Rohteil wird anschliefend in
der SLM-Anlage additiv aufgebaut, um die
komplexen Strukturen, wie beispielsweise
die dargestellten Kanile zur Grenzschicht-
beeinflussung, zu ergidnzen.

Die neuentwickelte und optimierte Pro-
zesskette ermoglicht zusitzlich neue kons-
truktive Freiheiten hinsichtlich komplexer
Geometrien und innenliegender Strukturen.

Das iiber Jahrzehnte aufgebaute Know-
how im Bereich der Materialwissenschaft
und Werkstofttechnik dient als Grundlage,
um den Zukunftsbereich generative Fertigung
aufzubauen. So plant Rosswag auch die Her-
stellung von individuellen, SLM-geeigneten
Metallpulvern aus Schmiedeabfillen sowie
aus dem 6 ooo t umfassenden Materiallager
mit iiber 400 verschiedenen Werkstoffen. Das
Unternehmen biete damit eine einzigartige
Prozesskette, welche sich von der Produktion
des qualitativ hochwertigen Metallpulvers,
iiber die generative Fertigung, spezifische
Wirmebehandlung, CNC-Nacharbeit, Er-
probung der mechanisch-technologischen Ei-
genschaften im hauseigenen Werkstofflabor,
bis hin zur umfassenden Qualitdtssicherung
erstreckt.ROSS/SLM, WWW.EDELSTAHL-ROSSWAG.DE

Perndorfer Maschinenbau KG

Parzleithen 8
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733 / 7245-0
Fax. +43 (0) 7733 / 7080

maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at
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MASCHINENBAU

IIP‘ Als einer der innovativsten Produktionsbetriebe flr Wasserstrahlschneidan-
lagen und Sondermaschinen auf hdchstem Qualitatsniveau ist Perndorfer
Maschinenbau KG seit vielen Jahren weltweit bekannt und fuhrend. Mit einem
Konstruktionsbiro und jahrzehntelanger Erfahrung in Konzeption, Entwicklung

und Fertigung kann das innovative Unternehmen aus Kall-
ham auf eine breite Angebotspalette verweisen.

Im Sondermaschinenbauerflillt Perndorfer Maschinen-

bauKGalle Anforderungen, dieindividuelle Lésungen
verlangen: Sondermaschineninrobuster Bauweise

unter Verwendung hochwertiger Komponenten,
die dem Kunden die gewtnschte Wirtschaftlich-
keit ermdglichen.

Nah am Kunden -

Filhrend bei Qualitdt und Technik.
Kundenwlnsche werden verlésslich, flexibel
und kompetent erflllt — vom Prototypenbau
Uber Gesamtldsungskonzepte und individuell
angepasste Anlagen bis hin zu Schulungen,

WSS 2D

,Die Allround-Ldsung” in
Kragarmbauweise (dreiseitige Zuganglichkeit)

Beratungen vor Ort und einem 24 h-Service.

Trust in Perndorfer.




ARBEITSSICHERHEIT

Lichtgitter an handbedienten
Maschinen erkennt Korpertelle

Schutz durch Technik:
Der Maschinenbediener
kann mit den Griffen der
Schmiedezange unge-
fahrdet im Schutzfeld
verbleiben. Ein Licht-
gitter verhindert das
unkontrollierte Anlaufen
der Presse

Foto: Hirschvogel

Im November 2014 ereignete sich bei der Hirschvogel Umformtechnik in Denklingen ein

Arbeitsunfall an einer handbedienten Warmpresse. Ein Mitarbeiter verlor das Gleichgewicht

und stiitzte sich mit der rechten Hand im Arbeitsraum der Presse ab. Der linke Fufd war noch

auf dem Fuf8schalter, sodass der Pressenhub ausgelst wurde und er sich die Hand verletzte.

Ein neues Sicherheitskonzept an handbedienten Warmpressen soll solche Unfille kiinftig

vermeiden.

Schlielich waren es zwei Firmen, die eine
sicherheitstechnische Losung ausgearbeitet
haben. Links und rechts am Pressenstinder
wurde je ein Lichtgitter eingebaut. Diese neue
Generation von Lichtgittern kann in der Emp-
findlichkeit des Lichtgitterabstands eingestellt
werden, um das Anlaufen der Presse zu verhin-
dern, sobald sich eine Hand oder ein Gegen-
stand > 30 mm im Schutzfeld des Lichtgitters
befindet. Der Maschinenbediener kann mit
den Griffen der Schmiedezange im Schutz-
feld verbleiben, sie horizontal, vertikal oder
schridg bewegen, ohne dass es zu einer Storung
kommt, da der Durchmesser der Schmiede-
zangengriffe 28 mm betragt. Sollte sich beim
Hubauslosen der Presse ein Korperteil wie
zum Beispiel eine Hand im Gefahrenbereich
befinden, wird die Hubausldsung gesperrt. So-
mit ist eine Verletzungsgefahr ausgeschlossen.

So konnte eine Losung zur Erhohung der
Arbeitssicherheit fuir die Hirschvogel-Mitar-
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beiter gefunden werden. Gemeinsam mit der
Firma Sick wurde ein Sicherheitskonzept aus-
gearbeitet, das an einer Presse bei Hirschvogel
montiert und getestet wurde. Das Sicherheits-
konzept besteht im Wesentlichen aus einem
Lichtgitter, das in dhnlicher Form bereits an
handbedienten Kaltpressen verwendet wird.
Diese neuen Lichtgitter verfuigen iiber eine
zusatzliche Funktion, das sogenannte , Vari-
able Muting®, die es ermoglicht, den Schaft
der Schmiedezange von Korperteilen zu un-
terscheiden.

Die Montage der Lichtgitter und Ein-
bindung in die Pressensteuerung fithrten
die Hirschvogel-Mitarbeiter selbst durch.
Als besonderes Feature wurde eine Maske
in die Diagnosesoftware einprogrammiert,
die den Verschmutzungsgrad des Lichtgit-
ters anzeigt, sodass die Mitarbeiter praventiv
eine Reinigung durchfithren konnen. Ergan-
zend wurde an der Presse ein Fuflschalter

mit einer zusatzlichen Sperrklinke im Ze-
henbereich integriert, die ein ungewolltes
Niederdriicken und somit eine Hubauslo-
sung verhindert.

In der Planungsphase stimmte man die
Einbindung dieser Funktion in das Sicher-
heitsprogramm der Presse mit dem Pressen-
hersteller ab. Vor dem Probebetrieb wurde
eine sicherheitstechnische Uberpriifung des
nachgeriisteten Systems mit Nachlaufweg-
messung und eine erneute Pressenpriifung
durchgefuhrt. Eine Vorabprisentation wurde
bei Inbetriebnahme mit dem Gewerbeaufsicht-
samt, den Aufsichtspersonen der zustindigen
Berufsgenossenschaft und dem Fachausschuss
tiir Pressen durchgefiihrt. Nach positiver Be-
wertung ist Hirschvogel zu der Entscheidung
gekommen, dass alle handbedienten Warm-
pressen mit diesem Lichtgitter und Fuf$schal-
ter umgeriistet werden, um den Mitarbeitern
mehr Sicherheit zu garantieren. HV
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WERKZEUGMASCHINEN

L eichte Aul3enreibahlen
dank 3D-Druck

Neue Designmaoglichkeiten durch selektives Laserschmelzen

halbieren das Werkzeuggewicht

AufSenreibahlen sind pradestiniert fiir Leicht-
bau: Sie funktionieren umso besser, je leichter
sie sind —insbesondere bei der Bearbeitung von
Wellen mit kleinen Durchmessern. Das Aale-
ner Unternechmen Mapal Dr. Kress KG nutzt
als eines der ersten Unternehmen der Branche
das additive Produktionsverfahren des selek-
tiven Laserschmelzens, um das Gewicht von
Werkzeugen zu reduzieren — bei Auflenreib-
ahlen um mehr als die Halfte. Die Technologie
zur additiven Fertigung ist bei Mapal serienreif.

Die Landesagentur fiir Leichtbau Baden-
Wiirttemberg stellte diese Innovation mit ihrer
Exzellenzinitiative ThinKing im Januar vor.

Ein herkommlich gefertigtes Werkzeug
aus Stahl zur Bearbeitung eines Durchmes-
sers von 8,5 mm wiegt bereits 400 Gramm.
Dieses Gewicht und die resultierende Tragheit
schrinken die maximal moglichen Schnittge-
schwindigkeiten stark ein. Durch eine spe-
ziell entwickelte, zum Patent angemeldete
Rippenstruktur im Inneren des Werkzeuges
ist es durch Laserschmelzen gelungen, die
Reibahle mit einem Gewicht von 172 Gramm
herzustellen, das Gewicht also mehr als zu
halbieren. Moglich machen dies neue Design-
Optionen, die mit bisherigen Verfahren nicht
realisiert werden konnten.

Produktivitatssteigerung durch
schnellere Bearbeitung

Die Bearbeitung kann mit den lasergesinter-
ten Auflenreibahlen nun schneller und mit
hoherer Genauigkeit durchgefiihrt werden.
Dies resultiert in einer deutlichen Produkti-
onssteigerung als Mehrwert fiir den Kunden.

Zum Einsatz kommen Mapal Aufenreib-
ahlen beispielsweise bei der Bearbeitung der
Steuerkolben von Automatikgetrieben. Mit
den Werkzeugen konnen auf Bearbeitungs-
zentren, Ein- und Mehrspindeldrehautomaten
und anderen Maschinen Aufendurchmesser
und Wellen pm-genau und rationell bearbei-
tet werden. Bei diesen Werkzeugen ist das Ma-
palL Prinzip von Schneide und Fiihrungsleis-
ten praktisch von aufSen nach innen gekehrt,
wodurch auch bei der Auenbearbeitung eine
optimale Abstiitzung gewahrleistet ist.

Die Schnittkrifte werden durch Fiih-
rungsleisten optimal aufgenommen, so dass
auf das Werkstiick keine Abdrangkrifte und
Biegemomente einwirken. Dies ist besonders
wichtig bei der Bearbeitung langer und diin-
ner Werkstiicke.

Seit 2013 forscht Mapal an der Werkzeug-
herstellung durch additive Fertigung. Als einer
der ersten Hersteller von Zerspanungswerk-

@

Rekonditionierung
von Walzlagern

I SPINDEL- UND LAGERUNGSTECHNIK FRAUREUTH GMBH @

TECHNIKFORUM

Optimierung durch Laserschmelzen: Das
Gewicht der AuBBenreibahlen konnte mehr als
halbiert werden Foto: MAPAL Dr. Kress KG

zeugen hat die Firma aus dem Ostalbkreis in
einen 3D-Drucker investiert, um mittels Se-
lective Laser Melting (SLM) ganz neue Wege
bei der Herstellung von Werkzeugen, die auf
konventionellem Weg nicht oder nicht optimal
hergestellt werden kénnen, zu beschreiten. Mit
Erfolg: Rund zwolf Monate vergingen zwischen
der Inbetriebnahme des ersten 3D-Druckers
und der ersten Patentanmeldung.
WWW.MAPAL.DE

LBW

INFORMATION

Die Mapal Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG
gehort zu den international fihrenden Anbietern
von Prazisionswerkzeugen fiir die Zerspanung
nahezu aller Werkstoffe. Das 1950 gegriindete
Unternehmen beliefert namhafte Kunden vor
allem aus der Automobil- und Luftfahrtindu-
strie und dem Maschinen- und Anlagenbau. Mit
seinen Innovationen setzt das Familienunterneh-
men Trends und Standards in der Fertigungs-
und Zerspanungstechnik. MAPAL versteht sich
dabei als Technologiepartner, der seine Kunden
bei der Entwicklung effizienter und ressourcen-
schonender Bearbeitungsprozesse mit individu-
ellen Werkzeugkonzepten unterstitzt.

Spindel- und Lagerungstechnik
Fraureuth GmbH

Fabrikgelande 5
D-08427 Fraureuth

Tel.: +49(0) 37.61/8010
Fax: +49(0)3761/801150

E-Mail: slf@slf-fraureuth.de
www.slf-fraureuth.de
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Das entwickelte Robotersystem
kann typische Anwendungs-
szenarien von Nutzern auf
beliebigen Geraten mit Mensch-
Maschine-Schnittstelle, bspw.
Touchscreens, tausendfach
nachstellen

Foto: Rainer Bez/Fraunhofer IPA
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PRODUKTIONSTECHNIK

Roboter testet
L ebensdauer von Mensch-
Maschine-Schnittstellen

Tastaturen oder Touchscreens machen unterschiedlichste Gerite leicht und intuitiv bedienbar.

Das Material wird durch die kontinuierliche Benutzung allerdings besonders beansprucht und

irgendwann in seiner Funktionalitat beeintrachtigt. Gerdtehersteller konnen jetzt mithilfe eines

Robotersystems des Fraunhofer IPA gezielt diese Beanspruchung nachstellen lassen und so

ermitteln, wie haltbar ihre Gerite sind. Typische Anwendungsfille fir unterschiedliche Gerite sind

in automatisierten Testreihen beliebig lange durchfiihrbar.

Zehntausende Wiederholungen in wenigen
Tagen: Was manuell nicht zu leisten wire,
schafft jetzt ein neu entwickeltes Roboter-
system des Fraunhofer IPA.

Ob Tastennutzung, die Eingabe von In-
formationen und Aktionen mit den Fingern
oder einem Stift zum Beispiel fiir ein Un-
terschriftenpad — das Robotersystem kann
typische Anwendungsfille fir Mensch- Ma-
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schine- Schnittstellen nachstellen und testen,
wie lange das verwendete Material oder damit
verbundene Funktionen unversehrt und funk-
tionstiichtig bleiben.

Geritehersteller erhalten dadurch genaue
Kenntnisse iiber die Produktqualitdt, was
iiberdies fiir mogliche Garantieleistungen
wichtig ist. Aulerdem konnen sie Kunden ge-
naue Angaben tiber die Haltbarkeit mitteilen.

Krafte und Pfad des Roboters
imitieren typische Nutzung

Fiir jedes Geridt entwerfen die Wissenschaft-
ler zusammen mit dem Hersteller zunéchst
die typischen Nutzungsszenarien und Belas-
tungsprofile. Aufbauend auf diesen Kenntnis-
sen richten sie das Robotersystem ein. Hierzu
zdhltinsbesondere auch die Einrichtung des
Endeffektors, der unterschiedliche Werkzeu-
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ge, die bspw. einem Finger oder einem Stift
dhneln, halten und verschiedene Belastungs-
szenarien nachstellen kann.

Bei der Programmierung des Roboter-
systems sind zahlreiche Parameter wichtig,
die die Belastung der Mensch-Maschine-
Schnittstelle bei der Benutzung beschreiben.
Die Wissenschaftler messen diese Belastung
in authentischen Situationen mit Testperso-
nen. Hierzu zihlen die Dauer und die Kraft,
mit der sie ihre Handlung ausfithren. Werden
Touchscreens getestet, geht es auch darum,
wo die Handlung typischerweise ausgefiihrt
wird. Diese Daten nutzen die Wissenschaft-
ler, um die Krifte und den Pfad des Roboters
entsprechend zu konfigurieren. ,Uns ist es
gelungen, das Robotersystem so einzurich-
ten, dass es einen Anwendungsfall wie zum
Beispiel die Bedienung eines Geldautomaten
genau nachstellen kann®, erklart Milad Ge-
ravand, wissenschaftlicher Mitarbeiter am
Fraunhofer IPA.

Dabei wird durch eine Kraftsensorik in
einem robotergefithrten fingerdhnlichen
Endeffektor die Bedienkraft bei einer Viel-
zahl von Interaktionszyklen exakt erfasst und
ausgewertet. Messsysteme sowie regelmifSige
Kontrollen durch die Mitarbeiter sorgen fiir
prazise Tests.

Klarer Trend: Mobile Lésungen fiir Maschinen- und Anlagen

Gleichbleibende Testqualitat

,Fur Gerdtehersteller hat die Testautomati-
sierung den Vorteil, dass die Bedingungen
immer gleich und die Ergebnisse reprodu-
zierbar und somit vergleichbar sind*, sagt
Geravand. ,Weil das Robotersystem die aus-
gefithrte Aufgabe exakt dokumentiert, ist
der Testverlauf vollstindig nachvollziehbar
und nachstellbar®, prazisiert der Fraunhofer-
Wissenschaftler. Die Gerdtehersteller erhalten
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Foto: Siemens

einen ausfihrlichen Bericht iiber die durch-
gefithrten Tests und Ergebnisse sowie eine
Kurzzusammenfassung, die auch als Referenz
tir Kunden verwendet werden kann. Es ist
sowohl moglich, die Tests in den Labors des
Fraunhofer IPA durchzufiihren, als auch ein
solches Robotersystem vor Ort einzurichten
oder bereits bestehende Robotersysteme fiir
die Tests anzupassen.

WWW.IPA.FRAUNHOFER.DE

DW/FHIPA

Light Bearings for Innovation

Leichtbau und
Beweglichkeit

Franke ist Spezialist flir besondere
Lésungen im Bereich Walzlager und
Linearsysteme.

Das Franke-Prinzip der Drahtwélzlager
und Aluminium Linearsysteme eréffnet unzéhlige Moglichkeiten der Anpassung
an die vorherrschenden Umgebungsbedingungen und Belastungsverhéltnisse.

www.franke-gmbh.de

Im Gegensatz zu herkdmmlichen Walzlagern laufen die Kugeln bei Drahtwalzla-
gern nicht direkt in den Lagerschalen sondern bewegen sich auf eingelegten
Laufringen unabhéngig von Material und Form der umschlieBenden Teile.
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VDMA

Industrie 4.0 starkt die
Wettbewerbsposition
im Grof3anlagenbau

Der Wettbewerbsdruck im GrofSanlagenbau nimmt zu. Nach einer Studie der

VDMA Arbeitsgemeinschaft Groflanlagenbau und der Unternehmensberatung

maexpartners sollten die Risiken durch neue Wettbewerber und Geschiftsmodelle

nicht unterschitzt werden. Vor allem Anbieter aus Asien gewinnen Marktanteile.

Eine Chance bietet die durchgidngige Digitaliserung: Industrie 4.0 im Grof3-

anlagenbau habe das Potenzial, Prozesse im Engineering, in der Logistik und auf

der Baustelle nachhaltig zu verbessern.

Der Wettbewerbsdruck im GrofSanlagenbau
hat in den vergangenen drei Jahren erheblich
zugenommen. Zu dieser Einschatzung kom-
men die Unternehmensberatung maexpart-
ners und die VDMA Arbeitsgemeinschaft
GrofSanlagenbau (AGAB) anhand einer ak-
tuellen Umfrage unter Top-Managern des
deutschen Groflanlagenbaus: 89 Prozent
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der Befragten sagen, der Konkurrenzdruck
habe sich seit 2014 spiirbar verstarkt. In den
kommenden drei Jahren erwarten sogar mehr
als 9o Prozent eine nochmalige Verscharfung.

China ist starkster Wettbewerber
Wie in anderen Industrien nimmt auch im
GrofSanlagenbau die Zahl der Marktteilneh-

Durchgangige
Digitalisierung
aller Geschafts-
prozesse:

Im GroBanlan-
genbau bietet
Industrie4.0
nach Expeerten-
meinung grofle
Chancen

Foto: Siemens

mer aus Schwellenldndern bestandig zu. Vor
allem Anbieter aus Asien heizen den Kampf
um Marktanteile an. Dabei werden die Chi-
nesen als weltweit starkste Herausforderer
wahrgenommen. Ferner konnte die japani-
sche Anlagenbauindustrie verlorenes Terrain
wettmachen und ihre Marktposition in Euro-
pa stirken. Auch die Konkurrenz aus Indien
tritt zunehmend international in Erschei-
nung, derzeit vor allem in Nachbarldndern
und in einigen Regionen Afrikas.

Erhebliches Effizienzpotenzial
durch Industrie 4.0

Der im VDMA organisierte Groffanlagenbau
reagiert auf die Herausforderung aus Asien
umfassend. Branchentibergreifende Trends
sind dabei der Ausbau der internationalen
Prisenz, die Erweiterung des Serviceport-
folios sowie vor allem Schritte zur Kosten-
senkung. ,Wie die vorliegende Studie belegt,
sieht der Groflanlagenbau im Einsatz von
Industrie 4.0-Technologien einen wichtigen
Hebel, um die Effizienz seiner Prozesse zu
steigern®, erldutert Dr. Rainer Hauenschild,
Sprecher der AGAB und Chief Executive Of-
ficer Energy Solutions der Siemens AG. ,Be-
sonders grofd ist das Potenzial nach Ansicht
der Befragten in der Logistik, auf der Baustelle
und im Engineering.”
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Dr. Sven Haverkamp, Industrie-4.0-Experte bei maexpart-
ners, erldutert weitere Details: ,Zwei Drittel der Befragten er-
warten in den kommenden fiinf Jahren spiirbare Kostensen-
kungen durch den Einsatz von Industrie 4.0-Technologien im
Engineering.“ Noch hoher seien die Potenziale im Logistik- und
Baustellenmanagement, wo sich jeweils rund 9o Prozent der Stu-
dienteilnehmer eine grofSere Effizienz erhoffen. Auf der Baustelle
zeige sich der Nutzen von Industrie 4.0 konkret in verbesserten
Steuerungsmoglichkeiten und einer genaueren Dokumentation
des Ist-Zustands. Haverkamp: ,Mit einer echtzeitnahen Statu-
sermittlung konnen Anlagenbauer auf Baustellenstorungen un-
verziiglich reagieren oder sie im Idealfall sogar ganz vermeiden.
Dadurch wird die Termintreue deutlich steigen.”

Vielfaltige Herausforderungen

Um diese ehrgeizigen Ziele tatsidchlich zu erreichen, wird die
Einfithrung von Industrie 4.0 auch Anpassungen in der Orga-
nisation der Unternehmen sowie in den Geschiftsprozessen
erfordern. Die Studie zeigt, dass vor allem im Engineering-Pro-
zess sowie in der Zusammenarbeit mit Kunden und Lieferanten
Anderungen erwartet werden. Der Datenaustausch zwischen
Anlagenbauern, Lieferanten und Betreibern wird sich in den
kommenden Jahren deutlich intensivieren. Damit werden neben
der Datensicherheit auch Haftungsfragen sowie die Frage der
Eigentums- und Nutzungsrechte an den Daten stirker in den
Blickpunkt riicken.

Ferner wird die digitale Integration der Lieferanten nach
Ansicht der Befragten weiter voranschreiten. Aus der Sicht der
Studienteilnehmer wird die Mehrheit der globalen Lieferanten
bis 2020 fiir eine digitale Zusammenarbeit aber noch nicht aus-
reichend qualifiziert sein. Dies konnte ein Wettbewerbsvorteil
tur Zulieferer aus Industrielindern werden, die mit ihrer tech-
nologischen Vorreiterrolle besser auf die anstehenden Veran-
derungen eingestellt sind als Lieferanten aus Schwellenldndern.
Mittelfristig konnte dadurch das heute im Grofanlagenbau vor-
herrschende Best-Cost-Country-Sourcing von einem Leading-
Technology-Country-Sourcing abgeldst werden.

Neben den genannten Handlungsfeldern fordern die Stu-
dienteilnehmer insbesondere, dass der GrofRanlagenbau die
Aus- und Weiterbildung von Fachkriften fiir die Erfordernisse
von Industrie 4.0 im Blick haben miisse. ,,Unternehmen und
Hochschulen kénnten hierzu gemeinsam Konzepte entwickeln,
um die Fortbildung der bestehenden Belegschaft, aber auch die
Ausbildung und Rekrutierung neuer Mitarbeiter sicherzustellen.
Den Bediirfnissen der Unternechmen angepasste oder neu ge-
schaffene Studien-Programme und Organisationskonzepte sind
dafiir dringend erforderlich, so das Fazit von AGAB-Sprecher
Hauenschild.

Neue Wettbewerber nicht unterschatzen

Eine wesentliche Erkenntnis der Umfrage ist, dass Industrie 4.0
dem GrofSanlagenbau erhebliches Potenzial zur Steigerung seiner
Wettbewerbsfahigkeit bietet. Zugleich warnen die Verfasser jedoch
davor, die Risiken, die Industrie 4.0 fiir traditionelle Anlagenbauer
mit sich bringen kann, zu unterschitzen. Neue Wettbewerber und
Geschiftsmodelle aus Branchen mit deutlich schnelleren Inno-
vationszyklen konnten den Groflanlagenbau schon bald vor so
nicht erwartete Herausforderungen stellen. ,Die eingehende und
rechtzeitige Priffung und Bewertung der Chancen und Risiken
aus Industrie 4.0 ist daher fiir jedes Anlagenbauunternehmen
das Gebot der Stunde®, folgert Haverkamp. VDMA
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Energiesparen
mit System

Mit Kraft-Warme-Kopplung von
Bosch sparen Sie bis zu 40 %
lhrer jahrlichen Energiekosten.

Lassen Sie Visionen Wirklichkeit werden. Verlassen Sie sich
dabei auf zukunftsweisende Technologien und die Erfahrung
von Bosch. Ob fiur Industrie, Gewerbe, private und kommunale
Einrichtungen oder fiir Energieversorgungsunternehmen - wir
unterstlitzen Sie in der Realisierung einer optimalen Ldsung.
Unser modulares Programm reicht von der Warmeerzeugung
in Industriekesselanlagen, solaren GroBanlagen und Warme-
pumpen bis hin zu Blockheizkraftwerken oder ORC-Anlagen.
Vorkonfektionierte und harmonisierte System- und Steue-
rungstechnik aus einer Hand verringert den Planungsaufwand,
die Installationszeit und das Risiko. Hochste Qualitat und un-
sere umfassenden Serviceleistungen stellen einen langen,
wirtschaftlichen und nachhaltigen Betrieb der Anlagen sicher.

www.bosch-industrial.com

BOSCH

Technik furs Leben
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KOKEREIEN

Koksofengas wird zu Backpulver

ThyssenKrupp und die TU Berlin entwickeln ein neues Verfahren zur umweltschonenden Verwertung

von Prozessgasen. Die weltweit erste Versuchsanlage entsteht in Duisburg.

Aus Kohle Kekse zu machen — das ist theo-
retisch mit einer vollig neuartigen Technolo-
gie moglich, die im Rahmen eines Gemein-
schaftsprojekts von der Kokerei Schwelgern
(KBS), dem Anlagenbauer ThyssenKrupp
Industrial Solutions und der Technischen
Universitdt Berlin entwickelt wurde. Auf dem
Werkgelande von ThyssenKrupp Steel Europe
in Duisburg ist jetzt eine Pilotanlage in Betrieb
genommen worden, die eine Substanz pro-
duziert, die tatsichlich auch als Backpulver
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einsetzbar ist. Im Vordergrund steht aber
nicht, mit der Herstellung dieses sogenannten
Hirschhornsalzes in die Lebensmittelindustrie
einzusteigen. Vielmehr nutzt das Versuchs-
aggregat bestimmte Prozessgase, die bei der
Herstellung von Koks ohnehin entstehen, und
wandelt diese umweltschonend um. Daraus
entstehen zum einen vermarktbare Stoffe wie
Diingemittel und Treibmittel fir die Chemiein-
dustrie. Und: der CO2-Ausstofd wird vermin-
dert. Die Anlage ist die weltweit erste ihrer Art.

Prozessgas wird in verwertbare
Stoffe umgewandelt

,Kokereien gibt es auf der ganzen Welt. Wir
wollen mit dem neu entwickelten Verfahren
den Betreibern die Chance bieten, ihre Pro-
zessgase sinnvoll weiterzuverwenden und
die Produktivitdt ihrer Anlagen zu steigern®,
erlautert Dr. Holger Thielert von Thyssen-
Krupp Industrial Solutions: ,Hierfiir haben
wir ein Verfahren entwickelt und patentiert,
das Koksofengase ressourcenschonend in ver-
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wertbare Stoffe umwandelt. Dieses Verfahren
konnen wir weltweit vermarkten oder auch
in bestehenden Anlagen installieren.

Am Anfang des neuen Verfahrens steht
die Produktion von Koks, neben Eisenerz der
Haupteinsatzstoff zur Herstellung von Rohei-
sen im Hochofen. ,Dabei wird in der Kokerei
Kohle unter hohen Temperaturen ,gebacken’.
Die in diesem Prozess entstehenden heiflen
Gase fithren eine Reihe von Stoffen mit sich.
In der Versuchsanlage wird nun in ein einem
komplexen Verfahren das Koksofengas ge-
waschen. Unter Beigabe von Kohlenstoffdi-
oxid entsteht Ammoniumbikarbonat — um-
gangssprachlich Hirschhornsalz*, erklart Dr.
Thielert. Die entstehenden Endprodukte sind
vielfaltig einsetzbar: als Stickstoffdiinger, als
Treib- und Schaumungsmittel fiir Kunststoffe
oder pordse Keramiken und letztlich auch in
der Nahrungsmittelindustrie.
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Die Kokerei Duisburg Schwelgern versorgt die Hochofen von
ThyssenKrupp Steel Europe mit hochwertigem Koks. Mit
der dort installierten weltweit ersten Versuchsanlage sollen
Prozessgase zu vermarktbaren Stoffe wie Diingemittel und
Treibmittel fiir die Chemieindustrie umgewandelt werden
Foto: thyssenkrupp AG

Auf dem Weg zum Einsatz im
Grofimafistab

Nach erfolgreichen Testldufen unter Labor-
bedingungen wurden zwei Forscher der
Technischen Universitit Berlin mit dem Bau
der Pilotanlage in Duisburg beauftragt. ,Die
entscheidenden Versuche kénnen nur unter
realen Bedingungen stattfinden®, erldutert
Sebastian Riethof, Wissenschaftler von der
TU Berlin. Fiir die Testphase bietet die Koke-
rei Schwelgern als Teil des integrierten Hiit-
tenwerks von ThyssenKrupp Steel Europe in
Duisburg optimale Bedingungen. ,Lauft hier
auf der Kokerei alles wie geplant, kann das
neue Verfahren auch im GrofSmaf3stab ange-
wendet werden“. Die ersten Ergebnisse waren
vielversprechend: 95 Prozent des im Koks-
ofengases enthaltenen Ammoniaks konnen
genutzt werden. Aus 15 Kubikmetern Koks-
ofengas und zwei Kubikmetern Kohlenstoff-
dioxid entstehen so pro Stunde 15 Kilogramm
Feststoffe, erlautert Riethof die Effizienz der
Anlage. Die Chemieprodukte konnen so zu
marktfahigen Kosten hergestellt werden.

Pilotanlage verringert
umweltschonend CO2-
Emissionen

Laufen die Tests weiter erfolgreich, wire dies
ein echter Durchbruch in Sachen Produkti-
vitit und Ressourceneffizienz — auch fiir die
Kokerei Schwelgern: ,Schon jetzt werden hier
in Duisburg nahezu alle anfallenden Prozess-
gase moglichst effizient verwertet*, erklart
KBS-Geschiftsfithrer Peter Liszio. ,Gelingt
es uns jetzt noch langfristig, sowohl aus den
Koksofengasen am Markt absetzbare Produk-
te fur andere Industriezweige herzustellen
und zugleich den CO2-Ausstof des Hiitten-
werks zu senken, wire das ein echter Mehr-
wert, der auch der Umwelt zugutekommt.”
Deshalb konnten Idee und Anlagentyp bei
positivem Fortschritt kiinftig auch weltweit
zum Einsatz kommen.

Die Kokerei Schwelgern stellt jahrlich 2,6
Millionen Tonnen Brennstoff fur die Duis-
burger Hochofen her. Sie ist die modernste
Anlage ihrer Art in Europa und besitzt die
weltweit groten Ofen. Derzeit sind rund 300
Mitarbeiter dort beschiftigt. Der Betrieb der
Kokerei erfolgt unter der zu ThyssenKrupp
Steel Europe gehorenden Betriebsfithrungsge-
sellschaft Kokereibetriebsgesellschaft Schwel-
gern GmbH (KBS). TKS

04.-08.04.2016
Diisseldorf

VOLLE ==
FERTIGUNGSTIEFE

VOM BLECH BIS ZUR FERTIGEN MASCHINE ALLES
IM EIGENEN HAUSE
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EXPERIMENTELLE STROMUNGSFORSCHUNG

Physik rotierender
Stromungen

Deutschland erhilt sein erstes DFG-Geratezentrum fiir experimentelle

Stromungsforschung. Nationale und internationale Wissenschaftler

werden am BTU-Geratezentrum ihre Untersuchungen durchfithren.

Das neue Geridtezentrum ,Physik rotierender
Stromungen® der Deutschen Forschungsge-
meinschaft (DFG) ist deutschlandweit das
erste, das Experimente zu rotierenden und
geschichteten Stromungen mit modernster
Messtechnik ermoglicht. Alle bisherigen
Forschungsaktivititen im Bereich rotieren-
der Stromungen mit nationalen und interna-
tionalen Partnern an der BTU werden darin
zusammengefiithrt und gebtindelt

Im neuen BTU-Geritezentrum wird das
Verhalten von Fliissigkeiten und Gasen in ro-
tierenden Stromungen fir Anwendungen in
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Natur und Technik untersucht. Die Experi-
mente decken folgende Forschungsgebiete
ab: Rotierende Stromungen mit technischen
Anwendungen wie Gleitlager, Rotor-/Stator-
Geometrien, Zentrifugen, Turbinen, sowie
Modellbildung fiir planetare, astrophysika-
lische und geophysikalische Stromungsdy-
namik. Das Geratezentrum tragt mit seinem
interdisziplindren Ansatz wesentlich zu
neuen innovativen Erkenntnissen im Ma-
schinenbau, der Physik, der Verfahrens- und
Umwelttechnik sowie der Meteorologie und
Geophysik bei. BTU

Fluid-Zentrum der
Deutschen For-
schungsgemeinschaft
auf dem Zentralcam-
pus: Innovative Stro-
mungsexperimente in
Technik und Natur

Foto: BTU
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DRYVAC - Kompetenz in trockener Vakuumtechnik

Vakuumpumpen sind unverzichtbar flir die moderne industrielle Produktion. Insbesondere trocken laufende
Pumpen tragen zu effizienten und energiesparenden Produktionsprozessen bei. Die Trockenlaufer der DRYVAC
Reihe von Oerlikon Leybold Vacuum Uberzeugen als Systemkombination mit Hochvakuum Boosterpumpe be-
sonders im Kurztaktbetrieb, z.B. bei Ladeschleusen oder in Abscheidungsprozessen.

DRYVAC Systeme - die Vorteile

® Saubere, dlfreie Vakuumerzeugung

® Schnellste Abpumpzeiten bei hdchsten Saugvermogen
® Hoher Prozessdurchsatz und Systemverfugbarkeit

® Robust und langlebig, geringster Wartungsaufwand

® \/6llig resistent gegen Prozessgase und Ablagerungen
® Geringe Leistungsaufnahme, glinstige Betriebskosten
® Flexible Installation und Systemintegration

@ Smarte Steuerungs- und Uberwachungsfunktionen DRYVAC D
Systemkombination flir anspruchsvolle
www.oerlikon.com/leyboldvacuum Anwendungen, wie PECVD Beschichtung

Oerlikon Leybold Vacuum GmbH
Bonner StraBe 498

|
cerlikon
T +49 (0221 347-0

F +49 (0)221 347-125
infg.vacuum@oerlikon.oom |eybO|d Vacuum
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RUB: NEUE MEMBRAN FUR DIE WASSERELEKTROLYSE

Reinen Wasserstoff mit

geringem Energleaufwana

produzieren

Wasserstoff konnte sich in Zukunft mit weniger Energieaufwand und

hoherer Reinheit produzieren lassen — dank einer Membran aus einem

neuen Kompositmaterial, das ein Team am Zentrum fiir Elektrochemie
der Ruhr-Universitit Bochum entwickelt hat. Das Land NRW wihlte das
Projekt Membrasenz fiir die KlimaExpo.NRW aus.

Wasserstoff gilt als Energietrager der Zukunft.
Er kann umwelt- und klimaschonend durch
alkalische Elektrolyse aus Wasser gewonnen
werden.

Neben Wasserstoff entsteht bei dem
Prozess auch Sauerstoff. Gas-Separatoren
verhindern, dass sich die beiden Stoffe ver-
mischen. Die Separatoren miissen aber nicht
nur moglichst undurchldssig fiir Gase sein,
sondern gleichzeitig eine gute Ionenleitfahig-
keit besitzen. Nur dann konnen Ausgleichs-
strome flieSen, die den Energiebedarf fuir die
Wasserstoffproduktion senken. Genau diese
beiden gegensitzlichen Eigenschaften vereint
die Bochumer Membran.

Im Membrasenz-Projekt ermdoglichte
die Zusammenarbeit von Prof. Dr. Fabio La
Mantia, Experte auf dem Gebiet der Batterie-
forschung, und Jelena Stojadinovic, die tiber
Wasserelektrolyse forscht, die Entwicklung
des innovativen Materials. Es entsteht durch
chemische Modifikation einer Polymer-Mat-
rix. Die Forschung daran begann 201r. Seither
erhielt das Membrasenz-Team mehrere Preise
sowie ein Griinderstipendium des Bundes-
ministeriums fiirr Wirtschaft und Energie. Im
Juni 2015 ging aus dem Projekt ein Spin-off der
Ruhr-Universitit Bochum hervor, dessen Mit-
glieder derzeit einen Prototypen umsetzen.
,2016 mochten wir ein marktreifes Produkt
anbieten konnen®, sagt diepromovierte RUB-
Forscherin. Die KlimaExpo.NRW unterstiitzt
die Kommunikation des Projektes.

Bochumer Membran ubertrifft
Konkurrenzprodukte

Verschiedene Tests unter Labor- und Indus-
triebedingungen bestitigten, dass der Mem-
brasenz-Separator den Produkten der Kon-
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Vorreiter fiir den Klimaschutz: Im Labor charakterisieren die RUB-Forscherinnen die

Gas-Separatoren zum Beispiel im Hinblick auf Gasdichte und lonenleitfahigkeit

kurrenz iiberlegen ist, und zwar im Hinblick
auf die Leitfahigkeit, und Gasdichte sowie die
Widerstandsfdhigkeit gegen chemische, me-
chanische und thermische Einfliisse.
,Langfristig ist es unser Ziel, in Koope-
ration mit Herstellern von Elektrolyseanla-
gen eine umweltfreundliche Methode fiir die
hochreine Wasserstoffproduktion bereitzu-
stellen®, restimiert Wissenschaftlerin Stoja-
dinovic. ,Wir mochten die Herstellung eines
Null-Emissionen-Kraftstoffes voranbringen
und so dazu beitragen, Ressourcen, Umwelt
und Klima zu schiitzen.” RUB

Foto: RUB

KLIMAEXPO.NRW

ist eine Initiative der NRW-Landes-
regierung. lhre Aufgabe ist es, das
technologische und wirtschaftliche
Potenzial Nordrhein-Westfalens im
Bereich Klimaschutz zu prasentie-
ren. Sie ist zugleich Leistungsschau
und Ideenlabor fiir den Standort
NRW und lduft landesweit bis zum
Jahr 2022. Ziel ist es, erfolgreiche
Projekte in innovativen Formaten
einem breiten Publikum bis hin zur
internationalen Ebene zu prasentie-
ren und zusatzliches Engagement
fir den Klimaschutz zu initiieren.rub
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KORBER SOLUTIONS

KNOW-HOW
UND SPITZEN
TECHNOLOGIE.

Mediseal, als Teil der international agierenden Medipak Systems Gruppe, baut seit 80 Jahren
Blistermaschinen, Sachet- und Stickpackmaschinen sowie Kartonierer flir die pharmazeuti-
sche Industrie und gehdrt weltweit zu den Marktfiihrern mit einem Exportanteil von iber 80%.

Was unsere Mitarbeiter besonders auszeichnet sind Flexibilitat, Tatkraft und der Mut, Her-
ausforderungen anzunehmen sowie global zu denken und zu handeln. Sie fiihlen sich ange-
sprochen? Dann besuchen Sie unseren Online-Stellenmarkt oder bewerben Sie sich per Email
info@mediseal.de.

www.mediseal.de (KGI@




PRODUKTION

Forschung fur den
Turbomaschinenbau

Die Fraunhofer-Institute fiir Produktionstechnologie IPT und Lasertechnik
ILT sowie das Werkzeugmaschinenlabor WZL und der Lehrstuhl fiir
Lasertechnik LLT der RWTH Aachen starteten in Aachen mit

19 renommierten Industriepartnern das International Center for

Turbomachinery Manufacturing — ICTM. Im Mittelpunkt steht die

Forschung rund um die Reparatur und Herstellung von Turbomaschinen.

,Das ICTM soll die Innovation beschleuni-
gen®, erkldrt Prof. Fritz Klocke, Direktor des
Fraunhofer IPT und Leiter des Lehrstuhls fiir
Technologie der Fertigungsverfahren der
RWTH Aachen. Dazu bringe es Fachleute
zusammen, biindele Krifte und sorge fiir
exzellente vorwettbewerbliche Forschung.
Zu den Industriepartnern des neuen Netz-
werks zdhlen Turbinenhersteller sowie Kon-
zerne und Mittelstandler, die zusammen alle
Bereiche der Prozesskette abdecken. Ebenso
unterschiedlich wie die Unternehmen und
Branchen fielen auch die Angaben zur Moti-
vation aus: Ein bekannter Turbinenhersteller
will mit Hilfe des ICTM-Netzwerks Verfahren
fiir Additive Manufacturing einfiithren, ein
Maschinenbauer setzt auf die ,einzigartige
Form der Zusammenarbeit*, ein Dienstleister
der Luftfahrtbranche sucht Kooperationspart-
ner und ein Familienunternehmen interessiert
sich fiir das Verbessern der Oberflachenqua-
litat von Aerospace-Bauteilen aus Titan.
Wie gut das Netzwerk trotz der unter-
schiedlichen Motivationen funktioniert,
zeigte sich bereits am Kick-off-Tag Ende
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vergangenen Jahres: Die ICTM-Teilnehmer
einigten sich nicht nur sehr schnell auf ei-
nen zehnkopfigen Lenkungskreis mit Ver-
tretern der Industrieunternehmen und der
Forschungsinstitute, sondern auch auf sieben
gemeinsame Forschungsprojekte mit einem
Budget von rund 400 ooo Euro: Das Netz-
werk will beispielsweise die Zerspanprozesse
beim Einsatz von Vollkeramik-Werkzeugen
und die Endbearbeitung von Additive Manu-
facturing-Bauteilen verbessern.

Selbstandiges Netzwerk

Die Aachener Forscher griindeten das For-
schungszentrum ohne jegliche staatliche
Forderung. Es gehort damit zu den wenigen
selbststandigen Netzwerken, die aus den sehr
erfolgreichen Fraunhofer-Innovationsclus-
tern hervorgingen. ,Seit 2008 —dem Start des
Fraunhofer-Innovationscluster TurPro — ha-
ben wir bereits mit vielen Industriepartnern
zahlreiche Meilensteine bewiltigt”, restimiert
Prof. Klocke. ,Urspriinglich starteten wir mit
dem Fokus auf Flugzeugturbinen, um das For-
schungsgebiet dann auf die Herstellung von

Vom FHG-Innovationscluster zum
unabhangigen Forschungszentrum.
Die Aachener Forscher griindeten
das ICTM ohne jegliche staatliche
Forderung

Foto: Fraunhofer IPT

Turbinen fiir die Energie-, Ol-/Gas- und Au-
tomobilindustrie auszudehnen. Wir adressie-
ren mit dem Thema mittlerweile die weltweit
wichtigsten Industriebranchen.”

Auf das Fraunhofer-Innovationscluster
,TurPro® (11 Partner, 1o Millionen Euro Budget)
folgte 2012 das Fraunhofer-Innovationscluster
»Adaptive Produktion fiir Ressourceneffizi-
enz in Energie und Mobilitdit — AdaM* (21
Partner, 10 Mio. Euro Budget). Parallel dazu
entstand die ICTM-Konferenz, auf der sich seit
2011 alle zwei Jahre Experten fiir die Fertigung
und Reparatur von Turbinenaus der ganzen
Welt zum Informationsaustausch treffen.
2014 besuchten Fachleute von 23 Partnern
auflerdem die Workshops und Treffen der
Studie ,Picture of the Future for Turboma-

chinery Manufacturing*. FHG/RWTH

Ingenieur forum 1/2016



MATERIALBESCHAFFUNG

TK Materials Services

setzt auf digitalen
Werkstoffhandel

ThyssenKrupp bringt seine Digital-Strategie im Werkstoffhandel von den USA

jetzt auch nach Europa. Mit neuen Portalen und Shop-Losungen fiir bestehende

und neue Kundengruppen werden insgesamt rund 8o ooo Produkte online

verfiigbar gemacht. Das neue SAP-System ist fiir bis zu 10000 Nutzer ausgelegt.

Thyssenkrupp Materials Services fithrt Online-
Losungen fiir den Werkstoffhandel auf dem eu-
ropaischen Markt ein: Mit drei Online-Shops
fuir Bestands- und Endkunden treibt der Markt-
fithrer den digitalen Wandel voran. ,Die Zeit
ist reif, jetzt unsere digitalen Losungen auch in
Europa zur Verfiigung zu stellen. Unternehmen
und Kunden denken immer digitaler, die Ver-
netzungen in der tdglichen Zusammenarbeit
nehmen zu. Durch diese Digitalisierung werden
Geschiftsgrundlagen verbessert und Ablaufe
deutlich vereinfacht, erldutert Hans-Josef Hofs,
Vorstandsmitglied von Materials Services.

Auf Basis eines dualen Ansatzes sowohl
tir bestehende als auch fiir neue Kunden-
gruppen stellt der Werkstofthandler seinen
Kunden mafigeschneiderte und bedarfsge-
rechte Losungen zur Verfiigung.

Bestehende Kundengruppen (B2B)
Das Materials Services Online-Portal startet
mit dem Online-Zugriff auf Rahmenvertrage
und entsprechende Bestinde, Dokumenten-
Downloads sowie die Nutzung definierter
Produktkataloge. Diese Kataloge umfassen

Ingenieur forum 1/2016

ThyssenKrupp Materials
Services ist mit den weltweiten
Rohstoffméarkten vernetzt

und auf Distribution, Logistik
und Service von Roh- und
Werkstoffen, technische
Dienstleistungen sowie Anlagen-
und Stahlwerksdienstleistungen
spezialisiert (im Bild: Eisenpellets).
Mit der neuen Shop-Ldsung
sollen auch Kleinabnehmer

und Endkunden Produkte in
Kleinstmengen bestellen konnen

Foto: ThyssenKrupp Materials
Services

heute schon iiber 15 000 Produkte und stehen
den Nutzern online zur Verfiigung. Eine volle
E-Commerce-Funktionalitit folgt in 2016.
Dariiber hinaus konnen Geschiftskunden
vollautomatisiert iiber einen Online-Proces-
sing Shop individuelle Zuschnitte gemaf3
CAD-Zeichnungen bearbeiten lassen.

Neue Kundengruppen (B2C)
Kleinabnehmer und Endkunden finden im neu-
en Online-Retail-Shop ,Materials4Me“ unter
anderem Produkte in Kleinstmengen in Stan-
dard- sowie kundenspezifischen Kurzldngen.
Auf Basis der langjahrigen Erfahrungen aus
dem US Online-Geschift erschliefit sich Ma-
terials Services mit dieser Zweitmarke vielver-
sprechende Marktpotenziale bei Zielgruppen
wie Hand- und Heimwerkern nun auch in Eu-
ropa. In den USA ist Materials Services seit 2007
aktiv. Diesen Kundengruppen stehen derzeit
insgesamt etwa 65000 Produkte zur Verfiigung.
Die Einfuhrung der Online-Losungen er-
folgt in den europiischen Landern sukzessive
und wird bei Bedarf individuell an die jeweiligen
Mirkte angepasst, wie das Unternehmen mitt-

TECHNIKFORUM

teilt. So ist nach den USA jetzt auch in Deutsch-
land das Portal fiir Bestandskunden verfiigbar
sowie Benelux. Im April sollen Danemark und
Schweden folgen und schliefSlich im Juni 2016
die Schweiz.

England als digital affiner Markt bietet End-
kunden bereits Zugriff auf ,Materials4Me*. Die-
sem Markt folgt seit Februar Spanien und im
April Deutschland. Weitere européische Lan-
der, in denen Materials Services bereits aktiv ist,
werden schrittweise hinzukommen.

Beste Voraussetzungen biete die IT-Inf-
rastruktur: Hier schopfe das Unternehmen
aus seiner langjidhrigen SAP-Kompetenz.
Das System fiir bis zu 10 0coo Nutzer und
mit einer IT-Abdeckung in mehr als 30 Lan-
dern ausgelegt. Hinzu kommt ein umfang-
reiches Logistik- und Lagernetzwerk an rund
480 Standorten in mehr als 40 Lindern. Mit
dieser Grofle und dem gewachsenem Know-
how kann Materials Services zusitzlich den
kontinuierlichen Support der Online-Kanile
garantieren, verspricht das Unternehmen

Als Mittler zwischen Produktion und Wei-
terverarbeitung liegt der Fokus des digitalen
Konzepts von Materials Services unter anderem
auf schlanker und IT-unterstiitzter Automation,
besserer Auslastung der Anlagen und passge-
naueren Arbeitsabldufen. Auf dieser Basis kon-
nen zukiinftig Verbesserungen in den Einkaufs-
und Verkaufsprozessen getitigt werden.

,Unser Ziel ist es, starker als der Markt zu
wachsen. Das geht nur, wenn man konsequent
auf kundenorientierte, effiziente und kosten-
effektive Digital-Losungen setzt. Schon jetzt
nutzen iiber 9o ooo Kunden unsere Online-
Losungen. Uber 150 0oo Auftrige pro Jahr
koénnen wir bereits verzeichnen. Diese Zahlen
zeigen, dass wir mit unseren Konzepten auf
dem richtigen Weg sind und wir fiir die nichs-
ten Jahre mit einem starken Wachstum rechnen
konnen®, so Hans-Josef HofS. Das tiber die Di-
gitalisierung erzielte Wachstum will Materials
Services entsprechend im Markt umsetzen
sowie Arbeitsplatze fiir die Zukunft wettbe-
werbsfahig machen.

Mit diesem strategischen Ansatz unter-
streiche Materials Services sein tiefgehendes
Marktverstindnis, seinen Kunden stets effizi-
ente, zuverldssige und kundenorientierte An-
gebote zur Verfiigung zu stellen. Um diesem
Anspruch auch in Zukunft gerecht zu werden,
sei die Digitalisierung als Business- und nicht
als reine IT-Strategie im Unternechmen veran-
kert. Zukiinftige Losungen werden gemeinsam
mit den Kunden entwickelt.

Dariiber hinaus wird die digitale Trans-
formation bei Materials Services durch einen
Change Management Prozess begleitet, um
auch die Mitarbeiter bei der digitalen Veran-

derung mitzunehmen. TKMS
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INTELLIGENTE WERKZEUGE

Werkzeugbau im Zeichen
von Industrie 4.0

Die Audi Sparte Werkzeugbau ist 2015 bereits zum vierten Mal Sieger im Wettbewerb

,Excellence in Production“ und damit der , Werkzeugbau des Jahres 2015*.

Als Starken des Audi-Werkzeugbaus unter
ihrem Leiter Michael Breme lobte die Jury
die herausragende Entwicklung und bereits
teilweise Umsetzung einer durchgingigen
virtuellen Prozesskette. Auch die Entwick-
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lung eines intelligenten Werkzeugs, das sich
selbststindig auf neue Prozesseinfliisse ein-
stellen konne, um den Fertigungsprozess zu
stabilisieren, wurde von der Jury sehr positiv
aufgenommen. Bestitigt werde der hervorra-

gende Eindruck durch eine klare Vision und
die dazugehorige Strategie des Werkzeugbaus
mit dem Anspruch auf die ,Etablierung des
eigenen Werkzeugbaus als bester Werkzeug-
bau der Welt.
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Die Sparte Werkzeugbau der Audi AG
aus Ingolstadt deckt die komplette Kette der
Blechteileherstellung von der frithen Design-
Beratung tiber die Erstellung von Karosserie-
werkzeugen und den Anlagenbau bis hin zur
Inbetriebnahme ab. Die Kernkompetenz des
Audi-Werkzeugbaus liegt in der Herstellung
von Werkzeugen zur Fertigung von PKW-
AufSenhautteilen mit hochsten Oberfliachen-
anforderungen und schwer zu bearbeitenden
Strukturteilen, beispielsweise pressgeharteten
Umformteilen.

Innerhalb des Unternehmens hat der
Werkzeugbau eine Schliisselposition inne:
Er deckt die gesamte Kette der Blechteile-
herstellung ab und ist somit in hohem Maf3e
tirr die Hochwertigkeit der Karosserien ver-
antwortlich. Dariiber hinaus beliefert der
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Audi-Werkzeugbau auch andere Marken des
Volkswagen Konzerns mit Umformwerkzeu-
gen und Karosseriebauanlagen.

Audi Werkzeugbau als Vorreiter
Der Audi-Werkzeugbau gilt als Vorreiter in
der Entwicklung neuer Technologien, auch
innerhalb des Volkswagen-Konzerns. Zu den
Innovationen aus dem Unternehmen zahlt
unter anderem das Intelligente Werkzeug,
mit dessen Hilfe die Konturen im Blech von
Karosserien noch markanter werden. Im
Werkzeug installierte Laser messen dabei
die Position des Blechs, wihrend Aktoren
korrigierend eingreifen

Derzeit stellt der Audi-Werkzeugbau Bau-
teile aus Aluminium und Stahl auch via 3D-
Druck her. Moglich ist die Konstruktion aller
Formen und Objekte bis zu einer Grof8e von
240 Millimetern Kantenldnge bis 200 Milli-
metern Hohe. Diese gedruckten Komponen-
ten erzielen eine hohere Dichte als Bauteile,
die durch Druckguss oder Warmumformung
hergestellt werden.

Die Sparte Werkzeugbau wurde im Jahr
1993 gegriindet und beliefert sowohl die Audi
AG als auch andere Marken des Volkswagen-
Konzerns mit Umformwerkzeugen und
Fertigungsanlagen. An funf Standorten — in
Ingolstadt, Neckarsulm, Martorell (Spanien),
Gy6r (Ungarn) und Peking (China) —beschif-
tigt der Audi-Werkzeugbau mehr als 2000
Mitarbeiter.

Das Kolloquium ,,Werkzeugbau mit Zu-
kunft“ und der Wettbewerb ,Excellence in
Production*ist eine Initiative von Fraunhofer
IPT und dem WZL der RWTH Aachen Uni-
versity. Unterstiitzer sind die Unternehmen
Hasco Hasenclever, Siemens, Uddeholms AB
sowie die WBA Aachener Werkzeugbau Aka-
demie, der Verein Deutscher Ingenieure (VDI)
und der Verband Deutscher Maschinen- und
Anlagenbau (VDMA).

WWW.EXCELLENCE-IN-PRODUCTION.DE

EIP/AUDI

Audi Werkzeugbau: Als Kernkompetenz
im gesamten VW-Konzern geschatzt

Foto: AUDI AG, Ingolstadt
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Tiefbohren mit Bypass

Maschinen, die keine innere KSS-Zufiihrung haben
oder bauartbedingt keine hohen Driicke zulassen,
kénnen mit der botek Kiihlschmierstoffzufithrung
nachgeristet werden.

Damit lassen sich Tiefbohrungen mit KSS-Driicken
bis zu 100 bar prozesssicher bohren.

Wir beraten Sie gerne zur kompletten Prozessauslegung.

botek Prazisionsbohrtechnik GmbH
LangenfeldstraBe 4 - 72585 Riederich
T +49 7123 3808-0 - F +49 7123 3808-138
E-mail Info@botek.de - www.botek.de
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L eichtbau-Alleskonner im
Dienste der Wissenschaft

Das Leichtbauzentrum der TU Chemnitz hat eine modulare Spritzgief3-Systemlosung

eingeweiht. Mit zukunftweisender Forschung fiir die Automobilindustrie wollen die

Wissenschaftler Leichtbaulosungen fiir die Grof3serie vorantreiben

Sachsen investiert im Rahmen des Bundesex-
zellenzclusters MERGE , Technologiefusion
fiir multifunktionale Leichtbaustrukturen®
der Technischen Universitit Chemnitz in
Leichtbautechnologien von morgen. Herz-
stiick des neuen MERGE-Leichtbauzentrums
ist eine SpritzgieSmaschine MXW 2500 von
KraussMaffei, die dank einer Vielzahl tech-
nischer Optionen maximale Flexibilitat fiir
Forschung und seriennahe Prototypenher-
stellung in OriginalgrofSe bietet.

Einzigartig in der
bundesdeutschen
Forschungslandschaft

»Mit ihren zahlreichen Moglichkeiten in
Material-, Werkzeug- oder auch Verfahrens-
auswahl ist die KraussMaffei Spritzgiema-
schine MXW 2500 ein wahrer Alleskonner
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ALLESKONNER:

Mit der neuen SpritzgieBanlage von
KraussMaffei verfiigt die TU Chemnitz
Uber eine Universalmaschine fir
Leichtbaulosungen aus Kunststoff

Foto: KraussMaffei

im Bereich des Leichtbaus und ist in dieser
Form und GrofSe sicherlich einzigartig in der
bundesdeutschen Forschungslandschaft®,
erklart Georg Holzinger, Vice-President
Technologies bei KraussMaffei. Mit ihr soll
vor allem fiir die Automobilindustrie ge-
forscht werden. Es geht darum, Teile eines
Fahrzeugs in Leichtbauweise, energiescho-
nend und in Serie herzustellen. Diese Pro-
totypen-Bauteile konnen in Originalgrofie
produziert werden. Das ist besonders wich-

tig fiir die Auftraggeber aus der Industrie, die
im Maf3stab 1 die Eigenschaften der Teile
priifen konnen.

Die neue SpritzgieBmaschine ist eine
sehr kompakte, leistungsstarke Produkti-
onsanlage, die sich durch kurze Maschi-
nenzeiten, schnelle Zyklen und einen hohen
Formteilausstof$ auszeichnet. Die Baureihe
ist modular aufgebaut und bietet eine grof3e
Zahl an Kombinationslosungen. ,Wir haben
uns bewusst fiir eine GrofSmaschine mit
einem Schlieflkraftbereich von 25 ooo kN
entschieden, um auch grofle Bauteile mit
Abmessungen von bis zu 1,5 m X 1,5 m im
MafSstab 1:1 seriennah darstellen zu konnen®,
sagt Prof. Dr.-Ing. Lothar Kroll, Direktor des
Instituts fiir Strukturleichtbau an der TU
Chemnitz und Koordinator des Exzellenz-
clusters MERGE.
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Mehrkomponentenspritzgieen
nach Maf}

Das,W*in der Maschinenbezeichnung MXW
2500 steht fiir Wendeplattentechnik. Mit der
Ausfihrung SpinForm von KraussMaffei
lasst sich eine signifikante Steigerung der
Wirtschaftlichkeit beim Mehrkomponenten-
Spritzgiefen realisieren, verspricht der Her-
steller. So verdoppelt sich im Vergleich zu
Drehtischwerkzeugen bei gleicher SchliefSkraft
der Ausstof$ an Mehrkomponenten-Formtei-
len. Auch gerade neue Bauteile mit besonders
grof8en Dimensionen konnen so funktionali-
siert werden. Mit der Variante TwinForm hat
KraussMaffei zudem eine Losung mit einem

EXZELLENZCLUSTER MERGE

Im MERGE Technology Centre werden
bisher getrennte Fertigungsprozesse

unter Verwendung unterschiedlicher

Materialien wie Textilien, Kunststoffe

oder Metall zusammengefihrt.

Das Ziel ist die Erforschung und
Entwicklung energie- und rohstoff-
sparender Leichtbaustrukturen fur
die Massenfertigung. Besonders die
Fahrzeugindustrie ist an leichten und
gleichzeitig widerstandsfahigen Mate-
rialien interessiert, aber auch andere
Bereiche, wie die Luftfahrt, das Trans-
portwesen oder aber die Logistikindu-
strie kénnen davon profitieren.

speziellen Etagenwerkzeug kreiert, die eine
ebenfalls spiirbar hohere Produktion sichere.
Ein zusitzliches Bolt-on-Aggregat in L-Aus-
fithrung erlaubt die flexible, zusatzliche Do-
sierung und Verarbeitung thermoplastischer
als auch duroplastischer Matrixmaterialien.
Eine zusitzliche Misch- und Dosier-
anlage erlaubt die Verarbeitung auch von
Polyurethanen mit Fillstoffen und anderen
reaktiven Matrixmaterialien. Die Hybrid 40-
15/29 ist ausgestattet mit einer Farbdosierung
direkt am Mischkopf und einer zusitzlichen
Gasbeladungseinheit. Dies bietet maximale
Flexibilitit bei der Prototypenherstellung.

Leichter schdumen mit MuCell

Auch fiir das sogenannte MuCell-Verfahren
ist die neue Forschungsanlage ausgelegt. Das
MuCell-Verfahren bezeichnet ein physikali-
sches Schdaumverfahren mit Stickstoff oder
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Kohlendioxid. Die Vorteile der geschaumten
Bauteile sind vor allem das geringe Gewicht,
weniger Verzug, hohere Dimensionsstabilitat
und die kurzen Herstellzeiten. ,Das MuCell-
Verfahren hat sich mittlerweile erfolgreich als
Technologie etabliert, vor allem im Fahrzeug-
bau sowie fiir technische Bauteile. Der Trend
geht dahin, das Verfahren auch fiir hochwerti-
ge Oberflachen in Sichtbauteilen einzusetzen®,
zeigt Holzinger Perspektiven fiir mogliche For-
schungsschwerpunkte der Zukunft auf.
Seriennahe Prototypenherstellung auf dem
Gebiet des thermoplastischen Leichtbaus mit
faserverstarkten Kunststoffen ist dank des
von KraussMaffei entwickelten FiberForm-
Prozesses moglich. Durch die Kombination aus
werkstofflichem und konstruktivem Leichtbau
ist die Fertigung neuer faserverstarkter thermo-
plastischer Composite-Bauteile mit besonders
hohen Festigkeiten mdglich. Bei dem Verfahren
werden mit thermoplastischer Matrix imprag-
nierte Gewebe oder Gelege aus Endlosfasern,
sogenannte Faserhalbzeuge, aufgeheizt, im
SpritzgieBwerkzeug umgeformt und an-
schlieBend hinterspritzt. Wie das Spritzgie-
Ben ist auch die FiberForm-Technologie von
KraussMaffei einfach zu automatisieren und
ermoglicht eine vollautomatische Produktion.

Ausgefeilte Automationslosung
Ein hohes Maf an Flexibilitdt und Unterstiit-
zung der Prozesse bietet die von KraussMaffei
tiir diese Anlage konzipierte, schlanke Auto-
mationslosung. So wurden vier LRX-Roboter
durch zwei LRX500-TwinZ-Roboter substi-
tuiert. Diese Roboterart (TwinZ) koppelt je
zwei x-[y-Kinematiken mechanisch auf einer
z-Achse. Beide Roboter lassen sich mit dem
Steuerungskonzept Mehrfachkinematik pro-
grammieren und bedienen. Eine Einbindung
von bis zu 24 Achsen ist moglich.

Trotz Grofe und Komplexitit wurde diese
Automationslosung platzoptimiert umgesetzt
und erlaubt ein hohes Maf an Bedienkomfort.
So tragen die Roboter die Teile auf Bediengegen-
seite aus, die SpritzgiefSmaschine bleibt auf der
Bedienseite vollstindig zuginglich. Eine ausge-
feilte Losung erforderte zudem das zusitzliche
Bolt-on-Aggregat (in L-Austithrung) der Spritz-
gieSmaschine auf der Bediengegenseite. Die Ar-
beitsplatze fir die Bereitstellung von Einlege-
teilen sowie die Ablage der Fertigteile erfolgen
auf einer Bithne tiber dem Bolt-on-Aggregat.
Diese raumliche Trennung erlaubt eine opti-
male Bedienung beider Systeme.

Alle Verfahren —ob SpinForm, TwinForm,
MucCell, FiberForm oder Automation —lassen
sich ebenso wie die MXW 2500 zentral iiber
die Steuerung MC6 bedienen. ,Das erleich-
tert die Bedienung auch komplexer Prozesse
enorm®, betont Leichtbauexperte Kroll.
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VERSUCHSBAUTEIL:

Dass sich Blech- und Massivelemente gleichzeitig umformen
und fligen lassen, haben IPH-Ingenieure bereits bewiesen. Jetzt
entwickeln sie das Verfahren weiter

Foto: IPH

UMFORMTECHNIK

Hybridschmieden: Blech-
und Massivtelle gleichzeitig
umformen und fugen

Pleuel oder Querlenker konnen im Fahrzeugbau viel Gewicht sparen — wenn es gelingt, sie zum Teil aus

Blech herzustellen. Wissenschaftler am Institut fiir Integrierte Produktion Hannover (IPH) entwickeln

derzeit ein neues Fertigungsverfahren, mit dem sich Bauteile aus massivem Stahl und diinnem Blech in

einem Schritt umformen und fiigen lassen. Das sogenannte Hybridschmieden reduziere nicht nur

Gewicht im Fahrzeug, sondern spare bereits wahrend der Produktion Zeit und Geld.

Ob Antriebswellen, Pleuel oder Querlenker:
Die meisten Bauteile unter der Motorhau-
be werden klassisch geschmiedet, also aus
einem einzigen Stiick Stahl geformt. So
entstehen duflerst stabile, aber auch sehr
schwere Massivbauteile. Und weil schwe-
re Fahrzeuge mehr Treibstoff bendtigen,
suchen Automobilkonzerne stindig nach
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neuen Leichtbauverfahren. Ein Leichtbau-
Ansatz besteht darin, massiven Stahl durch
leichtes Stahlblech zu ersetzen. So konnte
beispielsweise ein Querlenker, der den Rad-
trager mit dem Fahrgestell verbindet, zum
groflen Teil aus Blech bestehen — aus mas-
sivem Stahl muissten lediglich die Enden ge-
fertigt sein, weil dort hohe Krifte wirken.

Solche Leichtbauteile aus Blech- und Mas-
sivelementen werden aktuell aber noch nicht
hergestellt, weil der Aufwand zu grofd wire:
Zunichst miissten die massiven Komponen-
ten auf herkommliche Weise geschmiedet
und das Blech zugeschnitten werden, erst
dann koénnte man alle Komponenten mit-
einander verbinden.
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Alles in einem
Fertigungsschritt
Das sogenannte Hybridschmie-
den ermoglicht all das in einem
einzigen Fertigungsschritt. Dass
sich Blech- und Massivelemente
gleichzeitig umformen und fii-
gen lassen, haben Ingenieure des
IPH bereits bewiesen: Im DFG-
Projekt ,Hybridschmieden“ist es
ihnen gelungen, einen massiven
Stahlzylinder fest mit einem qua-
dratischen Blech zu verbinden. In
einer weiteren Studie im Auftrag
eines Industrieunternchmens
fertigten die Ingenieure einen
Flansch aus einem anderthalb
Zentimeter starken Blech und
einem zylindrischen Mittelstiick.
Jetzt wollen die Forscher
das Hybridschmieden weiter-
entwickeln — denn im Moment
lasst sich das Verfahren noch
nicht auf jedes beliebige Bau-
teil anwenden. Im DFG-Projekt
,Hybridschmieden 2“ wollen die
Ingenieure einen Zweipunktlen-
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INDUSTRIEANWENDUNG:

Diesen Druckflansch fertigten
IPH-Ingenieure mittels
Hybridschmieden im Auftrag
eines Schmiedeunternehmens

Foto: IPH

ker fertigen. Das Bauteil soll zum
groflen Teil aus Blech bestehen,
massiver Stahl wird lediglich an
den Enden eingesetzt, ndmlich
an den Verbindungsstellen zum
Radtriger und zum Fahrgestell.

Im Forschungsprojekt wol-
len die Ingenieure ein Werkzeug
konstruieren, mit dem sich die
beiden Massivelemente so umfor-
men lassen, dass sie sich zugleich
fest mit dem Blech verbinden.
Dadurch entfallt ein kompletter
Arbeitsschritt, das Flgen. Mit
dem neuen Fertigungsverfahren
kénnen Schmiedeunternehmen
also in Zukunft nicht nur deutlich
leichtere Bauteile herstellen, son-
dern auch schneller und giinstiger
produzieren. IDW/IPH

TECHNIKFORUM

HONEN SUPERFINISHEN

Honen

Faszination
Technik
Know how

Mit unseren innovativen Hontechnologien tragen wir
entscheidend dazu bei, dass Automobile immer
sauberer und sparsamer werden. Was heilt dies
konkret?

-weniger CO,-Emissionen

- geringer Olverbrauch

- geringer Kraftstoffverbauch

- geringere innere Reibung
-weniger Gerauschemissionen
-weniger Verschleily

-langere Katalysator-Lebensdauer

Wir bieten unseren Kunden durch unser Know how
und wirtschaftlich-technische Ldsungen an, sich
einen technologischen Vorsprung zu verschaffen.
Und das seit mehr als 60 Jahren. Entwicklung von
Prézision und deren Umsetzung ist fUr uns eben
mehr als eine Frage der Technik.

Superfinishen

www.hagel.com

NAGEL Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH
Oberboihinger StraRe 60, 72622 Nurtingen

Tel: +49 (0)7022 605-0, Fax: +49 (0)7022 605-250
E-Mail: info@nagel.com
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HOCHDRUCKTECHNIK: INVESTITION IN ,MANNLOSE FERTIGUNG*“

Schneller Ersatzteilservice
entlastet Lagerhaltung

Kamat ist seit iiber 40 Jahren ein weltweit fithrender Systemlieferant fiir Hochdrucktechnik. Am

Stammsitz in Witten werden sdamtliche Produkte und Komponenten bis auf Normteile mit einer

Fertigungstiefe von 100 % hergestellt. 2015 sind drei Bearbeitungszentren mit automatisierter

Logistik in Betrieb genommen worden.

,Mit unserer mannlosen Fertigung erhohen
wir unsere Produktionskapazititen erheb-
lich“, begriindet Jan Sprakel, Geschiftsfuhrer
Kamat GmbH die Investition. ,Das bedeutet
tir unsere Kunden einen noch besseren Er-
satzteilservice und eine Reduzierung der La-
gerbestdnde. Durch die hohe Fertigungstie-
fe konnen auch nicht vorritige Ersatzteile
schnell geliefert werden.” Fertigungsschritte,
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die per Programmierung gesteuert werden
konnen, werden tiber Nacht durchgefiihrt.
Neben Maschinen fiir kleine Drehteile in
grofBer Stiickzahl und mittlere Teile in klei-
nen Losgroflen ist Kamat auch in der Lage,
grofSe Bearbeitungszentren fiir die Fertigung
von Getriebegehdusen oder Pumpenkopfen
mannlos zu betreiben. Diese Bauteile beno-
tigen oft bis zu 20h Bearbeitungszeit.

Qualitat ,,Made in Germany”

Jan Sprakel und Dr. Andreas Wahl, den bei-
den Geschiftsfithrern des 1974 gegriinde-
ten Unternehmens, ist sehr daran gelegen,
die eigene Fertigung effizienter zu machen.
Wahl: ,Die Verlagerung der Produktion ins
Ausland kommt fiir uns nicht in Frage. Das
widerspricht nicht nur unserem Qualitdtsan-
spruch; wir sind auch tiberzeugt davon, dass
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wir durch die kurzen Wege zwischen Engi-
neering und Produktion unser Fertigungs-
Know-How kontinuierlich verbessern. Die
Zuverldssigkeit unserer Anlagen in allen In-
dustrieanwendungen ist das Ergebnis unse-
rer Engineering-und Fertigungskompetenz.”
Zum Qualititsmanagement gehort auch die
langjahrige Zusammenarbeit mit ausgewhl-
ten Lieferanten aus der Region: Eine Schmiede
in Remscheid liefert Edelstahl mit 1oo%iger
Chargenriickverfolgbarkeit. Alle Gussteile
stammen aus einer GiefSerei in Bochum. ,Wir
arbeiten grundsitzlich nicht mit beschichte-
ten Werkstoffen, selbst Keramikteile sind
massiv®, ergdnzt Sprakel. Per PMI (Positive
Material Identification) wird das Rohmaterial
im Wareneingang gepriift; auf Kundenwunsch
werden selbst fertig montierte Pumpen und
Aggregate vor der Auslieferung auf die Einhal-
tung der Materialspezifikationen zerstorungs-
frei getestet. Diese Sicherheit wissen Kunden
auf der ganzen Welt zu schitzen: Industrier-
einigung, Wasserstrahlschneiden, Prozess-
technik und Hydraulikanwendungen, zum
Beispiel im untertdgigen Kohlebergbau, sind
nur einige der vielfiltigen Anwendungsgebiete
von Kamat Pumpen und Pumpensystemen.
Kamat ist seit iiber 40 Jahren Systemliefe-
rant fiir Hochdrucktechnik. Neben der Kon-
zeption und Umsetzung mafgeschneiderter
Pumpenanlagen und -systeme fiir nahezu
jede Hochdruckanwendung ist das Unter-
nehmen als Hersteller von Hochdruckpum-
pen und Pumpenaggregaten, Hydraulikven-

HOCHTECHNOLOGIE
HOCHDRUCKPUMPE:

Kamat ist einer der weltweit
fihrenden Systemlieferanten
fir Hochdrucktechnik

und Hersteller von
Plungerpumpen fir Driicke
bis zu 3500 bar

Foto: Kamat GmbH
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,Die Verlagerung der Produktion ins Ausland kommt fiir
uns nicht in Frage. Das widerspricht nicht nur unserem
Qualitatsanspruch; wir sind auch iiberzeugt davon, dass
wir durch die kurzen Wege zwischen Engineering und
Produktion unser Fertigungs-Know-How kontinuierlich
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Verbessern KAMAT-GESCHAFTSFUHRER ANDREAS WAHL

tilen, Drehdurchfithrungen sowie Zubehor
tir die Druckforderung verschiedener Flu-
ide weltweit bekannt, ebenso fir Zubehor
fiir die professionelle Hochdruckreinigung.
Am Stammsitz der Kamat in Witten werden
samtliche Produkte und Komponenten bis auf
Normteile mit einer Fertigungstiefe von 100 %
hergestellt. Seit 2012 hat das mittelstandische
Familienunternehmen mit 106 Mitarbeitern in
Deutschland und einem weltweiten Vertriebs-
netz mehr als 5 Mio. Euro in eine neue Produk-
tionshalle mit neuem Maschinenpark, in einen
neuen Priifstand und in die Modernisierung
der Montage und Verwaltung investiert. 2015
sind drei Bearbeitungszentren mit automati-
sierter Logistik in Betrieb genommen worden.

HOCHTECHNOLOGIE
HOCHDRUCKPUMPE:

Kamat ist einer der weltweit
fihrenden Systemlieferanten
fir Hochdrucktechnik

und Hersteller von
Plungerpumpen fir Driicke
bis zu 3500 bar

Foto: Kamat GmbH

INFORMATION:
KAMAT GMBH & CO. KG, SALINGER
FELD 10, 58454 WITTEN
INFO@KAMAT.DE
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Fir das laufende Jahr
rechnen die Bergbau-
maschinenhersteller mit
einem weiteren Riickgang
der Exporte. Die Investi-
tionsneigung der groflen
Rohstoffproduzenten

ist aufgrund schlechter
Auftragslage gering

Foto: Siemens

Neue Geschafts-
felder Iin Sicht

Das zuriickliegende Jahr war fiir die Hersteller
von Bergbaumaschinen im VDMA mit einem
Umsatzriickgang in von etwa 8 Prozent auf 210
Millionen Euro keine gutes. Fiir 2016 miisse mit
weiter fallenden Erlosen gerechnet werden.

Mit 17 Prozent gehen die meisten Expor-
te in den Nahen und Mittleren Osten. Saudi-
Arabien hat sich mit einem Anteil von 8 Pro-
zent zum grofiten Abnehmerland entwickelt.
Dort, wie auch im Iran, so Schulte Strathaus,
wollten die Regierungen die Abhingigkeit ih-
rer Linder vom Ol reduzieren. Der Bergbau
werde zu einem weiteren Standbein ausge-
baut. Mit knapp 11 Prozent zweitgrofite Ab-
satzregion ist Lateinamerika. Auf den weite-
ren Pldtzen folgen China mit 8, die USA mit
7 und Russland mit knapp 5 Prozent.

Fiir das laufende Jahr rechnet die Branche
mit einem weiteren Riickgang der Exporte im
unteren einstelligen Prozentbereich. Als Grund
nannte der Vorsitzende die wegen ihrer viel-
fach schlechten Ertragslage eher geringere In-
vestitionsneigung von Rohstoffproduzenten.
Derzeit versuchten sie durch SchlieSung von
Produktionsstitten dem Preisverfall zu begeg-
nen. Es gebe Stimmen, die davon ausgingen,
dass das Uberangebot an Kupfer schon 2017
in eine Unterversorgung umschlagen konnte,
sagte Schulte Strathaus. Unterm Strich hétten
sich die Bergbaumaschinenhersteller in diesem
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Auf ihrem Heimatmarkt in Deutschland hat sich der
Abwirtstrend fiir die Bergbaumaschinenhersteller
fortgesetzt. Die politische Diskussion um die Zukunft der

Braunkohlekraftwerke driickt auf die Investitionsneigung,

schwierigen Umfeld ,wacker geschlagen®. Um-
fangreiche Personalanpassungen seien vermie-
den worden. Die Zahl der Mitarbeiter ist in den
zuriickliegenden 12 Monaten um etwa 600 auf
13700 gesunken. Kurzarbeit, sagte Schulte Strat-
haus, konne nur begrenzt helfen, auf vielfach
veranderte Marktbedingungen zu reagieren.

Hoffnungstrager neue
Geschaftsfelder

Positiv hingegen sieht es im Bereich neuer Ge-
schiftsfelder aus. Wie der Vorsitzende mitteil-
te, registrieren immer mehr Unternehmen eine
Zunahme von Kundenanfragen, beispielswei-
se im Hartgesteinsbergbau. Sie gehen davon
aus, dass die Nachfrage nach Rohstoffen, die
im Hartgesteinsbergbau gewonnen werden,
als Folge des weltweiten Ausbaus alternati-
ver Methoden zur Energiegewinnung kréftig
steigen wird. Als weiteren Grund fiir ihren
Optimismus sehen die Maschinenhersteller
den Zwang der Rohstoffproduzenten zum
Sparen. Um Kosten zu senken, miissen die
Bergbaubetreiber ihre Effizienz steigern. ,Und
da“, sagt Schulte Strathaus, ,kommen unsere
Maschinen und Anlagen ins Spiel“. Auch der
weltweit zu beobachtende Trend zu mehr Si-
cherheit komme den deutschen Herstellern
zugute. AufSerdem halt er es fiir moglich, dass
schon die Branchenmesse bauma, die im kom-

wie der Vorsitzende des VDMA-Branchenverbandes
Dr. Michael Schulte Strathaus beklagt. Hoffnung geben
neue Geschiftfelder.

menden Jahr in Miinchen durchgefiihrt wird,
Leinen gewissen Schub bringt.”

Chancen durch Industrie 4.0
Ausdriicklich begriifSte Schulte Strathaus den
Aufbau von bisher vier Kompetenzzentren
tiir Bergbau und Rohstoffe durch das Bundes-
wirtschaftsministerium. Sie hatten die Aufga-
be, sich vor Ort in Kanada, Chile, Siidafrika
und Australien um die von der Bundesregie-
rung geforderte nachhaltige Rohstoffpolitik
und -versorung zu kiitmmern. Zwei weitere
Zentren in Brasilien und Peru seien in Pla-
nung. Die Hersteller arbeiteten eng mit den
Einrichtungen zusammen. Schulte Strathaus:
»Auch das hilft uns, neue Auftrage und Kun-
den zu gewinnen.”

Um ihre weltweit, vor allem im Bereich
des untertdgigen Bergbaus, fithrende Stel-
lung zu sichern, befassen sich die Hersteller
intensiv und wie Schulte Strathaus sagte,
»schon viel langer, als es den Begriff gibt®,
mit dem Thema Industrie 4.0. Die erste Ma-
schine, die vollig selbstindig und autonom
unter Tage Kohle oder anderes Material ab-
baue, habe die Branche schon Anfang 2010
vorgestellt; und was die Modernisierung der
eigenen Fertigungsanlagen anbelange, liege
man im weltweiten Vergleich ,sicherlich an

der Spitze.” VDMA
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DATENKOMMUNIKATION

Furopas neue
Datenautobahn im All

Es war der Startschuss fiir Europas neue Datenautobahn im All: An Bord einer

Proton-Rakete ist am 29. Januar 2016 mit EDRS-A der erste Laserknoten des

Europdischen Datenrelais-Systems EDRS an Bord des Kommunikationssatelliten

Eutelsat 9B vom russischen Raumfahrtzentrum in Baikonur (Kasachstan) in den

geostationdren Orbit aufgebrochen, 36 ooo Kilometer von der Erde entfernt.

,Mit dem Launch von EDRS-A steigt Europas
Unabhingigkeit in der weltraumgestiitzten
Satellitenkommunikation. Deutschland
leistet mit der Entwicklung und dem Bau
der Laserkommunikationsterminals und
dem Betrieb eines EDRS-Kontrollzentrums
einen wesentlichen Beitrag fiir diese Mission,
die auch kommerziell einen hohen Nutzen
verspricht®, sagt Prof. Pascale Ehrenfreund,
Vorstandsvorsitzende des Deutschen Zent-
rums fiir Luft- und Raumfahrt (DLR).

Laserkommunikations-Terminals
aus Deutschland
Das ,European Data Relay Satellite System*
(EDRS) gilt als Meilenstein in der Telekom-
munikation. Als so genannte Private-Public-
Partnership (PPP) zwischen der europiischen
Weltraumorganisation ESA und Airbus De-
fence and Space soll es Datenvolumen von bis
zu 1,8 Gigabit pro Sekunde mit einem mini-
malen Zeitverzug vom All auf die Erde trans-
portieren. Herzstiick des Systems, das aus den
beiden geostationdren ,Verteiler“-Knoten
EDRS-A und — ab 2017 — EDRS-C besteht,
sind die in Deutschland entwickelten und
gebauten Laserkommunikations-Terminals.
,Deutschland hat diese Technologie in den
letzten 25 Jahren entwickelt und tiber seine
ESA-Beitrdage und das so genannte nationale
Raumfahrtprogramm rund 280 Millionen
Euro investiert“, kommentierte Dr. Gerd
Gruppe, DLR-Vorstandsmitglied zustdndig fiir
das Raumfahrtmanagement, den Start und er-
ganzt: ,Wir schaffen damit einen klaren Wett-
bewerbsvorteil und grofSen Effizienzgewinn.
Vor allem fur die Umweltbeobachtung ist dies
relevant, zum Beispiel fur Notfalldienste, bei
Naturkatastrophen oder auch fuir die Wetter-
vorhersage und die Seefahrt.”
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Datenpakete von bis zu 1,8 Gb/s
Sekunde zur Erde

Aufgrund ihrer festen Position im Weltraum
koénnen EDRS-A und EDRS-C die hochra-
tigen Kommunikationsdaten von niedriger
fliegenden Erdbeobachtungssatelliten auf-
nehmen und ohne grofe zeitliche Verzoge-
rungen zur Erde weiterleiten. Damit sind die
Satelliten nicht — wie bislang tiblich — an die
kurzen Zeiten mit Sichtkontakt wihrend ih-
res Fluges tiber die jeweiligen Bodenstationen
gebunden. EDRS arbeitet mit optischen Laser-
verbindungen, die mit bis zu 1,8 Gigabit pro
Sekunde eine deutlich hohere Bandbreite als
bislang iibliche Funkverbindungen besitzen
und damit wesentlich leistungsfahiger sind.

TECHNIKFORUM

Die Laser-Terminals benotigen weniger als
eine Minute, um eine Verbindung zwischen
geostationdrem und niedrigem Erdorbit her-
zustellen. Zudem konnen sie die ,iiberfiillten”
Frequenzbereiche der herkommlichen Radio-
Verbindungen vermeiden. Die geostationiren
Relais-Satelliten senden die gesammelten Da-
tenpakete an Empfangsstationen in Europa,
unter anderem an zwei zum DLR gehorende
Stationen in Weilheim sowie jeweils eine Stati-
onin Redu (Belgien) und in Harwell (England).

Satelliten aus dem Copernicus-

Programm als erste Nutznief3er

Der erste EDRS-Knoten, EDRS-A, soll seine
Datenrelaisdienste ab Sommer 2016 aufneh-
men. Zu den ersten Nutznieffern werden die
Copernicus-Satelliten Sentinel-1 und -2 der
ESA und der Europiischen Kommission ge-
horen. Die zweite EDRS-Nutzlast, EDRS-C,
soll 2017 mit einer Ariane-5-Trdgerrakete vom
europdischen Raumfahrtzentrum in Kourou
gestartet werden. Ab 2018 soll auch die Inter-
nationale Raumstation tiber EDRS mit der Erde
kommunizieren kénnen. In seiner vollstin-
digen Konfiguration soll EDRS eine globale
Abdeckung erreichen und pro Tag mehr als
50 Terabyte an Daten aus der Umlaufbahn zur
Erde weiterleiten konnen. DLR

Bei EDRS handelt es sich um ein Netzwerk geostationarer Satelliten. Mit diesem System

konnen hohe Datenmengen von Erdbeobachtungssatelliten, die auf relativ niedrigen Um-

laufbahnen um die Erde kreisen, in Echtzeit zur Erde ibermittelt werden. Der entschei-

dende Vorteil ist, dass die Satelliten so nicht mehr an die kurzen Kontaktzeiten wahrend

ihres Fluges Uber die jeweiligen Bodenstationen gebunden sind.

Fur die Steuerung der Nutzlasten sowie fiir die Kontrolle des EDRS-C Satelliten ist das

Deutsche Raumfahrtkontrollzentrum des DLR in Oberpfaffenhofen zustandig.

Bild: GlobeNet/ESA
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WISSENSCHAFTLER ANALYSIEREN INNOVATIONSSYSTEM SILICON VALLEY

U

tales
ndungsmekka

Die Digitalisierung mit ihren gravierenden Folgen fiir Wirtschaft und Arbeitswelt

ist das zentrale Thema in den Strategieabteilungen deutscher Unternehmen. Wer die

Bedeutung dieses historischen Umbruchs in seiner Radikalitat und Komplexitat

verstehen will, muss den Blick ins Silicon Valley richten.

Wissenschaftler aus Deutschland haben in
Kalifornien das Zentrum der neuen digita-
len Okonomie unter die Lupe genommen.
Sie analysierten ein soziales Biotop, das mit
grofSer Technikglaubigkeit und viel Geld die
Transformation forciert. Die Experten kamen
mit der Uberzeugung zuriick: Die Wirtschaft
hierzulande wird einen anderen Weg ins di-
gitale Zeitalter finden miissen.

,In der Bay Area vollzieht sich gerade ein
Katapultstart in die digitale Gesellschaft®, be-
richteten PD Dr. Andreas Boes, Vorstandsmit-
glied des Instituts fiir Sozialwissenschaftliche
Forschung (ISF Miinchen) und Dr. Tobias
Kampf, Wissenschaftler am ISF, Anfang Feb-
ruar vor mehr als 100 Teilnehmern aus Unter-
nehmen, Wissenschaft, Beratungsinstituten
und Gewerkschaften. Auf Einladung der IG
Metall diskutierten die Experten im Rahmen
der zweiten digit-DL-Konferenz zum Thema
,Disruptiver Wandel: Gute Arbeit in der digi-
talen Okonomie neu gestalten.”

Neben einem Okosystem aus globalen
IT-Konzernen und Start-ups, renommier-
ten Universititen und schnell verfiigbarem
Risikokapital kennzeichne das Silicon Valley
vor allem eines, erkldrten die beiden Sozio-
logen: ,Die Akteure dort haben die Bedeu-
tung des Informationsraums als globaler und
permanent verfiigbarer gesellschaftlicher
Handlungsraum und Fundament moderner
Wertschopfungsprozesse erkannt und nutzen
ihn konsequent.”

Auf der Basis empirischer Erhebungen,
die Boes und sein Forschungsteam ,Infor-
matisierung der Gesellschaft und Zukunft
der Arbeit“ im Laufe ihres 14-tdgigen Auf-
enthalts in Kalifornien durchgefiihrt haben,
identifizieren die Experten vier Trends. So ist
das ,Internet der Dinge” weit mehr als eine
neue Technologie zur Automatisierung der
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Produktion. Tatsichlich produzieren die
weltweit vernetzten Sensoren ein digitales
Abbild der realen Welt in Echtzeit: ,Alles,
was wir tun und was passiert, kann gemes-
sen, analysiert und ausgewertet werden®, sagt
Tobias Kdmpf. Offen sei, wer am Ende davon
profitiere. Klar sei aber schon jetzt, dass auch
industrielle Kernbranchen wie der deutsche
Maschinenbau, die im Moment noch in der
Industrie-4.0-Diskussion verharrten, sich die-
ser Herausforderung stellen miissten.

Ein weiteres Szenario, das sich abzeichnet,
istdie ,Disruption der Arbeitsmarke” in Folge
neuer Produktionsmodelle wie Cloudworking
und Crowdsourcing. Unternehmen rekrutie-
ren dort selbst fiir hochqualifizierte Tatigkei-
ten bedarfsgerecht und flexibel Arbeitskrifte,
die im Netz weltweit zur Verfugung stehen
und nach dem Prinzip der,Gamification* fur
einen Job gegeneinander antreten. ,Wenn dies
zur Regel und dariiber das Arbeitsrecht zur
Disposition gestellt wird, verschieben sich die
Krifteverhaltnisse in der Arbeitswelt grund-
legend®, warnt der Soziologe.

Auch Christiane Benner, zweite Vorsitzen-
de der IG Metall, betonte in ihrer Rede, Digita-
lisierung und Crowdwork diirften nicht zum
Einfallstor fur eine Absenkung der Arbeits-
standards werden. ,Wir akzeptieren nicht, dass
neben Leiharbeit und Werkvertriagen durch die
Plattformékonomie weitere prekare Beschafti-
gungsverhiltnisse entstehen. Wir wollen keine
Amazonisierung der Arbeitswelt und keine
rechtsfreien Rdume wie im Silicon Valley*,
sagte Benner. In Deutschland gebe es durch
eine Kultur des sozialen Ausgleichs durch
Mitbestimmung die Chance, Digitalisierung
sozial und gerecht zu gestalten.

Das Silicon Valley zeigt auch, wie Arbeit
im Informationsraum immer transparenter
und messbarer wird: Unternehmen erfassen

Daten und Kundenkontakte ihrer Vertriebs-
mitarbeiter, Beschiftigte dokumentieren
tagesaktuell und sichtbar fiir alle den Stand
ihrer Arbeit, ihre Kommunikation in den so-
zialen Medien wird gescannt. Dies diene nicht
nur der Optimierung von Prozessen, sondern
auch der gezielten Kontrolle und Steuerung
von Menschen, glaubt Andreas Boes.

Wie im digitalen Griindungsmekka vollig
neue Geschiftsmodelle entstehen, fithrt gera-
de die Automobilindustrie vor. Innovationen
in dieser Branche drehen sich fast nur noch
um die Frage, wie die Millionen Bytes von
Daten, die ein Auto liefert, gewinnbringend
fur neue Funktionalitdten, das autonome Fah-
ren oder fiir die Entwicklung ganzlich neuer
Mobilitdtskonzepte genutzt werden konnen.
Entscheidend ist, wer kiinftig an der Spitze
der Wertschopfungsketten steht und wem es
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gelingt, sich mit neuen Geschiftsmodellen am
Markt zu etablieren.

Insgesamt sei die Dynamik im Silicon
Valley beeindruckend, bilanzieren Boes und
Kampf. Doch auf reife Volkswirtschaften wie
Deutschland sei die dortige Philosophie nur
sehr begrenzt tibertragbar. ,Naiver Techni-
zismus ist zudem kein Ersatz fiir eine verant-
wortungsvolle und nachhaltige Gestaltung
des Wandels durch Gesellschaft und Politik.”
Entscheidend sei, ob der Informationsraum
als Vehikel fiir ein digitales FlieSband und
ein Kontrollpanoptikum der Daten genutzt
werde oder als Ausgangsbasis fiir ein Mehr
an Empowerment der Menschen.

Die Bedeutung der Forschung zur Gestal-
tung des digitalen Wandels erlduterte Prof.
Dr. Wolf-Dieter Lukas, Leiter der Abteilung
Schliisseltechnologien — Forschung fiir Ent-
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wicklung im Bundesministerium fiir Bildung
und Forschung, zur Eréffnung der Konferenz.
Mit der Digitalisierung als Innovationstreiber
von Technologien und Geschiftsmodellen be-
fasste sich in seiner Keynote der Geschiftsfith-
rer der Robert Bosch GmbH, Dr.-Ing. Stefan
Hartung. Im Anschluss an das Vortragspro-
gramm bekamen die Teilnehmer im Rahmen
eines Speed Think Tanks Gelegenheit zum Er-
fahrungs- und Meinungsaustausch tiber neue
Innovationskulturen, die Herausforderungen
der digitalen Arbeitswelt fiir die Mitbestim-
mung, Gestaltungsanforderungen fiir die
Qualifizierung sowie die Chancen und Risi-
ken von Crowdsourcing und Cloudworking.

AUTOR: FRANK SEISS, OFFENTLICHKEITSARBEIT,
ISF MUNCHEN — INSTITUT FUR

SOZIALWISSENSCHAFTLICHE FORSCHUNG E.V.
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ZUKUNFTSLABOR SILICON
VALLEY:

Als weltweit erster Automobilhersteller
eroffnete Mercedes-Benz bereits 1995
ein Forschungs- und Entwicklungs-
zentrum im US-High-Tech-Mekka. Die
Marke mit dem Stern hat frith erkannt,
die IT-Branche auch die automobile
Zukunft mitgestalten wird. Mit der
neuen Mercedes me App fiir Smart-
phones etwa lassen sich viele Status-
informationen des Fahrzeugs abrufen,
die Standheizung aus der Ferne steuern
oder Tiren von unterwegs o6ffnen und
schlielen. Foto: Mercedes-Benz

DIGITALISIERUNG DER
GESELLSCHAFT UND ZUKUNFT
DER ARBEIT

digit-DL ist ein Verbundprojekt unter
Leitung des ISF Miinchen und in
Zusammenarbeit mit der |G Metall. Es
wird durch das Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung (BMBF) gefor-
dert und im Rahmen der Férderinitiative
.Innovation mit Dienstleistungen™in en-
ger Zusammenarbeit mit dem Projekt-
trager im DLR durchgefihrt (Laufzeit:
Dezember 2013 bis November 2016).
Praxispartner sind andrena objects ag,
Continental AG, DB Systel GmbH, Fidu-
cia & GAD IT AG, Software AG, szenaris
GmbH und die Taunus Sparkasse.
WEITERE INFORMATIONEN:
HTTP://WWW.DIGIT-DL-PROJEKT.DE
HTTP://WWW.ISF-MUENCHEN.DE
HTTP://WWW.IDGUZDA.DE
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BLECHBEARBEITUNG

Neue Hochdruckpumpe steigert
Effizienz von Wasserstrahlschneidanlagen

Die von Perndorfer entwickelte und patentierte Hochdruckpumpe ,Servo-Jet 4000“ ist nach

Herstellerangaben die effiziente Hochdruckpumpe der Welt.

Die Servo-Jet 4000-Hochdruckpumpe ist
eine Dreikolben-Plungerpumpe und wird mit
einem Servomotor angetrieben. Dreikolben-
pumpen konnen grofle Fordermengen bei
vergleichsweise geringer Antriebsleistung be-
wiltigen. Die Perndorfer Maschinenbau KG ist
seit Jahren von dieser Technologie iberzeugt
und setzt diese vor allem dort, wo grofle For-
dermengen im Spiel sind, sehr erfolgreich ein.

,Wenn man gewisse Parameter dieses Pum-
pentyps kennt und beachtet, laufen diese HD-
Pumpen hochst zuverldssig” weifd Geschafts-
tithrer Franz Perndorfer. Allerdings eigneten
sich herkommliche Dreikolbenpumpen nicht
tiir alle Schneidaufgaben gut. So entschloss
man sich bei Perndorfer, eine Pumpe zu entwi-
ckeln, die alle Anforderungen an eine moderne
Hochdruckpumpe erfullt und dartiber hinaus
wesentlich energiesparender ist. Nach zwei Jah-
ren intensiver Entwicklungsarbeit und zahlrei-
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Die wohl effiziente Hochdruckpumpe der Welt: Die Servo-Jet 4000 bendtigt immer nur jene

Leistung, die tatsachlich zum Schneiden gebraucht wird

chen Tests konnte Perndorfer mit der Servo-Jet
4000 die nach eigenen Angaben effizienteste
Hochdruckpumpe der Welt erstmals auf der
Blechbearbeitungsfachmesse ,Blechexpo 2015
in Stuttgart prasentieren.

Was macht die Servo-Jet 4000 so energie-
sparend? Die Antwort liege im Zusammen-
spiel der richtigen Pumpentechnologie mit
dem richtigen Antriebskonzept. Dreikolben-
Plungerpumpen besitzen einen sehr hohen
Wirkungsgrad von bis zu 95 Prozent, da die
Kolben direkt angetrieben werden und nicht -
wie bei herkommlichen Druckiibersetzungs-
systemen — mittels Hydraulikol; hier liegt der
Wirkungsgrad nur bei rund 60 Prozent.

Niedriger Energieverbrauch

Der Energieverbrauch ist ausgesprochen nied-
rig: Dank Servoantrieb bendtigt die Pumpe
nur dann Strom, wenn tatsichlich geschnitten

Foto: Perndorfer Maschinenbau KG

wird. Bei geschlossenem Schneidkopfventil
bleibt der Motor stehen, was sich auch po-
sitiv auf den Verschleifs auswirkt. Zudem
wird der Schneiddruck beim Schliefen des
Schneidkopfs gehalten. So steht beim néchs-
ten Offnen sofort wieder der volle Druck
zur Verfiigung. Nur bei einer Storung bzw.
im Notfall wird der Pumpendruck iiber ein
Druckentlastungsventil abgebaut. Eine stu-
fenlose Druckeinstellung ist bei der Servo-Jet
4000 Standard.

Dank der hohen Literleistung (8,4 1/min
bei 53 KW) konnen beim gleichzeitigen Be-
trieb von mehreren Schneidkopfen grofSere
Diisen bzw. Fokussierrohr-Kombinationen
eingesetzt werden als bei leistungsdquiva-
lenten Pumpensystemen; das erhoht die
Schneidleistung deutlich. So kénnen mit der
Hochdruckpumpe z.B. drei Schneidkopfe mit
einem Diisendurchmesser von 0,3 mm gleich-
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zeitig betrieben werden. Die Servo-Jet 4000
benotigt dabei immer nur jene Leistung, die
tatsdchlich zum Schneiden gebraucht wird,
d. h. die Stromaufnahme bemisst sich rein
nach der Literleistung.

Ein weiteres Plus ist die kontinuierliche
Nachregelung des Schneiddruckes auf den
Sollwert. So werden Verschleiflerscheinungen
der Diisen und der Hochdrucktechnik perma-
nent ausgeglichen. Zudem verfiigt die Servo-
Jet 4000 tiber einen Pulsationsddmpfer, der
einen konstanten Wasserstrahl garantiert und
den Verschleifd der HD-Leitungen minimiert.

Verlasslich, leise, wartungsarm

Um mechanische Defekte zu erkennen und
Schiden zu vermeiden, wird die Temperatur
des Pumpenkopfes permanent iiberwacht.
Die Betriebszustinde der Pumpe sind an der
pumpeneigenen Visualisierung zu sehen. Das
Menii der Steuerung wurde sehr ibersichtlich
gestaltet. Auch bei einem Dauerbetriebsdruck
von 3800 bar und vielen Schaltzyklen lauft
die Servo-Jet 4000 hochst zuverldssig. Der
Verschleif§ und die Betriebskosten sind ge-
ring, eine erste Wartung ist erst nach 1000
Betriebsstunden fillig, wie zufriedene Pern-

@ HUTOMATION STUDIO™ -~

FIRMENINFO:

Die Perndorfer Maschinenbau KG ist
ein Familienunternehmen mit Sitz in
Kallham/Oberdsterreich. Als einer
der innovativsten Produktionsbetriebe
fur Wasserstrahlschneidanlagen

und Sondermaschinen auf héchstem
Qualitatsniveau ist das Unternehmen
seit vielen Jahren weltweit tatig und
nach eigenen Angaben fiihrend.

WW W.PERNDORFER.AT

dorfer-Kunden bestitigen. Die Pumpe lauft
mit Schallschutzgehduse sehr ruhig (75 db),
kann auf Wunsch aber auch ohne Gehduse
geliefert werden. Beim Schallschutzgehiuse
wurde auf gute Zugdnglichkeit Wert gelegt.

Aufgrund der enormen Energieein-
sparung wurde die Servo-Jet 4000 in die
Perndorfer-Produktlinie , Green-Sys* aufge-
nommen. ,Green-Sys* steht fiir Produkte, die
einen Beitrag zum umweltbewussten Han-
deln leisten und gleichzeitig dem Kunden
dabei helfen, Geld zu sparen.

Machine Knowledge Management

Kanada (Stammbhaus)
Famic Technologies Inc.

350-9999 Cavendish, Montréal, QC, H4M 2X5

. +1514748-8050 (£, +1514748-7169
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Deutschland

Famic Technologies GmbH

Agnes-Pockels-Bogen 1, 80992 Miinchen
. +49 89 189 453 90

= +49 89 189 453 930
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Kauf wird gefordert

Energieeffizienz wird belohnt, daher kon-
nen beim Kauf einer Servo-Jet 4000- Hoch-
druckpumpe diverse Forderungen beantragt
werden.

Zuverldssig und energiesparend erfiillt
die Servo-Jet 4000 alle Anforderungen an ein
modernes Hochdruckpumpensystem. Grund
genug fiir Perndorfer, mit Feuereifer an der
Erweiterung dieser Pumpenreihe zu arbei-
ten. Eine 28-kW Pumpe mit einer maximalen
Fordermenge von 3,8 1 bei 3800 bar wird die
Servo-Jet-Reihe demnichst ergdnzen.

Zusammen mit einer Perndorfer-Wasser-
strahlschneidanlage bildet die Servo-Jet 4000
ein starkes Gesamtpaket. Bei Fremdfabrikaten
kann die Servo-Jet 4000 iiber die Firma Hapro
Technik bezogen werden.

Hapro Technik liefert alles, was man fiir
Arbeiten in der Wasserstrahl-, Hochdruck-
und Automatisierungstechnik braucht.
Zum Produktportfolio gehdren neben
Original-Ersatzteilen auch Hochdruck-
pumpen, HD-Leitungen, Abrasivsysteme,
verschiedenste Abrasive, Wasserdiisen und
anderes mehr.

WWW.HAPROTECHNIK.AT

F

Famic Technologies Inc.

@OUITIO 2016

April 11-17, Munich

Besuchen Sie uns in der
Halle A5 Stand 141!

www.famictech.com

= |ndien
Famic Technologies Pvt. Ltd.

§ office No. 301, Pentagon Tower - 1,
Magarpatta City, Pune - 411013
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Modulare VARIOLINE-Anlage mit Portallader.
Kurze Nebenzeiten bringen gesteigerte Ausbringung
und erhohte Wirtschaftlichkeit

Bild: Nagel

BEARBEITUNGSZENTREN

Zukunftssicher durch intelligente
Verkniipfung autarker Honzentren

Was bei Bearbeitungszentren bereits seit geraumer Zeit Standard ist,
hat sich nun auch endgiiltig bei der finalen Feinstbearbeitung von
Zylinderbohrungen — dem Honen — durchgesetzt: ein hohes Maf§ an
Flexibilitit durch Modularisierung der Gesamtanlage.

Das VARIOLINE-Honanlagenkonzept von
Nagel ist offen fiir die verschiedensten Hon-
technologien, jederzeit ausbaubar und in vor-
handene Fabrikstrukturen leicht integrierbar.

Die Planungsabteilungen der Automobil-
industrie sind herausgefordert, eine serien-
sichere Umsetzung der entwicklungs- und
produktionstechnischen Forderungen zu
realisieren. Zukiinftige Motorengeneratio-
nen, die in den nichsten 8-12 Jahren mit all
den bereits bekannten und noch nicht naher
definierten Produktvarianten zu fertigen sein
sollen, miissen auf einer aktuell zu beschaf-
fenden Honanlage umsetzbar sein.

Keine unldsbare Aufgabe. Modulare
Honzentren, die seriell, parallel oder hybrid
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verkettbar sind, ermdoglichen diese hohe Fle-
xibilitdt und Produktivitit in der Serienferti-
gung. Die NAGEL-Honanlagen VARIOLINE
lassen sich fiir die geforderte Aufgabenstellung
individuell flexibel konfigurieren. Motoren
mit Grauguss- oder beschichteten Alumini-
umlaufflichen, in allen Fillen ist eine abge-
stimmte Hontechnologie notwendig. Neue
Abgasverordnungen mit reduzierten Emissi-
onswerten verlangen minimiertes Verschleifs-
verhalten und enge Toleranzen. Diese Aspekte
sind nur mit einer entsprechenden Hontech-
nologie realisierbar. Die freie Wahl beziiglich
den Honverfahren, wie z.B. Leistungs-, Spiral-
gleit-, Struktur-, Fein-, Feinst- und ganz aktuell
dem Formhonen, sowie das der Arbeitsauf-

gabe optimal angepasste Layout der Honan-
lage lassen einerseits die komplette Honbe-
arbeitung in einem Honmodul zu, wobei die
Bearbeitung der Kurbelwellenlagerbohrung
und das Messen und Kennzeichnen der Boh-
rungen ebenfalls in einem autarken Honzen-
trum erfolgt. Andererseits ist die Aufteilung
der Honprozesse auf die einzelnen Honcenter
ebenso moglich. Der Werkstiicktransport er-
folgt mittels Drehtischen, um die Nebenzei-
ten zu reduzieren. Die vertikal angeordneten
Spindeln mit servomotorischen Hub- und
Drehantrieben ermdglichen optimale Bear-
beitungs- und Verfahrgeschwindigkeiten. Im
Vergleich zu herkommlichen Transferanlagen
mit Schritthubantrieben reduzieren sich die
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Nebenzeiten um den Faktor 3-4. Damit auch
die Taktzeiten und infolge dessen erhoht sich
die Ausbringung. Als Besonderheit bieten die
Honmodule eine adaptive Drehzahlregelung
im aktuell laufenden Honprozess. Damit sind
Oberflichen mit besonderen tribologischen
Eigenschaften moglich. Vollautomatische
Werkzeugmagazine stellen Honwerkzeuge

tiir eine Vielzahl von Bearbeitungen zur Ver-
fiigung. Somit 4Lt sich ein Fertigungssystem
realisieren, das ein hohes Maf$ an Flexibilitat
mit optimalen Stiickkosten verbindet.

Die Zukunftssicherheit dieser flexiblen
Honanlage VARIOLINE gewihrleistet bei
neuen Motorenkonzepten, Werkstoffen und
geforderten Oberfliachen die adaptive Kon-

INDUSTRIEFORUM

figuration des Systems, so dass neue Anfor-
derungen ohne aufwindige Umbauten oder
Neuanschaffungen erfiillt werden konnen.

INFORMATIONEN: STEPHAN SCHAIBLE,
NAGEL MASCHINEN- UND WERKZEUGFABRIK
GMBH, INFO@NAGEL.COM
WWW.NAGEL.COM

Prazision ...
=« mit System !

Die
nachste
Generation
,Wasserstrahl-
Schneidsysteme*
bedienerfreundlich
gerduscharm
prazise
sauber

Prazises Abrasives Schneiden mit WaterJet-Systemen von
OMAX! Abhangig von Art, Dicke und Kontur der zu bearbei-
tenden Werkstiicke, Prototypen, Einzel- und Serienteile
arbeiten Sie ...

* bis zu 20-fach schneller

* bis zu 50% kosteneffizienter

* bis auf +/- 0,02 mm genau

Prazision fur den Maschinen-, Vorrichtungs- und Werkzeug-
bau bei geringen Kosten!

Wir beraten Sie gerne - in lhrer Praxisumgebung oder/und in
unserem hauseigenen Vorfuhr- und Fertigungszentrum.

INNOMAX AG
Marie-Bernays-Ring 7a
D-41199 Ménchengladbach
Tel +49 (0) 2166 / 62186-0
Fax +49 (0) 2166 / 62186-99
info@INNOMAXag.de
www.INNOMAXag.de
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MASSGESCHNEIDERTE
SONDERLAGER

Drahtwalzlager fiir
jede Anforderung

Franke Drahtwilzlager bieten eine grofle
Bandbreite an Gestaltungsmaglichkeiten.
Konstrukteure konnen individuell auf den
jeweiligen Anwendungsfall zugeschnitte-
ne Sonderlager konstruieren.

Drahtwilzlager von Franke, Aalen, werden
aus gehdrtetem Stahl gefertigt. Um das Draht-
wilzlager den Anforderungen des Einsatz-
falles anzupassen, stehen zahlreiche Mog-
lichkeiten in Bezug auf Drahtprofil, Material
und Materialbehandlung zur Verfiigung. Fuir
besondere Verhaltnisse sind Drahtwilzlager
auch aus amagnetischem Stahl oder Edelstahl
erhiltlich. Eine Auswahl an verschiedenen
Profilen gewidhrt eine grofle Gestaltungsfrei-
heit der umschliefenden Konstruktion.
Franke Drahtwilzlager sorgen in nahe-
zu jedem umschlieBenden Material fiir die
erforderliche Steifigkeit und Prazision des
Lagers. Sie tragen die Hauptlast. Die Dreh-
verbindungen in Franke Technologie mit Ge-
hiuseringen aus laminiertem CFK (Karbon)

Leicht und kompakt: Speziallager mit Gehauseteilen aus Karbon

sind die leichtesten einbaufertig erhéltlichen
Drehverbindungen. Das integrierte Draht-
wilzlager nimmt Belastungen aus allen Rich-
tungen auf. Das spezifische Gewicht von CFK
betrdgt nur rund 60 % von Aluminium. Trag-
zahlen, Steifigkeit und Temperaturverhalten
entsprechen gleichartigen Drehverbindun-
gen aus Aluminium. Die Drahtwilzlager las-
sen sich in jede umschlieffende Konstruktion
aus CFK integrieren und ermdglichen den
Bau dufSerst kompakter und ultra-leichter
Lagerlosungen.

MEDISEAL DOSIER- UND VERPACKUNGSLOSUNGEN

Personlich, kundenfokussiert und

l6sungskompetent

Das Unternehmen Mediseal ist weltweit fiihrend in den Bereichen Blistermaschinen,
Stickpack- und Sachetmaschinen sowie Kartonierlosungen fiir die Pharmaindustrie. Die
besondere Flexibilitit und eine kompromisslose Qualitit der Anlagen sowie die absolute
Orientierung an den Bediirfnissen der Kunden sind die Markenzeichen von Mediseal.

Die Mediseal GmbH ist als international agie-
rendes Unternehmen spezialisiert auf die Ent-
wicklung, Konstruktion und Fertigung von
Blister-, Stickpack- und Sachetmaschinen
sowie Kartonierldsungen und kompletten
Verpackungslinien fiir die pharmazeutische
und kosmetische Industrie. In 80 Jahren hat
sich Mediseal ein einzigartiges Know-how
sowohl in der Dosierung als auch in der Ver-
packung von Solida, Pulvern und anderen
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pastosen Produkten aufgebaut. Im Mittel-
punkt stehen dabei immer die Kundenan-
forderungen in Bezug auf Pharmasicherheit,
technologisch ausgereifte Anlagenkonzepte
und Wirtschaftlichkeit.

Passende Losungskonzepte

Mediseal setzt im Geschiftsbereich Blisterma-
schinen (Thermoform-Maschinen) bereits seit
Jahren auf eine moderne Servotechnologie,

Foto: Franke GmbH

Die Gestaltung der Wilzlager kann indivi-
duell erfolgen. Die Gehduseteile sind der Bean-
spruchung der Wilzkorper nicht unmittelbar
ausgesetzt und konnen duflerst dinnwandig
ausfallen. Zusammen mit dem kleinen Einbau-
raum der Drahtwilzlager ergeben sich kom-
pakte und leichtgewichtige Bauteile. Durch die
freie Gestaltung der umschliefenden Konst-
ruktion kénnen oftmals weitere Bauteile ent-
fallen und ganze Baugruppen ersetzt werden.
AUTOR: STEPHAN KUHN, TECHNISCHE
BERATUNG, FRANKE GMBH, AALEN

Blisterlinie
CP600 zum
wirtschaftlichen
Verpacken von
Solida

Foto: Mediseal

die ein flexibles und gleichzeitig wirtschaft-
liches Anlagenkonzept ermdglicht. Fiir die
Kunden bedeutet das individuelle Losungen,
die zukiinftige Anpassungen und Optimie-
rungen problemlos zulassen.

Im Geschiftsbereich Sachet- und Stickpack-
maschinen liefert Mediseal Losungen, die als
weltweit fithrend fiir das Verpacken von phar-
mazeutischen und kosmetischen Produkten in
Sachets, auch konturgeformt, oder Stickpacks
gelten: Verpackt werden fliissige und hochvis-
kose Produkte sowie Pulver und vieles mehr.

Flexible Kartonierer, die entweder als
Stand-alone-Anlagen oder als Gesamtlosung
im Linienverbund mit Blistermaschinen an-
geboten werden, runden das Angebot ab. Das
Produktprogramm ist technologisch ausge-
reift; Weiterentwicklungen lassen sich per-
manent in die bisherigen Anlagen integriert.
NADINE NOSKE, MARKETING,

MEDISEAL GMBH
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BEARBEITUNGSTECHNIK

Prazisions-Wasserstrahlschneiden
mit automatischer Winkelkompensation

bis zu +/- 20 pm

Im Gegensatz zu den thermischen Schneidverfahren wie Laser- oder Plasmaschnei-
den kann beim Wasserstrahlschneiden nahezu jedes Material bearbeitet werden (auch
empfindliche Kunststoffe, Verbundmaterialien, Keramik, etc.) und die Materialho-
mogenitit bleibt absolut unverindert. Hitze bedingte Mikrorisse oder Randaufhir-
tungen/Verzug, wie sie bei sicherheitsrelevanten Bauteilen oder bei spiteren Fristei-
len vermieden werden miissen, treten erst gar nicht auf.

Die INNOMAX AG in Monchengladbach
bietet OMAX Prazisionsanlagen mit Tisch-
groflen von 600 x 600 mm bis zu 4000 x
14 000 mm mit speziellen Winkelschneid-
kopfen und umfangreichem Zubehor an. Das
Geheimnis der hohen Schneidgenauigkeit
liegt neben solidem Maschinenbau insbeson-
dere in der von OMAX selbst programmierten
Steuerungs- und Kompensationssoftware.
Das bekannte Genauigkeitsproblem beim
Wasserstrahlschneiden ist durch die Ablenkung

des Schneidstrahles im Material bedingt: in har-
tem Material wird der Wasserstrahl im Schnitt-
spalt zusammen geschniirt (V-formiger Schnitt-
spalt), in weichem Material spreizt er sich auf
(A-formiger Schnittspalt). Die OMAX Steue-
rung bietet eine grofle Materialdatenbank und
berechnet anhand der Materialhdrte und -Dicke
sowie der zu schneidenden Kontur den zu er-
wartenden Winkelfehler. Dabei gleicht die
Steuerung diesen Fehler durch Schragstellung
des hochauflosenden Winkelkopfes kontur-

umlaufend aus (rechtwinkelige Schnittkante
bis zu +/- 20 pm am Werkstiick, doppelter
Winkelfehler im Restmaterial).

Durch die enorme Erhohung der Schneid-
genauigkeit sind die OMAX-Anlagen fiir
Bereiche interessant, die sonst nur mit dem
wesentlich langsameren Drahterodieren oder
dem ,material-intensiven“ Frasen arbeiten —
z.B. Werkzeugbau, Medizintechnik, Feinme-
chanik und viele mehr.

Von weltweit mehr als 4000 verkauf-
ten OMAX Anlagen hat INNOMAX rd. 300
Schneidsysteme bei Unternehmen aller
Art und GrofSe, aber auch im Bereich For-
schung & Lehre installiert, z.B. bei der RWTH
Aachen, der Max-Planck-Gesellschaft und der
Fraunhofer-Gesellschaft. www.nnoMaxAG.DE

Schneidstrahl mit Prazision: Die OMAX
Steuerung berechnet anhand des Materials
(Datenbank], der Dicke sowie der zu
schneidenden Kontur den zu erwartenden
Winkelfehler Foto: INNOMAX AG
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Speziell fir groBe und schwere Komponenten wurde dieses Gewerbege-
biet am Schwerguthafen Rendsburg Port ,.schwerlastfahig” entwickelt:
Die Straf3en sind extra breit, die Kurven lang und die Anstiege flach

RENDSBURG PORT

Schwerlastindustrie braucht
Raum fiir Wachstum

Jede fiinfte deutsche Maschine wird in NRW produziert.
Der Maschinenbau ist der gr6f3te industrielle Arbeitgeber
im Land und beschiftigt rund 205 000 Menschen. Vor allem
die Hersteller grofler und gewichtiger Anlagen, die weiter
wachsen wollen, stellen immer neue Anforderungen an

zusitzliche Gewerbeflichen.

Die passgenaue ErschliefSung
von Gewerbeflachen ist eine
Kernaufgabe der Wirtschafts-
politik. Cluster-Bildung und
die zunehmende Spezialisie-
rung von Unternchmen for-
dern Kommunen heraus, auf die
veranderten Flichenbedarfe zu
reagieren. Ein solch hochspezi-
alisiertes Gewerbegebiet ist jetzt
am Nord-Ostsee-Kanal entstan-
den: Es erfiillt die besonderen
Anforderungen an Produktion
und Transport von Schwergut.
Die unmittelbare Nihe der
Flichen zum Schwerlasthafen
~Rendsburg Port” ist deutsch-
landweit nahezu einzigartig.
Aktuell stehen rund so Hektar
fiir Schwergut bereit: Produk-
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tion oder Endmontage grofSer
und schwerer Bauteile konnen
so direkt dort erfolgen, wo sie
auch verschifft werden.

Von der direkten Wasseran-
bindung profitiert derzeit vor al-
lem die Windenergie: Komplette
Windkraftanlagen werden hier
ebenso umgeschlagen wie Tief-
seebohrhimmer oder Transfor-
matoren. In Rendsburg treten sie
ihre Reise an —iiber die meistbe-
fahrene kiinstliche Wasserstraf3e
der Welt z. B. nach Skandinavi-
en, ins Baltikum, nach Polen und
Russland.
WWW.HEAVYDUTYPORT.DE
AUTOR: KAI LASS, GESCHAFTSFUHRER
DER RENDSBURG PORT
AUTHORITY GMBH

INDUSTRIEFORUM

GrofBe Bauteile konnen auf der weiflen Vorstauflache direkt am Schwer-
lasthafen zwischengelagert werden, um just-in-time ihre Reise lber das
Wasserstraflennetz anzutreten Fotos: Rendsburg Port Authority

Valve Experience.
Made in Germany.

s RITAG

Armaturenwerk

Check valves | Sampling valves | Bottom valves

We engineer with care

RITAG Ritterhuder Armaturen GmbH & Co.
Armaturenwerk KG | Gewerbepark Heilshorn, Sachsenring 30
D-27711 Osterholz-Scharmbeck | Germany

Phone +49 (0) 47 95-5 50 420 | Fax +49 (0) 47 95-5 50 42-850
eMail contact@ritag.com | Internet www.ritag.com

-
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BEZIRKSVEREIN EMSCHER LIPPE

Besichtigung Siemens-Kupplungswerk Bocholt

Am 26.11.2015 begriifSte der Vorsitzende des Ingenieurnetzwerkes Bocholt/Borken
im VDI, Prof. Dr. Alfred J. H. Schoo, die Mitglieder des VDI, des REFA-Bezirksverbandes
Niederrhein-Ems und des freien Unternehmensverbandes AIW, Stadtlohn, zur

Besichtigung des Kupplungswerkes der Siemens AG.

Das Kupplungswerk im Bocholter Indust-
riepark gehort zur Business Unit Mechani-
cal Drives (ehemals Flender AG) und ist im
Segment ,Process-Industries and Drives* der
Siemens AG eingebettet.

Nicola Warning, Chefin des Kupplungswer-
kes, begriifite die Giaste und stellte zunachst
das Produktprogramm und die unterschied-
lichsten Applikationen vor. Dabei machte sie
deutlich, dass die ,nichtschaltbare Kupplung*
nicht nur ein Verbindungselement zwischen
Antriebsmaschine und Getriebe sowie Ge-
triebe und Arbeitsmaschine ist, sondern in
vielen Fillen auch ein Sicherheitselement, das
vor allem die teuren Komponenten eines An-
triebsstranges vor Schaden schiitzen muss.
Dies stellte sie an einem Film iiber Kupp-
lungen in Hochgeschwindigkeitsziigen sehr
eindrucksvoll unter Beweis, sieche auch https://
www.youtube.com/watch?v=2G9zHHLI77E.
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Anschlieffend erlauterte Fr. Wanning die
strukturellen Anderungen am Standort Mus-
sum. Das Kupplungswerk von Siemens hat
nach der Ubernahme des langjihrigen Ko-
operationspartners Atec-Weiss im Jahr 2010
entschieden, die Produktion von Vreden nach
Bocholt zu tiberfithren. Dazu wurden im Rah-
men einer Sonderinvestition in Millionenho-
he im Zeitraum von Mirz 2014 bis Februar
2015 die Produktionsfliche um ca. 9gtoom?
und der Verwaltungsbereich um 2.400m?2
erweitert, um ca. 85 Maschinen und 185 Mit-
arbeiter zu tibernehmen und zu integrieren.
Dazu kamen ein neues, voll automatisches
Hochregallager mit 9500 Palettenpldtzen und
ein 350m2 grof3es Priiffeld. Den Umzug konn-
te man im September dieses Jahres erfolgreich
und ohne groflere Storungen abschliefen.

Frau Warning und ihr Produktionsleiter
Robert Peters haben die einmalige Chance
des Umbaus aber auch genutzt, um die Fer-

Siemens baut den
Standort Mussum
zur Leitfabrik fir
Kupplungen aus. Mit
der Erweiterung und
Modernisierung des
Werkes werden die
Innovationskraft und
Wettbewerbsfahig-
keit der Kupplungs-
einheit gestarkt

Bild: Siemens AG

tigungsablaufe mit Unterstiitzung von Exper-
ten der RWTH Aachen neu zu gestalten. Wih-
rend das Werk nach der Griindung 1990 rein
werkstattorientiert aufgebaut wurde, hat man
9 Jahre spater die Ablaufe produktorientiert
in einzelne Fertigungsinseln umstrukturiert.
Um die Maschinen noch besser auszulasten
und die Mitarbeiter noch flexibler einsetzen
zu konnen, hat man diese Philosophie jetzt
verlassen und die Produktorientierung durch
eine Prozessorientierung ersetzt.

Die Verantwortlichen haben aber auch die
Kunden und Mitarbeiter im Fokus gehabt. Ein
Show-Room im neu gestalteten Eingangsbe-
reich informiert mit neuester Simulations-
technik {iber das Produktprogramm und
die Anwendungen. Und fiir die Mitarbeiter
wurden eine neue Kantine, eine Auflenterras-
se, iberdachte und windgeschiitzte Fahrrad-
stander, sowie ein grof8ziigiger asphaltierter
Parkplatz eingerichtet.
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Nach diesen Informationen fithrten Frau
Warning und Herr Peters die Besucher in zwei
Gruppen durch die Fertigung, wo man eine
hochmoderne Produktion vorfand. Je nach
Losgrofen gibt es vollautomatisierte, Roboter
unterstiitzte, aber auch Handarbeitsplatze.
Wertschopfungsmanagement mit Info-Points
sind hier ebenso selbstverstindlich wie Er-
gonomie an Arbeitsplatzen, Energieeffizi-
enz oder Gerduschdimmung durch bauli-
che Mafnahmen. Erstaunen loste das sehr
platzeffiziente neue Rohmateriallager aus.
Den Abschluss des Werkstatt-Rundgangs bil-
dete das neue Priiffeld fiir die Forschung und
Entwicklung, aber auch fur Serienerprobung.
Anschlieffend traf man sich noch einmal im

BEZIRKSVEREIN EMSCHER LIPPE

Besichtigung TRIMET
Aluminium in Essen

AufEinladung des IK Netzwerk

Dorsten — Haltern — Marl fand am

1. Oktober 2015 bei der TRIMET
Aluminium SE in Essen eine
Werksbesichtigung statt. TRIMET ist ein
mittelstindisches Familienunternehmen
mit insgesamt 2900 Mitarbeitern. An 8
Werksstandorten in Deutschland und
Frankreich entwickelt, produziert,
recycelt und giefSt TRIMET moderne
Leichtmetallprodukte aus Aluminium.

In Essen hat TRIMET seinen Hauptsitz. Herr
Dr.-Ing. Hubert Koch, Leiter Forschung & Ent-
wicklung begriifte die 14 interessierte Teil-
nehmerinnen und Teilnehmer im AluForum,
dem Besucherzentrum des Werkes. Das Un-
ternehmensvideo gab einen Uberblick iiber
Historie, Produktvielfalt und Philosophie
der Gesellschaft die sich der Entwicklung,
Produktion und Verarbeitung von Alumini-
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Besprechungsraum, wo Frau Warning und
Herr Peters geduldig und sehr fachméannisch
alle Fragen beantworteten, die einen Bogen
von Maschinentechnik tiber Investitionsstra-
tegien bis zum Thema Industrie 4.0 schlugen.
Nach mehr als 2 ¥ Stunden geballter In-
formation bedankte sich Herr Dr. Schoo bei
den Gastgebern fiir den eindrucksvollen Ein-
blick in das Siemens Kupplungswerk, fiir die
Zeit, die man sich fiir die Mitglieder des REFA,
AIW und VDI genommen hat und fiir die sehr
gastfreundliche und fachkundige Betreuung.
AUTOR: DR. ALFRED SCHOO, LEITER
INGENIEURKREIS BOCHOLT/BORKEN M
VDI BEZIRKSVEREIN EMSCHER LIPPE
C/O WESTFALISCHE HOCHSCHULE, BOCHOLT

BV FORUM

HIGH-TECH FUR
HOCHGESCHWINDIGKEIT

(Links) Industriefilm iber Bahn-
kupplungen fiir extremste Bedin-
gungen. https://www.youtube.com/
watch?v=2G9zHHLI77E

Quelle: Siemens AG

INTERESSIERTE ZUHORER
(Rechts] Mitglieder des VDI, des
REFA-Bezirksverbandes Nieder-
rhein-Ems und des freien Unter-
nehmensverbandes AIW, Stadtlohn
kamen zur Besichtigung des Kupp-
lungswerkes der Siemens AG

Foto: Emscher Lippe BV

14 interessierte Teilnehmerinnen und Teilnehmer folgten der Einladung des IK Netzwerk Dorsten
an den Hauptsitz des Aluminiumproduzenten TRIMET nach Essen, Foto: Emscher-Lippe BV

um verschrieben hat. Am Standort in Essen
werden in 360 Elektrolyseofen, aufgestellt in
drei Hallen, 165 ooo Tonnen Aluminium pro
Jahr produziert und 75 ooo Tonnen Alumi-
niumschrott recycelt. In der Formatgief3erei
werden Pressbarren, Walzbarren und Pri-
margusslegierungen in einer Vielzahl von
Abmessungen und Legierungen hergestellt.
Die Jahresproduktion der Aluminium-GiefSe-

reiprodukte betrdgt 245 ooo Tonnen pro Jahr.
Die vollautomatische Ultraschallpriifanlage
fir Rundbarren (200 t/24 h) gewahrleistet und
bestitigt den hohen Qualititsanspruch fiir die
Produkte des Unternehmens. Am Standort
Essen sind 660 Mitarbeiter beschiftigt, davon
36 Auszubildende. Kundenspezifische Alu-
miniumlegierungen und Sonderqualitdten
finden weltweit ihre Abnehmer.
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Elektrolysehalle der Trimet Aluminium in Essen, Foto: Trimet

Nach weiteren Erlduterungen durch Hr. Dr.
Koch erfolgte die Sicherheitseinweisung und
Einkleidung fur den Betriebsrundgang. We-

LENNE BEZIRKSVEREIN

Franz Kleinschnittger
zum 1. Vorsitzenden
gewdahlt

Die Jahresmitgliederversammlung 2015
des Lenne-Bezirksvereins fand am 5. No-
vember 2015 statt. Der Vorsitzende be-
richtete in seinem Titigkeitsbericht iiber
das abgelaufene Jahr 2014. Er dankte al-
len, die aktiv an der Verbandsarbeit mitge-
wirkt haben. Die Arbeit habe sich gelohnt!

Der sicherlich wichtigste Tagesordnungs-
punkt war die Wahl des neuen Vorsitzenden
und des neuen stellvertretenden Vorsitzen-
den. Zunichst wurde dem alten Vorstand ein
besonderer Dank ausgesprochen.

Prof. Dr.-Ing. Friedhelm Schlofer konnte
sich nicht ein weiteres Mal als 1. Vorsitzender
zur Wahl stellen, da er satzungsgemaf nur
einmal wieder gewihlt werden kann. Er lei-
tete den Lenne-Bezirksverein bereits in den
Jahren 2002 bis 2007 und von 2011 bis 2015.
In den Jahren 2008 bis 2010 fungierte er als
stellvertretender Vorsitzender, von 1993 bis
2001 leitete Prof. Schlofler den Arbeitskreis
Technische Gebdudeausriistung.

Auch Prof. Mehner, der 2. Vorsitzende,
stellte sich nicht zur Wiederwahl. Er ist in-
zwischen aus der Fachhochschule Siidwest-
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gen der starken elektromagnetischen Felder
diirfen Menschen mit Herzschrittmacher die
Hallen mit den Elektrolyseofen nicht betreten.

falen in den wohlverdienten Ruhestand ent-
lassen worden.

Prof. Mehner leitete den Lenne-Bezirks-
verein von 1996 bis 2001 und von 2008 bis
2010. In den Jahren 2011 bis 2015 war er stell-
vertretender Vorsitzender. Zusitzlich leitet
er den Arbeitskreis Mess- und Automatisie-
rungstechnik seit 1993.

Der Ruickblick auf die gemeinsam gestal-
tete Arbeit zeigt ein sehr harmonisches und
erfolgreiches Bild.

Die Mitgliederversammlung wihlte Dipl.-
Ing. Franz Kleinschnittger zum 1. Vorsitzenden
des Lenne-Bezirksvereins. Franz Kleinschnitt-

Auf Empfehlung von Hr. Dr. Koch haben alle
Teilnehmer Uhren, Handys und sonstige elek-
tronische Gerite (Autoschliissel mit Sender)
im AluForum zuriickgelassen um mogliche
Beschiddigungen zu vermeiden. Neben den
hochmodernen, technisch beeindruckenden
Produktionsanlagen ist man am Standort Essen
besonders stolz auf eine eigene Forschungs-
Stranggieflanlage zur Entwicklung neuer Legie-
rungen und Optimierung von Giefverfahren.

Nach dem ca. 1 ¥4 stiindigen Werksrund-
gang versammelten sich die Teilnehmer wie-
der im AluForum wo in angenchmer Atmo-
sphire angeregt diskutiert und alle offenen
Fragen beantwortet wurden. Eine hervor-
ragend organisierte und fiir alle Teilnehmer
interessante Betriebsbesichtigung fand somit
ihren Abschluss.

Der Dank des VDIIK Netzwerk fiir die Ein-
ladung und die gelungene Veranstaltung gilt
daher den Organisatoren bei der TRIMET Alu-
minium SE und im Besonderen Hr. Dr. Koch.
HTTP://WWW.TRIMET.EU/DE
AUTOR: PETER PAPAJEWSKI, VDI

ger ist seit 1988 VDI-Mitglied und leitet seit
2010den Arbeitskreis Produktionstechnik. Er
ist 56 Jahre alt, verheiratet und hat 2 erwach-
sene Tochter. Kleinschnittger ist beruflich als
Unternehmensberater und Interim Manager
selbststandig tatig. Nach seinem Studium Ma-
schinenwesen in Iserlohn hat Herr Kleinschnitt-
ger als Werksleiter mehrere mittelstindische
Werke mit bis zu 550 Mitarbeitern geleitet.

Als stellvertretender Vorsitzender wur-
de Prof. Dr.-Ing. Friedhelm Schlof8er gewahlt.
Mit der Wahl von Herrn Kleinschnittger und
Herrn SchlofSer ist eine kontinuierliche Arbeit
des Lenne-Bezirksvereins sichergestellt.

Jahresmitgliederversammlung 2015 des Lenne-Bezirksvereins. Im Bild (v.L.): Dipl.-Ing. Franz
Kleinschnittger, Prof. Dr.-Ing. Friedhelm Schlof3er, Prof. Dr.-Ing. Fritz Mehner, Foto: Lenne BV
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MUNSTERLANDER BEZIRKSVEREIN

Hans-Heinrich Schuldt als Obmann der
VDI-Bezirksgruppe Rheine verabschiedet

Beim traditionellen Buchweizenpfannkuchenessen der Bezirksgruppe Rheine am
30.01.2016 gab es am Nachmittag ein Kulturprogramm der literarischen Biithne
Rheine. Fiinf Personen widmeten sich in einer iiberaus facettenreichen Lesung dem
Heimatdichter Josef Winkler, der u.a. den ,,Tollen Bomberg“ geschrieben hat.

Der Obmann der Bezirksgruppe Dipl.-Ing.
Hans-Heinrich Schuldt (im Bild rechts) hat
nach fast 14 Jahren mit dem Ende des Jahres
2015 seine Tatigkeiten an ein Dreiergremium
abgegeben.

Dr.-Ing. Volker Frey, Dipl.-Ing. Manfred
Hoppe und Dipl.-Ing. Wolfgang Gobel haben
nun die Bezirksgruppe Rheine als Leitung
tibernommen. Leider war der neue Obmann
Dr. Volker Frey an diesem Tag krankheitsbe-
dingt nicht anwesend.

Im Beisein der Rheinenser und Miinste-
raner Gruppe gingen Wolfgang Gobel und
Manfred Hoppe in einer launigen Laudatio
auf die Ara von Herrn Schuldt ein und lieRen
die vielen Jahre als Obmann Revue passieren.
Besonders hervorzuheben sind die von Herrn
Schuldt eingefiihrten Vortrige, die an den
regelmifig stattfindenden Ingenieurrunden
gehalten werden. Das lockte doch das eine
oder andere Mitglied und auch Externe an,

MUNSTERLANDER BEZIRKSVEREIN

und so kommen am ersten Freitag im Monat
bis zu 20 Personen zu den Treffen.

Auch die seit vielen Jahren stattfinden-
den Besichtigungen, Radtouren und Exkur-
sionen/Stadtereisen sprechen immer wieder
Mitglieder an, sich der Rheinenser Gruppe
anzuschlieen und am aktiven Leben dieser
Gruppe teilzunchmen. Diese bewihrten
Aktivitdten sollen auch in Zukunft so beste-
hen bleiben, wie das neue Leitungsgremium
erklarte. Die beiden Vorginger in dem Amt
als Obmann, Bernhard Teigelkamp und Erich
de Wit uiberreichten anschlieffend einen
Blumenstrauf an Frau Schuldt und u.a. ein
Fotoheft mit Erinnerungen an die Jahre als
Obmann an Herrn Schuldt.

Herr Schuldt wird die von ihm gestarteten
VDI-Aktivitaten im Turbinenhaus der Saline
Gottesgabe in Rheine-Bentlage auch weiter-
hin durchfiihren.

Es gibt noch so viel zu entdecken

Das Pascal-Gymnasium feierte im No-
vember zusammen mit seinen Koope-
rationspartnern die Zertifizierung zur
MINT-EC-Schule. MINT-EC ist das nati-
onale Excellence-Schulnetzwerk mathe-
matisch-naturwissenschaftlicher Schu-
len, das derzeit bundesweit 247 Schulen
umfasst. Eine unabhingige Fachjury be-
wertet dabei das MINT-Schulprofil so-
wie Qualitit und Quantitit der MINT-
Angebote der Schulen. Hervorgehoben
wurde dabei die gute Vernetzung des
Pascal-Gymnasiums mit Universititen,
auflerschulischen Lernorten, lokalen Un-
ternehmen und Verbinden.

Einer der Kooperationspartner ist der
Miinsterldnder Bezirksverein, der die Schu-
le seit einigen Jahren auf ihrem Weg zur
Excellence-Schule begleitet. Die Feier bot
eine gute Gelegenheit fiir Dr.-Ing. Almuth-
Sigrun Jandel, zwei transportable Ladekoffer
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fiir insgesamt 22 Netbooks zu tiberreichen.
Diese Spende des VDI macht den Einsatz von
IT-Technik am Pascal flexibel und unabhin-
gig von statischen Computerrdaumen. Die 22
Gerite, die sowohl als Tablets als auch als Net-
books genutzt werden konnen, wurden u.a.
mit Mitteln des Fordervereins angeschaftt.

Prof. Dr. Rainer Pottgen vom Institut fur
Anorganische und Analytische Chemie der
WWU beschrieb die langjahrigen, guten Er-
fahrungen der Universitit beim Projektkurs
Chemie des Pascal-Gymnasiums. Die Kurse
finden u.a. in den Laboratorien des Fachbe-
reichs Chemie statt und werden in die For-
schungsarbeiten von Doktoranden integriert.

Andreas Bossong vom Miinsteraner Un-
ternehmen zeb GmbH, das die Schule seit
einigen Jahren durch eine Mitarbeiterin un-
terstiitzt, die die Mddchen-Roboter-AG leitet,
betonte die Wichtigkeit des Engagements von
Schulen im MINT-Bereich fiir innovative Un-
ternehmen.

BV FORUM

Verdienter Obmann: Nach 14 Jahren hat
Hans-Heinrich Schuldt (rechts) seine
Tatigkeiten abgegeben. Laudator
Wolfgang Gébel (links) wiirdigte
unterhaltsam Schuldts Engagement

fur die Bezirksgrupe Rheine

Foto: Miinsterlander BV

MINT-Koordinator Paul Breitenstein er-
klarte die Vorteile des Netzwerks MINT-EC
tiir das Pascal-Gymnasium. So werden schon
im Friihjahr die ersten Abiturienten fiir ihre
exzellenten Leistungen verbunden mit ih-
rem besonderen Engagement ein normier-
tes MINT-EC-Zertifikat erhalten, das von der
Kultusministerkonferenz, der Hochschulrek-
torenkonferenz und Arbeitgeberverbinden
anerkannt ist. AufSerdem bieten die Netz-
werkschulen hochwertige Veranstaltungen
und Programme fiir alle Netzwerk-Schiile-
rinnen und Schiiler der Sek. IT an. Ziel der
Veranstaltungen ist die Begabtenférderung
von jungen MINT-Talenten sowie die Forde-
rung der qualitativen Schulentwicklung der
MINT-EC-Schulen.
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MUNSTERLANDER BEZIRKSVEREIN

Ideen wertvoll machen

Um im wirtschaftlichen Wettbewerb heute erfolgreich bestehen
zu kénnen, miissen Unternehmen ihre Prozesse immer
effizienter gestalten und ihre qualitativ hochwertigen Produkte
immer kostengiinstiger herstellen. Dabei erweisen sich die
Kundenanforderungen und der Wettbewerbsdruck als Ausléser

fiir zahlreiche Verbesserungsmafinahmen.

Vor allem grofe Kunden, zum Beispiel aus
der Automobilindustrie, erwarten von ih-
ren Zulieferern, dass diese ihre zum Teil sehr
buirokratisch ausgeprigten Optimierungs-
methoden umsetzen. ,Um dann moglichst
schnell zum Ziel zu gelangen, fithren man-
gelnde Geduld und fehlende Kapazitdten oft
zu einer schnellen Losung, ohne dass Prob-
leme grundlegend analysiert und nachhaltig
abgestellt werden®, sagt Dipl.-Ing. Christian
Boehnke, Unternehmensberater aus Miins-
ter. Es fehlt ein gemeinsames Problemver-
stindnis. ,Zudem verhindert eine fehlende
Priorisierung eine sinnvolle Reihenfolge
fiir die Abarbeitung von Problemen. Und
die mangelnde Bereitschaft zusammenzu-
arbeiten, erschwert die Optimierungen vor
Ort in der Wertschopfungskette. Es gibt
in den Unternehmen Methoden, die fiir die
geforderten Audits erarbeitet werden, aber
nach dem Audit wird dann die Dokumenta-
tion vernachldssigt. Die besondere Heraus-
forderung, um Qualititsprobleme oder eine
schlechte Ergebnissituation in den Griff zu
bekommen, liegt darin, die Ressourcen effi-
zient zu nutzen sowie schnell und wirksam
eine Problemldsung zu finden.

Christian Boehnke stellte auf dem Fo-
rum Industrie konkret, einer Veranstaltung
des Miinsterlander Bezirksvereins und der
Westfilischen Nachrichten, am 28. Januar
in Miinster eine Methode vor, die zum ei-
nen eine strukturierte Vorgehensweise un-
terstiitzt, Optimierungen umzusetzen und
zum anderen durch ihren integrativen An-
satz die Zusammenarbeit tiber Abteilungs-
grenzen hinweg fordert. Er machte deutlich,
wie die bekannten Verbesserungsmethoden
(KVP etc.), praktizierbar fiir Fihrungskrafte
und Mitarbeiter, vor Ort eingefithrt werden
konnen.

Der Ansatz ist einfach, sparsam und effi-
zient. Die Arbeitsmethode wird anhand von
Plantafel und Ideenkarten aufgesetzt. Es wer-
den sechs Bereiche definiert: Ideen speichern,
Ideen planen, Ideen umsetzen, Ideen priifen,
Ideen anwenden und den Bereich Projekte.

Besteht zum Beispiel in einer Produkti-
on das Problem, dass die Stiickzahlen nicht
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erreicht werden, so wird dafiir eine Karte
eingerichtet und ein Mitarbeiter erstellt bis
zum néichsten Treffen eine Analyse. Es wird
dann eine Losung (Ideen planen) und eine
Umsetzung (Ideen umsetzen) gesucht. Diese
werden auf den Karten notiert. Zeichnungen
und Unterlagen werden zusitzlich in Taschen
abgelegt. In dem nachfolgenden Schritt, der
Priifung, werden die Taktzeiten dann tiber-
priift. Falls das Ergebnis nicht passt, wandert
die Karte wieder einen Schritt zuriick in den
Ideen-Umsetz-Ordner.

Entsprechend dem Bearbeitungsstatus
werden die Karten auf der Tafel verschoben.
Die Tafelfldche steuert die Kapazitit der zu
bearbeitenden Aufgaben. Priorititen konnen
farblich durch bunte Karten hervorgehoben
werden. Wichtig ist es, die Prioritdt heraus-

zufinden und gemeinsam festzulegen. Ist das
Projekt erledigt, wird die Karte abgeheftet.

Zur Bearbeitung der Ideen werden regel-
mifige Treffen aller Projektteilnehmer mit
dem Moderator durchgefiihrt in einem ru-
higen Bereich, am Ort des Geschehens, zum
Beispiel in der Produktion. Bei Schichtbetrieb
ist es wichtig, Personen aus allen Schichten in
die Ideen mit einzubeziehen, um den richti-
gen Input und vor allem das Commitment
aller Beteiligten zu bekommen.

Probleme, die den Ablauf im eigenen Be-
reich beriihren, aber dort nicht geldst wer-
den kénnen, werden als Projekte in einem
besonderen Feld gefiihrt. Sie werden an den
betroffenen Bereich abgegeben, in dem der
zustandige Moderator sie nach Riickspra-
che in die entsprechende Prioritdtenliste
integriert.

Die Erfolgsfaktoren fiir diese Methode
liegen fiir Boehnke zum einen in dem integ-
rativen Ansatz, der die Zusammenarbeit for-
dert und dafiir eine Struktur und Methodik
bietet. Fortschritt beziehungsweise Stillstand
werden schnell sichtbar. Zudem ist nur ein
geringer Aufwand fiir die Dokumentation
erforderlich. Die Methode ist leicht nach-
vollziehbar und darum im Shopfloor einfach
anzuwenden. ,Aber Eine Idee ist erst wertvoll,
wenn sie erfolgreich umgesetzt wird*, erklart
Boehnke. AJA

Die Arbeitsmethode, die Christian Boehnke
auf dem Forum Industrie konkret anhand
von Plantafel und Ideenkarten erlauterte, ist
einfach, sparsam und effizient

Foto: Miinsterlander BV
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BOCHUMER BEZIRKSVEREIN

Herbert Widder:
65 Jahre
Mitgliedschaft

,Wenn der Berg nicht zum Propheten
kommt, muss der Prophet zum Berg
gehen.” Getreu diesem der einge-
schrinkten Mobilitit des Jubilars
geschuldeten Mottos besuchten der

1. Vorsitzende des Bochumer Bezirks-
vereins, Prof. Dr. Peter Frank, und sein
Stellvertreter, Prof. Dr. Uwe Dettmer,
Herbert Widder, der auf 65 Jahre treue
Mitgliedschaft zuriickblicken kann.

Trotz bester geistiger Gesundheit war es
Herrn Widder aufgrund seiner eingeschrank-
ten Mobilitit leider nicht moglich zur Herbst-
versammlung 2015 ins Hotel Mercure zu
kommen, auf der der Bochumer Bezirksverein
traditionell seine Jubilare ehrt. Zur Wiirdi-
gung seiner langen Verbundenheit mit dem
VDI haben sich die Vorsitzenden auf den Weg
in das Pflegewohnstift in Bochum-Watten-
scheidt gemacht und die Ehrung von Herrn
Widder vor Ort abgehalten. Herrn Widder
wurden Ehrenurkunde und Ehrennadel durch
die Vorsitzenden iiberreicht und sie bedank-
ten sich fur seine Treue und Verbundenheit
mit dem Bochumer Bezirksverein. Dabei hat
Herr Widder iiber sein bewegendes Leben ge-
sprochen, dass an dieser Stelle mit der Un-
terstiitzung seines Sohnes, Joachim Widder,
nochmals kurz wiedergegeben werden soll:

Herbert Widder wurde am 17. Februar 1923
in Wattenscheid geboren. Nach vollendeter
Volksschule und abgeschlossenen Pflichtjahr
auf einem Bauernhof in Thiiringen begann
Herbert Widder seine beruflichen Werdegang
1939 beim Bochumer Verein fiir Gussstahlfa-
brikation AG, wo er eine Lehre als Maschi-
nenschlosser begann und schliellich auch
als Geselle iibernommen worden ist. Herbert
Widder wollte bald mehr und bewarb sich
erfolgreich zur Aufnahme in die ,Hohere
technische Lehranstalt” (Ingenieurschule) in
Dortmund. Durch die Kriegsunruhen musste
er bereits nach einem halben Jahr die Ausbil-
dung unterbrechen, da er zum Kriegsdienst
zum Afrikakorps in Nordafrika bei den ,Ne-
belwerfern” einberufen wurde. Er gerdt am
08.Mai 1943, genau zwei Jahre vor dem Kriegs-
ende, in amerikanische Kriegsgefangenschaft,
die er als ,Prisoner of War* in Lagern in den
Suidstaaten, in Georgia, Alabama und Florida
verbringt und 1947 nach Deutschland zuriick-
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Verdientes Mitglied: Herbert Widder mit den BV-Vorsitzenden Prof. Dr. Peter Frank (links)

und Prof. Dr. Uwe Dettmer

kehren kann. Ab 1948 besucht er wieder die
Ingenieurschule und kann seine Ausbildung
dort erfolgreich abschliefen. 1951 wird Her-
bert Widder schliefSlich Mitglied im Verein
Deutscher Ingenieure. Seine erste Arbeitsstelle
als Ingenieur findet er in Bochum im Werk
Dr. C. Otto. Erist als Konstrukteur fiir Trans-
port- und Beschickungsanlagen eingesetzt.
Alssich fiir die Unternehmung das Ende eines
Grofiprojektes abzeichnet, wechselt Herbert
Widder auf eigene Initiative zur Zeche Cen-
trum, wo Jahre zuvor sein Vater gearbeitet
hatte. Er bekommt dort als Maschinensteiger
die Verantwortung fiir die Wasserhaltung, die
Wetterfithrung und die Schachtfordereinrich-
tung iibertragen. Mit dem Zechensterben im
Ruhrgebiet hat 1963 auch die Schicksalsstunde
tiir die Zeche Centrum geschlagen. Zu seinem
groflen Gliick erhilt Herbert Widder 1964
von der Fa. Veruschacht in Essen ein Stellen-
angebot, dort das Technische Biiro zu leiten.

Foto: Bochumer BV

Wihrend dieser Tatigkeit bekommt Herbert
Widder 1965 Kontakt zum ,Fachnormenaus-
schuss Bergbau®, in dem er von da an lange
aktiv mitarbeitet und spater den Ausschuss
leitet. Er ist dort Mitglied im , Arbeitskreis zur
Normung von Abteufgerdten®. Weiterhin ar-
beitet er in einem ,,ad-hoc* Arbeitskreis mit,
der sich damit befasst, die unterschiedlichen
Bergverordnungen der Linder zu einem
bundeseinheitlichen Bergverordnungswerk
zusammenzufassen. 1968 ist die Fa. Thyssen
Schachtbau auf ihn aufmerksam geworden
und bietet ihm am Betriebssitz in Miilheim
a.d.R. eine Stellung an. Dort angekommen
wird er Leiter des Technischen Biiros und
voriibergehend auch Leiter des Stabes Ma-
schinentechnik. Am or.07.1975 wird er zum
Oberingenieur befordert und erhalt Hand-
lungsvollmacht. Seine aktive Berufszeit be-
endet Herbert Widder am 31.03.1987. Dem VDI
ist er nun iiber 65 als Mitglied treu geblieben.
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Fusionsforschung:
Was geht mich das an?

Wissenschaft und Politik war es einen Festakt wert, als die Fusionsanlage
Wendelstein 7-X im Max-Planck-Institut fiir Plasmaphysik (IPP) in
Greifswald am 3. Februar ein erstes Wasserstoff-Plasma erzeugt hat.

Selbst die Bundeskanzlerin Angela Merkel — eine promovierte Physikerin —

hat sich das Ereignis nicht entgehen lassen.

Mal eine Frage: Kannst du dir ein Leben ohne
Energie oder ohne elektrischen Strom vorstel-
len? Wahrscheinlich nicht: Jeder braucht doch
elektrisches Licht oder einen Kithlschrank, je-
der will fernsehen, telefonieren und sich das Le-
ben durch elektrische Gerite leichter machen.

Trotzdem gibt es das: Von den sieben Mil-
liarden Menschen, die zurzeit auf der Erde le-
ben, muss jeder fiinfte noch ohne Strom aus-
kommen. Das sind ziemlich viele Menschen.

Weil es von Jahr zu Jahr mehr Menschen
auf der Erde gibt, weif§ man schon heute, dass
in Zukunft mehr Energie und insbesondere
Strom gebraucht wird.
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Und woher kommt der Strom?
Aus der Steckdose, na klar! Aber wie gelangt
er da hinein? Auch klar: Uber ein langes Ka-
bel, das aus einem Kraftwerk kommt. Dort
wird der Strom erzeugt. In Deutschland sind
dies vor allem Kohle- und Gaskraftwerke,
Atomkraftwerke, Windrider, Sonnen- und
Wasserkraftwerke. Auch in anderen Liandern
sind das die wichtigsten Stromquellen.
Ohne Nebenwirkungen ist das Stromer-
zeugen nicht: Kraftwerke, die riesige Mengen
von Kohle, Ol oder Gas verbrennen, sind
nicht gut fur das Klima. Auferdem sind die
Brennstoffvorrite zwar grofs, aber nicht

Das erste Wasserstoff-
Plasma eingeschaltet am

3. Februar markiert den Be-
ginn des wissenschaftlichen
Experimentierbetriebs an
Wendelstein 7-X. Es dauerte
eine Viertel Sekunde und
erreichte - bei moderater
Plasmadichte - eine Tempe-
ratur von rund 80 Millionen
Grad Celsius. (Eingeférbtes
Schwarz-WeiB-Foto)

Foto: IPP

unbegrenzt. Irgendwann werden sie auf-
gebraucht sein. Von den Atomkraftwerken
will man sich in Deutschland in den nachsten
Jahren trennen, weil sie bei Unfillen gefahr-
lich werden konnten.

Windrider und Sonnenkraftwerke sind
noch recht teuer und brauchen viel Platz.
Strom liefern sie nur, wenn der Wind weht
oder die Sonne scheint. Und Wasserkraft-
werke sind bei Naturschiitzern unbeliebrt,
weil sie die Fische in den Fliissen storen.
Welche dieser Kraftwerke soll man bauen,
um den wachsenden Strombedarf der Welt
zu stillen?
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Es gibt aber noch eine
Energiequelle:

Dasist die Kernfusion — die Methode, wie die
Sonne ihre Energie erzeugt! Im Max-Planck-
Institut fiir Plasmaphysik arbeitet man dar-
an, die Sonne im Kleinen nachzubauen und
ihr Feuer in einem Kraftwerk auf der Erde zu
ziinden. Das ist eine sehr spannende Aufgabe,
aber auch ziemlich schwierig.

Es wird deshalb noch etwas dauern, bis
die Wissenschaft ihr Ziel erreichen kann. Un-
gefahr dann, wenn deine Kinder grofS sind,
sollte es auch Fusionskraftwerke geben. Wenn
es klappt, ist viel erreicht: Der Brennstoff fiir
die Fusion ist in unerschopflichen Mengen
vorhanden.

Ein grofler Schritt nach vorn ist den
Forschern am 3. Februar gelungen. Die Fusi-
onsanlage Wendelstein 7-X im Max-Planck-
Institut fiir Plasmaphysik (IPP) in Greifswald
hat ein erstes Wasserstoff-Plasma erzeugt hat.
Selbst die Bundeskanzlerin Angela Merkel -
eine promovierte Physikerin — hat sich das
Ereignis nicht entgehen lassen.

Wenn du wissen willst, wie so ein Kraft-
werk funktionieren soll, dann besuch doch
das Jugendportal (http:/[www.ipp.mpg.de/
jugendportal oder lies in den Broschiiren
nach (http:/[www.ipp.mpg.de/95200/lesen).
Oder geh es mit dem Fusionsspiel (Kasten)
vergniiglich an.

QUELLE: MAX-PLANCK-INSTITUT
FUR PLASMAPHYSIK IPP

JUNGFORSCHERFORUM

DAS SONNENFEUER AUF DIE ERDE HOLEN

Ziel der Fusionsforscher ist es, eine

neue umweltfreundliche Energiequelle
zu erschlieBen: Der Brennstoffvorrat fir
ein Kraftwerk, das wie Sonne und Sterne
Energie aus der Verschmelzung leichter
Atomkerne gewinnt, ware unerschopflich.

Welche Probleme miissen die Forscher
auf dem Weg zu einem kiinftigen
Fusionskraftwerk l6sen?

In diesem Spiel im Internet kannst du
einen Teil der Fragen interaktiv kennen
lernen.

Probier dich doch mal als Physiker
aus: Heiz den Fusionsbrennstoff auf,
bring die Atomkerne zum Verschmelzen
und errichte schlieflich ein Kraftwerk.
Zugegeben: Ganz einfach ist das nicht!

Fusion in zehn Schritten: Das Spiel des
Max-Planck-Institut fir Plasmaphysik
findest du im Internet unter
www.ipp.mpg.de/95494/spielipp

QUELLE: MAX-PLANCK-INSTITUT FUR
PLASMAPHYSIK IPP
FOTO: MPG-ARCHIV
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LITERATURFORUM

KINDERSACHBUCH

Alle fiir eine Stadt! Feuerwehr Koln — Wie geht das?

ALLE FUR EINE STADT! FEUERWEHR

KOLN — WIE GEHT DAS? JOHANNES FEYRER,
JORG NIESSEN (HRSG.) MIT ILLUSTRATIONEN
VON FRANK ROBYN-FUHRMEISTER. BACHEMS

WISSENSWELT. J. P. BACHEM VERLAG, KOLN 2016.

80 SEITEN MIT ZAHLREICHEN FARBIGEN
ABBILDUNGEN UND ILLUSTRATIONEN,
16,95 EURO. ISBN 978-3—7616-2966-6.
FUR KINDER UND ERWACHSENE.

AUCH ALS EBOOK. WWW.BACHEM.DE

Mit welcher Taktik meistern Einsatzkrif-
te Wohnungsbrinde oder Verkehrsun-
fille? Wann riickt ein Riistzug aus? War-
um arbeitet Branddirektor Hans nur auf
dem Rhein? Und was verbirgt sich hin-
ter dem ,,Einsatzszenario Dom“? Dieses
neue Sachbuch aus der Reihe ,,Bachems
Wissenswelt“ blickt hinter die Kulis-

sen einer der gr6f3ten Feuerwehren in
Deutschland.

,Wir méchten Kinder — aber durchaus auch
Erwachsene —mit diesem Buch nicht einfach
nur informieren, sondern Begeisterung we-
cken fiir unsere Arbeit. Vielleicht entsteht
daraus sogar ein langfristiges Engagement
bei der Jugendfeuerwehr, der Freiwilligen Feu-
erwehr oder der Berufsfeuerwehr®, sagt Kolns
Feuerwehrchef Johannes Feyrer. Gemeinsam
mit Jorg NiefSen, Hauptbrandmeister auf der
Feuerwache in K6In-Lindenthal, steht er als
Herausgeber und Autor fur jede Menge Insi-

SACHBUCH

derwisser und eine imposante Bildsprache.

Exklusive Fotos prasentieren faszinierende
Drehleitern, Kranwagen oder Rettungsboo-
te, aber auch undurchdringliche Schutzklei-
dung und starke Werkzeuge. Anschauliche
Mlustrationen setzen Einsatzszenarien am
Rhein, den Aufbau einer Feuerwache oder
das Zusammenspiel von Stadtverwaltung,
Berufsfeuerwehr, Freiwilliger Feuerwehr und
Rettungsdienst gekonnt in Szene. Dazu gibtes
wissenswerte Tipps rund um den Brandschutz
und beeindruckende Begegnungen mit Losch-
bootkapitinen, Hohenrettern und Feuerwehr-
leuten, die regelmaRig abtauchen ... Rubriken
wie ,Weltmeisterwissen® oder das ,Feuerwehr
ixr“ und ein Blick auf die Geschichte der Kol-
ner Feuerwehr prasentieren spannende Fakten.
Ein Lesererlebnis, das manches Feuerwehr-
Geheimnis luftet und eine Lektiire fiir junge
Menschen, die neugierig sind auf spektakulare
Einsitze, PS-starke Loschziige und ausgeklii-
gelte Einsatzstrategien.

Das funktioniert? Verbliiffende Erfindungen

DAS FUNKTIONIERT? VERBLUFFENDE
ERFINDUNGEN. SACHBILDERBUCH VON
MALGORZATA MYCIELSKA ET.AL. AUS DEM
POLNISCHEN VON THOMAS WEILER.

PAPPBAND IN FADENHEFTUNG,128 S., 14,95
EURO. MORITZ VERLAG, FRANKFURT. ISBN
978-3-89565-307-0. FUR ALLE AB CA. 9 JAHREN.
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Brennende Uhren, gefrorene Musik
und kabelloser Strom. Erfindungen
faszinieren! Fiir einige bedeuten sie
Ruhm und Reichtum, viele sind jedoch
lingst vergessen oder waren nicht

zu realisieren. Alle aber kiinden vom
Ideenreichtum der Menschheit.

Dieses Buch beleuchtet 28 Erfindungen vom

3. Jahrhundert v. Chr bis heute, die unsere

Vorstellungskraft sprengten oder bei einigen

Kopfschiitteln, bei anderen Begeisterung her-

vorriefen:

> die selbstoffnende Tempeltiir aus dem
Ersten Jahrhundert,

> ein Signalapparat zur Nachrichtentiber-
tragung aus der Goethezeit,

> der »Schachtiirke« aus dem Jahr 1769,

> kabelloser Strom vom Anfang des 20.
Jahrhunderts,

> eine Konzentrationshaube aus den Zwan-
zigern,

> in 3D-Drucker fiir eine Basisstation auf
dem Mond.

Es geht hier also nicht um Flaschenzug oder
Ottomotor, die die Welt veranderten, sondern
um Verbliiffendes, Spleeniges oder Schriges,
was nachzuvollziehen Freude bereitet. Und
das manche vielleicht dazu anregt, selbst iiber
die Verbesserung der Welt nachzudenken.
Schon in den Einbandinnenseiten wer-
den durch einfache Konstruktions-Skizzen
Hinweise auf verschiedenste technische Erfin-
dungen gegeben: bekannte und unbekannte,
verzwickte und nachvollziehbare, alltagstaug-
liche und eher hirnrissige — mit Angabe der
Seitenzahl, unter der man die Hintergriinde
nachlesen kann. Und natiirlich wird man da
sofort neugierig! Auf den bemannten Drachen
etwa, den ein italienischer Architekt vor lan-
ger Zeit fuir den polnischen Konig in die Liifte
steigen liefS — mit einer Katze als Passagier! Das
Ganze war spektakuldr, endete aber fuir Katze
und Erfinder nicht unbedingt positiv. In kur-
zen Texten, mit originellen Illustrationen im
Comic-Stil und bissigen Sprechblasen-Kom-
mentaren werden jungen Lesern hier die Hin-
tergriinde hochst unterhaltsam vorgestellt.
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Nachdruck und Speicherung, auch in elektronischen Medien, nur mit
ausdriicklicher Genehmigung des Verlages und unter voller Quellenangabe.
Keine Haftung fiir unverlangte Einsendungen.

Ingenieur forum 1/2016

Ingenieur forum
2/2016

Energie+Umwelt

Nach dem Pariser Klimagipfel: Herausforderungen
an eine klima- und ressourcenschonende, wirtschaftliche
und versorgungssichere Energieversorgung

» Energieanlagen
» Energietrager

» Energieforschung
» Energieeffizienz
» Netztechnik

» Umwelttechnik
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Spitzen-Mitarbeiter und Spitzen-Azubis

Hoéchste Leistungsanforderungen an Prazision, Effizienz und Sicherheit erfullen — flr unsere engagier- E'-T E

ten Mitarbeiter und fir HORN Prazisionswerkzeuge ganz normal. Zum Beispiel flir den Bereich Automo-
tive, die Medizintechnik und viele andere Bereiche. Mit Uber 120.000 Anwendungslésungen setzen wir
als Technologiefiihrer weltweit MaBstabe. Und zahlen zu den attraktivsten Arbeitgebern in der Region.

www.phorn.de

recmmoroaievansenuna s wore (Il HORN Il

EINSTECHEN ABSTECHEN NUTFRASEN NUTSTOSSEN KOPIERFRASEN REIBEN














































































