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Druckgussanlage erweitert 
ESSLINGEN (ba). Die Daimler AG hat 
die Leichtmetallgießerei in Esslingen-
Mettingen um 1 740 m² Fläche erwei-
tert. In der neuen Halle finden eine 
neue Druckgussmaschine sowie ein 
Bearbeitungscenter für Magnesium-
teile Platz. Daimler will sich nach er-
folgreicher Fertigung von Getriebege-
häusen für das neue Sieben-Gang-
Getriebe nun auch auf Strukturteile 
spezialisieren, die in der Pkw-Karos-
serie zum Einsatz kommen.

Vakuum korrekt einsetzen
GLATTEN (mg). Mit einem speziellen 
Vakuum-Training-Set bietet die J. 
Schmalz GmbH jetzt die Möglichkeit, 
den Einsatz des Mediums Vakuum 
und die korrekte Systemauslegung 
dafür zu erlernen. Es ist für den Un-
terricht in Ausbildungswerkstätten, 
Berufsschulen, Lernzentren, Fortbil-
dungseinrichtungen und Hochschu-
len ausgelegt. Im Set enthalten sind 
verschiedene Vakuum-Komponenten 
wie Sauggreifer, pneumatische Vaku-
um-Erzeuger, Ventile, Schalter und 
Verbindungen. www.schmalz.com 

Wirkungsgrad zertifiziert
ALZENAU (mg). Das unabhängige 
Fraunhofer Institut ISE zertifizierte 
den dauerhaft erreichten Wirkungs-
grad der Tandemzelle von Leybold 
Optics bei 10,3 %. Im Branchenver-
gleich liegt dieser Wert im oberen Be-
reich der Wirkungsgradskala. Der er-
reichte Wirkungsgrad ist weltweit ein 
ausschlaggebender Wettbewerbsfak-
tor für Hersteller von Solar-Tandem-
zellen. Leybold Optics, Produzent von 
Vakuumtechnologien, ist damit ein 
entscheidender Schritt gelungen.

Auszeichnung für Fuchs
MANNHEIM (mg). Im Rahmen des 
zweiten ‚Daimler Key Supplier Mee-
ting‘ hat die Daimler AG in der Merce-
des-Benz-Niederlassung in Stuttgart 
jüngst ihre besten Lieferanten mit 
dem ‚Daimler Supplier Award 2009‘ 
ausgezeichnet. In der Kategorie ‚In-
ternational Procurement Services‘ 
wurde die Auszeichnung als einzigem 
Schmierstoffzulieferer der Fuchs Pet-
rolub AG verliehen. Mit dem Award 
würdigt Daimler weit überdurch-
schnittliche Leistungen.

RWTH Aachen
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AACHEN (mg). Um die Auswahl des 
‚richtigen‘ Elektromotors für Automo-
bilbauer zu erleichtern, berät das Insti-
tut für Elektrische Maschinen (IEM) der 
RWTH Aachen im Rahmen des Tech-
nologie-Transfers Autohersteller und 
Unternehmen hinsichtlich der optima-
len Auslegung solcher Aggregate.

Die Forscher bestimmen mittels pro-
blemspezifischer Anpassungen haus-
eigener Software sehr genau die opti-
male Auslegung elektrischer Motoren 
und Generatoren. So kann selbst bei 
geringem Einbauplatz eine kunden-

Technikbild der woche

spezifische Lösung gefunden werden, 
die alle Anforderungen erfüllt. Beim 
Design des jeweils passenden Moto-
rentyps hilft die hauseigene Software 
ProMOTOR, mit der sich elektromag-
netische Felder im Inneren des Mo-
tors automatisiert simulieren und in-
terpretieren lassen. 

Um versteckte Optimierungspoten-
ziale zu erkennen, werden alle Simu-
lationsdaten grafisch aufbereitet und 
so eine intuitive Weiterverarbeitung 
ermöglicht. Deshalb entwickeln die 
Aachener das ‚Entwicklungsbüro der 
Zukunft für elektrische Maschinen‘, 
um alle Aspekte in einer virtuellen 
Entwurfsumgebung zu vereinigen. So 

Elektrische Motoren effizienter designen
lassen sich Schwachstellen eines spä-
teren Produkts schon in der Entwurfs-
phase vermeiden. Auf der Hannover 
Messe präsentieren die Wissenschaft-
ler den aktuellen Stand des Entwick-
lungsbüros im Rahmen der Initiative 
tech transfer – Gateway2Innovation 
in Halle 2, Stand D 12. Zu sehen gibt 
es unter anderem eine spektakuläre 
3D-Projektion, die interessierten Un-
ternehmen die Möglichkeiten der ge-
nutzten Software anschaulich vor Au-
gen führt. Die Aachener arbeiten in-
terdisziplinär und bündeln somit so-
wohl Kompetenzen aus der 3D-Visua-
lisierungstechnik als auch aus der 
Maschinenphysik.

Weniger Energie, Ressourcen und Kosten 
in der Leiterplattenfertigung – mit ‚P3T‘.

Effiziente Temperaturregelung in der 
Kunststoffverarbeitung – dank ‚ZuPrEff‘.

‚KAMASS‘ zeigt die Effizienz des Kaltum-
formens von Hochleistungsbauteilen.
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LANDSBERG (mg). Effiziente Tempera-
turregelung in der Kunststoffverarbei-
tung, Hochleistungsbauteile durch effi-
zientes Kaltumformen, modulare Fer-
tigung strukturierter Metallschichten: 
Bei den Projekten im Teil 4 der Serie 
Effizienzfabrik steht erneut die Sen-
kung des Energieverbrauchs in der 
Produktion im Vordergrund. 

Die Innovationsplattform Effizienzfa-
brik ist eine gemeinsame Initiative 
des Bundesministeriums für Bildung 
und Forschung und des VDMA. Die 
Effizienzfabrik sowie die 31 Verbund-
projekte werden mit Mitteln des Bun-
desministeriums für Bildung und For-
schung im Rahmenkonzept ‚For-
schung für die Produktion von mor-
gen‘ gefördert und vom Projektträger 
Karlsruhe betreut.

Im Projekt ‚P3T‘ (www.p3t.info) 
geht es um die Effizienzsteigerung in 
der Leiterplattenfertigung. Die Haupt-
komponenten elektronischer Geräte 
bestehen zumeist aus einer oder meh-
reren Leiterplatten, wobei der Trend 
immer mehr zu flexiblen Leiterplatten 
(Flexible Printed Board – FPC) geht. 
Für den weltweiten Markt für FPC, 
RFID (Radio Frequency Identifica-
tion) und Biosensoren werden enor-
me Wachstumspotenziale prognosti-
ziert. Die Herstellung dieser Elektro-
nikkomponenten ist nach wie vor 
aufwändig. Für eine RFID-Antenne 
beispielsweise werden im Schnitt et-
wa 80 % der auflaminierten Kupfer-
schicht weggeätzt und anschließend 
mit hohem Energieaufwand entsorgt 
oder wiederverwertet. 

Ziel des Projekts P3T ist die Ent-
wicklung eines modularen prototypi-
schen Anlagenkonzepts zur ressour-
ceneffizienten Fertigung von struktu-
rierten Metallisierungen für Elektro-
nikkomponenten. Das Konzept um-
fasst drei Fertigungsmodule: die 
strukturierte Aktivierung der Folien 

mittels Atmosphärendruckplasma, 
die selektive additive chemische und 
galvanische Metallisierung der akti-
vierten Folien sowie die Aufbau- und 
Verbindungstechnik. Der im Projekt 
entwickelte Prototyp soll demonstrie-
ren, dass eine Direktstrukturierung 
von Edelmetall- und Kupferschichten 
mit einer Dicke von 50 nm bis 20 μm 
und mit Strukturbreiten von bis zu 
20 μm auf Kunststoffträgern in Mas-
senfertigung möglich ist.

Das Projekt ‚ZuPrEff‘ (www.zupreff.
de) will beim Spritzgießen von Kunst-
stoffen die Effizienz 
des gesamten Pro-
zesses verbessern – 
von der Maschine 
über das Werkzeug 
bis hin zur Tempe-
rierung. Der Hinter-
grund: Herkömmli-
che Verfahren zum Spritzgießen von 
Kunststoffen nutzen nur circa 19 % 
der eingesetzten Energie. Vor allem 
unkoordinierte Aufwärm- und Ab-
kühlvorgänge beim Aufschmelzen 
bergen ein hohes Energieeinsparpo-
tenzial.

Bei dieser Verbesserung stehen die 
regeltechnische Kopplung aller bisher 
autonomen Teilsysteme sowie die 
Umsetzung eines Energiemonitorings 
im Fokus. Dazu müssen die relevan-
ten Schmelze- und Werkzeugzustän-

de in Abhängigkeit von Prozess-
schwankungen modellhaft beschrie-
ben werden. Versuchsreihen an einer 
Spritzgussanlage, die mit entspre-
chender Messtechnik und einer seg-
mentierten Werkzeugtemperierung 
ausgestattet sind, bilden die Basis für 
die Modellentwicklung. 

So kann zu jedem Zeitpunkt der 
Zustand wichtiger Prozessgrößen 
(wie Schmelzeigenschaften und 
Werkzeugoberflächentemperatur) er-
mittelt und für die Regelung zur Ver-
fügung gestellt werden. Darauf bauen 

auch die detaillierten Energiebilan-
zen für den Gesamtprozess auf, die 
das umfassende Energiemonitoring 
ermöglichen. In Summe kann da-
durch die Prozesseffizienz um bis zu 
28 % gesteigert werden.

‚KAMASS‘ (www.kamass.de) stellt 
das Kaltumformen als eine energie-
sparende Alternative zu herkömmli-
chen Herstellungsmethoden in den 
Vordergrund. Konventionelle Prozess-
ketten wie Schmieden, Härten und 
anschließende spanende Nachbear-

beitung sollen im Rahmen des Pro-
jekts vollständig durch die Kaltumfor-
mung ersetzt werden. Die energiein-
tensive Erwärmung der Bauteile beim 
Schmieden und Härten auf bis zu 
1 000 °C ist damit nicht mehr notwen-
dig. Bei Ausbringungsraten von bis 
über hundert Teilen pro Minute liegt 
die Materialausnutzung bei bis zu 
100 % und damit viel höher als bei 
der spanenden Fertigung. 

Die Kaltumformung ist insbesonde-
re für die Herstellung von Hochleis-
tungsbauteilen, beispielsweise im An-

triebsstrang, Getriebe- 
und Fahrwerkbereich, 
von Interesse, da die 
Umformung zur Verfes-
tigung des Werkstoffs 
führt. Zusätzlich wirken 
sich der nicht unterbro-

chene Faserverlauf, 
Druckeigenspannungen sowie die rie-
fenfreie Oberfläche positiv auf die Be-
lastbarkeit kaltumgeformter Bauteile 
aus. Im Projekt wird deshalb die Be-
einflussung dieser Werkstoff- und 
Bauteileigenschaften in Abhängigkeit 
der Prozessauslegung untersucht und 
modelliert, so dass sie bereits im Her-
stellungsprozess aktiv optimiert wer-
den können. 

Energieverbrauch kalt erwischt
Serie: Effizienzfabrik – ‚Forschung für die Produktion von morgen‘, Teil 4

LEDs: Kleine, aber feine  
Lichtquellen erhellen das Auto

Stickstoff aus Druckluft: Eigenproduktion 
senkt die Kosten deutlich

Spektralfotometer: Flüssig-, Feucht-  
und Trockenproben kontaktlos messen
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Kommunikation und Unterhaltung werden mit Hilfe immer kleinerer und leichterer 
elektronischer Geräte auch unterwegs machbar. Wie aber können Laptop oder Handy 
auch mobil mit Energie versorgt werden? Minibrennstoffzellen könnten in Zukunft diese 
Aufgabe übernehmen. Hier sind es Nanowürfel von BASF, die als Speichermedium für 
Wasserstoff dienen.

Sagen Sie uns Ihre Meinung: 
redaktion@produktion.de
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Kaltumformen verdrängt 
konventionelle Prozessketten
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Mehr Trends.
Mehr Reports.
Jetzt im Technikteil.

Entscheider lesen Produktion
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