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in dieser Ausgabe widmen wir uns dem Thema „Kunst-
stofftechnik“. Aus unserem täglichen Leben kaum wegzu-
denken, finden wir Kunststoffe fast überall.

Wichtige Merkmale sind ihre Formbarkeit, Härte, 
Elastizität, Bruchfestigkeit, Temperatur-, Wärme-

formbeständigkeit und chemische Beständigkeit, die sich 
durch die Wahl der Makromoleküle, Herstellungsverfah-
ren und in der Regel durch Beimischung von Additiven in 
weiten Grenzen variieren lassen.

Weiterverarbeitet dienen sie als Verpackungsmateria-
lien, Textilfasern, Wärmedämmung, Rohre, Boden-

beläge, Bestandteile von Lacken, Klebstoffen und Kosme-
tika, in der Elektrotechnik als Material für Isolierungen, 
Leiterplatten, Gehäuse, im Fahrzeugbau als Material für 
Reifen, Polsterungen, Armaturenbretter, Benzintanks und 
vieles mehr.

Im ersten Beitrag erläutert uns Markus Teppe von der 
HEWI Heinrich Wilke GmbH, was die Werkzeuginnen-

drucksensorik in der Spritzgießfertigung für Aufgaben 
und Vorteile hat.

Danach zeigt Hilka Bärenfänger von ALMO, einem Teil 
des international tätigen Medizintechnik-Konzerns 

B. Braun Melsungen AG, auf was alles geachtet werden 
muss, um das Massenprodukt „Einmalspritzen“ aus 
jährlich 10.000 Tonnen Kunststoffgranulat herzustellen. 
Reinraumbedingungen sind das Eine, Verfahren nach 
„Industrie 4.0“ das Andere.

Klaus Junghans von der Junghans Kunststoffwa-
renfabrik zeigt in seinem Beitrag auf, was Kunst-

stoffverschlüsse so alles können: sie erlauben drücken, 
schrauben oder klappen. Sie können streuen, dosieren, 
verschließen und versiegeln. Und sie machen den einfa-
chen Zugriff auf Produkte möglich, die strengen Hygiene- 
und Haltbarkeitsvorschriften unterliegen.

Dass Poresta längst mehr ist als Wannenmontage-
systeme, dies erklärt uns Dr. rer. nat. Karl Iglhaut. 

Mit Poresta ECO können die benötigten Anteile an Erdöl 
reduziert werden. Mit einem neuen Verfahren besteht der 
neue Werkstoff zu 40% aus Cellulose.

Im Interview mit Hr. Prof. Dr.-Ing. Hans-Peter Heim und 
seinen Abteilungsleitern vom Fachgebiet Kunststoff-

technik im FB 15 der Universität Kassel erfahren Sie, 

warum dieser Bereich so spannend ist und was sich alles 
dahinter verbirgt. Des Weiteren geben die Interviewten 
Einblicke, was alles zum Fachgebiet gehört, nämlich 
Funktionenintegration, Kunststoff-Prozesstechnik, Materi-
alentwicklung und Verbundwerkstoffe sowie Thermoplas-
tischer Leichtbau.

Fast 70 und gelenkig wie eh und je, der Faltenbalg von 
Hübner – lesen Sie hierzu im  Beitrag in der Rubrik 

Technikgeschichte, warum diese Neuerung so erfolgreich 
war und wie sie sich bis heute weiterentwickelt.

Beim Tag der Technik 2015 haben sich 650 Jugendliche 
und Lehrer aus 26 Schulen über die Möglichkeiten 

von technischen Berufen informiert. Die Autoren verdeut-
lichen diesmal mit ein paar Zahlen, was so alles dahinter-
steckt. Sehr interessant – Mitmacher gesucht!

Nun wünschen wir Ihnen viel Spaß und Freude beim 
Lesen dieser „technik nordhessen“!

Jürgen Sapara
und das Redaktionsteam der „technik nordhessen“

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

Editorial

Jürgen Sapara © tecteam GmbH

Bild der Titelseite

Doppelschneckenextruder zum Einmischen von Füllstoffen 

in eine Kunststoffschmelze im FG Kunststofftechnik der Uni-

versität Kassel. Das Produkt hieraus wird, wie das Granulat 

in der Hand zeigt, zerhackt und anschließend weiterverar-

beitet (Bild © (wd))
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Hochwertige Baubeschläge und Sani-
tärausstattung als Eigenprogramm so-
wie technische Funktionsbaugruppen 
für die Automobil- und Möbelindustrie 
sind Produkte der HEWI Heinrich Wil-
ke GmbH in Bad Arolsen. 

Eine konkrete Qualitätsaufgabe brach-
te die Verantwortlichen der Spritz-
gießfertigung vor einigen Jahren mit 
der Werkzeuginnendrucksensorik in  
Kontakt. Seither hat das Team der 
Verfahrenstechnik um ihren Leiter 
Hans-Günter Herbold die Drucküber-
wachung im Werkzeug konsequent 
weiterverfolgt und ausgeweitet. Die 
Vorteile sind eine höhere Produktqua-
lität und weniger Ausschuss, ein ge-
ringerer Materialeinsatz, eingespar-
ter Prüfaufwand, mehr Sicherheit vor 
Kundenreklamationen und sogar eine 
bessere Auslastung des Maschinen-
parks.

Bei der Umstellung der halbautomati-
schen Fertigung des HEWI Hygiene-
Abfallbehälters auf einen vollautoma-
tischen Spritzgussprozess kämpften 
die Kunststoffverarbeiter mit Quali-

tätsproblemen in Richtung Oberfläche 
und Verzug. Mit der Werkzeuginnen-
drucktechnik wurde das Problem ge-
löst.

Denn in einem vollautomatischen 
Spritzgussprozess ist es immer eine 
große Herausforderung parallel die 
Qualitätsanforderungen der hochprä-
zisen Produkte zu erfüllen. Mit der 
Werkzeuginnendrucktechnik können 
solche Probleme gelöst werden. In-
zwischen hat HEWI mehrere Systeme 
dieser Art angeschafft und stellt die 
hochwertigen Artikel im optimalen 
Spritzgießprozess vollautomatisch her.
Je nach Produkt müssen sich die 
Kunststofftechniker an verschiede-
nen Herausforderungen orientieren: 
Im klassischen HEWI-Markenpro-
dukt-Portfolio für Baubeschlag- und 
Sanitärtechnik überragt das Haupt-
qualitätskriterium Oberfläche die 

Funktionsanforderungen. Bei den 
Zulieferteilen für die Automobil- und 
Möbelindustrie liegt der Focus anders. 
Hier ist die Einhaltung der geforder-
ten Maßtoleranzen und die Funktio-

nalität oft wichtiger als die optischen 
Aspekte eines Bauteils.

Bei den Zulieferteilen handelt es sich 
u. a. auch um kinematische Kompo-
nenten und Luft führende Baugrup-
pen von PKW-Klimaanlagen. Typische 
Bauteile sind Funktionselemente wie 

Höhere Qualität und optimale Auslastung 
Prozessüberwachung und Regelung beim Spritzgießen mit Werkzeuginnendrucksen-
sorik bei der HEWI Heinrich Wilke GmbH

Werkzeuginnendrucksensorik bei HEWI  

Klaus Teppe (47) Sales Director OEM

Der studierte Betriebswirt leitet seit 2009  

den Verkauf der OEM-Sparte bei der  

HEWI Heinrich Wilke GmbH

Hans-Günter Herbold (Leiter Verfahrenstechnik) mit dem HEWI Hygienebehälter (alle Bilder © HEWI Heinrich Wilke GmbH)
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2K-Klappen, Ventile und mechanische 
Stellhebel aus unterschiedlichsten 
Materialkombinationen. Mit der 2K-
Technologie rückte damit auch die 
Heißkanaltechnik noch mehr in den 
Focus, wo man durch die Innendruck-
sensoren in Echtzeit prüft, ob der für 
die richtige Formteilqualität notwen-
dige Druckverlauf eingehalten wird. 
Master-Druckverläufe leiten die Quali-
tätsüberwachung.

Nach den positiven Erfahrungen mit 
der innendruckabhängigen Umschal-
tung auf Nachdruck und der laufen-
den Qualitätsüberwachung in der 
Serienfertigung hat HEWI auch die 
automatische Heißkanalbalancierung 
MultiFlow von Kistler als zusätzli-
che Mess- und Regelkomponente für 
die Werkzeuginnendrucktechnik mit 
CoMo Injection hinzugezogen. Dazu 
sagt Hans-Günter Herbold als Lei-
ter der Verfahrenstechnik: „Füllstu-
dien mit Teilfüllungen sind viel zu 
aufwendig. Deshalb brauchten wir 
unbedingt eine automatische Balan-
cierung. Schneller und effizienter 
sind wir mit den Kistler-Systemen!“ 
Ziel der automatischen Heißkanalba-
lancierung sind identische Füll- und 
Druckverhältnisse in allen Kavitäten 
eines Vielfach-Werkzeugs. Da der 

Druck in einer Kavität direkt mit dem 
Füllgrad korreliert, lässt sich die Qua-
lität einer Balancierung direkt aus 
den Druckverläufen aller Kavitäten 
ablesen. Um eine optimale Balancie-
rung zu erreichen, sollten die Werk-
zeuginnendrücke aller Formnester 
in der Kompressionsphase möglichst 
identisch sein. Hier gelten die Verläu-
fe des Werkzeuginnendrucks in den 
einzelnen Kavitäten als Regelgrößen, 
während die Temperaturen der Heiß-
kanaldüsen als Stellgrößen dienen: 
Je höher die Düsentemperatur, desto 
höher die Schmelztemperatur, umso 
niedriger die Viskosität der Schmelze, 
desto geringer der Fließwiderstand in 
Düse und Werkzeug und somit eine 
leichtere Füllung der Kavitäten. Die 
Heißkanalbalancierung analysiert und 
vergleicht also die gemessenen Druck-
kurven, errechnet neue Solldüsentem-
peraturen und überträgt sie Zyklus für 
Zyklus über eine Schnittstelle an das 
Heißkanal-Regelsystem oder an den 
in die Spritzgießmaschine integrier-
ten Regler. So entsteht ein geschlos-
sener Regelkreis, der automatisch die 
gleichmäßige und synchrone Füllung 
aller Kavitäten sicherstellt. Beim An-
fahren von Mehrkavitätenwerkzeugen 
wird der Heißkanal so vollautomatisch 
balanciert. Während der Produktion 
werden die Heißkanaltemperaturen 
automatisch nachgeregelt. Auf diese 
Art und Weise sorgt dieses zusätzliche 
System für die Heißkanalbalancierung 
und dauerhaft stabile Füllverhältnis-
se in allen Kavitäten – ohne weitere 
manuelle Eingriffe. Das System regelt 
auch Veränderungen des Prozesses, 
Materialschwankungen, Einflüsse der 
Produktionsumgebung und andere 
Prozessstörungen automatisch aus.

Ohne Zweifel erfordern Überwa-
chungssysteme am Projektbeginn 

ein höheres Investment. „Dem Mehr-
aufwand für Sensoren, Systeme und 
Werkzeuge steht aber ein Minderauf-
wand in der Serienproduktion gegen-
über“. Das können die Techniker im 
Hause HEWI bestätigen. Für diese 
ganzheitliche und verantwortungs-
übergreifende Betrachtung von Kos-
ten und Nutzen hat HEWI Mut und 
Zukunftsperspektive gezeigt. Mit Un-
terstützung aller betroffenen Fachbe-
reiche, haben wir sämtliche Vorteile 
für die Artikelkalkulation mit einbe-
zogen: reduzierter Ausschuss, bes-
sere Kapazitätsauslastung, weniger 
Personalaufwand. Davon profitieren 
auch unsere Kunden in einem hart 
umkämpften Markt.

Werkzeuginnendrucktechnik ist des-
halb weit aus mehr als nur Qualitäts- 
und Regeltechnik, sondern auch ein 
wirtschaftlicher Erfolgsfaktor.

Klaus Teppe
HEWI Heinrich Wilke GmbH

Werkzeuginnendrucksensorik bei HEWI 

HEWI Heinrich Wilke GmbH

HEWI bietet als Systemanbie-
ter übergreifende Lösungen für 
die Bereiche Baubeschlag und 
Sanitär. Hohe Funktionalität, 
ausgezeichnetes Design, hoch-
wertige Qualität und die genera-
tionenübergreifende Nutzbarkeit 
zeichnen die Produkte aus. Kom-
fort und Barrierefreiheit werden 
so zur Selbstverständlichkeit.
In dem Geschäftsbereich Kunst-
stofftechnik steht die gesamte 
Kompetenz in Spritzguss im Focus.
Hier werden u. a. technische 
Funktionsbaugruppen für die Au-
tomobil- und Möbelindustrie im 
Werk Bad Arolsen-Mengering-
hausen produziert und montiert.

Den Mitgliedern der an der „tech-
nik nordhessen“ beteiligten Verei-
ne bieten wir – als „Mehrwert“ zu 
diesem Schwerpunktbericht über 
die Kunststofftechnik – eine Exkur-
sion am Mittwoch, dem 23.03.2016, 
um 16:00 Uhr an. Zur Teilnahme ist 
eine Online-Anmeldung auf www.
vde-kassel.de erforderlich. Weitere 
Details zu dieser Exkursion finden 
Sie dort. 

(wd)
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Mit Teigschabern und Rührschüsseln 
aus Kunststoff und allgemeinem Bä-
ckereibedarf hat im Jahr 1936 alles 
angefangen. Eine Produktion, die 
nach Aufnahme der Spritzenherstel-
lung Anfang der sechziger Jahre auf-
gegeben wurde. Sie war nicht mehr 
vereinbar mit den für die Spritzenpro-
duktion notwendigen Reinraumbedin-
gungen. Heute, achtzig Jahre später, 
verarbeitet ALMO über 10.000 Tonnen 
Kunststoffgranulat jährlich zu Einmal-
spritzen – ein Massenprodukt mit 
hohen toxikologischen und funktiona-
len Anforderungen, denn es soll die 
Gesundheit von Menschen schützen 
und verbessern. Die Komplexität der 
Kunststoffverarbeitung bei ALMO geht 
denn auch weit über das Spritzgießen 
hinaus. Die Produktion findet unter 
Reinraumbedingungen, wie sie auch 
in einem Operationssaal herrschen, 
statt und folgt in weiten Teilen bereits 
dem Prinzip der Industrie 4.0. Das 
bedeutet, dass alle Schritte des mehr-
stufigen Fertigungsprozesses, von 
Spritzgießen und Oberflächenbehand-
lung über Bedruckung und Montage 
bis zur Verpackung und der Sterilisa-
tion der verpackten Spritzen mit Ethy-
lenoxid, miteinander vernetzt sind 
und in einer komplett automatisierten 
Fließfertigung erfolgen. Kolben und 
Zylinder der Einmalspritze werden 
direkt an den Spritzgießmaschinen in 
Container gefüllt und die Container-
daten per RFID-Chip mitgeführt. Von 

den Spritzgießmaschinen aus werden 
die Container mit fahrerlosen Trans-
portfahrzeugen (FTF) in das automa-
tisierte Halbteilelager gebracht und 
von dort aus, wiederum per FTF, nach 
dem FIFO-Prinzip an eine der zwanzig 
Druck/Montage/Verpackungslinien, 
sobald von dort aus Bedarf an Kolben 
oder Zylindern an das Halbteilelager 
gemeldet wird. Auch Lagerverwaltung 
und Bestandsführung, Maschinen-
zustands- und Chargendatenerfas-
sung laufen automatisch. Gesteuert  
werden die Fertigungsabläufe von 
einem vernetzten und hochkomple-
xen IT-System, in dem SAP, Lagerver-
waltung, Maschinendatenerfassung 
und Fahrzeugsteuerung miteinander 
kommunizieren. Die Produktionsmit-
arbeiter kontrollieren den reibungs-
losen Ablauf, selbst eingreifen müs-
sen sie lediglich bei Störungen. Das 
einzelne Teil, also Kolben, Zylinder 
oder die montierte Spritze, kommen 
im gesamten Prozess mit dem Mit-
arbeiter nicht direkt in Berührung, 
außer für die notwendigen Inprozess-
prüfungen. Manuelle Prozessschritte 
sind vollständig eliminiert, kritische 
Qualitätsmerkmale des Produktes 
werden automatisiert überwacht, zum 
Beispiel durch Kamerainspektionen 
oder sensorische Prüfungen. Das er-
möglicht gleichzeitig eine verbesser-
te und vereinfachte Fehleranalyse – 
durch die automatische Überprüfung 
der Teile werden systematische Fehler 

an den Maschinen besser erkannt und 
schneller behoben. 

Die automatisierten und vernetzten 
Produktionsprozesse bilden, zusam-
men mit den angeschlossenen Prüf-

Präzisionskunststoff für die Medizin —  
vollautomatische Spritzenfertigung

Hilka Bärenfänger, geboren 1979 in Bad 

Arolsen, hat bei ALMO bereits ihre Ausbildung 

zur Industriekauffrau gemacht und sich über 

nebenberufliche Studiengänge zur Betriebswir-

tin und Systemischen Beraterin weitergebildet. 

Seit 2004 verantwortet sie als Assistentin der 

Geschäftsleitung auch die Unternehmenskom-

munikation des Unternehmens mit Schwerpunkt 

Interne Kommunikation. Informationspolitik, 

Veränderungs- und Konfliktkommunikation 

ebenso wie die kommunikative Unterstützung 

bei der Umsetzung von Unternehmensleitbild 

und Führungskultur gehören zu ihren Aufgaben. 

Zudem engagiert sie sich als Mentorin in einem 

Programm für Studentinnen an der Uni Kassel. 

Vollautomatische Spritzenfertigung bei ALMO

Von Standardprodukten bis zu hoch spezialisierten Entwicklungen und individuellen Anpassungen - über 700 verschiedene Spritzenvarianten beinhal-

tet das Produktportfolio von ALMO (alle Bilder © ALMO-Erzeugnisse Erwin Busch GmbH)
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systemen, die Basis für die Erfüllung 
des hohen Qualitätsanspruchs, den 
Kunden und Behörden an das medizi-
nische Produkt haben. Und der fängt 
bereits bei der Zusammensetzung des 
Rohstoffs Kunststoffgranulat an. Hier-
zu wird eine individuelle Spezifika-
tion mit dem Lieferanten vereinbart, 

um gesundheitsschädigende Inhalts-
stoffe jeder Art auszuschließen. Beim 
fertigen Produkt sind die wichtigsten 
zu erfüllenden Anforderungen ab-
solute Sterilität und möglichst hohe 
Transparenz des Kunststoffzylin-
ders – eine Herausforderung an die 
Spritzgießtechnik – sowie optimale 
Gleiteigenschaften des Kolbens und 
eine genau dosierte Silikonisierung. 
Die aufgedruckte Messskala muss 
die deutsche Eichnorm erfüllen. Eine 
exakte Dosierung der mit den Einmal-
spritzen verabreichten Medikamente 
muss gewährleistet sein, denn schon 
kleinste Abweichungen in der Volu-

menanzeige könnten fatale Folgen für 
den Patienten haben. Für die Bedru-
ckung wird eine lösungsmittelfreie, 
von jeglichen gesundheitsschädigen-
den Substanzen freie Spezialfarbe 
verwendet. Die Zylinder der Spritzen 
werden vorbehandelt, bevor per Off-
Set- Druck die Skalierung aufgebracht 

wird. Um eine gleichbleibend hohe 
Qualität der Spritzen sicherzustel-
len, sind alle Prozesse nach GAMP-
Leitfaden (GAMP=Good Automated 
Manufacturing Practise) qualifiziert. 
Den hohen Standard garantieren zu 
können ist auch die Herausforderung 
in der Zukunft. Denn die  individuel-
len Kundenanforderungen ebenso 
wie allgemein gültige Richtlinien von 
Behörden, wie der amerikanischen 
Gesundheitsbehörde FDA, sind be-
reits merklich gestiegen und werden 
es weiter tun. Die Einmalspritzen aus 
Kunststoff sind daher ein echtes High-
tech-Produkt mit engen Fertigungsto-

leranzen – diese müssen bei jeder der 
über 700 verschiedenen Spritzenva-
rianten eingehalten werden. Die Ein-
malspritzen werden zur Anwendung 
am Menschen produziert, letztendlich 
kann Menschenleben von ihnen ab-
hängen und dieser Verantwortung ist 
sich das Unternehmen bewusst.

Hilka Bärenfänger
ALMO-Erzeugnisse Erwin Busch GmbH

 Satz und Layout

 Scan, Bildbearbeitung

 Offsetdruck

 Qualitäts-Digitaldruck

 Weiterverarbeitung

 Mailing komplett abwicklung

 Versand

Unsere Leistungen: Wir fertigen für Sie:

 Geschäftsdrucksachen

 Produktprospekte

 Imagebroschüren

 Präsentationsmappen

 Formulare

 Kalender und Bücher

 Drehscheiben

Kupferstraße 1 · 34225 Baunatal
Tel. (05 61) 49 20 95 · Fax 49 20 96
E-Mail: service@hessen-druck.de
Internet: www.hessen-druck.de

:

Offsetdruck · Digitaldruck
Valentin Hein GmbH

In der Produktion: Automatische Materialversorgung per Fahrerlosem Transportsystem.

ALMO-Erzeugnisse Erwin Busch GmbH

Als Teil des international tätigen 
Medizintechnik-Konzerns B. Braun 
Melsungen AG produziert ALMO 
an seinem Sitz im nordhessischen 
Bad Arolsen mit rund 360 Mitar-
beitern jährlich über zwei Milliar-
den Einmalspritzen zum Einsatz 
in Kliniken, Arztpraxen und in der 
Industrie. Damit gehört ALMO zu 
den führenden Herstellern von Ein-
malspritzen weltweit. Mit mehr als  
50 Jahren Erfahrung und moderns-
ten Verfahren bietet das Unterneh-
men seinen Kunden ein vielseitiges 
Produktsortiment mit über 700 ver-
schiedenen Spritzenvarianten. Die 
Verantwortung für diese sensiblen 
Produkte prägt das Unternehmen. 
Täglich wird deshalb gemeinsam 
mit den weltweiten Partnern und 
Kunden daran gearbeitet, Qualität, 
Leistungsfähigkeit und individuelle 
Anforderungen umzusetzen und in-
novative Lösungen zu entwickeln.

Vollautomatische Spritzenfertigung bei ALMO
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Sie lassen sich drücken, schrauben 
oder klappen. Sie können streuen, do-
sieren, verschließen und versiegeln. 
Und sie machen den einfachen Zugriff 
auf Produkte möglich, die strengen 
Hygiene- und Haltbarkeitsvorschrif-
ten unterliegen. Verpackungsver-
schlüsse müssen den Anforderungen 
des verpackten Produkts gerecht 
werden. Und sie müssen in Form und 
Funktion überzeugen. Schließlich 
werden sie von anspruchsvollen End-
verbrauchern einem täglichen Praxis-
test unterzogen. 

In der Produktion der Junghans 
Kunststoffwaren-Fabrik werden  
3.500 Tonnen Kunststoff im Jahr 
zu 350 Millionen Deckeln, vorwie-
gend für die Lebensmittelindustrie, 
verarbeitet. Geliefert wird nicht nur 
deutschlandweit, sondern ins gesamte 
europäische Ausland.

Physiologisch unbedenkliche Kunststoffe

Als Ausgangsmaterialien kommen 
im sensiblen Lebensmittelbereich 
nur thermoplastische Kunststoffe wie 
Polyethylen (PE), Polypropylen (PP) 
und Polystyrol (PS) zum Einsatz. Die-

se sind physiologisch unbedenklich, 
geruchlos, hautverträglich und laut 
der EU-Verordnung 10/2011 als Ver-
packungsstoff für Lebensmittel zuge-
lassen. Zur Herstellung ressourcen-
schonender und leichter Verschlüsse, 
muss der Kunststoff zudem leichtflie-
ßend sein, um entsprechend dünn-
wandige Teile produzieren zu können. 
Je nach Anwendung sind auch mecha-
nische Eigenschaften wie beispiels-
weise Biegesteifigkeit und Schlagzä-
higkeit gefordert. Wichtiges Kriterium 
für die Produktion ist die zuverlässi-
ge und dauerhafte Verfügbarkeit der 
Kunststoffe am Markt.

Automatisierte Spritzgießprozesse 
eröffnen vielfältige Möglichkeiten

Die Verschlusslösung wird in enger 
Zusammenarbeit mit dem Kunden 
entwickelt. Anschließend wird in-

house das entsprechende Werkzeug 
dafür gebaut. Auch die Konstrukti-
on, Wartung und Instandsetzung der 
Werkzeuge erfolgt zum größten Teil 
bei Junghans. Die Lebensdauer eines 
Werkzeugs zur Fertigung von bis zu 
100 Millionen Verschlüsse ist garan-

tiert. Gefertigt wird mittels compu-
tergesteuerter Ein- und Zwei-Kompo-
nenten-Spritzgießsysteme. 45 dieser 
modernen Anlagen stehen für die Pro-
duktion zur Verfügung. Vor allem das 
Zwei-Komponenten-Spritzgießverfah-
ren eröffnet bei der Produktgestaltung 
eine große Bandbreite an Möglichkei-
ten, da mehrere Eigenschaften gleich-
zeitig erfüllt werden. So können bei-
spielsweise  stabile Deckel aus hartem 
Kunststoff mit flexiblen Dichtlippen 
aus weichem Kunststoff in einem Ar-
beitsgang gefertigt werden. Auch der 
Einsatz unterschiedlicher Farben ist 
zeitgleich möglich. Das ist natürlich 
von Vorteil in einer Branche, die von 
ungeheurer Vielfalt und passgenauen 
Lösungen lebt.

Im weitgehend automatisierten Ferti-
gungsprozess werden die im Spritz-

Passen perfekt — Hohe Ansprüche an Kunststoffverschlüsse

Klaus Junghans, Jahrgang 1962, hat an der 

Fachhochschule Aalen Kunststofftechnik mit 

dem Abschluss Dipl.-Ing. (FH) studiert. Nach 

zweijähriger Tätigkeit als Ingenieur bei der 

Robert Bosch GmbH übernahm er 1989 die 

Leitung der Junghans Kunststoffwaren-Fabrik, 

deren Eigentümer er seit 1997 ist. Damit ist 

das Unternehmen seit mehr als 130 Jahren 

und bereits in fünfter Generation in Hand der 

Familie Junghans.

(Foto: © Beushausen)

Ein Blick auf das Leitrechnersystem in der Produktion  (alle Bilder © Junghans Kunststoffwaren-

Fabrik) (Foto: © Arburg)
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guss entstandenen Teile anschließend 
von Robotsystemen dem Werkzeug 
entnommen und der nachgeschalteten 

Montage zugeführt. Dort werden zum 
Beispiel Dichtungen in entsprechende 
Halterungen des Deckels eingerastet, 
Siegelfolien über einen Schweißpro-
zess mit dem Deckel verbunden, oder 
mehrere Kunststoffteile montiert. Die 
fehlerfreie Produktion wird mittels 
„In-Prozess-Kontrollen“ überwacht. 
Abmessungen werden dabei maschi-
nell geprüft und Farben durch Farb-
Spektrometer kontrolliert.

Hochspezialisierte Multitalente mit 
vielen Funktionen

Die Verschlüsse sind das funktionale 
„Tüpfelchen auf dem i“ für Behältnis-
se aus Glas, Kunststoff, Pappe oder 
Metall. Denn sie erst ermöglichen die 
Entnahme, Dosierung oder Portionie-
rung rieselfähiger Produkte. In Kom-
bination mit maßgeschneiderten Sie-
gelfolien sorgen die Deckel aber auch 

für die aromasichere Verpackung von 
Produkten wie Kaffee oder Gewürzen.  

Ungeöffnet nur mit Originalitätsband

Nicht selten handelt es sich um mehr-
teilige Verschlusssysteme mit Origi-
nalitätssicherung, die im Spritzguss 
gleich mitproduziert werden. Dadurch 
sparen Kunden zusätzliche Bandero-
len, die ansonsten in einem zweiten 
kostenintensiven Arbeitsgang ange-
bracht werden müssten. Verbraucher 
kennen das von Sprudelflaschen und 
anderen Produkten: die speziellen 
Originalitätsbänder sind über eine 
Perforation mit dem Deckel verbun-
den und müssen vor dem ersten Öff-
nen der Verpackung entfernt werden. 

Klaus Junghans
Junghans Kunststoffwaren-Fabrik

Junghans Kunststoffwaren-Fabrik

Das traditionsreiche Familienun-
ternehmen fertigt am Standort 
Hessisch Lichtenau Verpackungen, 
Deckel und Behälter aus Polyethy-
len (PE), Polypropylen (PP) und Po-
lystyrol (PS). Spezialisiert ist man 
auf passgenaue Verschlüsse für 
die Konsumgüterindustrie. Die in-
dividuell gestalteten Produkte, mit 
hohem Anspruch an Funktionalität 
und Design, gehen an Kunden im 
Inland und im europäischen Aus-
land.
Das Unternehmen verfügt über ei-
nen eigenen Werkzeugbau und pro-
duziert mit einem hochmodernen 
Maschinenpark aus 45 computerge-
steuerten Anlagen für den Ein- und 
Zweikomponenten-Spritzguss. Die 
von Junghans hergestellten Verpa-
ckungen und Verpackungsmateria-
lien erfüllen internationale Hygie-
nestandards auf höchstem Niveau. 
Das Qualitätsmanagement des 
Unternehmens ist nach DIN ISO 
9001:2008 zertifiziert. 2014 hat 
man zudem erstmals die freiwilli-
ge Zertifizierung nach ISO 50001 
erfolgreich abgeschlossen. Auch 
verfügt Junghans über das Hygie-
nezertifikat BRC/IoP. 
www.junghans.ag 

Übersicht der Produktionsanlagen (Foto: © Arburg)

Freie Sachverständige für Umwelttechnologie  
Dipl.- Ing. Petra Witzmann

Göttinger Str. 25 · 34123 Kassel
Tel. 0561 9531690 · Fax.: 0561 9832418  

Mobil: 0171 5217652 · witzmann@FSU.de

Prüfungen mit „Sach“verstand!
Tankanlagen, Heizölbehälter gem. VAwS

Abscheideranlagen gem VGS (Anhang 49) 

Generalinspektion für Leichtflüssigkeitsabscheideranlagen  
(DIN EN 858/DIN 1999-100) und Fettabscheider (DIN EN 1825/DIN 4040-100)

Wassergefährdende Stoffe und Abwasser 
(Beratung und Schulung)

Arbeitssicherheit

Kunststoffverschlüsse von Junghans
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Als Spezialist für Kunststoffhart-
schaum-Formteile hat sich die poresta 
systems GmbH als Anbieter von Pro-
dukten aus expandiertem Polystyrol 
(EPS) für die Sanitärbranche etabliert. 
Basis des umfassenden Produktsorti-
ments ist der Werkstoff Poresta®, der 
zugleich Namensgeber des Unterneh-
mens und Innovationsgrundlage für 
die bodengleichen Duschplatzlösun-
gen und Wannenmontagesysteme von 
poresta systems ist. Einer der großen 
Vorteile von Poresta ist die Möglich-
keit der individuellen, dreidimensi-
onalen Formgebung. Weiterhin ist 
Poresta überaus formbeständig, lässt 
sich leicht bearbeiten und ist von ge-
ringem Gewicht bei gleichzeitig hoher 
Stabilität.

Poresta wird aus thermoplastischen, 
expandierbaren Polystyrol-Perlen in 
verschiedenen Dichten hergestellt. 
Dazu werden zunächst die treibgas-
beladenen Polystyrol-Perlen mit Was-
serdampf als Energieträger in einem 
Vorschäumer vorexpandiert. Je nach 
Prozessparametern kann dabei die 
Dichte dieser Perlen und somit die des 

späteren Formteils variiert werden. 
Die so hergestellten, frischen Perlen 
werden dann in luftdurchlässigen Si-
loanlagen zwischengelagert, um den 
Feuchtigkeits- und Gasdruckausgleich 
zu gewährleisten. Nach ausreichender 
Lagerzeit kann dieser so behandelte 
Rohstoff zu Kunststoffhartschaum-
Formteilen in sogenannten Form-
teilautomaten mittels Wasserdampf 
als Energieträger versintert werden. 
Dabei gibt das Formwerkzeug mit 
seiner inneren Hohlkontur die späte-
re geometrische Form des Kunststoff-
Hartschaums vor. Solche formfallen-
den Produkte sind beispielsweise 
Wannenträger. Darüber hinaus lassen 
sich aus Hartschaumformteilen über 
nachgeschaltete Bearbeitungslinien 

weitere Produkte wie Duschplatzsys-
teme fertigen.

Da Poresta, wie alle Polystyrol-Pro-
dukte (z.B. Styropor), aus dem endli-
chen Rohstoff Erdöl hergestellt wird, 
besteht eine der wichtigsten Zu-
kunftsaufgaben darin, adäquate Al-
ternativen auf Basis nachwachsender 

Poresta® ECO — der Bio-Schaumstoff aus  
Bad Wildungen

Dr. rer. nat. Karl Iglhaut ist Leiter der 

Produktentwicklung bei der poresta systems 

GmbH. 1960 in Cham in der Oberpfalz gebo-

ren, studierte er Chemie, machte 1986 seinen 

Diplom-Abschluss an der Universität Regens-

burg und promovierte im Anschluss an der 

Ludwig-Maximilians-Universität in München. Er 

war bis 1996 Leiter der Produktentwicklung 

bei der illbruck Bau-Produkte GmbH & Co. KG 

und wechselte noch im selben Jahr als Leiter 

der Produktentwicklung zur heutigen poresta 

systems GmbH. Seine Schwerpunktthemen sind 

die Montage, Abdichtung, Schallschutz und Ab-

flusstechnik in der Sanitärinstallation. Weiterhin 

engagiert er sich in Ausschüssen des DIN und 

zu Prüfgrundsätzen.

Technische Eigenschaften von Poresta® ECO (alle Bilder © poresta systems GmbH)

Poresta® ECO lässt sich auf konventionellen 

Anlagen herstellen und mechanisch bearbeiten

Poresta® ECO aus Bad Wildungen
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Rohstoffe zu finden. Im Rahmen eines 
mehrjährigen Forschungsprojekts, ge-
fördert vom Bundesministerium für 
Bildung und Forschung, ist es poresta 
systems in Zusammenarbeit mit dem 
Fraunhofer-Institut für Chemische 
Technologie (ICT), Pfinztal, nun ge-
lungen, den weltweit ersten halogen-
freien Partikelschaumstoff auf Basis 
nachwachsender, cellulosebasierter 
Rohstoffe zu entwickeln.

Dabei wurde am ICT zunächst der 
Extrusionsprozess hinsichtlich Rezep-
tur und Verfahrenstechnik optimiert. 
Eingesetzt wurde das Verfahren der 
Unterwassergranulierung zur Herstel-
lung treibgasbeladener, expandierba-
rer und cellulosebasierter Perlen. In 
diesem Prozess wird cellulosebasier-
tes Kunststoffgranulat im Extruder 
aufgeschmolzen, mit Pentan als Treib-
gas versetzt und homogenisiert. Das 
Polymer-Gas-Gemisch wird anschlie-
ßend durch eine Lochplatte gedrückt 
und mit einem rotierenden Messer 
in annähernd runde Partikel (Perlen) 
zerschnitten. Dieser Prozess erfolgt 
in einem geschlossenen Wasserkreis-
lauf, wodurch das Granulat abgekühlt 
und in einen Zentrifugaltrockner zum 
Abscheiden des Prozesswassers ge-
fördert wird.

Anschließend erfolgten Untersuchun-
gen zur Verarbeitung dieser Perlen 
zu Hartschaumformteilen unter in-
dustriellen Prozessbedingungen. 
Dazu wurden Versuchsreihen zum 
Vor- und Ausschäumen an den treib-
gasbeladenen Perlen unter verschie-
denen Herstellparametern wie Dampf-
druck, Bedampfungszeit, Kühlzeit 
etc. durchgeführt. Die so erhaltenen 
Formteile aus dem Bio-Schaumstoff 
wurden hinsichtlich ihrer techni-
schen Eigenschaften charakterisiert. 
Der Bio-Schaumstoff lässt sich derzeit 
in Dichten zwischen 50 kg/m3 und  
90 kg/m3 auf den gleichen Anlagen 
wie zur Produktion von konventio-
nellen EPS-Hartschäumen herstellen. 
Er erfüllt auch ohne halogenhaltige 
Flammschutzmittel die Brandklasse 
B2 nach DIN 4102 und zeichnet sich 
durch seine höhere Wärmeformstabi-

lität im Vergleich zu herkömmlichem 
Poresta aus.

Der nach Abschluss des Forschungs- 
und Entwicklungsprozesses zur Pro-
duktion freigegebene Werkstoff Pores-
ta ECO besteht zu 40% aus Cellulose 
und bietet die Chance, einen großen 
Teil Erdöl durch einen nachwachsen-
den Rohstoff zu ersetzen. Mit diesem 
neu entwickelten Werkstoff können 
beispielsweise Produkte zur Wärme-
dämmung, Verpackung oder andere 
Formteile hergestellt werden. Der 
Werkstoff lässt sich nach dem Form-
schäumen mechanisch bearbeiten. 
Dazu können z.B. CNC-Fräsen oder 
Bandsägen eingesetzt werden.

Dr. Karl Iglhaut
poresta systems GmbH

Formteilautomat mit davorstehender Halbfertigware eines bodengleichen Duschsystems mit einer 

Größe von 150 x 150 cm

Die poresta systems GmbH aus Bad 
Wildungen hat eine lange Tradition. 
Sie wurde 1950 als Korrekta (später: 
Correcta) gegründet, 1992 von der 
Familie Illbruck übernommen und 
2012 von illbruck Sanitärtechnik in 
poresta systems umbenannt. Das 
Unternehmen hat eine jahrzehn-
telange Erfahrung in der Verarbei-
tung von Partikelschäumen und der 
Konzeption der dafür erforderlichen 
Formteilwerkzeuge. Am nordhessi-
schen Standort sind rund 200 Mitar-
beiter beschäftigt. Die Fertigung er-
folgt ausschließlich in Deutschland. 
Weitere Niederlassungen hat das 
Unternehmen in der Schweiz und in 
Österreich.

Poresta® ECO aus Bad Wildungen
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Unsere Redaktionsmitglieder Dipl.-Ing. Norbert Heinicke 
(VDI) und Dipl.-Ing. Wolfgang Dünkel (VDE) besuchten 
Herrn Prof. Dr.-Ing. Hans-Peter Heim in der Universität 
Kassel, Fachbereich Maschinenbau, um mit ihm und sei-
nen Abteilungsleitern/innen in dieser Ausgabe der „tech-
nik nordhessen“ über sein Fachgebiet am Institut für 
Werkstofftechnik zu sprechen.

Herr Prof. Heim, was verbirgt sich hinter Ihrem 
Fachgebiet und wie kam es zu dessen Gründung?

Prof. Dr.-Ing. Hans-Peter Heim: 
Die Kunststofftechnik ist schon viele 
Jahre hier in Kassel verankert. Einer 
der ersten müsste Prof. Ehrenstein 
gewesen sein. Ihm ist zunächst Prof. 
Schlimmer im Bereich Faserverbund-
werkstoffe und Fügetechnik und auch 
Prof. Bletzki im Bereich Kunststoff- 
und Recyclingtechnik als Stiftungs-

professur nachgefolgt. 2008 sind diese zwei Fachgebiete 
dann zusammengelegt worden und es gab eine neue Aus-
schreibung für das Thema Kunststofftechnik. 

Ein Fachgebiet Kunststofftechnik ist in Nordhessen durch-
aus naheliegend, denn es gibt, sagen wir in einem Um-
kreis von 100 km, annähernd tausend Unternehmen, die 
im Bereich Kunststoffverarbeitung und Kunststofftechnik 
bei den Kammern registriert sind. Die Bereiche Logistik, 
Verpackung, Maschinenbau und Automobil sind in der Re-
gion relativ groß, so dass auch der Bedarf an Kunststoff-

komponenten besteht und sich damit in der Werkstofftech-
nik Fragestellungen ergeben, die mit der Kunststofftechnik 
verbunden sind und in unseren vier Abteilungen bearbei-
tet werden können.

Dann bitten wir darum, dass sich diese vier Abtei-
lungen mit ihren Aufgaben vorstellen.

Heim: Als Teil des Institutes für Werkstofftechnik mit den 
Fachgebieten Qualität und Zuverlässigkeit sowie Metal-
lische Werkstoffe ist unsere Kunststofftechnik gegliedert in 
die Abteilungen Funktionenintegration mit Frau Sauer, die 
Kunststoff-Prozesstechnik mit Herrn Giesen, die Material-
entwicklung und Verbundwerkstoffe mit Herrn Dr. Feld-
mann und Thermoplastischer Leichtbau mit Herrn Jarka 
als die jeweiligen Leiter.

Dipl. -Ing. Stefan Jarka: In der Abteilung Thermoplasti-
scher Leichtbau liegt der Schwerpunkt bei der Entwicklung 

von Prozessen und Anwendungen für 
den Leichtbau unter Verwendung von 
geeigneten Werkstoffen. Wir beschäf-
tigen uns zum einen mit der Entwick-
lung von Spritzgießsonderverfahren. 
Ein Thema ist zurzeit das „pull and 
foam Verfahren“, bei dem es darum 
geht, flächige Bauteile mit Verstei-
fungsbereichen herzustellen. Mit dem 

Verfahren können beispielsweise Versteifungen in Form 
von hochaufgeschäumten Rippen realisiert werden. Somit 
kann Gewicht und Material effektiv eingespart werden.

Interview mit Prof. Dr.-Ing. Hans-Peter Heim, Univer-
sität Kassel, über das Fachgebiet Kunststofftechnik

www.seniorflexonics.de
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Zum anderen forschen wir in der 
Hybridtechnik an Anwendungen mit 
Anforderungen an die Dichtigkeit 
von Metall-Kunststoff-Verbindungen. 
Interessant ist dies überall dort, wo 
medienführende Bauteile verwendet 
werden und diese Dichtigkeit über die 
Grenzflächen hinweg aufweisen müs-
sen. Dies kann z.B. der Antriebsstrang 
im Automobilbau sein.

Wo endet denn Ihre Entwick-
lungsarbeit? Was liefern Sie ab, 
einen funktionsfähigen Prototy-
pen oder Muster von Teilberei-
chen eines Systems?

Heim: Wir unterscheiden die Begriff-
lichkeiten Prototyp und Demonstrator. 
Meistens endet es dann bei einem De-
monstrator, der zeigt, was die jeweilige 
Entwicklung für Möglichkeiten in der 
späteren Anwendung bietet. Der Pro-
totyp wäre dann der nächste Schritt, 
wenn eine konkrete praktische An-
wendung bei einem Projektpartner 
aus der Industrie vorliegt. Häufig ist 
dies jedoch im Labor schwer realisier-
bar. Es gibt sicher Ausnahmen, aber 
im Normalfall würde man den De-
monstrator wählen.

Jarka: Ein weiteres Forschungsgebiet 
der Abteilung ist die thermoplastische 

Eigenverstärkung. Ausgangswerkstof-
fe hierbei sind vorverstreckte, ther-
moplastische Textilien in Form von 
Geweben, Folien und Gelegen. Diese 
werden durch Heißpressen zu Ver-
bundplatten kompaktiert, wobei  pro-
zessseitig gezielt deren Eigenschaften 

eingestellt werden können. Mit die-
sem Verfahren können Bauteile mit 
hohen Festigkeiten und Steifigkeiten 
hergestellt werden.

Sie können also gezielt be-
stimmte Eigenschaften dieser 
Materialien herstellen?

Heim: In diesem Fall vor allem da-
durch, dass die Eigenschaften von 
Thermoplasten ausgenutzt werden, 
die durch starke Verstreckung des 
Materials sehr hohe Festigkeiten re-
alisierbar machen. Man kennt das 
eigentlich von allen Textilien: Ein 
Nylonfaden ist auch nur deshalb so 
reißfest, weil er durch einen Prozess 
verstreckt wurde.

Wenn solche Materialien als Textili-
en verwendet und hieraus wiederum 
Pressplatten hergestellt werden, kann 
man diese Eigenschaften nutzen, um 
hochsteife, eigenverstärkte Platten 
herzustellen. Die enthalten nur ein 
Material und keine Fremdfasern, was 

das Recycling deutlich vereinfacht 
und trotzdem zu sehr guten mechani-
schen Eigenschaften führt. Außerdem 
kann man durch gezielte Tempera-
tur- und Druckführung diese Platte an 
verschiedenen Stellen unterschiedlich 
steif gestalten, also gradieren. 

Jarka: Wir beschäftigen uns außer-
dem auch mit dem Schweißen von 
Thermoplasten und haben in diesem 
Rahmen das Rotative Vibrations-
schweißen zusammen mit der Firma 
Fischer Kunststoff-Schweißtechnik 
GmbH aus Berkatal entwickelt. Ak-
tuell arbeiten wir mit dem Schweiß-
maschinenhersteller zusammen und 
entwickeln ein flexibles Fügezent-
rum. Dort können innerhalb einer 
Schweißmaschine und eines Produkti-
onszyklus mehrfache Schweißvorgän-
ge bei unterschiedlichen Geometrien 
mit verschiedenen Fügetechnologien 
erfolgen. Vor allem die zunehmende 
Funktionenintegration bei somit im-
mer komplexeren Bauteilen können 
derartige Fertigungstechnologien er-
fordern. 

Nachdem Sie, Herr Jarka, uns 
über die Abteilung Thermoplas-
tischer Leichtbau informiert ha-
ben nun zu Ihnen, Frau Sauer. 
Was müssen wir unter Funktio-
nenintegration verstehen?

Interview

Pull-and-foam-Demonstrator mit aufgeschäum-

ten Versteifungsrippen (Bild © Universität 

Kassel)

Hybridbauteil mit abdichtender Kunststoffkomponente (Bild © Universität Kassel)
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Dipl.-Ing. Viola Sauer: Eine der  
Stärken der Kunststofftechnik ist, 
dass in einem Bauteil wegen der sehr 
wechselbaren 
Materialeigen-
schaften relativ 
einfach eine 
Funktion inte-
griert werden 
kann. Ein klas-
sisches Beispiel 
ist die Butter-
brotdose. Man denkt vielleicht, das 
ist ein sehr primitives Bauteil, einfach 
nur ein Spritzgussteil. Bei genauerer 
Betrachtung erkennt man aber noch 
die Scharnierfunktion hinten und den 
Verschluss vorn, welche aus Metall 
viele Einzelkomponenten darstellen 
würden. Wir sind also damit beschäf-
tigt, mit möglichst wenigen Bauteilen 
in möglichst wenigen Prozessen spezi-
elle Funktionen in ein Bauteil zu inte-
grieren. Ein Beispiel sind funktionelle 
Schichten, also z.B. ein Folien-Mehr-
schichtsystem mit elektrochromen Ei-
genschaften, das durch Anlegen einer 
elektrischen Spannung seine Transpa-
renz verändert. Die können wir durch 
Hinterspritzen in Kunststoffbauteile 
integrieren, welche bisher glasbasiert 
sind, um sie massentauglicher zu ma-
chen und diverse andere Vorteile des 
Kunststoffs, wie die Gewichtseinspa-
rung oder Formfreiheit, zu nutzen.

Eine ähnliche Situation hatten wir, 
als ein Bauteil aus einem wärmelei-

tenden Kunststoff gegossen und dann 
mit einem Aluteil zusammen geclipst 
wurde. Es sollte verschiedene Funk-
tionen erfüllen, nämlich einerseits 
wärmeleitend, andererseits elektrisch 
isolierend, aber an anderer Stelle auch 
elektrisch leitend sein. Wir haben 
dann überlegt, den bisherigen mit 
einer Handmontage durchgeführten 
Prozess zu verkürzen, indem das Me-
tallteil mit einem wärmeleitfähigen 
Kunststoff hinterspritzt wird oder so-
gar das Aluteil durch einen Kunststoff 
zu substituieren.

Wir befassen uns in der Abteilung 
auch spezieller mit der Prozesstech-
nik. Wenn also der Prozess vom bis-
herigen Zusammenclipsen eines Alu-
teils mit einem Spitzgussteil auf das 
Hinterspritzen umgestellt werden 
soll, muss normalerweise die Maschi-

ne ersetzt werden. Wir beschäftigen 
uns also auch mit wandlungsfähigen 
Produktionssystemen und haben dazu 
eine modularisierte Beispielanlage 
aufgebaut.

Heim: Egal, wo die eigentliche Motiva-
tion herkommt, eigentlich sind in der 
Kunststofftechnik immer beide The-
menbereiche – der Werkstoff und der 
Prozess - eng miteinander verknüpft, 
man muss stets beide Seiten betrach-
ten. Bei der Kunststoffverarbeitung 
wird sich nichts etablieren, was nicht 

einigermaßen großserientauglich ist. 
Also sind die beiden Gesichtspunkte 
immer stark miteinander verknüpft. 
Auf der Werkstoffseite sagen wir, wir 
haben ein Basismaterial und jetzt 
werden Funktionen integriert, wie 
Wärmeleitfähigkeit, elektrisch schalt-
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bare Transparenz oder elektroaktive 
Eigenschaften, wie Sensorfähigkeit. 
Dafür brauchen wir eine speziellere 
Prozesstechnik. Also muss man eini-
germaßen modular sein, um spezielle 
Lösungen auch prozesstechnisch ab-
wickeln zu können.

Können Sie elektrisch isolie-
rende oder leitende und Wärme 
gut abführende Kunststoffe an 
einem Hardwarebeispiel fest-
machen?

Sauer: Konkret ging es hier um den 
Sockel einer LED-Lampe. Die Anwen-
dung hängt natürlich auch von der 
Preisentwicklung ab. Momentan sind 
die Füllstoffe in Kunststoffen, die elek-
trisch isolierend, aber wärmeleitend 
sind, noch relativ teuer.

Heim: Grundsätzlich sind aber kom-
plexere Strukturen, wie ein LED-
Scheinwerfer, ein gutes Beispiel. Also 
ein mechatronisches System, was 
heute aus vielen Einzelkomponen-
ten besteht, die jeweils eine Aufgabe 
zu erfüllen haben. Das Problem der 
schlechten Wärmeleitfähigkeit des 
Kunststoffs wird durch Einsatz von 
Metallen gelöst. Wenn das integriert 
werden kann in die Kunststoffkompo-
nente, dann haben wir schon mal ein 
Teil weniger. Wenn dann die LED und 

die Elektronik in den Herstellprozess 
des Gehäusematerials eingebettet 
werden kann, haben wir weitere Kom-
ponenten weniger und mehrere Pro-
zessschritte eingespart.

Jeweils ein breites Spektrum, 
was Sie da vertreten, Frau 
Sauer und Herr Jarka, und über 
was wir uns nicht nur hier im 
Besprechungsraum, sondern 
gern auch im Labor informie-
ren würden. Nun aber zur 
Kunststoff-Prozesstechnik und 
damit zu Herrn Giesen. Womit 
beschäftigen Sie sich?

Dipl.-Ing. Ralf-Urs Giesen: Wir 
sind mit allen gängigen, auch in den 
Firmen genutzten Kunststoffverfah-
ren befasst wie dem ganz normalen 

Einkomponen-
ten-Spritzgie-
ßen und im-
mer mehr dem 
Mehrkomponen-
ten-Spritzgie-
ßen. Hier sind 
vor allem For-
schungsthemen 

zu nennen wie Hart-Weich-Verbunde, 
z. B. Thermoplast-Verbindungen oder 
Silikon-Thermoplast-Verbindungen. 
Ein Beispiel wäre ein thermoplasti-
sches Gehäuse, in welches man eine 

weiche Dichtung nicht mehr einlegt, 
sondern sie wegen der Anforderungen 
an Dichtheit und Temperatur aus Sili-
kon direkt anspritzt. Hier geht es uns 
um Fragen der Prozesstechnik, also 
wie muss das Material vorbehandelt 
sein, muss eine Oberflächenaktivie-
rung über ein Plasma, eine Korona-
behandlung oder eine Beflammung 
erfolgen, um dann später die zweite 
Komponente aufzutragen.

Außerdem forschen wir im Bereich 
Extrusion bzw. Compoundierung. Ein 
Beispiel: Eine Firma kam auf uns zu 
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mit einem Thermoplast, in welchen eine Flüssigkeit ein-
gearbeitet werden und zum Schluss eine Funktion ent-

stehen sollte. Wie 
kann man hier 
die beiden schon 
festgeschriebenen 
Materialien im 
Compoundierpro-
zess so ineinan-
der vermischen, 
dass eine Funkti-
on resultiert. Es 
ging bei unseren 
Untersuchungen 
also um Fakto-
ren wie die Tem-
peratur, die die 
Flüssigkeit nicht 
zerstört, um Ober-
f l ä c h e n e i g e n -
schaften, wie ver-
arbeitet man es 

weiter im Spritzgießprozess, auf welche Prozessparameter 
muss man achten, damit die Funktion nicht zerstört wird.

Darüber hinaus haben wir das Anwendungszentrum  
„UNIpace“, in dem wir mit der Firma B. Braun Melsungen 
AG zusammen arbeiten und dort verschiedene Forschungs-
projekte generieren, die für B. Braun im Bereich der Medi-
zintechnik interessant sind. Dies ist einerseits firmennah, 
andererseits aber auch eine Fragestellung, die allgemein 
die Kunststoffverarbeitung beschäftigt und hier vor allem 
die Silikonverarbeitung. Silikone stellen nur einen kleinen 
Teil der Kunststoffe dar, haben aber ein Umsatzwachstum 
von 5 - 10 %/a. Die Medizintechnik hat andere Anforderun-
gen als zum Beispiel die Automobilindustrie, die Elektro-
industrie oder die optischen Systeme, wir versuchen aber 
allen Bereichen gerecht zu werden.  Aus der Elektrotechnik 
kennen Sie die Hochspannungsisolatoren, die früher aus 
Keramik, mittlerweile zunehmend aus Silikon hergestellt 
werden. Die teils sehr großen Teile benötigen sehr lan-
ge Zykluszeiten, damit sie durch Temperatureinwirkung 
durchgängig vernetzt werden. Die Entwicklung geht hin 
zu UV-vernetzten Silikonen, hier sind wir tätig.

Heim: Das Anwendungszentrum UNIpace ist mit B. Braun 
zusammen gegründet worden, ist aber explizit ein Anwen-
dungszentrum, was offen ist für Kooperationen mit anderen 
Unternehmen und was auch so stattfindet. Es werden zahl-
reiche Projekte mit anderen Unternehmen durchgeführt, so 
dass an dem Thema Silikon interessierte Unternehmen sich 
nicht dadurch abschrecken lassen müssen, dass B. Braun 

bereits mit uns in Kooperation ist. Ganz im Gegenteil, es ist 
explizites Ziel, Branchen unabhängig an diesem Thema zu 
arbeiten und nicht nur für die Medizintechnik.

Es wäre ja auch riskant sich nur an einen Auftrag-
geber allein zu binden. Das kann gut gehen, aber 
durchaus auch zur zeitweisen Nichtbeschäftigung 
führen. Oder sehen Sie das anders?

Heim: Ja, aber außerdem stellen wir, nicht nur in der 
Kunststofftechnik sondern wahrscheinlich auch in anderen 
Bereichen, immer wieder fest, dass über die verschiedenen 
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Branchen hinweg einige Technologien gar nicht transferiert 
werden. Die Medizintechnik verwendet aus bestimmten, 
wohl auch guten Gründen Technologien überhaupt nicht, 
die in der Automobilbranche üblich sind, und umgekehrt 
genauso. Der Austausch zwischen den beiden Branchen ist 
nur begrenzt vorhanden und in der Forschung wird auch nur 
begrenzt branchenübergreifend gearbeitet. Das Ziel des An-
wendungszentrums ist aber, genau dieses trotzdem zu tun. 
Es sind dann auch Prozesse denkbar, die man zum Beispiel 
in der Medizintechnik erst gar nicht machen würde, weil  
z. B. bestimmte Materialien medizintechnisch nicht zuge-
lassen sind.

Das kann man hier trotzdem machen und ein paar Jahre 
weiter hat man dann vielleicht auch eine Lösung für das Ma-
terialproblem. Wenn man sich schon einmal ein paar Jahre 
mit dem Prozess auseinander gesetzt hat, also etwas freier 
über die einzelnen Themen nachdenkt, als es in der jewei-
ligen Branche in der jeweiligen Entwicklungsabteilung der 
Unternehmen passiert und somit dann das Ganze auch öff-
net. Das ist eigentlich eines der Hauptziele der Kunststoff-
Prozesstechnik.

Die Abteilung ist, wie Sie sehen, sehr anwendungsnah 
aufgestellt. Wir betreiben also anwendungsorientierte For-
schung, auch über das Anwendungszentrum, und sind im 
regen Kontakt mit Firmen aus der Region und auch aus 
ganz Deutschland.

Nun haben wir über drei Abteilungen Ihres Fach-
gebiets Kunststofftechnik sehr viel gehört, was 
erwartet uns bei der vierten Abteilung Materialent-
wicklung und Verbundwerkstoffe?

Dr.-Ing. Maik Feldmann: Die Abteilung befasst sich mit 
der Entwicklung neuer Kunststoffrezepturen sowie Frage-
stellungen der Verbundwerkstoffe, wobei hier insbesonde-
re thermoplastische Kunststoffe im Fokus der Forschung 
stehen. Verwendung finden dabei natürlich vor allem 
die bereits erwähnten Kunststoffverarbeitungsmethoden 

Spritzgießen und Extrudieren mit 
besonderer Berücksichtigung der 
Prozess-Struktur-Eigenschaftsbezie-
hungen. Forschungsseitig sind vor 
allem Vorhaben unter Verwendung 
nachwachsender Rohstoffe vertreten, 
wobei sowohl der Matrixwerkstoff 
als auch die Verstärkungs- oder Füll-
stoffe biobasiert sein können. Bereits 

jetzt gibt es schon Serienbauteile aus solchen Werkstoffen. 
Dazu gehören Anwendungen u. a. in der Automobilindus-
trie, dem Bauwesen und im Verpackungssektor.

Diese Werkstoffe erweitern das Spektrum der bestehenden 
Werkstoffe und können somit nicht nur einen nachhaltigen 
Beitrag leisten, sondern sind zu den petro-basierten Werk-
stoffen eine gute Ergänzung.

Welche Kunststoffe müssen wir als Fachfremde 
uns hier vorstellen, können Sie uns hierfür Bei-
spiele nennen und sind auch schon Produkte im 
Handel?

Feldmann: Einen gewissen Bekanntheitsgrad haben Ver-
packungen und Tüten aus Biokunststoffen, die jedoch in 
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unserer Forschung weniger Beach-
tung finden. In vielen Baustoffmärk-
ten sind heutzutage sogenannte WPC 
Terrassendielen im Sortiment. Dabei 
handelt es sich um einen thermo-
plastischen Kunststoff, der mit einem 
hohen Anteil Holzmehl gemischt wur-
de. Zu diesen Werkstoffen wurde und 
wird auch in Kassel geforscht. Die 
jüngste Forschung umfasst technische 
Thermoplaste mit Cellulosefaserver-
stärkung mit höheren Anforderungen 
an die Temperaturbeständigkeit und 
die mechanischen Eigenschaften, wel-
che man bislang mit nachwachsenden 
Rohstoffen nicht abbilden konnte. 

Bei unseren aktuellen Forschungs-
arbeiten muss der vom Land Hessen 
geförderte LOEWE-Schwerpunkt er-
wähnt werden, bei dem wir die Kunst-
stoffe forschungsseitig abdecken. Der 

LOEWE-Schwerpunkt umfasst weiter-
hin metallische und mineralisch-anor-
ganische Werkstoffe. Interdisziplinär 
wird u. a. der Einfluss menschlicher 
Entscheidungen während der Werk-

stoffentwicklung untersucht.

Heim: Verallgemeinernd kann man 
sagen: Wenn Werkstoffe entwickelt 
werden, wird nicht standardmäßig 

Naturfaserverstärkter Kunststoff (Bild © Universität Kassel)
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berücksichtigt, dass später im Einsatz des Werkstoffs eine 
ganze Kette von Entscheidungen vom Einkauf des Werk-
stoffs über die weitere Behandlung in irgendwelchen Pro-
zessschritten bis hin zum Einsatz des Werkstoffs in Bautei-
len beteiligt ist. Das bedeutet, dass jede Menge menschliche 
Entscheidungsprozesse entlang der Kette stattfinden, 
diese einzelnen Entscheidungsprozesse aber meistens 
nicht davon geprägt sind, dass die exakte Kenntnis über 
den Werkstoff tatsächlich vorhanden ist. Jetzt könnte man 
sagen, das ist ein reines Wissensproblem. Wir müssen 
einfach nur genug über den Werkstoff wissen, dann funk-
tioniert das. Wir denken hingegen, dass dies nicht ein rei-
nes Wissensproblem ist, sondern dass es auch eine Frage 
dessen ist, in welche Bahn man die Werkstoffentwicklung 
lenkt. Das heißt, wir sollten eigentlich gut daran tun, wenn 
wir während der Werkstoffentwicklung schon berücksich-
tigen, dass es diese Entscheidungsprozesse gibt. Ein nach-
wachsender Rohstoff reagiert unter Umständen kritischer 
auf Veränderungen von Prozesseinstellungen als ein ölba-
sierter Werkstoff. Evtl. müssen wir auch bei der Werkstof-
fentwicklung berücksichtigen, in welchem Umfeld dieser 
später konfrontiert wird, um ihn gleich so zu entwickeln, 
dass diese Probleme erst gar nicht auftauchen.

Oder dass der Werkstoff so tolerant ist gegenüber 
Veränderungen im weiteren Produktionsverfahren, 
dass diese keinen Einfluss haben können?

Heim: Das wäre dann die absolute Robustheit. Das ist un-
realistisch, geht aber ein Stück weit in die richtige Rich-
tung.

Feldmann: Wir betrachten im LOEWE-Schwerpunkt z. B. 
den Einfluss der Herkunft eines nachwachsenden Roh-
stoffs auf die Eigenschaften, weil wir wissen, dass die Ei-
genschaften solcher Rohstoffe schwanken. Dabei nehmen 
auch die Herstellungsverfahren von Füll- und Verstär-
kungsstoffen eine besondere Rolle ein. Die dadurch be-
dingten Einflüsse auf die Produkte lassen aktuell bei der 
Verwendung in Verbundwerkstoffen keine genauen Aus-
sagen zu. Wir müssen vorausschauend Eigenschaften von 
Werkstoffen für Anwendung und Verarbeitung definieren, 
die bislang noch keine Relevanz haben.

Herr Prof. Heim, Frau Sauer, meine Herren, wir 
danken Ihnen, auch im Namen unserer Leser und 
der technisch-wissenschaftlichen Vereine Nord-
hessens für dieses überaus informative Gespräch 
über die an der Universität Kassel betriebene 
Forschung in der Kunststofftechnik.
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Faltenbälge von HÜBNER

Die Geschichte des Faltenbalgs, jenem 
Akkordeon-ähnlichen Verbindungs-
teil, das heutzutage in Gelenkbus-
sen, Zügen und zahlreichen anderen 
Bereichen anzutreffen ist, wäre nicht 
denkbar ohne Kassel, das Jahr 1946, 
die Kunststofftechnik und den Grün-

dergeist von Kurt Hübner. Denn in 
diesem Jahr gründet der 40-Jährige, 
der ein Jahr zuvor mit seiner Familie 
vor der russischen Armee aus dem 
sächsischen Lugau nach Kassel geflo-
hen ist, eine Firma für Gummiartikel 
und -reparaturen. Das Wissen um 
diesen Werkstoff und dessen Verar-
beitung hat er sich bei der Reparatur 
von Förderbändern in den Kohlegru-
ben Sachsens angeeignet. In seinem 
Vorhaben wird Kurt unterstützt von 
seinem handwerklich sehr begabten 
Schwiegervater Georg Schnellhas, 
der vor der Firmengründung Meister 
bei Henschel war, und seiner Ehefrau 
Anne Hübner, die ihre Buchhaltungs-
kenntnisse in die Firma einbringt. 
Schnell etabliert sich die Manufaktur 
als der Gummi-Spezialist und erster 
Ansprechpartner der Region, wenn es 
um Sonderentwicklungen geht. 
 
Eine wegweisende Innovation aus Kassel

1952 gelingt der jungen Kasseler Fir-
ma eine bahnbrechende Revolution im 
Bereich der Schutzabdeckungen für 
die Gelenkbereiche von Fahrzeugen. 

Zu dieser Zeit entwickelt HÜBNER 
gemeinsam mit der Firma Henschel 
den ersten Gelenkbus. Dieser soll den 
erhöhten Platzbedürfnissen im öffent-
lichen Verkehr gerecht werden. Georg 
Schnellhas kommt auf die Idee, für 
den Faltenbalg Gummi-beschichtetes 

Gewebe zu nutzen, das normalerwei-
se bei der Produktion von Faltbooten 
zum Einsatz kommt. Gesagt, getan: 

die Experten von HÜBNER schneiden 
den Stoff zurecht und vernähen ihn 
aufwendig in eine Akkordeon-ähnli-
che Form. Um der Konstruktion den 
nötigen Halt zu geben, setzt Georg 
Schnellhas zudem als erster auf Alu-
miniumprofile in U-Form, in die das 
Gewebe eingezogen, gesickt und fest-

gehämmert wird. Eine absolute Neu-
heit, da bisherige Schutzabdeckun-
gen für Gelenkbereiche – besonders 
im Einsatz in Straßenbahnen – aus 
doppeltem Leinen mit eingezogenen 
Holzlatten bestehen. Diese Konstruk-
tion ist schwer, teuer und auf Dauer 
nicht wetterfest.

Der Prototyp des Henschel-Gelenkbus-
ses HS 200 N kommt so gut an, dass 
die KVG zur kommenden Bundesgar-
tenschau im Sommer 1953 prompt ei-
nen zweiten Faltenbalg bestellt. Doch 
damit nicht genug: 1956 liefert HÜB-
NER die ersten geräuschdämmenden 
Übergänge für TEE-Hochgeschwindig-
keitszüge. Auch der erste Faltenbalg-
Großauftrag geht in diesem Jahr bei 
der Firma ein: am 1. August bestellt 
Henschel 400 Faltenbälge für die Seri-
enproduktion seiner Gelenkbusse.

In den darauffolgenden Jahren etab-
lieren sich die Faltenbälge aus Kassel 
weltweit als Referenz. Gleichzeitig 
forschen die Kasseler Experten an im-
mer besseren Produktionsmethoden 
und Beschichtungen aus unterschied-
lichen Kunststoffen. 1979 entwickeln 
und produzieren sie so im Auftrag der 

Fast 70 und gelenkig wie eh und je
Faltenbälge für Schienen- und Straßenfahrzeuge von HÜBNER

Transluzente Faltenbälge lassen das Sonnenlicht in den Gelenkbereich (Bild © HÜBNER GmbH & Co. KG)

Der Gelenkbus HS 200 N mit Faltenbalg von HÜBNER (© HÜBNER GmbH & Co. KG)
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belgischen SNCB den ersten Wellen-
balg weltweit. Dieser unterscheidet 
sich vom Faltenbalg durch verbesserte 
Lärmschutz- und Wärmedämmungs-
eigenschaften sowie eine erhöhte 

Druckdichtigkeit. Zudem halten Wel-
lenbälge im Vergleich zu Faltenbälgen 
einem größeren Querversatz stand. 
Daher ist diese Innovation wie ge-
schaffen für den Einsatz in schnellen 
Zügen.

Doch die Experten von HÜBNER ru-
hen sich nicht auf dem Erfolg ihrer 
Entwicklung aus und verbessern ihr 
Produkt immer weiter. 2000 erfolgt 
ein weiterer Meilenstein in der Ge-
schichte des Faltenbalgs: die gepress-

te Welle. Ein neues Produktionsver-
fahren ermöglicht es, den Wellenbalg 
haargenau an die Form des Wagens 
anzupassen. Ebenfalls von Vorteil ist 
dabei, dass die einzelnen Stoffelemen-

te nicht mehr vernäht werden müs-
sen. Das wirkt sich sehr positiv auf 
die Druckdichtigkeit des Balges aus.

Doch HÜBNER wäre nicht HÜBNER 
wenn nicht auch an dieser Innovati-
on weitergefeilt würde. 2010 führt die 
Firma ihre – vorerst – letzte Innovati-
on, das Fairing oder aerodynamisches 
Windleitsystem, am Markt ein. Es 
handelt sich dabei um eine Art ecki-
ger Wellenbalg, der nach außen eine 
nahezu glatte Oberfläche aufweist. 

Durch den verringerten Luftwider-
stand kann bis zu 10 Prozent Energie 
eingespart werden – in der heutigen 
Zeit ein großer Vorteil.

HÜBNER-Faltenbalg auf Drehgestell für Schubgelenkbus (Bild © (wd))
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Ein Allround-Talent fernab von Bahn 
und Bus

Im Jahre 1970 eröffnen sich dank 
Henschel neue Anwendungsfelder für 
Faltenbälge. Der Flughafenzulieferer 
setzt zum ersten Mal einen Faltenbalg 
an einer Fluggastbrücke ein: Eine geni-
ale Idee, denn der Faltenbalg schmiegt 
sich an den Flugzeugrumpf und bietet 
den Fluggästen einen optimalen Wet-
terschutz. Der Prototyp, der 1970 am 
Frankfurter Flughafen zu sehen ist, 
überzeugt die Welt. Bald sind Falten-
bälge aus Kassel an Fluggastbrücken 
rund um den Globus angebracht. 

Im Laufe der Zeit diversifizieren die 
Mitarbeiter von HÜBNER die  An-
wendungsfelder für ihre Faltenbälge 
immer weiter. Faltenbälge dienen 
heutzutage als flexible Verbindungen 
zwischen Containern, die in Krisen-
regionen als mobile Krankenhäuser 
eingesetzt werden. Bei Bohrungen 
werden überdimensionale Faltenbäl-
ge direkt um die Ramme montiert. Sie 
senken die Lärmbelastung für Anwoh-
ner um bis zu 12 dB(A). Ein weiteres 
Anwendungsfeld haben die flexiblen 
Systeme aus Kassel in der Gebäude-
architektur gefunden: dort dienen sie 
als Verbindungselement zwischen 
Türmen, zum Beispiel im Bella Sky 
Hotel in Kopenhagen. Tatsächlich 

können hohe Türme nicht einfach mit 
einer starren Brücke verbunden wer-
den, da sie sich durch Wind und Tem-
peratur immer leicht bewegen.

Seit der Prototypenphase in den 
1950ern haben die innovativen Mit-
arbeiter von HÜBNER das Produkt 
Faltenbalg immer weiterentwickelt. 
Inzwischen sind Faltenbälge aus un-
ser aller Leben nicht mehr wegzu-
denken. Rund um die Welt verbinden, 
schützen und dichten sie – und helfen 
dabei, unsere Reise durchs Leben be-
quemer zu machen.

Stefanie Schürmann
HÜBNER GmbH & Co KG

Faltenbälge von HÜBNER

Energie der Zukunft:
regional, dezentral, erneuerbar
Europa diskutiert die Energiewende – in Nordhessen kann man sie sehen. Wind- und Wasserkraft, 
Photovoltaik, Biomasse- und Biogas werden die Region mit sauberer Energie versorgen. Das ist 
anspruchsvoll. Aber wir werden es scha� en.

/swkassel
sw-kassel.de
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Etliche Leser der „tn“ 2-2015 werden 
sich gefragt haben, was denn auf der 
Titelseite das Teilbild mitte-rechts mit 
dem Loktransport durch Kassel mit Lo-
gistik zu tun hat. Da in dem Heft kein 
Platz für einen aufklärenden Artikel 
war hier nun die Auflösung: Bei den 
damaligen Redaktionsbesprechungen 

stellte sich, wie bei jeder Ausgabe, 
die Frage nach einem geeigneten Ti-
telbild zum Schwerpunktthema Logis-
tik. Eisenbahnen sind zwar wie Last-
kraftwagen Beförderungsmittel und 
keine Logistik an sich, aber sie sind 
unverzichtbarer Bestandteil einer gut 
funktionierenden Distributionslogis-
tik, wie Frau Prof. Wenzel uns beim 
Interview mit ihr aufgezeigt hat. Und 
vor den Lkw gab es nun mal die Eisen-
bahn für diese Form der Logistik, noch 
früher Pferd – oder Ochs wie bei der 
römischen Logistik auf dem Titelbild – 
vor dem Wagen und wesentlich früher 
eben nur den Menschen selbst. Letzte-
res funktioniert heute noch, wie man 
bei Wasser auf dem Kopf tragenden 
Frauen auf dem afrikanischen Konti-

nent sieht. Wir beschlossen also, auf 
dem Titel als wesentlichen Bestandteil 
der beginnenden Industrialisierung 
das vielen bekannte Bild vom Trans-
port einer Henschel-Lok durch Kassel 
zum Bahnhof zu nehmen und, mit ei-
ner Diagonale abgetrennt von diesem 
Bild, etwas Neuzeitlicheres zur Logis-

tik darzustellen. Na ja, das Bild war 
schnell beschafft aus dem Stadtarchiv 
der Stadt Kassel. Aber beim Layout 
kamen dem Unterzeichner dieses Ar-
tikels dann doch Zweifel zur Wirkung 
auf den Betrachter. Und so entstand 
das Titelbild, welches Ihnen vorlag: 
Viele kleine Häppchen zur Anfachung 
der Neugierde und innen, da das Bild 
vom Loktransport nun mal bezahlt 
war, dieser kurze Artikel damals lei-
der nicht, aber jetzt. Was zeigt das 
Bild und von wem stammt es:

Es zeigt den Transport einer Hen-
schel-Dampflokomotive aus dem Werk 
am Holländischen Platz über die Un-
tere Königsstraße zum Bahnhof. Das 
Bild entstand 1865 und stammt von 

dem Maler Theodor Matthei, geboren 
1857 in Marburg und gestorben 1920 
in Kassel. Es befand sich im Besitz des 
letzten Firmenchefs der Familie, Oscar 
Robert Henschel, und gilt als verschol-
len. Matthei gehörte der Malerkolonie 
Willingshausen an der Antreff an, 
einem Nebenflüsschen der Schwalm. 
Gut zu erkennen ist, dass die schwe-
re Lok von einer großen Zahl vorge-
spannter Pferde gezogen wurde und 
auch zahlreiche Arbeiter den Trans-
port begleiteten. Direkt hinter der Lok 
ist, an der Ecke zur Bremer Straße, die 
1839 eingeweihte und am 7. Novem-
ber 1938 durch den nationalsozialisti-
schen Mob zerstörte Kasseler Synago-
ge abgebildet und rechts davon, hinter 
dem großen Baum, das Dach und ein 
Turm der Martinskirche. Aber wieso 
wurde die Lok auf einem Wagen trans-
portiert und fuhr nicht mit eigener 
Kraft auf Bahngleisen zum Bahnhof? 
Nun, der ohnehin in technologischer 
Sicht sehr rückständige letzte Kurfürst 
Friedrich Wilhelm war dagegen, durch 
seine Residenz ein Bahngleis zu ver-
legen. Erst 1872, also nachdem Hes-
sen-Kassel durch Annexion preußisch 
geworden war, erhielt das Werk einen 
Gleisanschluss.

Wolfgang Dünkel
Öffentlichkeitsarbeit

Der Transport einer Henschel-Lokomotive durch 
Kassel im Jahr 1865

Transport der 1B-Schnellzug-Lokomotive der Hannoverschen Staatsbahn durch die Untere Königstraße 

in Kassel, Ölgemälde von Theodor Matthei, [1865], Bild © Stadtarchiv Kassel, Bild-Signatur 0.002.715, 

Fotograf unbekannt

Henschel-Loktransport
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Was reizt dich am Studiengang 
Elektrotechnik?

Meine Eltern hatten sich eine Anbau-
wand inkl. Eckschrank für TV und 
Musikanlage für das Wohnzimmer ge-
kauft. Die elektrische Verteilung hier-
für sowie die Installation habe ich mit 
meinem Vater geplant und montiert. 
Da ich sehr großen Gefallen an die-
ser Arbeit fand, wollte ich im gleichen 
Zuge mehr über Elektrotechnik erfah-
ren und auch was dahinter steckt.

Im Rahmen einer Ausbildung zum 
Elektroniker für Betriebstechnik an 
der Universität Kassel habe ich einen 
Einblick in die Komplexität der Elek-
trotechnik erhalten. Jedoch war das 
nicht genug, ich wollte mehr wissen 
und verstehen. Dabei ist mein größtes 
Interessensgebiet die Energietechnik, 
also Energieerzeugung, Transport und 
Verteilung sowie das Bereitstellen ei-
ner sicheren Energiestruktur für die 

Kunden.

Für mich persönlich ist somit das Stu-
dium eine Weiterbildung, in welcher 
ich das notwendige Wissen über die 
Grundlagen der Elektrotechnik und 
die dazugehörigen technischen Zu-
sammenhänge erhalte.

Was ist das Besondere an  
Kassel?

Zum einen die gute Anbindung mei-
nes Wohnortes an den Standort Kassel 
und zum anderen ist die Ingenieu-
rausbildung in Kassel einfach gut. Der 
Ruf aus den alten Zeiten der Ingeni-
eurschule Kassel ist überall bekannt.

Wo siehst du dich in  
fünf Jahren?

Nach Abschluss des Masterstudiums 
werde ich als Jungingenieur den 
nächsten Schritt in meinem Arbeits-

leben aufgenommen haben und mit 
Sicherheit neue Pläne für meine Zu-
kunft angehen.

Interview Student
Alexander Quanz: „...als Jungingenieur neue Pläne für die Zukunft…“

Name: Alexander Quanz
Alter: 22
Wohnort: Guxhagen
Studiengang: Elektrotechnik
Semester: 3. Bachelor-Semester

Kontakt unter:  Gerhard Scheyk, Kassel / München     E-mail: scheyk@gs-indust.de   
   Tel.: +49 (0)178 / 2174111 

 
Weitere Informationen unter:   www.gs-indust.de   und    www.gs-leinen-los-coaching.de 

Industrial Engineering 
 
•  Arbeits- und Zeitwirtschaft REFA / MTM 
•  Projektdurchführung und  

Projektmanagement 
•  Fabrikplanung und  Materialflussoptimierung 
•  Prozessoptimierung 
•  FMEA / Wertstromdesign / Wertanalyse / … 
•  Schulungen und Seminare 
•  u.v.m. 

Arbeitssicherheit & 
Gesundheitsschutz 
•  Fachkraft für Arbeitssicherheit 
•  SiGeKo nach BauStellV 
•  Gefährdungsbeurteilungen, auch zu 

firmeninternen Sonderthemen 
•  CE-Zertifizierung und Risikoanalyse 
•  Schulungen und Seminare  
•  Hinführung  / Begleitung zu Zertifizierungen 

nach OHSAS 18001 und DIN 14001 
•  u.v.m. 

Coaching 
•  Personalcoaching 
•  Businesscoaching 

•  Einzelcoaching oder Teamcoaching 
•  Coaching / Seminare unter Segeln 

•  Führungskräfteseminar „von Shackleton lernen“ 
•  Hypnocoaching 
•  Sporthypnose 

Interview Student
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Nun schon im zweiten Jahr wurde 
unser Vorbereitungsteam für den Tag 
der Technik durch die sog. „Studen-
tischen Hilfskräfte“ Marcel Burhenn, 
Emmanuel Elawure und – neu hinzu-
gekommen – Lasse Wulff unterstützt. 
Die „Altherrenmanschaft“ aus Peter 
Baumecker, Joachim Bürgel und den 
beiden Unterzeichnern dieses kurzen 
Berichts übernahm im Wesentlichen 
außer den weiter erforderlichen Rat-
schlägen bei den zahlreichen Bespre-
chungen die Unterstützung bei den 
Postsendungen an die Schulen und 
Unternehmen sowie die Aufgabe der 
Spendeneinwerbung.

Einige Zahlen mögen den Arbeits-
aufwand verdeutlichen, der hier aber 
nicht beklagt werden soll:

•	10 Besprechungen in großer	Run- 
	 de  mit dem gesamten Team und  
	 15 in kleinerer Runde waren  
	 erforderlich
•	40 Schulen erhielten im April 

	 2015 die erste Information über  
	 den Termin des Tages der  
	 Technik 2015
•	6.500 Flyer mit Angaben zu den  

	 beteiligten Unternehmen am 	 
 
 

	 Vormittag, dem Programm am  
	 Nachmittag und den Spendern zur  
	 Kostenabdeckung und
•	1.080 Plakate in den Formaten 

	 A3 und A4 zur Veröffentlichung 	
	 in den Schulen und den beteiligten 
	 Unternehmen wurden  gedruckt
•	27 Unternehmen beteiligten  

	 sich mit einer Spende an den 
	 Kosten und verschonten so die  
	 beiden Vereinskassen
•	30 Großbriefe an die Schullei-	

	 tungen, Abteilungsleiter für den  
	 naturwissenschaftlichen Bereich, 
 	 Fachlehrer für Physik und an die  

	 beteiligten Unternehmen wurden  
	 im August versandt
•	19 Unternehmen nahmen am  

	 Vormittagsprogramm teil
•	14 Busse wurden bei Busunter- 

	 nehmen in Nordhessen bestellt
•	8 Schulen nahmen in diesem 	Jahr 

	 wegen des knappen Zeitraums  
	 zwischen Schuljahresbeginn und 	
	 Weihnachten und 8 weitere aus 	
	 unbekannten Gründen nicht teil,  
	 aber
•	650 Anmeldungen interessierter 	

	 Jugendlicher und Lehrkräfte aus 
	 26 Schulen erfolgten dennoch
•	700 Essensportionen mit den  

	 traditionellen Suppen „Chili con  
	 carne“ und „Hessische Kartof- 
	 felsuppe wurden verspeist und 
•	12 Stunden betrug die „Arbeits- 

	 zeit“ für jedes der Teammitglieder  
	 am 7. Oktober

Der Tag der Technik 2016 findet am  
5. Oktober statt. Wollten Sie, ja Sie, 
nicht auch mitwirken?

Helmut Lotz
VDI Nordhessen, AK Jugend + Technik	
				  

Wolfgang Dünkel
VDE Kassel, Öffentlichkeitsarbeit

Tag der Technik 2015
Informationen über den Ingenieurberuf für Jugendliche

Besichtigung der Lokomotiv-Endmontage bei Bombardier (Bild © Bombardier Transportation GmbH)

Das Elektroauto faszinierte offensichtlich mehr als die Ladetechnik, die erforderlich ist  

(Bild © Schneider Electric GmbH)
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Schade dass Sie nicht dabei waren, Sie 
haben etwas versäumt! Bei strahlen-
dem Oktobersonnenschein entführte 
uns der Göttinger Kreisarchäologe i. 
R. Dr. Klaus Grote in die Zeit des römi-
schen Kaisers Augustus, dessen Feld-
herr Drusus um 11 bis 9 vor Christus 
das Lager auf dem Bergrücken bei He-
demünden anlegen ließ.

Etwa 50 Mitglieder der Vereine DGS, 
VDE und VDI sowie einige Gäste, inte-
ressiert mehr über ihre nordhessisch-
südniedersächsische Heimat zu er-
fahren, trafen sich um 11:00 Uhr am 
Fuße des Burgbergs Hedemünden. 
Dr. Grothe, ein profunder Kenner der 
römisch-germanischen Geschichte un-
seres Landes hat in den vergangenen 
Jahren das Versorgungslager Hede-
münden erforscht und dokumentiert. 
Über drei Stunden berichtete Dr. Grote 
anhand der lokalen Geländestruktu-
ren, Infotafeln und Steinsetzungen im 
Lager über das Leben hier vor mehr 
als 2000 Jahren, über die Schwierig-

keiten den Fundort zu sichern, aber 
auch die Freude über die entdeckten 
Fundstücke.

Wir haben uns den Burgberg als un-
bewaldete freie Fläche vorzustellen, in 
dessen Zentrum das 3,2 ha große Ver-
sorgungslager I weithin sichtbar, als 

Demonstration der Macht Roms die 
Landschaft beherrschte. Das befestig-
te Lager I war, belegt mit einer Mann-

schaft von ca. 200 bis 500 Legionären 
umgeben von weiteren zum Teil um-
friedeten Flächen mit einer Gesamt-

größe von etwa 25 ha, die als Marsch-
lager für die Zelte der durchziehenden 
Legionen dienten. Im Gegensatz zu 
den landwirtschaftlich genutzten 

Flächen am Osthang des Burgberges 
ist die Bodenoberfläche des Hauptla-
gers nahezu so erhalten, wie sie vor  
2000 Jahren verlassen wurde. Gut er-
halten ist die Umwehrung, bestehend 
aus einem Wall und davorliegendem 
Spitzgraben.

Neue physikalische Methoden zur Un-
tersuchung der Erdoberfläche halfen, 
sich ein genaues Bild zu machen, wie 
das Versorgungslager mit Gebäuden 
belegt und mit Wegen durchzogen 
war, wobei die von den Legionären 
verlorenen Sandalennägel eine wichti-
ge Rolle als „Leitfossilien“ spielen. Bei 
früheren Grabungen wurden oft diese 
Sandalennägel ohne sie zu beachten 
als verrostete Eisenklümpchen mit ab-
geräumt. Der Blick in den Untergrund 
durch Grabungen legte befestigte 
Wege sowie Steinsetzungen für die 
Auflage von Balken für Gebäude frei 
und brachte eine Vielfalt an Funden: 
neben den schon genannten Sanda-

Exkursion zum Logistikstandort Römerlager  
Hedemünden

Dr. Klaus Grote bei der Einführung in seine Führung an der Bildtafel 1 auf dem Weg zum Römerla-

ger (Bild © (wd))

Dr. Klaus Grote bei der Erläuterung eines ehemals auf den Steinen errichteten Gebäudes im 

Hauptlager (Bild © (wd))
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lennägeln viele Zeltheringe, Pionier-
werkzeuge, Lanzen-  und Pfeilspitzen, 
Münzen, aber auch Keramikteile u.a. 
von Amphoren aus Italien und Süd-
spanien. Blickt man heute vom Burg-
berg in Richtung Osten, so sind einer-
seits die Verkehrswege (Eisenbahn, 
Autobahn, Straßen) unüberhör- und 
unübersehbar, ebenso die Lagerhallen 
verschiedener Logistikunternehmen.

Die Kernaussagen seiner Vorträge 
sind in den Informationstafeln am 
Weg zum Versorgungslager und im 
Lager selbst allgemein verständlich 
dargestellt, sodass auch ohne die fach-
kundige Führung durch Dr. Grote die 
Besichtigung des Lagers ein eindrück-
liches Erlebnis werden kann. Gerade 
jetzt im Herbst und auch im Winter, 
wenn die Bäume ihr Laub abgewor-
fen haben, sind (wie mit zahlreichen 
Bildern unter www.vde-kassel.de dar-
gestellt) die Befestigungsanlagen gut 

zu erkennen. Machen Sie einen Rund-
gang auf dem Wall und lassen Sie das 
Leben im Lager vor ihrem geistigen 
Auge erstehen!

Harald Wersich
DGS Sektion Kassel / ASK

VDE Kassel
VDI Nordhessen

Pionieräxte vom Typ Dolabra, gefunden im Römerlager Hedemünden und restauriert  

(Bild © Dr. Klaus Grote, Kreisarchäologie Göttingen)

Mit Leidenschaft für
Ihre Sicherheit.
Kurze Bremswege,
wenn es drauf ankommt.

www.continental-reifen.de

Mit Leidenschaft für

Conti_Anz_So2015_Junge_185x130.indd   1 29.04.15   09:27

Römerlager Hedemünden
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Mittlerweile können wir wohl sagen, 
es ist für den Fachbereich Elektrotech-
nik / Informatik und den VDE Kassel 
schon eine Tradition geworden: Die 
Übergabe von Förderpreisen für her-
ausragende Studienleistungen bei den 
Akademischen Semesterfeiern eines 

jeden Jahres. Auf die Auswahl der je-
weiligen Empfänger im Sommer- wie 
im Wintersemester haben wir als Be-
zirksverein keinerlei Einfluss, denn 
diese erfolgt ausschließlich nach den 
Kriterien der Universität. Daher erfah-

ren wir auch erst wenige Tage vor der 
Veranstaltung die Namen der Empfän-
ger und dann sind wir immer wieder 
sowohl überrascht wie auch hocher-
freut, wenn eines unserer studenti-
schen Jungmitglieder im Verein den 
Preis entgegen nehmen darf.

So auch am 6. November 2015, als un-
ser studentisches Mitglied Frau Maria 
Valov für ihren Masterabschluss in 
Elektrotechnik mit der Gesamtno-
te 1,1 diesen Preis aus den Händen 
des Dekans Prof. Dr. Dirk Dahlhaus 

und unseres Beiratsmitglieds Dipl.-
Ing. Joachim Bürgel erhielt. Der Titel 
der Abschlussarbeit von M.Sc. Maria 
Valov lautete „Akustisch optimier-
te Auslegung von Käfigläufer-Asyn-
chronmaschinen für den Einsatz in 
Elektrofahrzeugen“. Der Förderpreis 

für die beste Bachelorarbeit mit dem 
Titel „Charakterisierungsmessplatz 
für dielektrische photonische Kristal-
le im NIR-Bereich“ und der Note 1,0 
wurde an Heiko Fülle vergeben. Beide 
Preisträger erhielten wie auch schon 

Förderpreise für herausragende Studienleistungen 

Kurz nach der Übergabe des Förderpreises durch Prof. Dahlhaus (li.) und Joachim Bürgel (2. v. re.) 

gibt auch der Vater von Maria Valov (re.) seiner Freude Ausdruck (alle Bilder © Helmut Lotz)

Dipl.-Ing. Thomas Landgraf bei seiner Festrede

Ing.-Büro Giesler
Silberkaute 40 - D-34246 Vellmar
Tel. 0561/82012036 - Fax 0561/82012037

www.ib-giesler.de - info@ib-giesler.de
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bei den letzten drei Semesterfeiern 
das Buch „Blackout“ des Autors Marc 
Elsberg, versehen mit unserer persön-
lichen Widmung.

Ein Teilnehmer der Feierstunde freute 
sich ganz besonders und hatte auch 
allen Grund hierzu: Dr. Boris Valov, 
Vater der soeben ausgezeichneten 
Masterabsolventin Maria Valov. Bei-
de Kinder von Dr. Valov und seiner 
Ehefrau studieren Elektrotechnik an 
der Universität Kassel und beide sind 
auch unsere Jungmitglieder. Damit 
zeichnet die Familie Valov etwas ganz 
Besonderes aus: Drei von vier Fami-
lienmitgliedern sind VDE-Mitglieder 
und das soll der Familie Valov erstmal 
jemand nachmachen!

Dipl.-Ing. Thomas Landgraf, Ge-
schäftsführer (CEO) unseres korpora-
tiven Mitglieds enercast GmbH, hielt 
den Festvortrag und ging hier auf die 
sehr erfolgreiche Schaffung des Teilbe-
reichs Informatik durch den kürzlich 
verabschiedeten Prof. Lutz Wegner 
ein. Er gab den Absolventen für den 
Start ins Berufsleben mit auf den Weg, 
dass eine Arbeit mit Leidenschaft ge-
tan immer besser ist, als etwas gut ge-
tan zu haben. Sie sollten ihre Leiden-
schaft für ihre Arbeit bewahren, aber 
auch bedenken, dass Leidenschaft toll 

sei, manches Mal aber auch Ordnung, 
Fleiß und Disziplin benötigt werde. Er 
schloss mit einem Zitat unseres gro-
ßen Dichterfürsten Goethe: 

“Es ist nicht genug zu wissen –  
man muss es auch anwenden
Es ist nicht genug zu wollen –  
man muss es auch tun“

und forderte die Absolventen auf, im-
mer auch an die Umsetzung dieser 
Worte zu denken, denn nur dies sei 
wertstiftend.

Unser Beiratsmitglied Joachim Bürgel 
ging in seinen Worten vor der Über-
gabe der Förderpreise auf seinen  
eigenen Abschluss vor fast genau  

50 Jahren an fast gleicher Stelle ein 
und spannte sowohl die Entwicklung 
der Technik wie auch die menschli-
chen Beziehungen betreffend einen 
Bogen über diesen Zeitraum. Wäh-
rend sich die Technik je nach Teilge-
biet um den Faktor 20, 50 oder gar 
100 weiterentwickelt habe verharre 
die Beziehungsebene, d. h. der Um-
gang mit Mitarbeitern, Kollegen und 
Vorgesetzten nach wie vor beim Fak-
tor 1, habe also die unverändert glei-
che hohe Bedeutung. Fehler auf die-
sem Gebiet wögen schwerer als die 

rein fachlichen Fehler. Das habe man 
in letzter Zeit in großen Unternehmen 
gesehen, deren Kultur Widerspruch 
Untergebener nicht erlaubt habe und 
vor einem Frontalcrash mit verhee-
renden Folgen stände. Mit den besten 
Wünschen für die berufliche Zukunft 
forderte er die Absolventen und Preis-
träger auf, die späteren eigenen Mitar-
beiter mit Respekt zu behandeln und 
keine Angst vor dem eigenen Vorge-
setzten zu haben.

Die musikalische Umrahmung der 
Feier übernahm, ebenfalls schon tra-
ditionell, die Professoren-Band „The 
Convocations“. Die Band war wie 
immer ein Genuss und der Sologe-
sang der Professoren Dahlhaus und 
Meinhardt herausragend, wie unsere 
beiden Vertreter Joachim Bürgel und 
Helmut Lotz, der die Fotos erstellte, 
berichteten. Leider konnte der Unter-
zeichner wegen einer privaten Ver-
pflichtung nicht teilnehmen.

Wolfgang Dünkel
Öffentlichkeitsarbeit

Heiko Fülle freut sich mit Recht aufgrund seiner Studienleistungen über den Förderpreis

M.Sc. Maria Valov
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Thema:	 Jahresmitgliederversammlung 2016 des VDE Kassel
Termin:	 Donnerstag, den 18. Februar 2016, 17:00 Uhr
Ort:	 Städtische Werke Netz + Service GmbH, Eisenacher Straße 2, 34123 Kassel
Die Einladung zur Jahresmitgliederversammlung wurde allen Mitgliedern als Beilage zum VDE dialog 1/2016 per Post 
zugesandt. Im Anschluss an die eigentliche Mitgliederversammlung folgt im letzten Tagesordnungspunkt ein Vortrag 
von Dipl.-Ing. Reinhard Engelhardt und Dipl.-Ing. Stephan Leschke, beide Piller Group GmbH, Osterode, zum Thema 
„Unterbrechungsfreie Stromversorgung (USV): Technologien, Speicher, Versorgungskonzepte“. Anschließend an den 
Vortrag werden wir den weiteren Abend in der gewohnten Weise verbringen.

Eine Anmeldung zur Mitgliederversammlung ist wegen der Planung der Raumkapazität erforderlich bis zum 
04.02.2016. Zur Mitgliederversammlung, bei der uns Ihre Diskussionsbeiträge herzlich willkommen sind, haben nur 
angemeldete Mitglieder Zutritt, die im Besitz einer gültigen Mitgliedskarte oder einer Aufnahmebestätigung sind. 
Evtl. Anträge an die Mitgliederversammlung sind bis zum 31.01.2016 an den Vorstand zu richten.

Thema:	 Jahresmitgliederversammlung 2016 der Deutschen Gesellschaft für Sonnenenergie e.V.  
	 DGS-Sektion Kassel/ASK
Termin:	 Dienstag, 5. April 2016, 18:00 Uhr
Ort:	 Umwelthaus Kassel, Wilhelmsstraße 2, 34117 Kassel
Bitte merken Sie sich den Termin vor. Die Tagesordnung wird rechtzeitig an alle Mitglieder der Sektion Kassel der 
Deutschen Gesellschaft für Sonnenenergie e.V. verschickt.

Termine der Vereine
Thema:	Jahresmitgliederversammlung 2016 des VDI Bezirksverein Nordhessen
Termin:	Freitag, den 22. April 2016, 18:00 Uhr
Ort:	 Science Park Kassel, Universitätsplatz 12, 34127 Kassel

Der VDI Nordhessischer Bezirksverein e.V. freut sich sehr, in diesem Jahr in den Räumen des Science Park Kassel 
zu Gast zu sein. Die Tagesordnung enthält die Punkte Begrüßung und Eröffnung, Geschäftsbericht des Vorsitzenden, 
Bericht des Schatzmeisters und der Kassenprüfer, Entlastung des Vorstandes, Berichte aus den Arbeitskreisen im BV, 
Mitgliederehrungen und Verschiedenes.

Zum Abschluss der Versammlung hören wir einen Vortrag von Herrn Prof. Dr.-Ing. Prof. h.c. Stefan Böhm von der 
Universität Kassel über das Thema „Trennende und Fügende Fertigungsverfahren“.

Anträge zur Tagesordnung erbitten wir schriftlich oder per mail bis zum 08. April 2016 an die Geschäftsstelle des 
Bezirksvereins. Im Anschluss sind Sie eingeladen. Bei Essen und Trinken wünschen wir interessante Gespräche und 
für viele Mitglieder ein Wiedersehen. Wir bitten um Rückmeldung über die Teilnahme bis zum 08. April 2016 per 
mail an bv-nordhessen@vdi.de oder telefonisch an die Geschäftsstelle des VDI-Nordhessen, Tel. 0561 9985 667 250 
oder über die Internetseite des VDI BV Nordhessen.

Termine der Vereine

Hier könnte ihr Leserbrief stehen...
...wenn Sie also Ihre Meinung oder Ergänzungen zu unseren Artikeln loswerden möchten, senden Sie uns bitte eine  
E-Mail an redaktion-tn@sapara.de. Wir freuen uns auf Ihre Nachricht!

Das Redaktionsteam der  
„technik nordhessen“
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Nächste Ausgabe 2-2016: Nordhessens Energie- 
entwicklung über die Jahrhunderte
In der nächsten Ausgabe möchten wir uns dem Thema „Energie“ unter dem Aspekt deren Entwicklung in unserem 
Vereinsgebiet über die Jahrhunderte widmen, also mal einen völlig anderen redaktionellen Ansatz für unsere „tn“ ver-
folgen. Weitaus stärker noch als bei der „Kunststofftechnik“ in diesem Heft ist die uns heute selbstverständliche Nutzung 
von Energie aus unserem täglichen Leben jetzt überhaupt nicht mehr wegzudenken. Aber wie war das vor hunderten 
von Jahren, wie gingen unsere Vorfahren mit der für ihre elementaren Lebensbedürfnisse erforderlichen Energie um, 
welche Energieformen standen ihnen überhaupt zur Verfügung, wie konnten sie diese nutzen?

Wir wollen versuchen, Ihnen in der nächsten Ausgabe aufzuzeigen, wie unsere Vorfahren chemisch gebundene Energie 
in regional vorhandenem Holz in den Wäldern, in daraus gewonnener Holzkohle und bergmännisch abgebauter Braun-
kohle sich zu Nutze machten, wie Wasserkraft in fließenden, später aufgestauten Gewässern genutzt wurden, wie es zur 
Stadtgasgewinnung kam und diese vor 40 – 50 Jahren durch die Nutzung von Erdgas ersetzt wurde, usw. usw. Einige 
Autoren konnten für die genannten Aspekte schon gewonnen werden, nach etlichen anderen suchen wir noch. Können 
Sie als Fachmann, evtl. im Ruhestand, hierzu beitragen? Mit Ihrer Kontaktaufnahme zu uns könnten Sie einen wertvol-
len Beitrag liefern. Freuen Sie sich schon jetzt auf die „technik nordhessen 2-2016“, die im Juli erscheint.

Wolfgang Dünkel

H. Kleinknecht GmbH & Co. KG · Lange Str. 14 · 34253 Lohfelden · Telefon: (+49) 5 61 81 61-0 · E-Mail: waltraud.seiss@kleinknecht.de

WWW.KLEINKNECHT.DE

Wir gestalten die Technologien von morgen

Werden auch Sie Mitglied der Kleinknecht-Familie –
als Mitarbeiter, Diplomand oder Hochschulpraktikant!

• bessere Wasserqualität
• sichere Gasversorgung
• hohe Energiequalität
• mehr Performance im Fahrzeugbau

Intelligente Leit- und
Automatisierungstechnik,
Energie- und Prüftechnik für:

Intelligente Leit- und
Automatisierungstechnik,

Nächste Ausgabe
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Kontakt

DGS / 
ASK

Deutsche Gesellschaft für Sonnenenergie e.V.
Sektion Kassel/Arbeitsgemeinschaft Solartechnik 
Kassel

Dipl.-Ing. Assghar Mahmoudi, c/o Umwelthaus Kassel, 
Wilhelmsstraße 2,  34117 Kassel, Tel.  (0561) 4 50 35 77, 
E-Mail: as.mahmoudi@solarsky.eu
www.dgs.de

DVWG Deutsche Verkehrswissenschaftliche  
Gesellschaft e. V.
Bezirksvereinigung Nordhessen

Vorsitzender der Bezirksvereinigung:
Prof. Dr.-Ing. Carsten Sommer,
c/o Universität Kassel, Fachgebiet Verkehrsplanung 
und Verkehrssysteme
34109 Kassel, E-Mail: nordhessen@dvwg.de
www.nordhessen.dvwg.de

IMV Industriemeistervereinigung Kassel e.V.,
Berufsverband der Meister und technischen 
Angestellten

Lortzingstraße 22, 34246 Vellmar,
Tel. 82 46 09
www.imv-kassel.de

LiTG Deutsche Lichttechnische Gesellschaft e.V.
Bezirksgruppe Thüringen – Nordhessen

Am Rain 17, 34128 Kassel,
Tel. (0561) 98 87 70, Fax (05 61) 9 88 77 44,
E-Mail: winter@ib-winter.de
www.litg.de

REFA
Hessen

Verband für Arbeitsgestaltung, 
Betriebsorganisation
und Unternehmensentwicklung e.V.

Region Hessen-Nord,
Werner-Heisenberg-Straße 4, 34123 Kassel,
Tel. (0561) 58 14 01
www.refa-hessen.de

TMK Technik Museum Kassel e.V. Ewald Griesel, 1. Vorsitzender, 
Wofhager Str. 109, 34127 Kassel,
Tel. (0561) 86 19 04 00, Fax (05 61) 86 19 04 44
www.tmk-kassel.de

VDB Verein der Bauingenieure Kassel 1884 e.V. Herrn Dipl.-Ing. Diethelm Richter,
An den Niederwiesen 83, 34128 Kassel
Tel. (0561) 82 33 83,  Mobil:  +49 (0) 176 10 548 836
info@bauingenieure-kassel.de
www.bauingenieure-kassel.de

VDE Verband der Elektrotechnik Elektronik
Informationstechnik e.V. Bezirksverein Kassel

c/o EnergieNetz Mitte GmbH,
Herrn Dipl.-Ing. Andreas Wirtz,
Monteverdistraße 2, 34131 Kassel,
Tel. (0561) 933 - 13 33, Fax (0561) 933 - 25 10
E-Mail: vde-kassel@vde-online.de
www.vde-kassel.de

VDI Verein Deutscher Ingenieure
Nordhessischer Bezirksverein e.V.

Salzgitter Straße 24, 34225 Baunatal
Tel. (0561)  9985 667-250
E-Mail: bv-nordhessen@vdi.de
www.vdi-nordhessen.de

Hintergrundinformationen und weitere Details zu den Berichten sowie Veranstaltungen der technisch-wissen-
schaftlichen Vereine finden Sie auch im Internet auf der jeweiligen Vereinsseite.

Kontakt




