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Fabrikplanung
Raus aus der Stadt

In den Entwurf des neuen 

Sartorius-Werks des Architekten 

Christian Rathmann aus Hannover 

sind auch die Ergebnisse aus dem IFA 

mit eingelossen. 

Entwurf: Bünemann & Collegen GmbH

Ein Traditionsunternehmen kann im alten Werk seine Wett- 

bewerbsposition auf lange Sicht nicht halten. Im PZH gibt es  

Unterstützung, von der Planung bis zur Umzugslogistik.

Florenz Sartorius gründete vor 145 Jahren in Göttingen eine 

feinmechanische Werkstatt, um präzise Waagen herzustellen. 

Heute hat das Unternehmen über 5000 Mitarbeiter, die in meh-

reren Sparten und auch in außereuropäischen Werken arbeiten. 

Die Wägetechnik ist ein wichtiges Standbein geblieben, und der 

Standort dieser „Lab Products & Services“ hat Tradition: Seit 

über 100 Jahren werden die HighTech-Waagen am innerstädti-

schen Standort in der Weender Straße in Göttingen produziert. 

„Es ist ein Gebäude voller verwinkelter Gänge, Treppenhäu-

ser und kleiner Aufzüge, die Vorfertigung ist bereits ausgeglie-

dert, aber in der 4. Etage indet die Montage statt“, beschreibt 

Matthias Schmidt vom Institut für Fabrikanlagen und Logistik 

(IFA) die Situation, die ihrem langjährigen Forschungspartner 

Sartorius mehr und mehr zu schafen machte. 

Sartorius war klar: Die Prozesse mussten schlanker werden, 

um auf dem weltweiten Markt langfristig erfolgreich anbieten 

zu können. Aber ließen sich die notwendigen Schritte in den 

bestehenden Gebäuden realisieren? Gemeinsam mit dem IFA 

und dem IFA-Spin-Of GREAN ermittelte und bewertete Sar-

torius die Alternativen.

„Das Ergebnis war eine Grundsatzentscheidung für die In-

vestition in die Wägetechnologie und für einen entsprechenden 

Neubau“, fasst Volker Große-Heitmeyer, Leiter der Produkti-

onssystemgestaltung bei Sartorius, das Ergebnis zusammen. Es 

war deutlich geworden, dass das alte Gebäude, das „Logistikern 

die Haare zu Berge stehen ließ“, sich nicht sinnvoll hätte um-

bauen lassen, und dass ein bestehender Standort am Stadtrand 

die wirtschatlichere Lösung ist. 

Aktuell wird das neue Werk gebaut – an diesem Standort, 

der nun bis 2020 zu einer attraktiven, modernen Konzernzen-

trale mit Campus-Charakter ausgebaut wird. Mitarbeiter vom 

IFA und von GREAN sind als forschende beziehungsweite be-

ratende Layout- und Logistikplaner dabei. Sie arbeiten eng mit 

dem Architekten und dem Verantwortlichen für die Techni-

sche Gebäudeplanung und natürlich mit Sartorius zusammen. 

„Unsere Aufgabe ist es“, erläutert Schmidt, „mit dem neuen 

Bau die Transparenz zu erhöhen und das Logistik-Konzept so 

zu überarbeiten, dass sich die Prozesse verschlanken und Ver-

schwendung eliminiert wird.“ Geplant ist auch ein Gebäude-

riegel, der als Schulungs- und Showroom genutzt werden kann 

und etwa Prototypen ausstellt. 

Die Fertigstellung des Baus ist nicht das Ende des Projekts. 

„Es ziehen 800 Mitarbeiter samt Arbeitsplatz um“, sagt Schmidt. 

„Und schließlich soll ja die Produktion nicht zwei Wochen ru-

hen.“ Braucht man doppelte Bestände? Wer zieht zuerst um? Die 

Fabrikplaner wollen den Umzug so planen, dass er nicht nur für 

Sartorius möglichst reibungslos funktioniert, sondern dass die 

zugrunde liegende Methodik universell gilt. 

Spektakulär ist bereits der aktuelle Stand der Technik der 

Monobohrloch-Konstruktion. Monobohrloch bedeutet, dass 

der Durchmesser des Bohrlochs ab einer gewissen Tiefe gleich 

bleibt und sich nicht weiter verringert wie bei konventionel-

lem Aubau. Je etwa zehn Meter lange Rohrelemente werden 

oberhalb des Bohrlochs mit dem bereits versenkten Rohr 

zusammengeschraubt. Dafür gibt es spezielle Gewindever-

bindungen. Wenn die Rohre im Bohrloch an der richtigen 

Position angekommen sind, wird der Rohrabschnitt auf den 

erforderlichen Durchmesser mit einem Konus aufgeweitet – 

um bis zu 20 Prozent! 

Sobald ein Abschnitt des Bohrlochs 

verrohrt wurde, werden die Rohre 

einzementiert – und der nächste Ab-

schnitt kann mit dem ursprünglichen 

Durchmesser durch die aufgeweiteten 

Rohre verlegt werden – übrigens auch in 

horizontaler Streckenführung. Problema-

tisch an diesem Verfahren sind die Ge-

windeverbindungen. Sie halten deutlich 

weniger aus als die Rohrelemente selbst. 

„Die Gewindeverbindungen machen drei 

Prozent der Auskleidung aus, verursa-

chen aber 90 Prozent der Fehlstellen“, 

sagt Aret Varahram vom Institut für 

Werkstokunde (IW). 

Bei dem anspruchsvollen Vorhaben, 

eine Alternative für diese Gewinde-

verbindungen zu entwickeln, ist Baker 

Hughes, eine der großen Erdöl-Service-

Gesellschaten der Welt mit deutscher 

Niederlassung in Celle, Projektpartner. 

Varahram und sein IW-Kollege Dragan Aldag sind Experten 

für das Schweißen mit magnetisch bewegtem Lichtbogen, 

kurz: MBL-Schweißen oder auch Magnetarc. Dabei sorgt 

eine geschickte Manipulation des Schweißlichtbogens durch 

externe Magnetfelder für seine optimale Rotation entlang der – 

in diesem Fall – gegenüberliegenden Rohrenden. Die Stirn-

lächen werden gleichmäßig aufgeschmolzen, im Anschluss 

mit entsprechender Krat aufeinander gepresst und somit fest 

verschweißt.

Das Verfahren ist etabliert – für Wandstärken von bis zu 

sechs Millimetern. Zehn Millimeter 

gelten als Verfahrensgrenze. Die 

Rohre, die die Bohrlöcher ausklei-

den, haben eine Wandstärke von 

mindestens zwölf Millimetern. 

Aldag und Varahram konnten aber 

zeigen, wie zusätzliche Magnetfel-

der sich so einsetzen lassen, dass 

durch eine erweiterte Lichtbogen-

bewegung auch diese Wandstärken 

schweißbar sind. 

Den Nachweis soll ein impo-

santer Prototyp im Maßstab 1:1 

liefern, der mittlerweile im Un-

terwassertechnikum des IW steht, 

bereit für erste Funktionstests. Die 

ersten Patente sind angemeldet, die 

Erwartungen hoch: „Bis zu 50 Pro-

zent Einsparungen könnte das neue 

System bei der Bohrlocherstellung 

bringen“, schätzt Aldag. „Wenn alles 

wie geplant funktioniert.“ 

Fokus Forschung

MBL-Schweißen
Verbindung am Bohrloch
Gewindeverbindungen zwischen den Rohrelementen sind die 

Schwachstelle jeder Bohrlochauskleidung. Die Rohre stattdessen 

zu schweißen ist bislang nicht möglich. Das soll sich ändern. 

Imposant: Allein ein Meter Rohrsegment wiegt 80 

Kilogramm. Der Prototyp fürs MBL-Schweißen im 

Unterwassertechnikum. Foto: Helge Bauer
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Magazin	–	Zehn	Jahre	PZH

1  Maschine am Haken: Eine neue Presse ist 

auf dem Weg ins IFUM.

2  Nicht nur sauber, sondern rein: 350 m2 

Reinraum Klasse ISO 5 am IMPT

3  Mit Hilfe der Strangpresse am IW fand 

man heraus, dass manche elekrische Leitung 

am PZH gerne etwas größer hätte 

dimensioniert sein dürfen.

4  „Ich bin der Neue!“ Roboter am match 

reichen sich die Hände.

1  Prof. Johanna Wanka besucht als 

Niedersächsische Wissenschatsministerin 

2010 das PZH. Hier mit Prof. Berend 

Denkena, Matthias Kammler und 

Biomedizintechnik. 

2  Nach einem langen Kongresstag mit 

dutzenden Fachvorträgen bietet sich ein 

stimmungsvoll hergerichtetes Versuchsfeld 

für den abendlichen Ausklang an, wie hier 

2008 beim „Steinkolloquium“ am IFW.

3  Shari Reeves kommt als Schirmherrin 

zum Mädchen-Technik-Kongress 2013. 

Wissen macht Ah und sehr viel Spaß mit ihr!

4  Die deutsche Meisterschat „Formel 1 in 

der Schule“ wird 2009 im PZH ausgefahren. 

Hier fachsimpeln die Experten über die 

Modelle mit der besten Aerodynamik.

1

2

43

Hightech & hoher Besuch 1 2

3

4

Fotos: sliwonik.com (5), Bauer, LUH, 
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Als ihr Sohn Ziko im Herbst 2011 in Kalifornien zur Welt kam, 

stellte Meriem Akin fest, dass auf all das, was sie in Berkeley 

und in Kalifornien so schätzte, ein Schatten iel: Sie empfand 

das US-Gesundheitssystem plötzlich als Risiko für das Wohler-

gehen ihres Neugeborenen. „Ich will niemals auch nur darüber 

nachdenken müssen, ob ich mir den Arztbesuch für mein 

Kind leisten kann“, erzählt sie heute, in ihrem Büro im Institut 

für Mikroproduktionstechnik. Damals überzeugte sie ihren 

türkischen Mann, den sie in den USA kennengelernt hatte, 

und in einem unglaublichen, für sie anscheinend typischen 

Zusammenspiel von Wille, Organisationstalent und Glück war 

sie kaum drei Monate später „zurück“ – mit Familie. Ihr Mann 

forschte und lehrte auf Englisch an der Fakultät für Elektro-

technik der Leibniz Universität. Meriem Akin arbeitete bei 

Baker Hughes in Celle, dort hatte sie auch eine Wohnung und 

einen Krippenplatz gefunden. 

Ot wartete ihr Mann schon, wenn sie mit dem Rad nach 

Hause kam, um dann selbst schnell in den Zug zu springen und 

zur Uni zu fahren. Im Sommer sprengte dann eine kleinere 

Operation von Ziko den ohnehin engen Zeittakt, und sie ent-

schied, zu pausieren. Als Ziko ein Jahr alt war, stieg sie wieder 

ein: als wissenschatliche Mitarbeiterin in Vollzeit am Institut 

für Mikroproduktionstechnik im PZH. Die Familie zog nach 

Hannover. „Ich war zurück“, sagt sie, und es klingt wie „wieder 

zuhause“. Dabei ist ihr „Zurück“ etwas komplizierter: 

Im Jahr 2002 kommt sie, die 18-jährige Tunesierin, die „auf 

jeden Fall Ingenieurin“ werden will, mit einem Stipendium des 

Goethe-Instituts nach Dresden, ausgerechnet!, um Deutsch 

zu lernen. „Sprachlich war 

das eine Herausforderung“, 

erinnert sie sich amüsiert, 

„weil auf der Straße etwas 

anderes gesprochen wurde 

als im Goethe-Institut.“ Sie 

bleibt in Deutschland. 2003 

beginnt sie an der Leibniz 

Universität Hannover ihr 

Studium „computational engineering“, das sie 2008 mit einem 

Master abschließen wird. Sie ist damals, wie sie sagt, „ein 

schüchternes Mädchen, ganz aufs Studium fokussiert“. 

In Richtung USA bricht sie 2007 auf, jetzt mit einem Sti-

pendium der Leibniz Universität, auch wenn es ihr schwerfällt, 

schon wieder ein Land zu verlassen. Ein „Wooh“ entfährt ihr 

heute beim Gedanken daran, „Kulturschock! Der Übergang 

von Tunis nach Dresden war nichts gegen den Wechsel von 

Hannover nach Lincoln, Nebraska. Ich war alleine. Mitten im 

Nirgendwo, fast ohne öfentlichen Nahverkehr.“ Und dann 

wird es plötzlich eiskalt, Winter im Mittleren Westen. Das Gute 

an Nebraska sind Menschen wie die Oma einer Mitbewohne-

rin, die „dem armen Mädchen“ spontan nach der Ankunt in 

Nebraska ein Bett kaut. 

Eine anschließende Reise durch Kalifornien und New York 

lässt in Meriem den Wunsch reifen, weiter in den USA zu leben 

und zu forschen. Auf ihre Bewerbungen bekommt sie Zusagen: 

Purdue, UIUC, Northwestern, University of Texas A&M. Caltech. 

Und Berkeley. „Ich habe meinen Master in Hannover bei Pro-

fessor Wriggers gemacht – und da, wo ich mich beworben habe, 

kannte man seine Forschung. Das hat sicher auch geholfen“, sagt 

sie. In Berkeley hat sie sich in den Campus verliebt. „Da waren 

alle vertreten, von Erstsemestlern bis Post-Docs, von Musik- bis 

Physikstudenten. Da war wirklich Leben auf dem Campus.“ Sie 

bleibt vier Jahre, in denen sie noch einen Master in Maschinen-

bau macht und einen in Informatik. Dann kommt Ziko.

Was bringen die nächsten Jahre? „Ich habe heute viel Mut, 

viel zu machen“, sagt die Frau, die mittlerweile viereinhalb 

Sprachen spricht, Arabisch, 

Französisch, Deutsch, Englisch, 

recht gut Türkisch. „Ich möchte 

hier Spitzenforschung liefern, 

und mein Traum ist es, weiter zu 

forschen und zu lehren. Und erst 

mal sieht es so aus, dass wir hier 

bleiben. 

Aber wer weiß …“

Zurück 
„Ich habe oft den erstaunten Ausruf gehört:  

Du gehst von Berkeley zurück nach Hannover?!“ 

 

Meriem Akin ist	wissenschaftliche	Mitarbei-
terin	am	Institut	für	Mikroproduktionstechnik.	
Sie	arbeitet	im	SFB/TRR	„Planare	Optronische	
Systeme“	und	ist	zuständig	für	die	Aufbau-	
und	Verbindungstechnik	von	opto-elektro-	
nischen	Sensoren	und	für	Heißpräge-Tools	von	
optischer	Qualität.

Morgens um acht ist Meriem Akin 

mit ihrem Sohn auf dem Weg zur KiTa, 

anschließend fährt sie mit der U-Bahn 

weiter zum PZH. Foto: Helge Bauer

2004 bis 2014: Menschen	&	Geschichten Magazin	–	Zehn	Jahre	PZH
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Peter Nyhuis hat gerade „Bergfest seiner Professur“, wie er es 

nennt: Vor zwölf Jahren, 2003, wurde er berufen, und ähnlich 

viele Jahre als Professor liegen noch vor ihm. Man ist versucht, 

sich diesen „Berg“ in einem Schaubild vorzustellen. Schließlich 

leitet Nyhuis das Institut für Fabrikanlagen und Logistik (IFA). 

Hier sind die Planer, Strukturierer und Logistiker zu Hause, von 

maschinenainen Kollegen hin und wieder frozzelig Kästchen-

schieber genannt. Was an dem Bergbild stimmt: Es gibt einen 

Gipfel. Was sicher nicht stimmt: Dass es jetzt wieder runter geht. 

Deshalb ist der Gipfel doch eher ein Hochplateau.

Die Berufung in den Wissenschatsrat, dem er als einer von 

24 Wissenschatlern aus Deutschland seit Februar 2015 ange-

hört, ist nur das sichtbare Resultat vieler Jahre erfolgreicher For-

schung und großen Engagements in den Organen der Wissen-

schatsförderung. Fast zeitgleich wurde er auch in die Deutsche 

Akademie der Technikwissenschaten, acatech, berufen. Und es 

gab ein drittes oizielles Schreiben in den vergangenen Wochen. 

Das hat ihn wirklich von 

Herzen gefreut – die Begeis-

terung darüber ist unver-

kennbar: „Ich habe kein 

Sabbatical, kein Forschungs-

semester, ich habe ein ganzes 

Forschungsjahr beantragt, 

und das beginnt tatsächlich – vorbehaltlich einer inalen Finan-

zierungszusage – am 1. Oktober 2015.“ Wer bei „Forschungs-

jahr“ an Reisen durch die Welt mit gelegentlichen Besuchen bei 

renommierten Forscherkollegen denkt, liegt allerdings mächtig 

daneben. „Ich bleibe hier. Also möglichst wenig am Institut, 

aber ich habe zuhause die Räumlichkeiten, mit einem weiteren 

Mitarbeiter mein Forschungsvorhaben zu verfolgen.“ 

Nyhuis nennt es „seine Vision“. Sie begleitet ihn schon sein 

ganzes Forscherleben. Er will eine heorie der Logistik erarbei-

ten. Seit Jahren schon verfolgt der IFA-Bereich „Produktions-

management“ diese Idee und erarbeitet Grundlagen. Gerade 

jetzt seien gute Ergebnisse entstanden. Der Zeitpunkt sei daher 

perfekt, um „richtig tief “ in das  Zusammenwirken sämtlicher 

Kennzahlen und Parameter logistischer Abläufe einzusteigen 

und eine geschlossene heorie zu entwickeln. 

Dass es für einen Institutsleiter überhaupt möglich ist, ein 

Jahr organisatorisch „draußen“ zu sein, liegt auch an der 

Struktur seines Instituts. Die vier Forschungsbereiche mit 

insgesamt gut 20 wissenschaftlichen Mitarbeitern arbeiten 

in großer Eigenverantwortung; sie organisieren sich weit-

gehend selbst. Dazu kommt ein Leitungsduo im IFA: „Das 

ist ideal: Mit Matthias Schmidt übernimmt ein Habilitant 

meine Vertretung, der auch die Lehre in meinem Sinne 

weiterführen wird, und Jan Schlegel deckt die technischen 

und personalbezogenen Themen perfekt ab.“ Eine seiner 

Vorlesungen, Arbeitswissenschaften, behält Nyhuis, und er 

betreut weiterhin seine Doktoranden. Alles andere will er 

für ein Jahr loslassen. 

Darin, also im Institut-Loslassen, hat er ein Vorbild: Sein 

Vorgänger Professor Hans-Peter Wiendahl hatte ihm damals 

das Institut übergeben, und „schon am nächsten Tag hat er 

konsequent nicht mehr von ‚meinem‘ Institut gesprochen“, er-

innert sich Nyhuis voller Respekt. 

Wiendahl habe seine Kompetenz 

zur Verfügung gestellt, sie aber 

nie aufgedrängt.  

Zurück zum Bergfest: Nyhuis 

ist fest davon überzeugt, dass eine 

heorie der Produktionslogistik 

genug Ansätze liefern wird für ein gutes Dutzend weiterer 

Forschungsjahre – die zweite produktive Flanke des Berges 

sozusagen. 

Aber kann eine solche heorie wirklich bei ganz prakti-

schen Problemen in den Unternehmen helfen? „Ja!“, heißt die 

klare Antwort. „Die Dinge, die wir vor zehn Jahren theoretisch 

entwickelt haben, sind heute Standard in der Umsetzung“. Er 

nennt als Beispiel das am IFA entwickelte Verfahren zur Pro-

duktionsplanung und -steuerung und zum Produktionscont-

rolling, die heute in der Industrie weit verbreitet sind. Gleiches 

gilt für die „Wandlungsfähige Fabrik“. Nyhuis ist sicher, dass 

es auch mit den neuen heorien so sein wird. Aber: „Das ist 

in der Tat eine Aufgabe für uns: Deutlich zu machen, dass wir 

bei aller heorie immer die Umsetzbarkeit im Blick haben. Mit 

einer Wissenschat – das ist unser Motto –, die Wissen schat.“

„Noch einmal tief in die Forschung einsteigen – das ist 

ein lang gehegter Wunsch, der jetzt in Erfüllung geht.“

Unterwegs. Morgens um viertel nach acht ist Meriem Akin auf dem Weg 

von der KiTa ihres Sohnes zur U-Bahn zum PZH.  

Foto: Helge Bauer

Peter Nyhuis ist	seit	2003	Leiter	des	
Instituts	für	Fabrikanlagen	und	Logistik.		
Sein	Forschungsinteresse	gilt	insbesondere	
einer	Theorie	der	Produktionslogistik,	die	es	
bislang	noch	nicht	gibt. 	

 Auszeit auf dem Berg 

2004 bis 2014: Menschen	&	Geschichten

Professor Peter Nyhuis – hier erklärt er Ansätze zu 

seiner heorie der Logistik – zitiert gern Kurt Lewin: 

„Nichts ist praktischer als eine gute heorie“.  

Foto: Helge Bauer

Magazin	–	Zehn	Jahre	PZH
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Als Tim Wolfer 2004 sein Abi machte, hätte wohl niemand 

darauf gewettet, dass er gut zehn Jahre später Ingenieurwis-

senschatler ist, Gruppenleiter am Institut für Transport- 

und Automatisierungstechnik, und auf dem Weg zu einem 

Forschungsaufenthalt am MIT, dem Massachusetts Institute of 

Technology, dem Mekka für Ingenieure: Seine Leistungskurse 

waren Deutsch und Geschichte. Englisch und Bio hatte er im 

dritten und vierten Fach, Physik längst abgewählt. 

„Ich hatte in der Schule die technischen Sachen nicht so 

verfolgt“, erklärt er lakonisch, „aber parallel habe ich zu Hause 

umso mehr gebastelt und repariert, meine Eltern haben eine 

kleine Werkstatt im Keller.“ Als für ihn klar war, dieses Hobby 

seiner Berufswahl zugrunde zu legen, war auch klar: Erst mal 

Maschinenbau an der Fachhochschule studieren, viel Anwen-

dungsbezug, weniger heorie. Ein 

Spaziergang wurde es trotzdem 

nicht: „Ich bin 2005 von Bremen 

nach Hannover gekommen, habe 

im Studentenwohnheim gewohnt 

und von morgens bis abends ge-

lernt. Ich musste halt unglaublich 

viel nachholen.“ 

In dieser Zeit ing er an, mit seiner Freundin, seiner jetzigen 

Frau, zu laufen, um die Ricklinger Teiche, zuerst nur als Aus-

gleich. Es folgten fünf-Kilometer-Läufe, dann waren es zehn Kilo-

meter und mehrere Halbmarathons. „Meine Frau ist in Hannover 

mittlerweile ihren ersten Marathon gelaufen, für den Berlin-Ma-

rathon im September haben wir uns beide angemeldet.“ 

Sein näheres Ziel ist aber, an diesem Januartag 2015, erst 

mal die US-Ostküste: Forschen am MIT. „Ich hatte überlegt, 

was wäre das tollste vorstellbare Ziel, ich habe den Globus 

gedreht, und es ist und bleibt für mich ganz klar: das MIT.  

Dass das wirklich, nach langer Vorbereitung, klappt, hat viel 

mit Glück zu tun – und mit der Unterstützung meiner Profes-

soren hier am PZH.“ Am Institut für Transport- und Automati-

sierungstechnik (ITA) beschätigt er sich mit dem Drucken von 

Lichtwellenleitern, also lichtleitenden Strukturen. „Das Tolle 

daran ist: Man macht einmal das Werkzeug, und dann kann 

man sehr günstig, sehr leicht und in großer Stückzahl produ-

zieren.“ In der Gruppe am MIT, bei der er zu Gast ist, wird in 

sehr kleinen Dimensionen gedruckt, allerdings geht es dort 

bislang nicht um optische Strukturen. „Klein und optisch – das 

wäre es!“, fasst Wolfer zusammen, was er sich von seinem Be-

such erhot. Die Zeiten, in denen er heorien und Grundlagen 

zunächst mied, sind lange vorbei. An seinen Bachelor an der 

Hochschule Hannover hatte er gleich einen Master „Maschi-

nensysteme und Automatisierung in der Produktionstechnik“ 

an der Leibniz Universität an-

geschlossen, nun schreibt er am 

PZH seine Doktorarbeit. Den 

langen Weg über ein Deutsch-

Geschichte-Abi bereut er nicht. 

Im Gegenteil: „Ich merke, dass 

mir das jetzt viel hilt. Am Ende 

des Tage hantiert man eben doch 

viel mit Text, auf Deutsch und auch auf Englisch“. 

In den USA war er seit einem Schüleraustausch nicht mehr, 

dafür in anderen Ländern, genau wie seine Frau. „Als ich im 

Studium in China war, war sie in England, als sie in Australien 

war, war ich hier, es war bei uns immer klar, dass wir uns diese 

Auslandsaufenthalte zugestehen.“ Dieses Mal wird sie ihn am 

Ende seiner Zeit in Cambridge besuchen. Ein Programmpunkt 

steht schon fest: Laufen. „Vom MIT läut man am Charles River 

lang bis zur Harvard Universität. Und natürlich werden wir 

bei einem Auslug nach New York auch eine Runde im Central 

Park drehen.“

Die lange Strecke 

Tim Wolfer ist	wissenschaftlicher	Mit-
arbeiter	am	Institut	für	Transport-	und	
Automatisierungs	technik.	Er	beschäftigt	
sich	damit,	Lichtwellenleiter	zu	drucken,	
unter	anderem	für	den	SFB/TRR	„Planare	
Optronische	Systeme“.

Drei Tage liegen zwischen diesen Bildern vom Januar 

2015: Laufpause am PZH, Selie am MIT, kurz vorm 

Blizzard Juno. Großes Foto: Helge Bauer
„Auch wenn alles die gleiche Priorität zu haben scheint – 

beim Laufen sortieren sich die Dinge wie von selbst.“

2004 bis 2014: Menschen	&	Geschichten Magazin	–	Zehn	Jahre	PZH
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Der Blick, den homas Hassel gelegentlich in die Zukunt wirt, 

geht weit nach vorn. Manchmal sind es 200 Jahre, gelegentlich 

einige Millionen. Denn das Forschungsthema, das ihn am 

meisten umtreibt, heißt „Rückbau kerntechnischer Anlagen“, 

und als Experte für dieses hema ist er Mitglied bei ENTRIA, 

einem Wissenschatlerverbund, der sich mit der Endlagerfrage 

beschätigt „Als ich das erste Mal in der ENTRIA-Runde saß“, 

erinnert sich Hassel, „hab ich mich so beschränkt gefühlt, un-

glaublich. Mir ist gar nicht klar gewesen, dass es Philosophen 

und Juristen und Experten für Technikfolgenabschätzung gibt, 

die sich etwa mit der Frage beschätigen, welche Zeithorizonte 

man wie in der Gesellschat vermittelt.“ Als Wissenschatler 

will er, unabhängig von politischem und wirtschatlichem 

Druck, an einer Lösung für die Endlagerfrage mitwirken, deren 

Roadmovie und Endlager „Es ist wichtig zu vermitteln, dass das  

Endlagerproblem gelöst werden muss. 

In unserer Generation noch.“ 

weitere Vertagung er für völlig inakzeptabel hält. „Man muss 

über den Tellerrand blicken, um die Gesellschat nach vorn zu 

bringen“, sagt er. Er hat schon über einige Tellerränder geblickt. 

Möglicherweise ing es mit einer Beschimpfung an. Als 

homas Hassel 1990 mit seinem LKW bei einem Kunden in 

Niederbayern aufs Abladen wartete, kam er mit dem Chef 

ins Gespräch und wurde in niederbayrischem Klartext als 

Vollidiot bezeichnet. „Dass ich trotz meiner Ausbildung als 

Maschinen- und Anlagenmonteur LKW fahre, das konnte er 

nicht fassen“, erinnert sich Hassel. „In der DDR war LKW-

Fahrer ein Traumberuf gewesen, aber nach einem dreiviertel 

Jahr war es für mich eigentlich auch genug.“ Also kündigte der 

gebürtige Merseburger und ing in Nürnberg als Schlosser im 

Waggonbau an. Fünf Jahre blieb er dort insgesamt, „aber der 

Ton und die hemen vieler Kollegen waren schlimm, so dass 

ich schnell wusste, dass ich das nicht bis zur Rente aushalten 

würde“. Es folgten: Abitur per Abendschule, ein Studium der 

Werkstofwissenschaten in Erlangen mit einem Schwerpunkt 

in Medizintechnik, dann: die Bekanntschat einer Lehrerin aus 

Niedersachsen. 

Am Institut für Werkstokunde der Uni Hannover ent-

deckte er eine Stellenausschreibung als Wissenschatlicher 

Mitarbeiter, die perfekt zu 

sein schien: Er hätte im neuen 

Sonderforschungsbereich 

Biomedizintechnik mitfor-

schen sollen. Aber als er 

2001 im IW einstieg, „fand 

Biomedizintechnik erst mal 

nicht statt“. Er begann in der 

Schweißabteilung. „Anfang 

2002 wurde es unruhig bei 

uns auf den Fluren“, erinnert sich Hassel, „und eines Tages kam 

der Bereichsleiter und schmiss einen riesigen Stapel Papier auf 

den Boden mit den Worten „Das muss jemand neu schreiben“. 

Es war der werkstokundliche Teil des SFB-Antrags. Das ließ 

sich homas Hassel nicht zweimal sagen. Zumal: Alle anderen 

waren ohnehin in Deckung gegangen. 

„In dieser Zeit habe ich mit Professor Bach, meinem Chef, 

per Zettel kommuniziert, nie länger als eine halbe Seite, mit 

Kästchen drunter: genehmigt, nicht genehmigt.“ Auf diese 

Weise ist das komplette elektrochemische Labor entstanden, 

eine Voraussetzung für Korrosionsuntersuchungen in der 

Biomedizintechnik. Ab Anfang 2003 förderte die Deutsche 

Forschungsgemeinschat schließlich, auf der neuen Basis, 

den Sonderforschungsbereich. Ein echter Meilenstein, denn 

erstmalig und für letztlich zwölf Jahre arbeiteten in diesem SFB 

Ingenieure, Human- und Tiermediziner aus Hannover eng 

zusammen. 

Dann stand der Umzug ins PZH bevor und Hassel steckte 

„ein halbes Jahr im Blaumann“, weil die komplette Werkstatt, 

deren Leiter er nebenbei war, inklusive Gießerei mit umziehen 

musste. 

In den zehn Jahren vom Start im PZH bis heute gab es ein 

weiteres „Schicksalsjahr“: 2008 hatte er gerade als Leiter des 

IW-Bereichs „Technologie der Werkstofe“ im Bereich „Biome-

dizintechnik und Leichtbau“ promoviert, als der Leiter eines 

dritten Bereichs ausschied: Das Unterwassertechnikum war 

„frei“, und Professor Bach sagte: Mach doch. „Es hat etwa drei 

Jahre gedauert, bis ich aus dem Gröbsten raus war und die Hüt-

te brummte. Mittlerweile haben wir immer zwischen 15 und 20 

Wissenschatliche Mitarbeiter, übernommen hatte ich acht.“ 

Ambitionen auf eine 

Professur? Hätte er. Aber: 

„Die Schwerpunkte, die 

ich hier betreue, vor allem 

der Rückbau kerntechni-

scher Anlagen, die indet 

man woanders nicht, und 

die könnte ich auch nicht 

mitnehmen, deshalb bin ich 

hier sehr verwurzelt.“ Das 

andere Aber: Er arbeitet zwar an seiner Habilitation. heo-

retisch. „Aber praktisch geht das nicht während der Arbeit, 

und außerhalb der Arbeit geht das mit den Kindern auch nur 

mäßig.“ Das fehlt noch in dieser Bilanz. Neben der Lehrerin 

– seiner Frau Siggi – gibt es mittlerweile Franka, 11, heo, 9, 

und Anna, 7, in seinem Leben. In den zehn Jahren des PZH-

Bestehens hat homas Hassel neben allem anderen auch ganz 

schön viele Windeln gewechselt. 

homas Hassel ist im UWTH 

Herr über Waser und Feuer.   

Foto: Helge Bauer

Thomas Hassel ist	Leiter	des	Unterwasser-
technikums	Hannover (UWTH),	das	zum	Institut	
für	Werkstofkunde	gehört.	Seine	Forschungs-
schwerpunkte	sind	Rückbau	kerntechnischer	
Anlagen,	Schneid-,	Schweiß-	und	Abtragstechnik	
unter	Wasser	und	an	Atmosphäre,	Korrosion	und	
Wasserstrahlschneidtechnik.
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Stahl, ganz leicht
Wie wird aus einem vielversprechenden Werkstof ein erfolgreicher 

Werkstof – einer, der Leichtbau auch in den Motor bringt? 

Indem sich Branchenführer zusammentun und der Bund die  

Entwicklung von geeigneten Hochleistungsfertigungsverfahren  

fördert. Am Ende des Projekts wird am PZH eine komplette neue  

Prozesskette stehen. 

„Hier beginnt die Magie“ – 

Walzstraße im Siegener Werk der Deut-

schen Edelstahlwerke GmbH.

Quelle: DEW 
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Leichtbaustähle oder, wie es im Patent heißt, „Dichtereduzierte 

UHC-Stähle“: Um sie geht es. Ihr großer Vorteil ist ihr Gewicht. Bei 

vergleichbarer Festigkeit sind sie etwa zehn Prozent leichter als her-

kömmliche Stahlwerkstofe. Das liegt an ihrem vergleichsweise hohen 

Kohlenstofanteil – daher der Name UHC, Ultra High Carbon – und am 

Legieren mit Aluminium. Sein Potenzial zeigt der Werkstof im höchst 

anspruchsvollen Einsatz im Motor – wo jedes Gramm, das an den 

ständig bewegten Teilen eingespart wird, zählt. Dass er jetzt in industrie-

nahen Mengen hergestellt werden kann, ist dem hohen Forschungsauf-

wand der Deutschen Edelstahlwerke GmbH und der Daimler AG zu 

verdanken.

Aber: Ein neuer Werkstof ist immer erst die halbe Miete. Unterm 

Strich muss er auch unter wirtschatlichen Gesichtspunkten in Produk-

te gebracht werden können. Marc-André Dittrich, Wissenschatlicher 

Mitarbeiter am Institut für Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen 

(IFW), erklärt, warum das meist nicht ganz einfach ist: „Die besonderen 

Eigenschaten eines neuen, leistungsfähigen Werkstofs sind meis-

tens auch die Eigenschaten, die seine Bearbeitung schwierig machen. 

Hochfest heißt eben auch: schwer in Form zu bringen.“ In diesem Fall 

machen der ungewöhnlich feinkörnige Gefügeaubau und die geringe 

Wärmeleitfähigkeit die Bearbeitung zur Herausforderung. Bevor der 

Werkstof daher seine Erfolgsgeschichte antreten kann und in Form von 

leichteren Kolbenbolzen oder Pleueln in den Autos der Zukunt verbaut 

wird, müssen fürs Richten, Trennen, Umformen, Wärmebehandeln, 

Zerspanen und Schleifen neue, entsprechend angepasste Fertigungsver-

fahren entwickelt werden. 

Ein neuer Werkstof ist immer  
erst die halbe Miete. 

Diese Aufgabe haben ein halbes Dutzend Wissenschatliche Mitarbeiter 

aus dem Institut für Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) 

und dem Institut für Umformtechnik und Umformmaschinen (IFUM) 

übernommen. Alle neuen Verfahren sollen in einer optimal aufeinander 

abgestimmten Prozesskette simuliert und auch realisiert werden. Am 

Ende des dreijährigen Forschungsprojekts, das seit Anfang 2015 unter 

dem Namen IPROM vom Bundesministerium für Bildung und For-

schung (BMBF) gefördert wird, stehen zwei Prozessketten. Eine Prozess-

kette für Pleuel wird bei den Industriepartnern aufgebaut, eine zweite 

für Kolbenbolzen wird im PZH selbst entstehen. „Wir werden hier 500 

Kolbenbolzen als Charge produzieren, so Dittrich, „um zu prüfen, ob 

der Prozess stabil und die Qualität in Ordnung ist.“ 

Im Januar 2015 hat sich das gesamte Team in Siegen bei den 

Deutschen Edelstahlwerken getrofen – ganz am Anfang der Prozess-

kette, sozusagen. Neben den PZH-Wissenschatlern, der Daimler AG 

als Koordinator des Projekts und den Deutschen Edelstahlwerken 

als Gastgeber waren Vertreter des Werkzeugherstellers Walter, des 

Bearbeitungsspezialisten Mapal, der Hermes Schleikörper GmbH und 

Die Stationen  
des Kolbenbolzens

Gießen, Walzen, Umformen 
Im Siegener Werk der Deutschen Edelstahl–

werke wird UHC-Stahl im Stranggussver-

fahren in lange Vierkantblöcke – Knüp-

pel – gegossen. Im Walzwerk werden die 

Knüppel auf über 1000° Celsius aufgeheizt 

und in mehreren Schritten bei angepassten 

Temperaturen auf 42 Millimeter Durchmes-

ser umgeformt.

In Stücke trennen
Mit Beteiligung des IFUM entsteht ein neues 

Werkzeugsystem zum Scheren der langen 

Stränge in kurze Stücke.

Materialprüfung 
Die Deutschen Edelstahlwerke prüfen die 

Qualität der Zylinder und strahlen sie, um 

die Walzhaut zu entfernen. 

Erwärmen, Fließpressen und 
Wärmebehandeln 
Das IFUM verantwortet diese drei Schritte 

am PZH und bereitet die Halbzeuge damit 

auch für die spanende Bearbeitung vor. 

Anfasen, schleifen 
Im IFW indet die spanende Weichbear-

beitung statt. Der Kolbenbolzen erhält hier 

seine Endkontur. 

Härten 
Gehärtet wird anschließend voraussichtlich 

bei der Daimer AG. 

Hartfeinbearbeitung 
Das Finale am IFW: Schleifen und Verzüge 

ausgleichen.

... demnächst aus Leichtbaustahl. Foto: Helge Bauer

Magazin	–	Zehn	Jahre	PZH



50	 PZH	2015 51

Panorama	–	PZH	2014	/	2015

51

Magazin	–	Thema

B-Säule: anders leicht 
Eine Sprayfeld-Kühlung macht das Presshärten schneller

Für sicherheitsrelevante Komponenten 

im Karosseriebau stehen schon seit ei-

niger Zeit Leichtbaulösungen zur Verfü-

gung. Die Anforderungen, denen Bau-

teile dort gerecht werden müssen, sind 

andere als etwa in der Außenhaut: In 

stabilisierenden Strukturen wie in der B-

Säule müssen Stahlblechproile möglichst 

fest sein, sollen dennoch viel Energie auf-

nehmen können – und leicht sein. 

Gewicht lässt sich reduzieren, indem 

man die Festigkeit des Werkstofs bei-

spielsweise durch Wärmebehandlung 

erhöht. Damit lässt sich die erforderliche 

Materialstärke reduzieren und das Bauteil 

somit leichter machen. Beim Presshärten 

geschieht genau das: In der Presse wird 

eine Warmumformung mit der Wärme-

behandlung kombiniert, um Gefügeände-

rungen im Werkstof herbeizuführen, die 

den Stahl härter machen. Der Nachteil: 

Das heiße Bauteil bleibt dabei fünf, sechs 

oder gar zehn Sekunden im geschlossenen 

Umformwerkzeug liegen, bis diese Um-

wandlung stattgefunden hat. Die Maschi-

ne ist in dieser Zeit blockiert. 

Ein Team aus Wissenschatlern vom Insti-

tut für Werkstokunde (IW) und vom Ins-

titut für Umformtechnik und Umformma-

schinen (IFUM) hat untersucht, wie weit 

sich die Aushärtezeit im Werkzeug ohne 

Qualitätsverlust verkürzen lässt, wenn das 

noch heiße Bauteil anschließend in einem 

vom IW entwickelten Sprayfeld aus Was-

ser und Lut homogen abgekühlt wird. 

Der Einsatz dieser Spraykühlung führte 

bei der untersuchten Prozesskette durch 

die Verkürzung der Haltezeit zu einer Pro-

duktionssteigerung von 20 Prozent. Be-

treut wurde das Projekt am IW von Max 

Diekamp, gefördert von der AiF über die 

Europäische Forschungsgesellschat für 

Blechverarbeitung. Sein Kollege Lars Wolf 

hat in einem weiteren Forschungsprojekt, 

das aus dem Sonderforschungsbereich 

„Präzisionsschmieden“ entstanden ist, 

untersucht, wie sich hochfeste Bereiche 

maßgeschneidert einstellen lassen: „Die B-

Säule etwa muss im oberen und mittleren 

Bereich größere Kräte aufnehmen und 

braucht dort ein besonders hochfestes Ge-

füge, der Fußbereich erfordert ein duktiles 

Gefüge, um Crashenergie aufnehmen zu 

können.“ Um die bei dem konventionellen 

Presshärten erforderlichen langen Prozess-

zeiten zu verkürzen, entnimmt man die 

Bauteile sehr heiß aus der Presse und kühlt 

sie im Sprayfeld nun nicht homogen, son-

dern gezielt lokal so ab, wie es der spätere 

Einsatz erforderlich macht.

Einblick ins 

Sprayfeld. Hier 

wird zum Härten 

sehr gezielt ein 

Wasser-Lut-Ge-

misch auf das heiße 

Bauteil gesprüht.  

Foto: IW

Der vorletzte Schritt auf dem Weg zum UHC-Kolbenbolzen 

ist das Härten. Zurzeit sieht der Projektplan vor, dass dieser 

Schritt bei Daimler stattindet. „Aber vielleicht können wir den 

noch hierherholen“, sagt Dittrich. 

„Das Material ist eine Herausforderung.  
Eine Garantie kann da niemand geben.“

Der inale Schritt indet auf jeden Fall wieder im Produktions-

technischen Zentrum statt: die Hartfeinbehandlung, um 

entstan dene Verzüge auszugleichen. Wenn all diese Schritte ideal 

zueinander passen, ist die Prozesskette rund – und wird komplett 

aufgebaut. Sie wird zeigen, dass sich UHC-Stahl in einem stabilen 

Prozess sicher und wirtschatlich nutzen lässt. Wird sie das zei-

gen? Dittrich besschätigt sich seit langem mit der Notwendigkeit 

von Ressourceneizienz. Er ist zuversichtlich, aber nicht blauäu-

gig: „Es ist Forschung, und das Material ist eine Herausforderung. 

Eine Garantie kann da niemand geben. Aber in diesem Projekt 

arbeiten die Größten der Branche zusammen: wenn wir das nicht 

schafen, dann ist es heute eben noch nicht möglich.“  

Die Erwartungen sind hoch. Man könnte sagen: Auf diesen 

Werkstof wartet die Automobilindustrie seit Jahren. Auch 

wenn ein Kolbenbolzen optisch etwas schlicht daherkommt: 

Auf ihm lastet die ganze Krat des Motors. Wenn er oder auch 

das Pleuel, das beim Partner Daimler realisiert wird, aus UHC-

Stahl funktioniert, öfnen sie die beweglichen Teile des Motors 

für den Leichtbau. Was das für die Wissenschatler bedeutet, 

fasst Delil Yarcu zusammen: „Wenn sich so ein Material durch-

setzt, dann ist es natürlich schon toll, wenn man sagen kann: 

Wir waren bei den Anfängen dabei“.

des Projektträgers Karlsruhe dabei. Im Stahlwerk wird der 

neue Stahl hergestellt, gewalzt und zu Halbzeugen gemacht. 

„Da beginnt die Magie“, beschreibt Dittrich, der das Projekt-

team am PZH leitet, die Atmosphäre: Im Stahlwerk trefen 

in Hallen, die mehrere hundert Meter lang sind, große Hitze, 

enorme Kräte und alte Kulturtechniken auf modernste 

Technik, Experten-Know-how, zukuntsweisende Ideen und 

vorbildliches Recycling. Denn der neue Stahlwerkstof, das am 

Rande, wird weitgehend aus Metallschrott hergestellt – und 

als solcher ist er nach seiner Nutzungsphase selbst wieder 

verwertbar. Ein Vorteil gegenüber neuen Verbundwerkstofen 

oder hochlegierten Stählen. 

Bevor am IFW und am IFUM nun einzelne Verfahren 

entwickelt werden, heißt die erste Aufgabe, den Stahl zu 

verstehen. Im Team ist Mohammad Kazhai dafür zuständig. Er 

schätzt die Herausforderung, mit dem Material „komplett von 

vorne“ anfangen zu müssen. Das heißt, Fragen zu beantworten 

wie diese: Wie verändert die Temperatur das Gefüge und das 

Verhalten des Stahls beim Umformen? Welche Parameter sind 

entscheidend? Wie wirkt sich die anschließende spanende Be-

arbeitung auf die Oberläche und die Spannungen im Bauteil 

aus? Welche Prozessgrenzen gibt es? 

„Wir optimieren die Schritte im Sinne  
des Gesamtprozesses.“

Der erste „richtige“ Prozessschritt, der am PZH realisiert wird, 

ist das Erwärmen und Fließpressen des gelieferten Halbzeugs 

zu etwas, das dann fast schon den Namen Kolbenbolzen 

verdient. „Das wurde für diesen Werkstof natürlich noch nie 

gemacht“, sagt Delil Yarcu, der im Bereich „Umformen“ beim 

neuen Material die Forschungsschritte federführend betreut. 

Das Kritische ist die Wärmebehandlung, denn wenn Tempera-

turänderungen nicht homogen verlaufen, gibt es sehr schnell 

Risse. 

Und auch, wenn nach dem Umformen bereits etwas 

Kolbenbolzenartiges auf dem Tisch liegt: Es ist noch einiges 

zu tun, wie Dittrich aufzählt: „Bei der anschließenden 

Wärmebehandlung wird beim Abkühlen ein Gefügezustand 

eingestellt, der für die Folgeschritte möglichst gut passt“. 

Das heißt: Für das sich anschließende Drehen der Fasen 

und Schleifen der Kolbenbolzenlächen wird eine mög-

lichst gute Ausgangslage geschafen. „Das ist das, was uns 

als PZH für dieses Projekt wirklich auszeichnet: Wir haben 

hier unter einem Dach die Kompetenzen für die gesamte 

Prozesskette, und wir arbeiten im Team, legen also keinen 

Schritt egoistisch aus, sondern optimieren ihn im Sinne des 

Gesamtprozesses.“ 

Für die Auslegung der spanenden Verfahren – das Drehen 

und Schleifen und später die Hartbehandlung – sind neben 

Marc-André Dittrich noch Tim Göttsching und Andreas 

Weidle zuständig. Andreas Weidle ist seit Oktober Mitarbeiter 

bei Daimler in Ulm – sein zweiter Schreibtisch aber steht im 

PZH. Ähnlich ist es bei Patrick Lippmann, der bei Daimler 

in Ulm und Stuttgart ein Büro hat. Zurzeit arbeiten beide am 

Projekt IPROM mit, und zwar als Stipendiaten am PZH.  

Das ist eine weitere Besonderheit des Projekts: Die Pro-

jektzusammenarbeit insbesondere mit Daimler als Projekt-

koordinator ist sehr intensiv und produktiv. „Wir bearbeiten 

die Arbeitspakete für Daimler, aber mit dem Wissen und dem 

wissenschatlichem Rüstzeug aus den Instituten“, sagt Weidle, 

der sich vor allem um die Fräsbearbeitung kümmert. 

Das Leichtbau-Team am PZH: von links 

Marc-André Dittrich und Tim Göttsching 

vom IFW, Delil Yarzu und Mohammad 

Kazhai vom IFUM sowie Andreas Weidle  

von Daimler. Fotos (2): Helge Bauer


