Trend zur E-Mobilitat

kommt uns entgegen”

Leichtbau und Funktionsintegration im Automobilbau schieben das Thema Aluminium-
Strukturbauteile auf der Agenda der Konstrukteure nach ganz oben. Das bestdatigen auch
Stefan Matthaei und Martin Volpers, Geschdftsfiihrer der auf Warmebehandlung spezialisierten
Newalu. AUTOMOBIL PRODUKTION sprach mit dem Duo tiber konkrete Wachstumspldne
und die speziellen Anforderungen bei der Fertigung von Bauteilen fiir Elektrofahrzeuge.

Herr Matthaei, wie und wo positioniert
sich das Unternehmen Newalu — die ehe-
malige Belte AG — gut ein Jahr nach er-
folgreich abgeschlossener Sanierung in-
nerhalb der Leichtbaulieferkette fiir den
Automobilbau?

Matthaei: Unsere Kompetenz beginnt am
gegossenen Bauteil und umfasst simtliche
weiteren Bearbeitungsschritte bis hin zum
Status ,,montagefertig®. Dieser Prozess
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beinhaltet beispielsweise die Wirmebe-
handlung, das Richten oder auch mecha-
nische zerspanende Bearbeitungen. Diese
Umfiange wollen wir aber vergrofern und
auch Vor- oder Teilmontagen, Risspriifun-
gen und Oberflichenbehandlungen kom-
plett mit abdecken. Unser Bestreben ist es,
kiinftig die gesamte Kette abzudecken
zwischen der Gieferei und der Endmonta-
ge am Band des Automobilherstellers.

Newalu konnte vor wenigen Wochen ei-
nen Millionenauftrag eines grofRen deut-
schen Automobilherstellers fiir die Ver-
edelung von Fahrwerksteilen einfahren.
Ist dieser im Zusammenhang zu sehen
mit dem Plan, die Kompetenzen zu er-
weitern?

Volpers: Genau so ist es. Die verschiede-
nen Prozessschritte bei diesem Auftrag
umfassen nicht nur die Wirmebehand-



Es geht uns nicht primdr um
Wachstum, sondern um eine
passgenaue Erweiterung der
Wertschopfungskette.

Stefan Matthaei, Geschdftsfiihrung
Strategie (links), und Martin Volpers,
Geschidftsfiihrung Operatives Geschiift,
Newalu

lung und das Richten, sondern auch die
Risspriifung auf einer halbautomatisier-
ten Anlage.

Brauchen Sie fiir die Erweiterung der Ar-
beitsumfinge die Unterstiitzung exter-
ner Partner?

Matthaei: Momentan ist das noch teilwei-
se notwendig. Wir haben zwar bereits fast
alle Fertigungsstufen und das notwendige
Know-how dafiir im Hause, jedoch nicht
immer ausreichende Kapazititen. Wir
wachsen entsprechend organisch mit neu-
en Auftragen.

Ergdnzend sind wir vor diesem Hinter-
grund auch ganz aktiv auf der Suche nach
anorganischen Wachstumsmoglichkeiten
in Richtung der mechanischen Bearbei-
tung, in Richtung Oberflichentechnik.
Das sind Themenfelder, die wir in der ni-
heren Zukunft stirker beleuchten wollen.
Es geht uns jedoch nicht primdr um
Wachstum, sondern an erster Stelle um ei-
ne genau passende Erweiterung unserer

eigenen Wertschopfungskette, um so eine
bessere, umfassendere Leistung anbieten
zu koénnen.

Newalu soll demnach auch iiber Zukiufe
wachsen?

Volpers: Ja, Zukiufe gehoren definitiv zu
unserer Wachstumsstrategie.

Wie begegnen Sie den diversen Leicht-
bau-VorstoRen der ,,Stahl-Fraktion“?
Volpers: Das sind durchweg Herausforde-
rungen, die den Entwicklern von Alumini-
umbauteilen die Chance auf kreative Ant-
worten erdffnen. Eine solche Antwort
sind etwa zunehmend komplexere Fahr-
zeugteile, die heute per Strukturguss aus
Aluminium hergestellt werden. Ein Bei-
spiel: Ein Langstriger, der frither aus bis
zu 15 verschiedenen Stahl-Einzelkompo-
nenten bestand, die alle gefiigt werden
mussten, wird heute vollends als ein einzi-
ges homogenes Teil gegossen. Das bringt
Gewichtsvorteile, Korrosionsbestiandig-
keit und eliminiert diverse Fugeprozesse.
Matthaei: Aluminiumdruckguss ermog-
licht es zudem, beliebige mechanische FEi-
genschaften des Bauteils in alle Richtun-
gen mafSzuschneidern. Definierte Steifig-
keiten, Gerduschubertragung, Korper-
schall — das alles lasst sich gezielt beein-
flussen, zum Beispiel durch die Verrip-
pung solcher Bauteile. Als grofler Plus-
punkt erweist sich obendrein die Mog-
lichkeit zur Integration von Funktionen.
Weil sich in Strukturguss mittlerweile
auch Bauteile prozesssicher mit Wand-
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stirken von nur noch 1,5 mm erzeugen
lassen, kann der genannte Langstriger
zum Beispiel so ausgestaltet werden, dass
er die Radhausabdichtung mit tber-
nimmt. Gleichzeitig lasst sich auf der In-
nenseite des Radhauses der Halter fiir den
Wischwasserbehilter mit anformen. Aus
diesen Griinden sehen wir tatsichlich die-
se Aluminiumstrukturbauteile sowohl im
Strukturbau als auch im Karosseriebau
klar auf dem Vormarsch.

Wie stark beschiftigen Sie derzeit Projek-
te im Umfeld der Elektromobilitat?
Volpers: Das Thema ist in Form von An-
fragen der OEMs bei uns im Haus sehr
prasent. Wir spielen aktuell anhand ver-
schiedender konkret angefragter Teile alle
Moglichkeiten durch, wie wir diese mit
unseren Prozessen am effizientesten bear-
beiten konnen.

Matthaei: Naturlich fithren wir auch Dis-
kussionen mit unseren Investoren iiber
Zukunftsprojekte vor dem Hintergrund
der durch die Elektrifizierung der Fahr-
zeuge absehbaren Teile-Substitution — et-
wa der Motorblocke. Das Szenario sieht
so aus: Das zu behandelnde Volumen an
Motorblécken wird zunichst eher zuneh-
men, weil sich zu den Verbrennungsmoto-
ren Hybridaggregate gesellen, die sowohl
Motorblocke als auch Elektrobauteile
aufweisen.

Und die Analyse der Arbeitsumfiange
rein elektrischer Powertrain-Komponen-
ten, die wir momentan prototypisch be-
handeln, zeigt: Ein Elektromotor mit inte-

FUr den Betrieb unter Normalatmosphdre, Schutzgas
und getrockneter Luft

Individuelle
Warmebehandlungs-
anlagen fir das

Pressharten

vom Weltmarktfihrer

www.schwartz-wba.com

schwartz GmbH
EdisonstraBe 5
52152 Simmerath

Hitte GmbH

52076 Aachen
Deutschland

Kunshan, VR China
Peking, VR China

schwartz, Inc.
Naperville, USA

schwartz @

Tel + 49 2473 94 88-10
info@schwartz-wba.de

Nerscheider Weg 170

schwartz HTS Co., Lid.

Chongging, VR China
Guangzhou, VR China



B{a3 TECHNIK & PRODUKTION
LEICHTBAU

& A

Wir planen, den Stand-
ort Delbrtick fldchen-
mdfSig nahezu zu ver-
doppeln und eine neue
Linie zu errichten.

Das Produktionsgeldn-
de in Altheim bietet die
Moglichkeit, die Be-
triebsfldche anndhernd
zu verdreifachen.

Martin Volpers,
GF Operatives Geschdift, Newalu

grierter Steuerung und Kiithlung weist un-
gefihr dasselbe Volumen und Masse an
Aluminium auf, wie ein moderner Motor-
block. Fiir unser Geschiftsmodell ist es
also eigentlich unerheblich, ob wir einen
Elektromotorblock mit integrierter Steue-
rung wirmebehandeln oder einen Ver-
brennungsmotorblock mit vier Zylindern.
Der wachsende Trend zur Elektromobili-
tat kommt uns eher entgegen. Die Stich-
worte heiflen hier Batteriewannen oder
Batteriebehalter. Denn fiir deren komple-
xe Strukturen mit hohen Anforderungen
an die Crashperformance kommt fast
ausschliefSlich Aluminiumdruckguss zur
Anwendung.

Volpers: Diese Teile sind wirklich span-
nend, denn sie stehen den Festigkeits- und
Steifigkeitsanforderungen von Karosserie-
Strukturbauteilen in nichts nach. Da
kommt es wirklich auf das Warmebehand-
lungs-Know-how an. Das sind sehr grofSe
Teile, etwa 1,20 Meter lang, bis zu 80 Zen-
timeter breit, 20 Zentimeter tief. Da gibt
es keinen Spielraum fir Kompromisse.

Kommen Sie da mit vorhandener An-
lagentechnik zurecht oder miissen Sie in
neue Anlagen investieren?

Maithaei: Unsere Kapazititen sind gut
bis sehr gut ausgelastet. Fur Test- und
Vorserienzwecke haben wir hier im Werk
Landshut einen ,,Entwicklungsofen® ste-
hen und an den Standorten Altheim und
Delbriick existieren jeweils zwei, mit de-
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Stefan Matthaei,
GF Strategie, Newalu

nen wir solche Vorserien fahren konnen.
Fir groflere Serienproduktionen werden
wir jedoch zusitzlich investieren. Und das
natiirlich nicht nur in die Wiarmebehand-
lung, sondern auch in die nachfolgende
mechanische Bearbeitung und Oberfli-
chenbehandlung.

Volpers: Und es mehren sich die Anfragen
der OEMs in Richtung Teile-Komplettbe-
arbeitung tiber den reinen Warmebehand-
lungsprozess hinaus.

Newalu produziert an den drei Standor-
ten Delbriick, Landshut und Altheim.
Welches Werk werden Sie als erstes aus-
bauen?

Volpers: Am Standort Delbriick in Nord-
rhein-Westfalen sprechen wir konkret mit
einem OEM tber ein Projekt, das im Jahr
2020 anlduft. Wenn die Entscheidung fiir
uns als Partner fur die Komponentenbear-
beitung fallt, dann werden wir auf Basis
dieses Auftrags Delbrick flichenmafSig
nahezu verdoppeln und dort eine neue
Produktionslinie errichten.

Maithaei: Um diesen Punkt noch abzu-
runden: In Altheim haben wir gerade aus
der Firmengruppe heraus das Produkti-
onsgelinde erworben, was ein schoner
Riickhalt auch seitens unseres Investors
Gulf One ist. Wir haben dort neben unse-
rer Halle auch eine grofSe griine Wiese ge-
kauft. Und dieses Produktionsgelinde
bietet die Moglichkeit, die Betriebsflache
nahezu zu verdreifachen.

Herr Volpers, welche Aufgabenschwer-
punkte haben die drei Standorte bis dato?
Volpers: Diese Standorte bilden ein Pro-
duktionsnetzwerk. An allen dreien sind
Wirmebehandlungsanlagen installiert. In
Delbriick sind wir ausgelegt auf kleine bis
mittlere Serien sowie RiistgrofSen und an
den Standorten Altheim und Landshut
sind wir auf den Grof$serienmafstab der
OEMs ausgelegt. Dazu haben wir in Del-
briick eine mechanische Bearbeitung, in
der wir Strukturbauteile bearbeiten. Das
ist an den anderen beiden Standorten ak-
tuell noch nicht der Fall.

Warmebehandlung ist ein energieintensi-
ves Geschift. Wie lasst sich hier optimie-
ren, um wettbewerbsfihig zu bleiben?
Volpers: Wir riisten unsere Anlagen im-
mer wieder mit moderneren, energiespa-
renden Aggregaten nach, haben aber auch
ein Energiemanagementsystem nach DIN
EN ISO 50001 und ein Umweltmanage-
mentsystem nach DIN EN ISO 14001 ein-
gefiihrt. Ziel ist es, den nachhaltigen Um-
gang mit Ressourcen strukturiert in die
Unternehmensablidufe einzubinden.
Matthaei: Zwei Beispiele: Wir nutzen Ab-
wirme hoher temperierter Ofen, um diese
den Ofen mit niedrigerer Temperatur zu-
zuleiten. Aber wir gehen auch so weit,
dass wir die Abwirme der Riickkiihl-
becken fir die Gebaudeheizung verwen-
den. Unser gestecktes Ziel firr das Jahr
2018 ist es, den CO2-Verbrauch der War-
mebehandlungsofen an allen Standorten
um insgesamt 189 Tonnen zu reduzieren.
Das entspricht einer Einsparung von acht
Prozent gegentiber dem Vorjahr.

Herr Matthaei, welche weiteren Wachs-
tumsfelder sehen Sie fiir Newalu speziell
im Automobil- und Zulieferer-Bereich fiir
die ndchsten Jahre?

Matthaei: Wir stellen fest, dass der Alumi-
niumstrukturguss aus der Automobil-
oberklasse in die Mittelklasse herein-
wichst und diese Technik damit einen ho-
heren Marktanteil im Karosseriebau be-
kommt. Die Bauteile werden tendenziell
auch grofer. Das macht die Guss- und
Handhabungstechnik, gleichzeitig aber
auch die Wirmebehandlung anspruchs-
voller. Zusammen mit dem anhaltenden
Trend zu Leichtbau und dem ja schon
vorher diskutierten Riickenwind fiir Ne-
walu durch die Elektrifizierung der Fahr-
zeuge glauben wir, dass es eine weitere
Spezialisierung unter den Technologiean-
bietern unserer Branche geben wird. Da-
fur sehen wir uns gut positioniert. ]



