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Editorial

Die Automobilindustrie ist von einer dy-
namischen Aufwartsphase gepragt. Die
Marktakteure (berzeugen mit hoher
Innovationskraft und attraktiven Fahr-
zeugmodellen. Zukunftsgerichtete Kon-
zepte rund um Sicherheit, Komfort und
umweltfreundliche Mobilitdt sowie
ein beeindruckendes Modellfeuerwerk
zeigen 125 Jahre Erfahrung rund ums
Automobil.

Aus diesen aktuellen Branchentrends
heraus entsteht zusatzlicher Entwicklungs-
bedarf, bei dem ganzheitlich aufgestellte
Engineering-Dienstleister wie Bertrandt
unterstiitzen kénnen. Ein gutes Beispiel:
Umweltfreundliche Mobilitat, die Lo-
sungen Uber System- und Bauteilgrenzen
hinaus fordert und das Gesamtkonzept
zukiinftiger Fahrzeuge signifikant beein-
flussen wird. Die nachhaltige Entwicklung
mit Blick auf das komplette System wird
deshalb noch wichtiger werden — und
damit die Verknipfung von Fachwissen
aus allen Bereichen des Fahrzeugs und
seines Umfelds.

Einen Einblick in die GUbergreifende Arbeit
bei Bertrandt geben wir lhnen in dieser
Ausgabe am Beispiel unseres Fachbe-
reichs Entwicklung Karosserie. Hier ver-
einen wir drei wichtige Saulen der Fahr-
zeugentwicklung: Rohbau, Exterieur und
Interieur, erganzt um Licht- und Sichtent-
wicklungen. Ingenieure und Techniker
fungieren als Ideengeber, Losungsfinder
und Umsetzer in der Entwicklungsar-
beit fiir Automobile und Flugzeuge von
morgen und integrieren Zukunftstrends
wie Leichtbau und neue Materialien. In
der E-Mobilitat erweitern wir unsere Kom-
petenz mit einem neuen Batteriepriiftest-

zentrum. Das Bertrandt-Vernetzungshaus
stellt die Kommunikation elektronischer
Systeme untereinander sicher. Bei den
Entwicklungsbegleitenden Dienstleistun-
gen stehen funktionale Sicherheit und
Lean Management auf dem Programm.
Die Bertrandt Services gibt Einblick in die
Entwicklungsarbeit der Medizintechnik.

Mit unserem Prozess-Wissen steht
Bertrandt Herstellern und Zulieferern be-
reits seit vielen Jahren zur Seite. Durch
neue Anforderungen ergibt sich nun Po-
tenzial, iber die bisherigen Entwicklungs-
umfange hinaus fundiertes Engineering-
Know-how in moderne Produktlosungen
einflieBen zu lassen. Bertrandt ist bereit
fur die Zukunft — von der Entwicklung
einzelner Bauteile bis hin zur komplexen
Integrationslosung in Rohbau/Karosserie,
Antriebsstrang, Interieur oder Elektronik
mit allen absichernden MaRnahmen in
Simulation, Versuch und Prototypenbau.
Mit tiber 8.000 qualifizierten und leis-
tungsbereiten Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern wollen wir Sie, unsere Kunden,
auch kiinftig mit individuellen Leistungen
unterstiitzen und als kompetenter Ent-
wicklungsdienstleister Uiberzeugen.

Dietmar Bichler
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Neue Lackieranlage und
Lichttunnel im Versuchsbau

Der neue Lackierbereich besteht aus einem Vorberei-
tungsraum, einer Kombilackierkabine und einem Finish-
raum. Schleif- und Spachtelarbeiten werden im Vorbe-
reitungsraum durchgefiihrt. Eine Absauganlage entfernt
Schleifstaub am Arbeitsplatz und halt einen permanenten
Unterdruck. Durch eine Schleuse erreichen Mitarbei-
ter den Lackier- und Finishbereich. Hier werden Bauteile
und Fahrzeuge in der 8,50 m langen und 4,50 m brei-
ten Kombikabine lackiert und gefinished. Anschliefend
wird die Qualitat unter dem Lichttunnel bewertet. Eine
automatische Lichttemperaturanpassung sorgt fir die op-
timale Vorraussetzung zur Analyse der Lackqualitat.

FlexPLi erweitert Prufleistungen
im Fullgangerschutz

Als erster Entwicklungsdienstleister auf dem europaischen
Markt besitzt Bertrandt in Gaimersheim den neuen Bein-
priifkérper FlexPLI aus Japan. Der neue Beinimpaktor wird im
Rahmen zukiinftiger technischer Anforderungen der Global
Technical Regulation GTR No. 9 bei FuRgangerschutz-Ver-
suchen eingesetzt. Zusatzlich zu den durchschnittlichen Ab-
malen eines menschlichen Beins orientiert sich der Impaktor
deutlich naher am Original: oben breit und unten schmal.
Zudem bietet der FlexPLi biofidelere Eigenschaften, um ein
sehr hohes MaR an realitatsnahen Unfallszenarien abbilden
zu kénnen. Die Flexibilitat der Knochen wird anhand einzel-
ner Segmente dargestellt, wie Ober- und Unterschenkel. Das
Kniegelenk enthélt iber federgespannte Drahtseile Kreuz- und
Innenbénder. Durch seine deutlich héhere Anzahl von Mess-
stellen kdnnen Bewegungsabldufe wahrend des Anpralls besser
analysiert und fir die Entwicklung der Fahrzeugfront verwendet
werden. Der bei Bertrandt eingesetzte Priifkorper ist neben den
zwolf Standard- mit sieben Zusatzmesskanalen ausgestattet.

Mehrkanal-Prufstandssysteme
zur komplexen Bauteil- und
Systemprufung

Ein Hexapodpriifstand der Moog Inc. erweitert seit August
2010 das Leistungsspektrum im Fachbereich Versuch. Mit
dem neuen Testsystem werden Rotations- und Translati-
onsbewegungen im dreidimensinonalen Raum abgepriift.
Zusatzlich kann ein modulares Klimakammersystem auf die
hydraulische Simulationsplattform aufgesetzt werden. Bau-
teile kdnnen so bis
zu einem zuldssigen
Gesamtgewicht von
680 kg in einem Fre-
quenzbereich von
1 Hz bis 80 Hz kli-
malberlagert ge-
testet werden.

Neue Echtzeit-
Visualisierungssoftware verbreitert
3-D-Leistungsspektrum

Seit Mai 2011 setzt Bertrandt im Fachbereich Entwicklung
Karosserie die Software VRED der Firma PI-VR bei der 3D-
Echtzeit-Visualisierung ein. VRED ist ein professionelles Tool,
um schnell und realistisch qualitativ hochwertige Illustrati-
onen von CAD-Modellen innerhalb kiirzester Zeit zu erstel-
len. Gemeinsam mit PI-VR haben die Standorte Ingolstadt
und Neckarsulm ein Projekt- und Trainingsmodell aufgebaut,
um Know-how zu erweitern. Hierdurch erhalt Bertrandt den
anerkannten Trainerstatus fiir die Software VRED und kann
Kunden der automobilen und non-automobilen Welt die
passende Trainings- und Projektunterstiitzung anbieten.

Neue Versuchshalle mit
erweiterten Leistungen in der
Schwingungsprufung

Bertrandt investiert am Standort KoIn in eine neue Versuchs-
halle. Auf rund 800 m? erarbeiten Ingenieure und Techniker
Kundenlésungen rund um Umweltsimulation, klimaiber-
lagerte Schwingungsprifungen, Funktionsdauerlaufe und
Fahrzeugumbauten. Ein besonderer Fokus liegt auf dem
neuen elektrodynamischen Shaker mit kombinierbarer Kli-
makammer, der in seiner Dimension zu einem der leistungs-
fahigsten im Kolner Umfeld zahlt. Die niederlassungstiber-
greifende Testflache im Fachbereich Versuch erhoht sich
aufgrund der Leistungserweiterung auf rund 40.000 m?2.

» Hannover Messe 2011

Positive Resonanz auf beiden Messestan-
den: Elektronik-Exponate am Bertrandt-
Stand und Informationen tber Zukunfts-
perspektiven fir Bewerber bei Bertrandt
Services.

» VDI-Kongress

,Kunststoffe im Automobil”
Der VDI-Kongress bot fiir Bertrandt die
Gelegenheit, sich in Expertendiskussi-
onen Uber neue Entwicklungen und Zu-
kunftsperspektiven auszutauschen. Au-

Rerdem informierten sich Besucher in der
umfangreichen Ausstellung tber die ak-
tuellen kunststofftechnischen Trends und
Entwicklungen.

» Aircraft Interiors Expo 2011

Die Chance, sich im Aerospace-Bereich
weiter zu etablieren und zahlreiche Kon-
takte zu knipfen, nutzte Bertrandt bei
der weltweit fihrenden Fachmesse fiir
Innenraumgestaltung von Flugzeugen.

» BAIKA 2011

Der Eyecatcher des Bertrandt-Stands auf
der 13. BAIKA war das Interieur-Exponat
des Audi A7, das als Einstieg fur zahl-
reiche Kundenkontakte diente.

» Conti Award

Bertrandt erhdlt von Continental als
einziger Ingenieurdienstleister  auf-
grund hoher technischer Kompetenz
und seiner dezentralen Struktur den
Supplier Award 2010.



Lamborghini Aventador — der Sprung in die

ubernachste Generation

Etwas mehr als zweieinhalb Jahre zuvor.
Lamborghini beauftragt Bertrandt In-
golstadt mit dem Projekt ,LB83x Elec-
tronic Platform Integration”. Hubraum?
Beschleunigungswerte? Sprung in die
Ubernachste Generation? Ein aufre-
gendes Projekt mit zu diesem Zeit-
punkt noch hohem Abstraktionslevel,
frisch skizzierten Ideen und ersten An-
derungswiinschen an die vorgegebene
Elektronikarchitektur.

40 Steuergerate inklusive der elektro-
nischen Peripherie sollen die Bertrandt-
Ingenieure und Techniker integrieren
und absichern. Knapp die Halfte der
Steuergerite sind sogenannte Uber-
nahmeteile. Das hort sich im ersten
Moment nach einem ulberschaubaren
Aufwand an. Doch auch hier werden
Anpassungen fur einen Supersportwa-
gen bewertet, realisiert und anschlie-

Rend abgepriift. Etwa 30 Prozent der
Steuergerate bendtigen einen tiefen
Anderungseingriff. 20 Prozentder Steu-
ergerate werden komplett neu entwi-
ckelt. Die Realisierungszeit fir die Elek-
tronik betragt sportliche 26 Monate
— ein in diesem Fahrzeugsegment lb-
licher Entwicklungszyklus.

Im ersten Drittel der Projektlaufzeit
stand das Sammeln, Komprimieren
und Abstimmen der technischen Rah-
menbedingungen und der Anderungs-
umfange im Vordergrund. Im Sinne
eines Frontloadings war es wichtig,
die Konzepterstellung friihzeitig zu un-
terstitzen. So konnte Bertrandt dem
Kunden schnell bei der Bewertung von
Anderungseinflissen in der Funktions-
umsetzung mit Sicherheits- und Risiko-
analysen beratend zur Seite stehen. Im
weiteren Verlauf wurden sogenannte
Delta-Lastenhefte generiert. Mit der
Fokussierung rein auf die Anderungs-
umfange - inklusive der notwendigen
Schnittstellenbetrachtung — konnte der
vom Testmanagement vorgegebene
enge Zeitplan gehalten werden.

Auf Basis der generierten Delta-Lasten-
hefte erstellten die Bertrandt-Ingeni-
eure die jeweiligen Steuergerate-Test-
spezifikationen. In diesem Zuge wurde
auch die Teststrategie erarbeitet. Es
galt, Fragen zu klaren wie:

Welches Testequipment ist grund-

satzlich beim Kunden oder seinen

Systemlieferanten verfligbar?

Welche Testabdeckung bietet das

verfligbare Equipment?

Wie kénnen Licken geschlossen

werden?

Welche Testtiefe benétigt das je-

weilige Steuergerat?

Jede der genannten Fragestellungen
hat zwei Dimensionen. Zum einen geht
es um die bestmogliche Abdeckung
der technischen Anforderungen. Zum
anderen sind organisatorische und
budgetrelevante Themen zu klaren:

Welche Verfligbarkeits-

zeitraume passen zu welcher

Software-Auslieferung?

Was kostet ein Testzyklus mit der

entsprechenden Testtiefe?
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Lamborghini Aventador — der Sprung in die iiberndchste Generation

SchlieBlich generierte das Projektteam
eine Entscheidungsmatrix, die beide
Dimensionen bericksichtigte und
als Entscheidungsgrundlage fir den
Kunden diente.

Wahrend fiir Ubernahmeteile und Steu-
ergerite mit tiefem Anderungseingriff
weitgehend auf verschiedenes, bereits
vorhandenes Testequipment zuriick-
gegriffen werden konnte, erforderten
die neuen Steuergerate komplett ab-
weichende Losungen. In diesem Zuge
wurde Bertrandt beauftragt, einen mo-
dularen zukunftsfahigen Prifstand auf-
zubauen und die erforderlichen Ver-
netzungstests durchzufiihren.

Der Prifstand wurde innerhalb eines
Zeitraumes von 16 Wochen zur Ein-
satzreife aufgebaut und auf sequen-
zielles Testing ausgelegt. Die Vernet-
zungstests konnten im Rahmen eines
Betreibermodells aufgesetzt werden.
Initialisiert durch das Integrationspro-
jekt stellt dieses Testhaus heute eine
zusatzliche Prifeinrichtung fur Audi
dar.

Da Bertrandt tief in der Kunden-Ent-
wicklungslandschaft verwurzelt ist,
konnte das Team fiir das Aventador-
Projekt eine spezielle Kommunikati-
onsstruktur installieren — das soge-
nannte Bertrandt-Expertennetzwerk.
Von Vorteil war, dass knapp 80 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter in die
projektrelevante Architektur eingebun-
den waren. Uber dreiviertel aller tech-
nischen Herausforderungen konnten
direkt bei Bertrandt geklart werden.

Elektronische Plattform-
Integration
Lamborghini Aventador

Integrationsmanagement
Steuergerdte-Integration

Funktionsentwicklung

40 Steuergerdite:
Neuentwicklung
Anpassung
Absicherung

Bereits im letzten Bertrandtmagazin
wurde lber das umfassende interne
Projektmanagement- und Prozess-
Know-how berichtet, wie z. B. die
Projektmanagement-Toolbox oder
das webbasierte LOP-System (LOP =
Liste aller offenen Punkte). In Zusam-
menarbeit mit der Bertrandt-Projekt-
gesellschaft baute Bertrandt Ingolstadt
bereits in der Initialisierungsphase das
passende Prozessgerist auf. Das Team
konnte sich dadurch sehr schnell auf
die Kernaufgaben rund um die Technik
konzentrieren. Flankiert durch einen
projektinternen KVP (kontinuierlicher
Verbesserungsprozess) und Lessons-
Learned-Workshops zu den jeweiligen
Phasenabschliissen wurde dem Kunden
zu jeder Zeit eine hohe Prozessqualitat
widergespiegelt.

Fehlerabbaukurve
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Entwicklung der Testergebnisse fiir ein
Steuergerédt in Abhangigkeit unterschied-
licher Software-Versionen.

Nachgelagert zu den internen Les-
sons Learned wurden zum Projekt-
abschluss drei Workshops gemein-
sam mit Lamborghini durchgefihrt.
Dabei reflektierte das Projektteam
die verschiedenen Projektphasen hin-
sichtlich Techniktransparenz, Kom-
munikation und Prozess-Strukturen.
Als Ergebnis aus dieser Workshop-
Reihe entstand ein sogenanntes
RASID (R=Responsable, A=Approval,
S=Support, I=Information, D=Doing),
eine definierte Leistungsvereinbarung
fir die zukinftige Zusammenarbeit
zwischen Lamborghini und seinen
Entwicklungspartnern.

SW

m Al-Fehler

m A-Fehler

m B-Fehler
C-Fehler
D-Fehler
Nicht relevante Tests
Nicht getestet
Bestandene Tests

03
SW
04

Auf Basis dieses RASID erhielt Bertrandt
ein weiteres, sehr interessantes E/E-
Integrationsprojekt. Die bisher erfolg-
reiche Zusammenarbeit kann fortge-
fihrt und das gegenseitige Vertrauen,
das gemeinsame Produkt- und Prozess-
verstandnis und die jeweiligen Erfolgs-
faktoren fiir die kommenden Aufgaben
mitgenommen werden.

Michael Jarnik, Ingolstadt



Der DW12CTED4

Monoturbo-Motor
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Schon am Projektstart stand ein absolutes
Novum: PSA Peugeot Citroén beschliel3t
erstmals, die komplette Entwicklung und
Konstruktion fiir die mechanischen Kom-
ponenten seines neuen DW12CTED4-
Motors extern zu vergeben. Fir diese
verantwortungsvolle Aufgabe unter PSA-
Leitung fallt die Wahl auf Bertrandt. Das
Ziel ist ehrgeizig gesteckt: Konstruiert
werden soll — auf der Grundlage des Bi-
turbo-Motors DW12BTED4 — ein Mono-
turbo-Motor mit verbesserter Leistung
und niedrigerem Verbrauch, der gleich-
zeitig die Euro-5-Norm erfiillt. Der neue
DW12CTED4-Motor ist von PSA Peu-
geot Citroén fiir den 508 GT und den
C5, aber auch den Freelander von Land
Rover und den XF250 von Jaguar vorge-
sehen und soll deshalb eine Leistung von
200 PS entwickeln. Im Hinblick auf die
spezifischen Anforderungen der Marken
Peugeot, Citroén, Land Rover und Jaguar
mussten folglich drei Varianten fiir diesen
Motor entwickelt werden.

Im Rahmen des Projekts war das Bertrandt-
Team aus Komponenten-Spezialisten und
Konstrukteuren von Mai 2007 bis Ende
Juni 2010 im Einsatz. Ausgehend von den
Funktionskonzepten von PSA Peugeot
Citroén konstruierten und entwickelten
sie die mechanischen Komponenten des
Motors als Fortflihrung des auslaufenden
DW12BTED4. Die Komponentenverant-
wortlichen waren mit der kompletten
Entwicklung der Teile betraut: Architek-
tur, Berechnungen, Versuche, Kosten
sowie Qualitaitsmanagement. Zudem
hatten sie die Komponenten unter Ein-
haltung samtlicher Kriterien und des
Zeitplans zur Serienreife zu bringen. Die
Konstrukteure mussten wiederum Mon-
tagefahigkeit und Herstellbarkeit sicher-
stellen und waren zusténdig fir die ei-
gentliche Konstruktion, die 3-D-Plane,
die Berechnung der MalYketten und die
Betreuung der Zulieferer fiir Feedback zu
den Teilen.



Die Bertrandt-Ingenieure statteten den
neuen wassergekiihlten Monoturbo-
Motor mit einem Turbinenrad in Leicht-
bauweise aus. So trugen sie dazu bei, dass
er in puncto Leistung dem DW12BTED4-
Biturbo in nichts nachsteht. Im weiteren
Entwicklungsverlauf wurden der Abgas-
krimmer und die Turboladerhalterungen
neu konzipiert, womit der DW12CTED4
von einem Abgaskrimmer der neuen
Generation profitiert. Um Anderungen
an der Abgasanlage insgesamt zu ver-
meiden, wurden samtliche Schnittstellen
zum Abgassystem beibehalten. Nach der
Konzeption war das Package zu erstellen,
um den Turbolader ins Fahrzeug einpas-
sen zu konnen. Dies erforderte Adapti-
onen an den umliegenden Komponenten
wie dem Abschirmblech des Turboladers,
den Zu- und Abflhrleitungen der Schmie-
rung, der Wasserzuleitung, der Kiihllei-
tung und der Dichtungsschnittstelle zum
Krimmer — fiir alle drei Modelle.

Der DW12CTED4

Fir eine bestmogliche Abgasnachbe-
handlung sind die Verbrennungsmecha-
nismen zu optimieren. In diesem Kontext
hat sich Bertrandt Frankreich intensiv mit
den verschiedenen Elementen der Abgas-
anlage befasst — Auslassventilen, Kriim-
mer und dem Abgasturbolader selbst.

Mit dem AGR-Modul (Abgasriickfiihrung)
wird ein Teil der Abgase abgefangen, ge-
kihlt und dann wieder in die Brennkam-
mer eingesteuert. Es bildet einen essen-
tiellen Bestandteil zur Reduzierung der
Rohemissionen des Motors. Beim vorlie-
genden Motormodell hat das Bertrandt-
Team in Zusammenarbeit mit den Exper-
ten von PSA Peugeot Citroén und dem
Zulieferer ein hochst effizientes Kihlsys-
tem aufgelegt. Die Umsetzung dieses
Systems war insgesamt mit sehr grolem
Einsatz verbunden. De facto waren zuerst
die Teile fir die Abgaszufiihrung, -riick-
fihrung und -kiihlung, aber auch die
Befestigung des Systems zu konzipieren.

Eine weitere Herausforderung bestand
in der Definition der Modul-Architektur
und der Entscheidung fiir die U- oder die
I-Form entsprechend dem Abgaskreislauf
im Warmetauscher. Die Wabhl fiel schliel3-
lich auf die U-Form, weil sie als einzige
alle Funktions- und Malkriterien gleich-
zeitig erfillt. Hierauf entfielen rund sechs
Monate Konstruktionszeit. Vor dem Hin-
tergrund der unterschiedlichen spezi-
fischen Anforderungen fiir die verschie-
denen Fahrzeuge wurden schlussendlich
zwei AGR-Modelle entworfen, die zwei
vollkommen verschiedenen Konzepten
entsprechen: eines fiir PSA Peugeot Ci-
troén und Ford und ein anderes fiir Jaguar
und Land Rover.

Kurbelwelle, Pleuelstange und Kolben sind
sich bewegende Teile, die den Kurbeltrieb
bilden. Mit einem leistungsfahigeren Ab-
gasturbolader war hier notwendigerweise
mit hoheren Beanspruchungen zu rech-
nen. Im Hinblick auf das Ziel reduzierter
CO,-Emissionen und Verbrauchswerte
wurde die Komponentensegmentierung
optimiert, um die mechanischen Rei-
bungsverluste im Kurbeltrieb zu mindern.
Die Veranderung der Massenkrafte im
Wellenstrang musste ebenfalls Gber den
Torsionsschwingungsdampfer kompen-
siert werden. Dieser wird als Justierungs-
element fur die wirkenden Massenkrifte
eingesetzt. Nachdem bei den Vorgénger-
versionen des Motors Gerdusche tiber das
Kurbelwellenende Ubertragen wurden,
veranlasste der Premium-Charakter dieser
Motorisierung die Bertrandt-Ingenieure zur
Entwicklung eines speziellen akustischen
Dampfungsstopfens. Die Einbindung
dieses zusatzlichen Dampfungselements
war eine Herausforderung hinsichtlich der
Prozessablauf-Planung, weil abschlieRend
ja auch zufriedenstellende Montagebedin-
gungen zu erreichen waren.

Im Bestreben um den Motor setzte
sich Bertrandt Frankreich auch einge-
hend mit den Gerduschen auseinan-
der, die durch die Antriebselemente der
Steueraggregate und der Olpumpe er-
zeugt wurden. Dabei konnte Bertrandt
von den Erfahrungen mit einem Vor-
gangermotor profitieren und diese auf
den DWC12CTED4 Ubertragen. Zur
Minderung der Riementriebsgerdausche
wurden die Gehausekonfiguration und
die Dichtigkeit des Systems verbessert.
Zudem wurde die Position der Olpum-
pe optimiert, um einen besseren Verlauf

fur die Steuerkette zu erlangen.
Patrick Facelina, Pierre Lecat, Angel Moran,
Biévres

Motorenentwicklung
DWC12CTED4

Antrieb
Komplettentwicklung mechanische
Komponenten:

Einspritzung

Abgasanlage

Emissionen

Kurbeltrieb

Steuersystem

Entwicklungsbegleitende

Dienstleistungen
Qualitdtsmanagement
Lieferantenmanagement



Bertrandt Koln
begleitet die
Entwicklung des
Facelift

Der neue Ford Mondeo —
modern und fortschrittlich

Die Bertrandt-Niederlassung Koéln be-
treute im Projekt Ford Mondeo Facelift
verschiedene Bauteilumfange fir den
europaischen und asiatischen Markt.
Vorrangig lagen die Schwerpunkte im
Fachbereich Entwicklung Karosserie
(Exterieur, Interieur, Turen und Klap-
pen) sowie im Fachbereich Entwicklung
Elektronik.

Die an Bertrandt vergebenen Umfange
beinhalteten Leistungen von Design-
Modellierung, Flachenerstellung sowie
virtueller CAD-Entwicklung der Bauteile
mit anschlieRender Berechnung Ulber
Dokumentation und Versuche in der
Elektrik bis hin zu Vorserienfahrzeug-
umbauten. Zudem Ulbernahmen die
Bertrandt-Ingenieure das Projektma-
nagement und die Lieferantenkoor-
dination. Hierbei wirkte sich die enge
und sehr partnerschaftliche Zusammen-
arbeit mit den Fachabteilungen von Ford
besonders positiv aus. Ein weiterer Vor-
teil war die Nahe des Bertrandt-Stand-
orts Koln zu Ford, um schnell und ef-
fizient den Kundenwinschen gerecht
zu werden.

Das , Ford kinetic Design” konnte durch
eine sehr elegante Gestaltung der Front-
und Heckpartie besonders betont werden.
Dies wurde speziell durch einen neuen
unteren, trapezférmigen Kihlergrill, eine
fein gestaltete Luftoffnung am oberen
Kuhlergrill und ein gescharftes Profil der
Motorhaube erzielt. Weiterhin rundet
die neue Frontschiirze mit integrierten
LED-Tagfahrlichtern das Gesamtbild ab.
Ein variabler Kuhllufteinlass steuert den
Luftstrom elektronisch durch den Kiihler
zum Motor, um die Warmlaufphase des
Motors zu verringern.

Im Heckbereich wurden Heckschiirze,
LED-Rucklichter und Heckklappe mit
einem neuen, ansprechenden Design
versehen. Seitliche Chromeinfassungen
um den Fensterbereich unterstreichen
die qualitativ hochwertige Anmutung.

Das Interieur fallt durch eine modifi-
zierte Instrumententafel und Mittelkon-
sole auf. Die satinierten Chromrahmen

fir die Luftéffnungen und die neuen
Tir-Innenverkleidungen betonen den
avantgardistischen Stil des Interieurs zu-
satzlich. Die Dachkonsole wurde dezent
modifiziert — inklusive einer integrierten
Ambiente-Beleuchtung mit LED-Techno-
logie. Im Zuge neuer Farbkompositionen
im Innenraum und dem hohen Premi-
um-Anspruch wurden Sitzbeziige ent-
sprechend angepasst. Neue Innenraum-
leuchten in LED-Technik runden hier das
Gesamtbild ab.

Die Entwicklung innovativer Fahrer-
assistenzsysteme soll die Sicherheit fir
die Fahrzeuginsassen maRgeblich ver-
bessern. Hierzu wurden der Spurhalte-
Assistent mit Miidigkeitswarner und der
Fernlicht-Assistent in Form einer hoch-
sensiblen Kamera an der Frontscheibe
installiert. Um ein zusatzliches Mal} an
Sicherheit zu gewahrleisten, entwickel-
ten die Bertrandt-Ingenieure zusam-
men mit Systemlieferanten beispiels-
weise den ,Tote-Winkel-Assistent”, den
Geschwindigkeitsbegrenzer, die elek-
trische Tur-Kindersicherung und eine
»Diversity-on-glass”-Antenne.

Die Aufgaben des Bertrandt-Projektma-
nagementteams umfassten die kom-
plette Steuerung und Koordination der
betreffenden Systemlieferanten sowie
das Reporting des Projektfortschritts
an den Hauptkunden. Die durch den
Kundenentwicklungsplan zeitlich vor-
gegebenen Rahmenbedingungen und
Qualitatsanforderungen galt es ebenso
sicherzustellen.

Mit rund 70 Ingenieuren in Entwicklung,
Datenmanagement, Qualitaitsmanage-
ment, Freigabe- und Anderungsmanage-
ment sowie Versuch konnte das Projekt
erfolgreich im Sinne des Kunden reali-
siert werden. Fur die Bertrandt-Nieder-
lassung in Kéln ein weiterer wichtiger
Meilenstein, um das gesamte Portfolio
entlang des Entwicklungsprozesses abzu-
bilden. Wir freuen uns liber das positive
Kundenfeedback und sind stolz, dass wir
einen Beitrag flir das Flaggschiff der eu-
ropaischen Ford-Fahrzeugpalette leisten
durften.

Kay Schrader, Kéin

Ford Mondeo Facelift

Exterieur
Entwicklung Front- und Heckschiirze,
Kiihlergrill unten und oben, Tagfahrlicht,
variabler Kiihllufteinlass, Chrom-
einfassungen Fenster

Tiiren und Klappen
Entwicklung Motorhaube, Heckklappe

Interieur
Entwicklung modifizierte Instrumententafel
und Mittelkonsole, Dachhimmel, B-Sdulen-
verkleidungen, Dachkonsole, Innenraum-
leuchten, Tiirinnenverkleidung, Sitzbeziige

Elektronik
Integration Spurhalte-Assistent, Fernlicht-
Assistent, Tote-Winkel-Assistent,
Geschwindigkeitsbegrenzer,
elektrische Tiir-Kindersicherung,
Diversity-on-glass-Antenne

Prototypenbau
Umbau Vorserienfahrzeuge



Von der Idee bis zum
fertigen Produkt

Ford Econo Check

Der Ford Econo-Stick ist ein mobiles Da-
talogging-Gerat, flr das Bertrandt die ge-
samte Prozesskette vom Konzept bis zum
fertigen Serienprodukt inklusive angren-
zender Dienstleistungen abgedeckt hat.
Das Econo Check-Programm von Ford
kann mit Hilfe des Econo-Stick Gber die
OBD2-Schnittstelle wahrend einer Mess-
periode von einer Woche das Fahrver-
halten des Kunden analysieren. Dazu
werden Geschwindigkeit, Drehzahl und
weitere relevante Daten des Fahrzeugs
aufgezeichnet. AnschlieRend wird dem
Fahrer der Report per E-Mail zugesandt,
der leicht verstdndlich die positiven sowie
negativen Verhaltensweisen auffiihrt.
Dariiber hinaus werden wertvolle, auf das
Fahrverhalten abgestimmte Tipps zum ef-
fizienten Fahren gegeben sowie das jahr-
liche Einsparpotenzial in Liter Kraftstoff,
Euro und Kilogramm CO, aufgezeigt. Ziel
des Econo Check-Programms ist es, den
Fahrer lber sein Fahrverhalten aufzukla-
ren, zum sparsamen Fahren anzuleiten
und somit einen entscheidenden Beitrag
fur die Umwelt zu leisten. Zusatzlich un-
terstuitzt die statistische Auswertung aller
Fahrdaten die Qualitdtssicherung, die

Entwicklung sowie das Marketing — und
bietet folglich auch einen Mehrwert fiir
den Fahrzeugkaufer.

Ihr interdisziplinares Know-how setzten
die Bertrandt-Ingenieure wahrend der
gesamten Planungs-, Entwicklungs-
sowie Produktionsphase ein. Die Ko-
ordination der Prozesskette erfolgte
durch die Bertrandt-Projektleitung.
Hard- und Software entwickelten Elek-
tronik-Spezialisten am Standort Koln,
wahrend das ergonomische Gehéause
durch die Konstruktionsabteilung ent-
worfen wurde. Einzelkomponenten fer-
tigte Bertrandt in Zusammenarbeit mit
etablierten Partnern. Der Kontakt zum
Kunden wie auch zu den weiteren Zu-
lieferern wurde kontinuierlich gepflegt,
um einen reibungslosen Ablauf zu ge-
wahrleisten und den Projektfortschritt
zu kommunizieren.

Auf Basis des V-Modells erarbeitete
Bertrandt K6ln wahrend der System-Spe-
zifikation ein Grobkonzept, das nach an-
schlieBender Machbarkeitsstudie sowie
Marktanalyse weiter verfeinert wurde. Die

Mit dem neuen Ford Econo Check erfahren, wie einfach es sein
kann, den Kraftstoffverbrauch zu reduzieren: Ein Animationsfilm
zeigt interessierten Autofahrern, wie sie ihr Fahrverhalten im Hin-
blick auf optimale Verbrauchswerte anpassen kdnnen.

Anforderungsanalytiker untersuchten bei-
spielsweise Uber 40 Fahrzeugmodelle mit
unterschiedlichsten Motorisierungsvari-
anten, um Besonderheiten aufzuspiiren.
Risikomanagement, Rechtsfragen sowie
Patentrecherche beriicksichtigten und er-
ledigten eigene Spezialisten vor Ort.
Darauf aufbauend wurden die tech-
nischen Aspekte des Systems spezifiziert
und anschlieBend vom System-Archi-
tekten in eine entsprechende Gesamt-
struktur Uberfiihrt. Die weiteren Bau-
steine Spezifikation, Architektur und
Realisierung wurden jeweils fiir die Hard-
sowie Softwareseite durchlaufen. In der
Software-Integration bzw. Hardware-In-
betriebnahme fiihrten die Ingenieure
beide Entwicklungsstrange schliefllich
wieder zusammen. Das Testing erfolgte
sowohl fiir beide Strange der Entwicklung
als auch fiir das Gesamtsystem. Beson-
ders erwahnenswert sind die Zertifizie-
rungen, die erfolgreich absolviert wurden
— wie CE- oder E13-Abnahme sowie Tem-
peratur-, Sturz- und Vibrationstests nach
normierten Verfahren.

Die Produktion einiger Tausend Einheiten
wurde fristgerecht fiir die europaweite
Auslieferung nach Kundenvorgabe ko-

macht’s moglich.

ordiniert. Wahrend und nach der Her-
stellung unterstiitzten die Bertrandt-Ent-
wickler den Kunden in allen technischen
und organisatorischen Belangen. Da-
riber hinaus flossen konstruktive Riick-
meldungen aus Feldversuchen in weitere
Software-Releases ein.

Aufgrund der erfolgreichen Zusammen-
arbeit konnten Folgeprojekte zur Erwei-
terung des Econo Checks gewonnen
werden. Das urspriingliche Leistungs-
spektrum des Econo-Sticks und der zur
Auswertung bendtigten  Analyse-Al-
gorithmen wird ausgeweitet. Zudem
werden weitere Einsatzgebiete fur den
Econo-Stick erschlossen. Beispielsweise
entwickelt Bertrandt Koln in einem In-
novations-Projekt die nachste Ausbaustu-
fe, um zuséatzliche Features anbieten zu
konnen.

Robert Rembold, Kéin

Basierend auf einer ausfiihrlichen Analyse des Fahrstils erstellt Ford
einen personlichen Ford Econo Check-Bericht — der Ford Econo Stick

Ford Econo Check

Elektronik
Grobkonzept
Machbarkeitsstudie inklusive
Marktanalyse
Hard- und Softwareentwicklung
Integration in Gesamtarchitektur
Testing

Entwicklungsbegleitende
Dienstleistungen
Projektmanagement
Zertifizierungsvorbereitung und
-durchfiihrung
Produktion mit Partnern



Bertrandt US
unterstutzt die
Absicherung des
personalisierten
Radios

,Pandora”

Mit einer USB-Schnittstelle kann das in-
ternetbasierte Smartphone-App nun
direkt die personalisierten ,Radiostatio-
nen” lber das vorhandene Infotainment-
system im MINI verteilen. Die Bedienung
erfolgt zentral Gber die Menustruktur des
Navigationssystems. Auf diese Weise
konnen neue Radiostationen mit nur
einem Knopfdruck ,erstellt” werden,
ohne dass der Fahrer die Augen von der
Strale nehmen muss.

Grundlegend fiir die Implementierung
des Smartphones ist die ,MINI Con-
nected”-Technologie. Diese ermdglicht,
Applikationen fir das Apple iPhone zu
schreiben, die mit dem Infotainment-
System nahtlos zusammenarbeiten. Der
groRe Vorteil besteht in den Weiterent-
wicklungsmoglichkeiten. Bisher konn-

ten nach Auslieferung des Fahrzeugs nur
schwer zusatzliche Softwarefunktionen
auf dem Infotainment-System nachinstal-
liert werden. Die neue Technologie macht
es nun moglich, Inhalte und Programme
beliebiger iPhone-Apps auf dem Display
des Systems darzustellen.

Tim Westergren, Griinder des personali-
sierten Radios Pandora®, prognostiziert
eine rosige Zukunft fur seine Musik-
Software. Dank des iPhone-Apps zahlte
Pandora in 2010 mehr als 35 Millionen
zusatzliche Horer und steht auf Platz 2
der download-starksten Applikationen.
Die Implementierung der Software

in die vorhandene Menustruktur

des MINI macht die Bedienung

ab sofort noch sicherer und
komfortabler.

Bertrandt US Gibernahm bei der Absiche-
rung der Software die weltweite Koor-
dination mit den MINI-Werken, Funkti-
onsverantwortlichen und Teststandorten.
Durch diese Zusammenarbeit wurde eine

hohe Qualitat des Apps erreicht. MINI-
Kunden haben dadurch seit Januar 2011
die Moglichkeit, kostenlos personalisierte
Radiostationen zu horen, die komplett
auf den Geschmack des Users abge-
stimmt sind.

Christine Barth, Detroit

BMW MINI

Entwicklungsbegleitende
Dienstleistungen

Anlaufmanagement weltweit
Qualitdtsmanagement



Hochleistungs-
Drehbohrgerat mit
neuer Seitenklappe

Vom Konzept zur
Messeprasentation

Den Start des Projekts bildete im No-
vember 2009 ein gemeinsamer Kick-off
in Schrobenhausen. In diesem Rahmen
wurden grundlegende Projektinhalte
festgelegt. Hintergrund des benétigten
Konzepts waren gestiegene Sicher-
heitsanforderungen im Baumaschinen-
sektor, die eine Gangway mit Reling
erfordern. Aus diesem Grund konnte
auf die bisherige Losung, eine oben
angeschlagene Seitenklappe, nicht
mehr zurtickgegriffen werden. Das
neue Konzept musste auRerdem in
den sehr begrenzten Bauraum passen.
Zudem sollte die BG 50 mit dem neuen
Klappenkonzept das Highlight des
Bauer-Auftritts auf der ,,bauma 2010”
bilden.

Zunachst wurden mehrere Offnungs-
konzepte entwickelt. Das Ziel: Ein mog-
lichst einfaches und ergonomisches
Offnen zu gewihrleisten, ohne dass die
Seitenklappe wahrend der Wartung den
schmalen Steg verstellt. Hierbei visuali-
sierten die Bertrandt-Ingenieure zwolf
Lésungsansatze unterschiedlicher Off-

nungsmechanismen. Auf Basis der zuvor
definierten Bewertungskriterien wahlte
der Kunde drei Konzepte aus, die in der
nachsten Projektphase als Grobkonzept
erstellt wurden. Parallel hierzu ermittelte
das Team fur die Bewertung wichtige
Informationen, wie beispielsweise Kos-
tenschatzung, Betatigungskraft oder
Ergonomie. Mit den dadurch gewon-
nenen Informationen entschied sich die
Bauer Maschinen GmbH kurz vor Weih-
nachten fiir das Konzept der , Faltbaren
Schiebetur”.

Neben der konstruktiven Ausarbei-
tung gehorte auch die Berechnung
unterschiedlicher Lastfalle zum Projekt-
umfang. Gemeinsam mit der Berech-
nungsabteilung wurden im Rahmen
der Funktionsentwicklung die fiir den
Offnungs- und SchlieRmechanismus be-
notigten Gasfedern, das Scharnier sowie
die Dichtung ausgelegt. Die Ergebnisse
der statischen Lastfille flossen bei der
konstruktiven Optimierung in die Daten-
satze ein. Zusatzlich wurde sichergestellt,
dass auch bei Windgeschwindigkeiten
bis zu 100 km/h Wartungsarbeiten mit
geoffneter Klappe durchgefiihrt werden
kénnen.

Zudem uberpriiften die Bertrandt-
Ingenieure einen Teilaufbau aus Holz
auf Ergonomie und Funktionalitat. Im
Rahmen dieser Untersuchung wurde
die Schlossposition fiir ein optimales
Offnen festgelegt. Die letzte Aufgabe
der Konstruktion lag darin, das Konzept
auf die Fertigungsanlagen des Modul-
herstellers unter Beriicksichtigung der
Montagereihenfolge abzustimmen.

Nachdem die erste Seitenklappe her-
gestellt und im Seitenrahmen verbaut
war, wurde sie im Werk in Augenschein
genommen. Hierbei zeigte sich ein wei-
terer Optimierungsansatz, um ein Ein-
klemmen der Finger beim Betatigen der
Klappe zwischen den Klappenhalften zu
verhindern. Schliellich konnten die Sei-
tenklappen funktionstiichtig am Messe-
fahrzeug montiert und fiir den Transport
bereitgestellt werden.

Vier Wochen spater Uberzeugte sich das
Bertrandt-Team auf der ,,bauma 2010”
personlich von der Funktion der Seiten-
klappe. Die Klappe ging wie geplant
nach dem Offnen selbststiandig auf und

Seitenklappe BG 50

Entwicklung Tiiren/Klappen
Konzepterstellung
Funktionsentwicklung Gasfeder,
Scharnier und Dichtung

Berechnung/Simulation
Berechnung unterschiedlicher
Lastfdlle

Komponentenversuch
Teilaufbau aus Holz auf

Funktionalitdt abgesichert

Fertigungsplanung
Abstimmung Montagereihenfolge

lieR sich mit geringem Kraftaufwand
wieder schlieRen.

Das Projekt war herausfordernd, da es in
kurzer Zeit von der Idee bis zur Prasen-
tation auf der Messe entwickelt wurde.
Auch die Integration aller Kundenanfor-
derungen war — unter Berlicksichtigung
des geringen Bauraums sowie der engen
Zeitschiene — sehr anspruchsvoll. Die in-
tensive Abstimmung mit dem Kunden
war deshalb einer der Erfolgsfaktoren bei
der L6sungsfindung.
Baumaschinen bieten fiir den Sektor
Entwicklungsleistungen ein interes-
santes Betatigungsfeld mit Potenzial.
Die an die Entwicklung gestellten An-
forderungen richten sich nicht nur an
die Funktionalitat der Baumaschine,
auch der Komfort und das Design spie-
len eine wesentliche Rolle. Zudem ist
zu berticksichtigen, dass der Entwick-
lungsprozess kirzer ist und viele Ent-
scheidungen, im Vergleich zur Automo-
bilbranche, sehr pragmatisch getroffen
werden.

Miriam Hoffmann, Daniel Nunes, Ehningen
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Entwicklung Karosserie

urzeln des Fachbereichs Entwicklung
Karosserie liegen bei Bertrandt in der klassischen
Rohbauentwicklung. Heute vereint das tiefe und
breite Leistungsspektrum gleich drei wichtige

Saulen der Fahrzeugentwicklung: Rohbau,

Exterieur und Interieur. Fir die Kunden ideal,

denn unabhangig ob zukinftige CO,-Emmissions-
Obergrenzen, Gewichtsreduktion in modernen
Automobilen oder Flugzeugen, Materialkompetenz
in Faserverbundstoffen oder hochfesten Stahlen,
Aluminium oder neueste Entwicklungen in Licht und
Sicht — der Fachbereich Entwicklung Karosserie bietet
fruhzeitig fundierte Lésungsansatze.
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Entwicklung Karosserie

Vernetzung sichert

zukunftsgerichtete
Entwicklungen

Ingenieure und Techniker arbeiten in
Entwicklungsprojekten wie Vorder-
und Hinterwagen, Fahrerhaus oder
Leiterrahmen. Fir den Rohbauent-
wicklungsprozess ,von der Konzepti-
on bis zur Serienreife” bietet Bertrandt
langjahrige Erfahrungen fir alle Fahr-
zeugklassen: Ob Nutzfahrzeug, Limou-
sine, Sportwagen, SUV oder Sonder-
fahrzeuge inklusive Panzerung.

Hier werden Themen rund um Tir-
rohbau, Klappen- und Deckelrohbau,
Dichtungs-System, Kinematik und FuB-
gangerschutz bearbeitet. Die Teams
begegnen beispielsweise der Komple-
xitat der Tir mit einer engen Verzah-
nung von Strukturauslegung, Berech-
nung und Erprobung. Das Handling
von Werkstoffvielfalt, kinematischen
Anforderungen, Systemlieferantenin-
tegration und Schnittstellenmanage-
ment zu Simulation und Versuch ga-
rantiert die Funktionsentwicklung im
Sinne des Kunden.

Leistungs-
spektrum
Entwicklung
Karosserie

Intensive Zusam-
menarbeit im Fach-
bereich Karosse-
rie: Hier werden
Rohbau, Exterieur
und Interieur ef-
fizient vernetzt.
Kompetenzzentren
vereinen Erfah-
rungen und Wissen,
um diese kunden-
orientiert in neue
Technologien
umzusetzen.

Im Vordergrund stehen Losungen zu
Front- und Heckend, Unterboden-
applikationen und Systemintegration.
Bertrandt sieht sich als starker Entwick-
lungspartner und Systemintegrator,
der koordiniert und die Absicherung
der Funktion als Prozesstreiber sicher-
stellt, wie beispielsweise bei der Ent-
wicklung und Integration von Front-
und Heckmodulen. Lieferanten- und
Schnittstellenmanagement sowie Leis-
tungen aus Simulation und Versuch
runden das Spektrum ab.

Sehen und gesehen werden! Eingla-
sung, Zierrat, lichttechnische Simu-
lation und Konzepterstellung: Ob
Exterieur oder Interieur, Bertrandt ent-
wickelt kostenoptimiert, designorien-
tiert und gesetzeskonform Losungen,
die optimalen Lichtansprichen ge-
recht werden und neueste Techno-
logien integrieren. Interessante licht-
technische Simulationen stellen dabei
nur eine Facette dar.

Form- und Lagetoleranz, Aufnahme-
konzept, Funktionsmalle, Toleranzket-
ten und 3-D-Simulation — Toleranzma-
nagement optimiert die Entwicklung
hinsichtlich Produktionskosten und
Qualitat. Je friher in die Entwicklung
integriert, desto hoher ist das Optimie-
rungspotenzial fir den Kunden.

Ein gelungenes Design ist die emotio-
nale Verbindung zwischen Form und
Funktion. Mitarbeiter unterstiitzen den
Kunden bereits zu Beginn des Produkt-
entstehungsprozesses in der Designfin-
dung mit einer Vielzahl von virtuellen
Tools. Die Designentwicklung wendet
unterschiedliche Arbeitstechniken und
Materialien an, um ldeen auch dreidi-
mensional , greifbar” zu machen.

Die Innenraumgestaltung beeinflusst zunehmend die Kaufentschei-
dung der Endkunden, der Komfortanspruch waéchst stetig. Demzufol-
ge nutzen Automobilhersteller Designelemente und Oberflachenbe-
schaffenheiten als wichtiges Differenzierungsmerkmal. In der Luftfahrt
erhalt sogar jedes Flugzeug eine individuelle Kabine. Ergonomie, Kom-
fort und Funktionalitdt pragen die Innenraume. Die Engineeringpartner
bearbeiten komplexe Komponenten- und Modulumfange durchgan-
gig, wie beispielsweise die Instrumententafel oder komplette Sitzanla-
gen. Design bewegt sich im Interieur stets auch im Spannungsfeld von
Form, Sicherheit, Ergonomie und Funktionalitat. Gerade hier haben
Fahrer und Insassen zunehmend komplexere Wiinsche und Anforde-
rungen. Der Sitz der Zukunft muss zum Beispiel in allen globalen Mark-
ten gleichermalien eingesetzt werden kdnnen und Anforderungen an
unterschiedlichste KorpergrolRen gerecht werden, ohne dabei die Sitz-
strukturen entscheidend zu verdandern. Auch hier wird der modulare
Gedanke neben den Kosten und dem Gewicht im Fokus stehen. Bereits
im Jahr 2003 hat Bertrandt mit der Ergositz-Familie, ihren Konzepten
und Ansédtzen Loésungsmaglichkeiten fiir zukunftige Sitzanforderungen
aufgezeigt. Durch die standige Weiterentwicklung des Sitz-Know-
hows haben die Bertrandt-Ingenieure und Techniker immer wieder die
Chance, sich auf Augenhdhe mit den Systemlieferanten und OEM zu
beweisen — beispielsweise mit der Weiterentwicklung des Ergositzes
zum ,Ergositz Evolution”.



Entwicklung Karosserie

Die Faserverbundkunststoff (FVK)-Konstruktion fultt bei Bertrandt auf
einer langjahrigen Tradition, die in der Flugzeugentwicklung ihre Wur-
zeln hat. Seit einigen Jahren setzen die Bertrandt-Ingenieure dieses
fundierte Know-how auch in der automobilen Welt ein und entwickeln
es weiter. Im Netzwerk mit den Luftfahrtspezialisten aus Hamburg
wurden bereits erste Projekte gemeinsam mit Kunden aus der interna-
tionalen Automobilindustrie erarbeitet. Aufgrund der starken Nachfra-
ge dieses Entwicklungs-Know-hows hat der Fachbereich Entwicklung
Karosserie eine eigene Schulung ,FVK Automotive” erarbeitet, die mit
groflem Erfolg fir Kunden und interne Mitarbeiter durchgefihrt wird.

Die ersten zwei Tage der Fortbildung beinhalten Konstruktionsbeispiele
sowie Prozess- und Material-Know-how aus der Zusammenarbeit mit
Systemlieferanten. Der dritte Schulungstag besteht aus der praktischen
Erstellung eines Bauteils bei Bertrandt vor Ort. Mit dieser Qualifizie-
rungsmaflnahme hat der Fachbereich einen weiteren Baustein fiir die
zukunftige Entwicklung von Leichtbauprojekten gelegt.

Ansprechpartner fir Schulungen im
Fachbereich Entwicklung Karosserie ist Michael Hage.

Teams optimieren kontinuierlich
Design, Komfort, Ergonomie, Funktio-
nalitat sowie aktive und passive Sicher-
heit fur Kundenprojekte. Und gehen
auch mal véllig neue Wege und An-
satze, wie mit dem eigenentwickelten
Ergoseat-Konzept. In Einzelthemen wie
Sitzstruktur, Sitzmechanik, Schaum,
Blenden, Komponenten, Sattlerei und
Riickhaltesysteme sind die Ingenieure
genauso zuhause wie bei Funktions-
und Modulentwicklungen.

Das Cockpit stellt vielfaltige Anforde-
rungen an die Entwickler, wie Funk-
tionalitat, Herstellbarkeit, Ergonomie
und Sicherheit. Da der vorhandene
Bauraum stets optimal genutzt wird,
sind auch Digital Mock-up, Physical
Mock-up und Prototyping wichtige
Komponenten im Entwicklungspro-
zess. Gemeinsam mit Herstellern und
Zulieferern planen die Ingenieure und
Techniker das Zusammenspiel von
Komponenten in der Montage sowie
deren Reparaturfreundlichkeit und
Funktionalitat.

Bei der Innenraum-Entwicklung spie-
len Insassensicherheit als auch Schnitt-
stellen zum Rohbau eine wichtige Rolle
bei der Beriicksichtigung und Ausle-
gung nach FMVSS. Im Spannungsfeld
von Design, Sicherheit und Funktiona-
litat fungiert Bertrandt beispielsweise
als Systemintegrator fiir das Gesamt-
konzept Greenhouse. Bertrandt kon-
zipiert, konstruiert und integriert alle
Elemente des Fahrzeuginnenraums.

Die Leicht- und Mischbauweise ist zum festen Bestandteil des Karos-
seriebaus geworden. Der Werkstoff Stahl wird immer haufiger durch
leichte Materialien wie Aluminium, Magnesium und faserverstark-

te Kunststoffe ersetzt. Das Multi-Material-Design zeigt konsequent
die Werkstoff-Hybridisierung der Karosserie. Sie ist aus heutiger Sicht
die zukunftsweisende Technologie, den Karosserie-Leichtbau und
seine wirtschaftliche Grofserienfertigung miteinander zu vereinen.
Das Multi-Material-Design definiert sich aus seiner anforderungsge-
rechten, gewichtsorientierten Werkstoffauswahl fir jedes einzelne Ka-
rosseriebauteil. Die Werkstoffauswahl wird durch fahrzeugspezifische
Anforderungen wie Styling, Sicherheit, Kundennutzen und Funktions-
integration sowie durch fertigungsspezifische Anforderungen wie Her-
stellbarkeit und Kosten beeinflusst. Diese setzen sich individuell aus
dem verwendeten Material, dem Fertigungsprozess des Karosseriezu-
sammenbaus und den Investitionen in neue Fertigungseinrichtungen
zusammen. Das so insgesamt erreichbare Potenzial zur Gewichts-
einsparung aktueller GroRserienmodelle wird in Fachkreisen auf bis zu
30 Prozent geschatzt. Bei diesen Entwicklungsschwerpunkten riickt
auch der Innenraum mit seinen gesamten funktionalen Systemen ins
zentrale Blickfeld. Ansatzpunkte ergeben sich beispielsweise bei Instru-
mententafel, Verkleidungsteilen oder Fahrzeugsitzen.



Interview mit

Michael Hage,
Fachbereichsleiter
Entwicklung
Karosserie

Entwicklung Karosserie

Der Austausch im Netz-
werk ist eine Besonderheit in der Bran-
che und wird bei Bertrandt aktiv gelebt.
Diese Verkniipfung ermdglicht uns die
entwicklungsseitige Interaktioninnerhalb
der drei Saulen Rohbau,
Interieur und Exterieur.
Auf dieser Basis konnen
wir unseren Kunden L6-
sungen Uber System-
und  Bauteilgrenzen
hinaus aufzeigen. Bei-
spielsweise bieten wir
nicht nur die Entwick-
lung einer Tirverkleidung an, sondern
wir haben das Modul Tir inklusive aller
Komponenten im Fokus. So erzielen wir
in den Disziplinen Gewicht, Funktiona-
litat, Kosten und Sicherheit eine optima-
le Losung fir das Gesamtsystem, ohne
an den Bauteilgrenzen innehalten zu
missen. Denn an diesen Grenzen liegt
in der Verkniipfung grofRes Potenzial.

Potenzia

Durch die Anforderungen
der Kunden sowie unseren eigenen An-
trieb haben wir in den letzten Jahren
sehr viel neues Know-how aufgebaut.
Das betrifft beispielsweise Struktur-

,An den Bauteil-
grenzen liegt in der
Verknupfung groRes

III

ldeengeber,
Losungsfinder,
Umsetzer

und Materialfragen, aber auch die Ver-
bindungstechnik. Leichtbaulésungen
stehen im Rohbau/Exterieur und im
Interieur im Mittelpunkt des Interes-
ses. Durch die veranderten Fahrzeug-
anforderungen der letzten Jahre hin-
sichtlich Design, Kosten, Performance,
Fertigungsprozesse und -standorte
konnten wir durch unsere Kundennihe
Neuerungen direkt aufnehmen und ge-
meinsam mit unseren
Kunden Losungen
generieren.

Die Anforderungen zur
Systemkompetenz und Insassensicher-
heit sind im Fachbereich seit Jahren Ge-
genstand des Entwicklungsprozesses.
Jiingstes Beispiel ist die Unterstiitzung
der Systementwicklung des Greenhouse
des Porsche Panamera. In enger Abstim-
mung mit den Experten in Weissach lag
der Schwerpunkt neben der Konstrukti-
on der Bauteile auf der Berechnung und
der Versuchsabsicherung fiir den Kopf-
aufschlag nach FMVSS 201U. In diesem
Projekt wurden in Ehningen die Diszipli-
nen Entwicklung Interieur, Versuch und
CAE-Berechnung verkniipft, um in dieser

Verbindung zu den anderen Fachberei-
chen die notwendige Systemkompetenz
aufzuweisen. Daruiber hinaus erfolgte die
Steuerung der Systemlieferanten gemein-
sam mit Porsche durch unsere Mitarbei-
ter, was in Summe zu einer erfolgreichen
Projektabwicklung gefiihrt hat.

Um die anderen Fachbe-
reiche in die Projekt-Entwicklung einzu-
binden, arbeiten wir in einem ersten Pro-
zess-Schritt Kundenanfragen mit allen
beteiligten Disziplinen gemeinsam aus.
Bei groReren Projekt-Volumina uber-
nimmt die Bertrandt Projektgesellschaft
bereits im Angebotsprozess eine Integra-

,Der OEM fordert von uns
den Blick auf das Ganze.”

tionsrolle. Im weiteren Verlauf wird solch
ein interdisziplindres Projekt in Funktions-
runden wochentlich reportet. Vertreter
aus Konstruktion, Berechnung, Versuch
und Projektmanagement innerhalb eines
Standortes, oder auch aus dem Netz-
werk, nehmen daran teil. Hier werden
Entwicklungsfortschritte aufgezeigt und
MaRnahmen zur weiteren Projektbear-
beitung definiert.

Das ist ganz unter-
schiedlich. Es gibt die verschiedensten
Aufgabenstellungen an einen Enginee-
ring-Dienstleister. Die Entwicklungspro-
zesskette kann von Bertrandt ganzheit-
lich abgedeckt oder aber erst ab einem
bestimmten Meilenstein libernommen
werden. Diese Flexibilitat trifft genau
die unterschiedlichen Anforderungen
unserer Kunden. Er kann zu jedem Mei-
lenstein seiner Prozesskette unsere Ent-
wicklungserfahrung abrufen und in seine
Projekte integrieren. Zudem wiinschen
unsere Kunden zunehmend die Vernet-
zung innerhalb eines Projekts, auch fach-
bereichstibergreifend. Dies betrifft Giber-
wiegend Berechnungsumfiange oder
Verknipfungen mit dem Versuch. Der
OEM fordert von uns den Blick auf das
Ganze, um den Entwicklungsprozess vor-
ausschauend abzusichern. Das ist einer
unserer groflen Wettbewerbsvorteile, da
wir die komplette Prozesskette abbilden
konnen, zusatzlich auch Serienanlauf-
betreuung oder weitere entwicklungs-
begleitende Dienstleistungen.

Die Weiterentwicklung
des Fachbereichs wird durch die Anfor-
derungen des Marktes und der damit

verbundenen Kundenausrichtung be-
stimmt. Unsere Aufgabe ist es, diese
Anforderungen friihzeitig zu erkennen
und uns vorzubereiten. Seit ldngerem
erarbeiten wir mit unseren Kunden Ver-
anderungen in der Karosseriestruktur, da
immer mehr OEM zur Plattform-Strate-
gie Ubergegangen sind und diese weiter
modaularisiert werden. Darliber hinaus
wird die Suche nach Gewichtspotenzi-
alen unsere Arbeit malRgeblich beein-
flussen. Weiterhin werden Auswirkungen
der Elektromobilitdt in der Fahrzeug-
struktur, aber auch im Interieur sichtbar
werden und fir uns zusatzliche Poten-
ziale bieten.

Kurz zusammengefasst:
Wir haben fundierte Erfahrungen ent-
lang des gesamten Karosserie-Entste-
hungsprozesses. Verbunden mit neuen
Technologien sichert dies unseren
Kunden die erforderliche Kompetenz
fur eine moderne Rohbau-, Exterieur-
und Interieur-Entwicklung. Wir agieren
als ldeengeber, als Lésungsfinder und
als Umsetzer.



Das Bertrandt-
Vernetzungstesthaus

ek CAN-Vernetzung FlexRay-Vernetzung Gateway-Routing

Testdienstleistungen in der

Fahrzeugvernetzung
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Anhand von Kommunikationsproto-
kollen — auch als Bussysteme bezeich-
net —werden Grundregeln der elektro-
nischen Datenlibertragung festgelegt
(z. B. zeitliches Verhalten und elek-
tronische Rahmenparameter). Deren
korrekte Umsetzung wird durch die
Halbleiterhersteller-Schnittstellen-
kompatibilitat gewahrleistet und so
der Weg fir einen plattformubergrei-
fenden Einsatz geebnet. Aktuell sind
folgende Bussysteme bei den tech-
nologiefihrenden Automobilherstel-
lern im Serieneinsatz: CAN (Controller
Area Network), LIN (Local Intercon-
nect Network), MOST (Media Orien-
ted Systems Transport) und FlexRay
(FLEXible TimeArRAY).
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Bei der Neuentwicklung eines Steuer-
gerats und dessen Entwicklungsbeglei-
tung Uber den kompletten Produkt-
lebenszyklus ist es erforderlich, die
Funktionalitat der eingesetzten Kom-
munikationsschnittstellen zu Gberpri-
fen und Uber den gesamten Betriebs-
spannungsbereich zu gewabhrleisten.
Der Vernetzungstestprozess tragt we-
sentlich dazu bei, die Kommunikation
abzusichern und somit auch die Qua-
litat eines Steuergerates zu garantie-
ren. Um diesen protokollbezogenen
Prifmethoden zu entsprechen, entwi-
ckelt Bertrandt spezielle Testsysteme
und bietet Testdienstleistungen fur die
Fahrzeugindustrie an.

=
-
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- CAN-Netzwerktester FlexRay-Vernetzungstester Multibus-Prifstand
e Test nach VW80118, VW80119 Test nach Test nach AUDI-GW-Spezifikation
" / Hohe Testabdeckung VAG-FlexRay-Spezifikation 100 % Testabdeckung
e — 100 % VAG-Testmakros 100 % Testabdeckung EXAM-Testautomatisierung
—_— | TBAD-Prozess EXAM-Testautomatisierung MOST150 MIB-Testsuite
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»,Die Fehlerfreiheit der Einzelkompo-
nenten ist kein Garant fur fehlerfreie
Produkte und Anwendungen und sie
wird nicht allein durch individuelle Op-
timierung der Einzelprozesse erwirkt,”
so Hans Mabhler, Vorsitzender Qualitat
ZVEI.

Historisch bedingt ist der Vernetzungs-
test ein wichtiges Instrument, um die
Kommunikationsqualitdt eines jeden
Steuergerates sicherzustellen. Mit
steigender Anzahl von Steuergeriten
verschiedenster Systemlieferanten in
einem Fahrzeug kénnen durch un-
terschiedliche Implementierung und
Parametrisierung Kommunikations-
probleme in einem Steuergeritever-
bund (Netzwerk) auftreten. Folglich
werden Datenpakete nicht spezifika-
tionsgerecht empfangen oder in fal-
schem zeitlichen Verhalten bzw. gar
nicht gesendet, was zu einem Ausfall
von Funktionen (z. B. ACC, ESP ...) oder
des Gesamtsystems fihren kann.



Eine zuverldssige AbsicherungsmalR-
nahme stellt der Netzwerktest dar.
Hierbei wird jedes einzelne Steuergerat
einer vorgegebenen Prifnorm (CAN
VW80118, VAG FlexRay-Prifspezifika-
tion) unterzogen. Der Priifling wird
in allen moglichen Betriebszustanden
mittels einer simulierten Fahrzeugum-
gebung auf sein Kommunikationsver-
halten getestet.

Die genannten Priifvorschriften werden
beispielsweise im Volkswagen-Konzern
verpflichtend angewendet. Ziel ist es,
Fehler in frihen Entwicklungsstadien
eines Steuergerates zu reduzieren und
zu beseitigen sowie das grundlegende
Kommunikationsverhalten der Busteil-
nehmer abzusichern.

Systemlieferanten sind verpflichtet,
Nachweise lber diese grundlegenden
Testdurchfiihrungen vorzulegen. Nicht
jeder verfiigt jedoch Uber entspre-

Das Bertrandt-Vernetzungstesthaus

chende Testplatze, Testkapazitaten
oder das notwendige Know-how. Das
Bertrandt-Vernetzungstesthaus bietet
in Ingolstadt die Priifdurchfiihrungen
fir die Bussysteme CAN und FlexRay
als Dienstleistung an — auf einer iden-
tischen Testumgebung zum Kunden.
Doch nicht nur Systemlieferanten, son-
dern auch der OEM selbst kann von
diesem Angebot profitieren, wenn in
Spitzenzeiten (z. B. vor SOP) eigene
Testressourcen knapp werden. Als Be-
sonderheit bietet das Bertrandt-Ver-
netzungstesthaus die Priifung des zen-
tralen Gateway-Steuergerats an (siehe
Multibusprufstand).
DasBertrandt-Vernetzungstesthaus ver-
wendet in allen Testplattformen origi-
nal VAG-Tools und Testmakros, was fir
den Kunden eine hundertprozentige
Verlasslichkeit der Testergebnisse und
Reproduzierbarkeit garantiert. Letzte-
res ist im sogenannten Regressionstest
(dedizierte Testwiederholung) von ent-
scheidender Bedeutung.

Das bewahrteste und wohl am meis-
ten verbreitete Kommunikationssys-
tem im Fahrzeug ist der CAN-Bus.
Trotz weitreichender Einsatzerfah-
rung beim OEM und beim Zuliefe-
rer bedarf es jedoch auch hier einer
kontinuierlichen Protokollabsiche-
rung. Der CAN-Netzwerktester er-
fullt genau diese Aufgabe. Ein voll-
automatisierter Programmgenerator
liest die ECU-spezifische TBAD-Datei
(Testbasis-Abstimmungs-Dokumen-
tation) ein und generiert aufgrund
der darin enthaltenen Daten und
der VAG-Priftemplates die entspre-
chenden Botschaften fur die Rest-
bussimulation — oder erzeugt je nach
Priffall die notwendigen Storszena-
rien. Erwartete DTC-Fehlercodes
(Sollwerte) werden ebenso generisch
erzeugt wie der anschlieRende Prif-
bericht im HTML-Format. Eine An-
bindung an die VAG-Toolkette ist bei
Bertrandt vorhanden.

Die Einfiihrung des zeitgesteuerten
Bussystems FlexRay stellt erhohte An-
forderungen an die Leistungsfahig-
keit moderner Steuergerdte und deren
Testwerkzeuge.

Der Vernetzungstester priift das Kom-
munikationsverhalten verschiedener
Steuergerate in einer simulierten Fahr-
zeugumgebung. In dieser Simulation
werden samtliche Bussignale der rele-
vanten Steuergerate nachgebildet und
gezielt Stérungen auf den FlexRay-Bus
gegeben. Das zu begutachtende Steu-
ergerat muss sich diversen Prifungen
unterziehen. Im Testverlauf werden
Reaktionen des Priiflings beobachtet,
indem die ankommenden Informati-
onen vom Datenmonitor geloggt und
auch physikalisch von einem Oszillos-
kop dargestellt werden.

Der komplette Testablauf wird mittels
der Testautomatisierung EXAM ge-
steuert. Diese beinhaltet zudem eine
automatisierte Protokollierung der
Testergebnisse.
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Die Komplexitat des Routingverhal-
tens zwischen den einzelnen Bussen
nimmt in den letzten Jahren deutlich
zu. Dadurch steigen auch die Anfor-
derungen an das Gateway-Steuerge-
rat. Um einen sicheren Fahrbetrieb zu
gewahrleisten, sind Verarbeitungsdau-
er, Genauigkeit und Ausfallsicherheit
im Routing der Botschaften entschei-
dend. Der von Bertrandt entwickelte
Multibus-Prifstand testet und evalu-
iert zielgerichtet den vollen Funkti-
onsumfang eines Gateways in frihen
Entwicklungsstufen. Die Losung tragt
deutlich dazu bei, Fehler und Kosten
zu minimieren.

Das Bertrandt-Vernetzungstesthaus in
Ingolstadt ermoglicht es, mit seinen
spezifischen Priifumgebungen das
Kommunikationsverhalten eines Steu-
ergerates in frihen Entwicklungsstu-
fen reproduzierbar zu evaluieren. Die
Testdienstleistungen tragen dazu bei,
die Integration eines Steuergerétes in
einen Kommunikationsverbund zu ver-
einfachen und Entwicklungszyklen zu
minimieren. Zudem werden Kosten bei
Automobilherstellern und Systemliefe-

ranten reduziert.
Arkadius Mitianiec, Marc Schilhaneck,
Ingolstadt



Kundenspezifische Embedded-
Systems-Entwicklungen

Anforderungserhebung Testing/ System-Validierung

Spezifikationserstellung . Validierun Sicherheits-Validierung
Verifizierungsplan Spezifikation 9 Dokumentation Validierung
Risikoanalyse
Integration

. BlackBox-Tests
Architektur Verifikation

Dokumentation Verifikation

Sicherheitskonzept/-architektur
Architekturspezifikation

Design-Spezifikation (HW/SW)
Realisierung (HW/SW)

Priifspezifikation
WhiteBox-Tests
Modulpriifungen (HW/SW)

Implementierung

Im ersten Fall entwickelten die
Bertrandt-Elektroniker ein frei konfi-
gurierbares CAN-Gateway (CGW), das
eine kostenglinstige und sehr flexible
Losung zum Routen von Nachrichten
zwischen zwei CAN-Subnetzen bietet.
Die Besonderheit dieses CGW ist seine
sehr kompakte Bauform mit der Fahig-
keit, CAN-Nachrichten zu empfangen
und unter Berilicksichtigung von frei
konfigurierbaren Routing-Regeln in ein
anderes CAN-Subnetz weiterzuleiten.
Die Konfiguration erfolgt Gber eine PC-
basierte graphische Oberflache (GUI),
Uber die Routing-Regeln fiir jede ein-
zelne Botschaft individuell eingestellt
werden kénnen. Beim Empfang einer
Botschaft kénnen die enthaltenen Si-
gnale bereits interpretiert und beliebig
geandert oder erweitert werden. Nach
einer eingestellten Latenzzeit wird die
Nachricht unter einem anderen, frei
einstellbaren CAN-Identifier weiter-
geroutet. Zusatzliche Funktionen wie
z. B. Toggle-/Zahlerbits, Paritat oder
Checksummen kénnen als Parame-
ter eingegeben werden. Die Routing-

Richtung ist bidirektional einstellbar.
Ebenso lassen sich die Bitraten und die
Byteordnung (big-/little-endian) tGber
die graphische Oberflache konfigu-
rieren. Das System basiert auf einem
32-Bit-Mikrocontroller, so dass auch
hohere Datenraten ohne Nachrich-
tenverlust bearbeit werden kénnen.
Zudem konnen zyklische Nachrichten
Uber die GUI konfiguriert und gene-
riert werden, um z. B. bestimmte Steu-
ergerdte ,wachzuhalten”. Die Konfigu-
ration der Gateway-Funktionalitdt und
der Firmware-Update erfolgt liber die
USB-Schnittstelle.

Auf derselben Plattform wurde ein
weiteres kompaktes Gerat entwickelt,
um den Beladungszustand des Die-
selpartikelfilters von Fahrzeugen zu
Uberwachen und seine Regeneration
manuell anzustofRen. Die sogenann-
te Regenerationsbox ist besonders
bei Fahrzeugen mit Kurzstrecken-
betrieb sinnvoll. Da bei dieser Be-
triebsart die Regenerationen haufig
abgebrochen werden, kann es zu St6-
rungen der automatischen Regenera-

tion kommen und zuséatzlich zu einer
Motordélverdiinnung. Um den Motor
und den Dieselpartikelfilter zu schiit-
zen, wird die Regenerationsbox ein-
gesetzt. Sie visualisiert dem Fahrer
den Beladungszustand und ermdg-
licht es, die Regeneration bei Bedarf
manuell anzustoBen. Nach jedem
Regenerationsvorgang werden der
Regenerationsstatus und die zuge-
hoérige Laufleistung in einem inter-
nen Speicher mit Zeitstempel erfasst.
Die Regenerationsprotokolle kénnen
Uber USB-Schnittstelle ausgelesen
werden. Daflr steht eine graphische
Benutzeroberflache zur Verfiigung.
Uber ein PC-Flashtool lasst sich die
Firmware verschlisselt aktualisie-
ren (Programm- und Kopierschutz).
Der Anschluss der Regenerationsbox
an das Fahrzeug erfolgt lber den
OBD-Stecker.

Beide vorgestellten Kundenapplikati-
onen basieren auf der im Technikum
entwickelten modularen Embedded-
Systems-Plattform. Hierbei handelt
es sich um einen Microcontroller-

Entwicklungs-Dokumentation
Projektmanagement

Kern auf Basis eines ARM7 Control-
lers von NXP und einer Reihe von
Hardwaremodulen:
Flash-Speicher-Modul
E2PROM-Speicher-Modul
CAN-Kommunikationsmodul
USB-Kommunikationsmodul
OBD-Interface
LCD-Interface
Digitale I/O
SD-Flash-Karte

Fir diese Hardware-Plattform wurde
eine Basis-Software entwickelt, auf der
die jeweilige Kundenapplikation auf-
gesetzt werden kann. Auch hierzu gibt
es bereits eine Reihe von Software-Mo-
dulen wie beispielsweise
Diagnose-Protokollimplementie-
rung KWP2000/UDS
Datenloggerfunktionalitat
Flash-Bootloader via USB
Kopierschutzfunktionalitat

Durch den Einsatz und die stetige Er-
weiterung der Plattform konnen ver-
schiedenste  Kundenapplikationen
schnell realisiert werden — vor allem fiir

Sonderlésungen, die Entwicklung von
Nischen-Steuergeraten und die Umset-
zung von prototypischen Funktionen.
In Verbindung mit Leistungen anderer
Fachabteilungen bietet die Elektronik-
entwicklung der Bertrandt Technikum
GmbH ein erweitertes Leistungsport-
folio an. Die Inhouse-Entwicklungen
werden dabei konsequent nach dem
Entwicklungsprozess gemaR V-Modell
umgesetzt. Der Prozess wurde speziell
fur die Realisierung solcher Embedded-
Systems-Entwicklungen ausgelegt und
implementiert. Die einheitlichen Doku-
mentationsvorlagen bieten den Ingeni-
euren und Technikern die ideale Basis,
eine qualitativ hochwertige Entwick-
lung zu realisieren und dabei effektiv

und nachhaltig zu dokumentieren.
Hicham Dakir, Christoph Schelhammer,
Technikum Ehningen



Seminar mit
Workshopcharakter

Praxisnahe Schulungen zu Hochvolt-Systemen
werden bei Bertrandt in KéIn, Ingolstadt und

Wolfsburg angeboten.

Gemeinsam mit dem Westfalischen Aus-
bildungs-Werk (WAW) hat Bertrandt in
Koln das Seminar , Arbeiten an Hochvolt-
Systemen” aufgesetzt. Wahrend der drei-
tagigen Schulung erhalten Teilnehmer
tiefe Einblicke in Begrifflichkeiten und Zu-
sammenhange, Tipps zum praktischen
Arbeiten an unter Spannung stehenden
Hochvolt-Systemen sowie zu rechtlichen
Aspekten.

Nach einer Einfiihrung in Fachvokabu-
lar und Definitionen beinhaltet der erste
Tag auch Informationen tber Rechte und
Pflichten eines Fachkundigen fiir Hoch-
volt-Systeme. Dabei werden die juristi-
schen Rahmenbedingungen fiir Unterneh-
mer und Vorgesetzte genauso beleuchtet
wie Details zur Verantwortungstibernah-
me eines entsprechend qualifizierten
Mitarbeiters. Den Bezug zum aktuellen
Stand der Technik stellen Bertrandt und
das WAW anhand unterschiedlicher An-
triebskonzepte vor, bei denen Hochvolt-
Systeme eingesetzt werden.

Der zweite Tag schlagt die Briicke in
die Praxis. Nach einer Sicherheitsunter-
weisung lernen die Teilnehmer Hybrid-
und Elektrofahrzeuge am realen Beispiel
kennen. Zusatzlich besteht die Moglich-
keit, an einem speziell fir Schulungs-
zwecke konstruierten Versuchsaufbau
das Zusammenspiel aller Komponenten
eines Hybridsystems zu beobachten und
zu untersuchen. Ein besonderer Fokus
liegt am zweiten Lehrgangstag auf der
Spannungsfreiheit, die durch Messen
mit einem Spannungsprifer festgestellt
werden kann.

Fortgesetzt wird der Lehrgang am dritten
Tag mit der praktischen Arbeit an unter
Spannung stehenden Teilen einer Hoch-
volt-Anlage. Vor diesem Einsatz werden
alle Lehrgangsteilnehmer in einem se-
paraten theoretischen Teil noch einmal
auf die Gefahren und Schutzmalinah-
men hingewiesen. Im folgenden prak-
tischen Workshop haben die Teilnehmer
die Moglichkeit, mittels messtechnischer

Ubungen am realen Hochvoltsystem die
vermittelten Kenntnisse unter fachge-
rechter Anwendung von Werkzeugen
und SchutzmalRnahmen umzusetzen.
Restimee und Feedbackrunde schlieRen
den Lehrgang ab.

Thomas Wilms, Kéln



Funktionale Sicherheit

Beherrschbarkeit
(Controllability)

schwer oder nicht beherrschbar
in der Regel beherrschbar
einfach beherrschbar
allgemein beherrschbar

Aufenthaltsdauer/-haufigkeit

(Exposure)
hoch (100 % - 10 % Betriebsdauer)
mittel (< 10 % Betriebsdauer)
niedrig (> 1 mal p. a. < 1 Fahrzyklus)
sehr niedrig (< 1 mal p. a.)

Schadensausmal} ExC

CEEn) 1 0,1 0,01 E-3 E-4 E-5
Keine Verletzung SO QM QoM (0]Y/ (0]\Y/ QM QM
Leichte Verletzung S1 ASIL B ASIL A QM QM QM QM
s vereung 2 ASLC  ASLE ASLA QM Qv QM
Lebensbedrohliche Verletzung s3 ASIL D ASIL C ASIL B ASIL A QM QM

(Uberleben ungewiss)

StraBenfahrzeuge gelten nur dann
als verkehrstauglich, wenn deren
Sicherheit dem Stand von Wissen-
schaft und Technik entspricht. Um
Produkthaftungsanspriiche zu ver-
meiden, sind mindestens geltende
Normen zu erfiillen. Nach Veroffent-
lichung der ISO-Norm 26262 sollten
alle in Verkehr gebrachten Produkte
bereits entsprechend der Norm ent-
wickelt sein — und auch dltere Pro-
dukte werden sich an dem neuen
Standard messen lassen mussen. An-
gesichts der Prozessvorlaufzeiten von
bis zu funf Jahren vor Fahrzeug-SOP,
die notwendig sein werden, um alle
Forderungen der Norm vollstandig
umzusetzen, sind also schon heute
Experten gefragt.

Die Anspriiche an die Anwender der
Norm sind hoch. Neben detailliertem
technischen Wissen Uber ein Einzel-
produkt und dessen Verhalten, wie
z. B. ein Steuergerat, muss in erster

Linie der Gesamteinfluss auf die Funk-
tionen des Endkundenprodukts, also
des Fahrzeugs selbst, in Betracht ge-
zogen und bewertet werden. Hinzu
kommt die spezifische Methoden-
kenntnis in den Werkzeugen zur
Fehlererkennung, -bewertung, -ein-
stufung und der durchgéangigen Do-
kumentation. Eine umfassende und
vollstandige Bearbeitung kann nur in
gut aufgestellten Teams unter kompe-
tenter Fiihrung erfolgen.

Neben den bekannten Methoden des
Qualitatsmanagements (QM) im E/E-
Bereich birgt die Norm neue Heraus-
forderungen. Von der Erstellung des
Sicherheitsprogrammplans und Er-
nennung des Safety Managers tber
die Analyse der Risiken und Gefahren
der Funktionen mit der daraus resul-
tierenden ASIL-Einstufung und even-
tueller -Dekomposition bis zur An-
wendung ASIL-abhédngiger konkreter
Methoden wie FTA oder FMEDA - be-
stehende Prozesse miissen im gesam-
ten Produktentstehungsprozess ange-
passt und erweitert werden.

Bereits heute wirken Mitarbeiter
des Technikums bei diesen Verande-
rungen in der Prozesslandschaft mit.
Bei Kunden (OEM) nehmen Bertrandt-
Experten an Gefahren- und Risikoana-
lysen der Fahrzeugsysteme teil, unter-
stitzen bei der Erstellung funktionaler
Sicherheitskonzepte und der Erweite-
rung und Anpassung von Tools und Pro-

Fault Tree Analysis, englisch fur
Fehlerbaumanalyse. Die FTA ist ein
Verfahren, um die Wahrscheinlichkeit
eines Ausfalls zu bestimmen. Die fur
alle Systeme geeignete Analyse impli-
ziert ein unerwunschtes Ereignis und
sucht nach allen kritischen Pfaden, die
dieses auslosen konnen. Sie ist eine
Art der Systemanalyse und in der DIN
25424 beschrieben.

zessen, um den neuen Anforderungen
der I1SO 26262 zu entsprechen.

Zielsetzung der Qualitatsmanage-
mentexperten ist es, dem Kunden un-
abhangige Bestatigungsleistungen in
Form von Reviews, Sicherheitsaudits
und -assessments bereitzustellen. Auch
Beratung und Know-how-Aufbau bei
OEM und Zulieferern im Umgang mit
dem neuen Regelwerk stehen auf dem

Mit der FMEDA (Failure
Modes, Effects and Diagnostic
Coverage Analysis) wird der Anteil un-
gefahrlicher Ausfalle (SFF = Safe Failure
Fraction) und der Diagnosedeckungs-
grad (DC = Diagnostic Coverage) eines
Systems entsprechend den Anforde-
rungen aus der IEC 61508 bzw. der
ISO FDIS 26262 bestimmt.

Portfolio. Zudem unterstiitzt Bertrandt

seine Kunden auch weiterhin als ver-

lasslicher Partner im laufenden Prozess

der funktionalen Sicherheit in Entwick-
lung, Produktion und Aftersales.

Tobias Stohr, Isabelle Kénnel,

Klaus-Peter Weidner, Technikum Ehningen

Automotive Safety Integrity
Level: Mal¥ fur die Sicherheitsrele-
vanz einer Fehlfunktion des Systems
bzw. des Automobils. Der Wert ASIL
wird aus mehreren Parametern ermit-
telt: E (Exposure), C (Controllability)
sowie S (Severity) und kann die Werte
A (niedrigste) bis D (hochste Einstu-
fung) annehmen. Nicht sicherheits-
relevante Fehlfunktionen werden mit
QM-Methoden eingestuft, d. h. hier
istein Standard-Qualitaitsmanagement-
prozess ausreichend.



Optimierung

Wertschopfende
Tatigkeiten

Prozess

Nicht wertschépfende
oder uberflissige
Tatigkeiten

Eliminierung

Kurz gesagt: ,Eleminiere nicht wertschop-
fende oder uberflussige Tatigkeiten und
optimiere die wertschopfenden”. Aber
das ist natirlich nicht alles, was diese
Konzeption auszeichnet, die auf dem in
den 50er Jahren entwickelten Toyota-Pro-
duktions-System basiert. Eine erste globa-
le Lean Management-Welle gab es bereits
in den 1990er Jahren, die jedoch schnell
aus dem Bewusstsein der Manager ver-
schwand. Gut zehn Jahre spater stand das
Konzept wieder auf dem Prifstand und
hielt auch in Deutschland erneut Einzug.
Vor allem die in jungster Vergangenheit
weltweite wirtschaftliche Rezession hat
Unternehmen aus allen Branchen ge-
zwungen, ihre internen und externen
Informations- und Materialfliisse auf Ef-
fizienz zu Uberprifen. Mit dem Ziel, die
Konkurrenzfahigkeit zu sichern, wurden
Einsparpotenziale entlang der gesamt-
en Wertschopfungskette identifiziert und
erschlossen.

Sind Sie schon
oder verschwenden Sie noch?

Um Kunden bei der Erreichung ihrer Ef-
fizienzziele zu unterstiitzen, wurde das
Leistungsspektrum des Teams , Logistik
und Lieferantenmanagement” im Fach-
bereich Entwicklungsbegleitende Dienst-
leistungen um den Baustein ,Lean Ma-
nagement” erweitert. Basis fur fundiertes
Know-how bilden umfangreiche Fortbil-
dungsseminare innerhalb des Bertrandt-
Konzerns, durch die Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter aus verschiedenen Fach-
bereichen und Niederlassungen geschult
werden.

Zielgruppe sind zum einen Flhrungs-
krafte, die ihr Wissen erweitern mochten,
um einen Mehrwert fiir Bestands- und
Neukunden zu generieren. Zum ande-
ren richtet sich das Schulungsangebot
an Mitarbeiter, die beim Kunden Lean-
Management-Projekteinsatze in Produk-
tion, Planung und Logistik tibernehmen.
Zudem wird die Weiterbildung fiir exter-
ne Teilnehmer angeboten. Denn insbe-
sondere die Automobilindustrie ist mit
einem stetig steigenden Kostendruck
sowie immer komplexeren Modulstrate-
gien innerhalb der Wertschopfungsket-

te konfrontiert. Lean Management hat
daher zunehmend an Bedeutung gewon-
nen und gehort heute zum Alltag eines
produzierenden Unternehmens. Kunden
konnen die gesamte Schulung buchen
oder einzelne Module gezielt zusammen-
stellen. Dies soll den groRtmoglichen
Nutzen abbilden. Als weiteren Baustein
bietet Bertrandt in diesem Zusammen-
hang Kaizen-Workshops an.

Das Schulungsangebot hat einen mo-
dularen Charakter und bietet eine ganz-
heitliche Sicht auf das Thema. In zwei
Blockseminaren mit einer Gesamtdauer
von funf Tagen werden aber nicht nur
theoretische Kenntnisse vermittelt. Die
Trainer schulen auch anhand von Best-
Practice-Beispielen auf Basis ihres Erfah-
rungsschatzes. Durch den ergdanzenden
Workshop-Charakter finden zudem Fall-
studien Anwendung, die eigenstandig
durch die Seminarteilnehmer erarbeitet
werden.

Titel
Einfihrung

JIT-Logistik

Prozess- und

Arbeitsorganisation

Qualitat

(Robuste Prozesse)

Kaizen

Implementierung der

Lean-Prinzipien

Spiel zur Lean

Production-Simulation

Der erste Seminarblock fiihrt in das
spannende Themenfeld ein. Teilnehmer
erhalten einen Uberblick zu notwen-
digen Methoden und Tools, zu histo-
rischen Hintergriinden und ersten Infor-
mationen zu Konzept und Inhalten sowie
zur Philosophie des Toyota-Produktions-
Systems. Sie verstehen, wie der Lean-Ge-
danke entstanden ist, was er beinhaltet,
welche Ziele dieses System verfolgt und
welchen Beitrag jeder Mitarbeiter dazu
leisten kann — und weshalb die Automo-
bilindustrie damit arbeitet.

Der zweite Seminarblock beschftigt
sich intensiv mit den Lean Management-
Methoden und -Tools, um effektiver und
produktiver zu arbeiten. Dabei handelt es
sich um die Module

JIT-Logistik

Prozess- und Arbeitsorganisation

(Anlagenverfiigbarkeit)

Qualitat (Robuste Prozesse)

Kaizen (KVP)

Lean Six Sigma

Modul-Implementierung der

Lean-Management-Prinzipien
Zum Abschluss runden die Teilnehmer
ihr Wissen durch ein Lean-Planspiel ab.

Inhalte

Einflihrung in die Geschichte

Philosophie des Toyota-Produktions-Systems
Konzept und Inhalte des Lean Managements

NT Produktions- Wertstromdesign
One-Piece-Flow nivellierung
Kanban Lean Layout

Milkrun

5S: Ordnung und Sauberkeit
SMED: Ristzeitoptimierung

Jidoka
Qualitatsalarm

7 Verschwendungsarten
Kaizen-Workshops

Prozessorientierung
Vorgehensweise

Darstellung der Effektivitat des
Lean Management

In Gruppenarbeiten lernen sie die wich-
tigsten Erfolgstreiber des Lean-Gedan-
kens kennen und kénnen diese fir die
Umsetzung im Projekt oder Unterneh-
men nutzen.

Material- und Informationsfliisse im Un-
ternehmen zu optimieren, Durchlauf-
zeiten zu reduzieren, Flexibilitat in der
Produktion zu erh6hen sowie Prozesse zu
standardisieren und Verschwendung ge-
zielt zu vermeiden sind zentrale Themen
des Lean Managements. Betrachtet man
sie genauer wird sehr schnell deutlich,
dass es sich hierbei um zentrale Heraus-
forderungen der Industrie handelt. Die
Globalisierung erfordert, dass Unterneh-
men sich genau an diesen Inhalten orien-
tieren, um Kosten zu sparen. Verbessern
Unternehmen ihre Prozesse im Zuge des
Lean Managements nachhaltig, schaffen
sie dadurch eine zufriedene und konstan-
te Kunden-Lieferanten-Beziehung — und
dariber hinaus motivierte und zufriedene
Mitarbeiter, die mit Erfolg und einem
neuen Blickwinkel, der durch die Team-
arbeit mit Hilfe des Lean Managements
geschaffen wird, das Unternehmen nach

Total Productive
Maintenance — TPM

Poka-Yoke
Prozess-FMEA

Problemlésungsmethoden
(7W, Ishikawa4M, 5xW)

Chancen und Risiken
Lean Six Sigma

Aktive Umsetzung der
erlernten Methoden

vorne bringen. Daher ist die Ausweitung
des Lean Management-Gedankens und
die konsequente Durchfiihrung von
Kaizen-Workshops ein wichtiger Faktor
fur den nachhaltigen Erfolg moderner
Unternehmen, die der Globalisierung
sowie einem steigenden Wettbewerbs-
und Kostendruck unterliegen.

Betiil Giiler, Ehningen

Bei Fragen und Anregungen
steht Ihnen Frau Betil Giiler sehr
gerne zur Verfligung.

Sie erreichen Sie unter



Eine Vielzahl neuer Entwicklun-
gen in der Automobiltechnik legt
das Augenmerk zunehmend auf
das Fahrwerk. Unter dem Ober-
begriff ,Design in the Loop”
setzt Bertrandt modernste Tools
und Methoden ein, mit denen
sich Komfort und Fahrverhalten
bereits in der Konstruktionspha-
se systematisch gestalten lassen.

Aktive Sicherheit und Komfort pragen in
hohem MaRe die Kundenwahrnehmung
von Fahrzeugen: Uber 50 Prozent der
Beurteilungskriterien der Fachpresse be-
treffen das Fahrwerk. Auch beim Thema
»CO,” spielt es eine maligebliche Rolle,
wirken sich doch Faktoren wie Verlustleis-
tung der Reifen, Schraglaufwinkel und
Schlupf massiv auf Kraftstoffverbrauch
und Kohlendioxidemissionen aus.

In der modernen Automobiltechnik
bewegt sich die Entwicklung des Fahrwerks
immer stéarker von der traditionellen, pri-
maren Ausrichtung auf Feder- und Damp-
fersysteme hin zur ganzheitlichen funkti-
onalen Betrachtung des Fahrwerks — als
wichtiger Faktor, der die Gesamtheit des
dynamischen Verhaltens eines Fahrzeugs
beeinflusst. Neben aerodynamischen Ei-
genschaften und Karosseriesteifigkeit sind
hier vor allem die modernen elektronischen
Regelsysteme und geregelten Fahrwerks-
komponenten zu nennen. lhr Einsatz wird
in den kommenden Jahren noch erheb-
lich zunehmen und erfahrungsgeman im
Laufe der Zeit aus den hoherpreisigen Seg-
menten in die Fahrzeuge der Klein- und
Mittelklasse Eingang finden.

Design in the Loop

Funktionale Fahrwerksentwicklung

Die an sich schon komplexe Situation in
der Fahrwerkstechnik wird zusatzlich durch
die immer héhere Anzahl der Fahrzeugde-
rivate bzw. Modellvarianten der Hersteller
und kiirzere Modellzyklen verscharft. Hier-
aus resultiert fur die Automobilhersteller
sowohl qualitativ als auch quantitativ ein
Zuwachs an Entwicklungsaufgaben, die
oftmals mit internen Ressourcen — zumin-
dest innerhalb der vorgegebenen kurzen
Entwicklungszeiten — nur schwer zu |6sen
sind.

Bertrandt hat diese Entwicklung als vor-
ausschauender Ingenieurdienstleister friih-
zeitig erkannt und sich auf den Einsatz mo-
dernster Tools und Methoden im Bereich
der funktionalen Fahrwerksentwicklung
spezialisiert. So wird begleitend zur klas-
sischen CAD-Konstruktion, die sich inihrer
Funktionalitat standig weiterentwickelt,
auch die Funktion eines Fahrzeugs als so
genanntes , Functional Digital Mock-Up”
(FDMU) nachgebildet. Dabei lasst sich ein
Fahrzeug innerhalb der Konstruktionspha-
se bereits dreidimensional auf seine Be-
weglichkeit Uberprifen.

Zusatzlich verfuigt Bertrandt Uber leis-
tungsfahige Hardware — zum Beispiel

.
[
L
P
-
-
-

im Fahrwerkslabor am Standort Tap-
penbeck bei Wolfsburg — zu der auch
ein Federungs- und Achskinematik-
prifstand (K&C-Prufstand) fur Fahr-
zeuge von einem Gesamtgewicht bis zu
2.200 kg gehort.

Bertrandt setzt auerdem auf moderne
Fahrdynamiksimulation, die eine grole
Anzahl teurer, realer Prototypen und die
angesichts der immer schnelleren Mo-
dellwechsel hohe Zahl an realen Fahr-
versuchen signifikant verringern kann.
Der Vorteil fiir den Kunden: Er kann be-
achtliche Zeit- und Kostenersparnisse
erzielen. Dabei spielt es fur den Ein-
satz fahrdynamischer Simulationstools
keine Rolle, ob das virtuelle Fahrzeug aus
realen MessgrofRRen bereits existierender
Fahrzeuge oder Bauteile bzw. aus , kons-
truierten” Daten generiert wurde. Die
Technologie bietet auch in sehr frithen
Entwicklungsphasen die Moglichkeit,
grundlegende Konzepte zu erproben.
Zum Beispiel lasst sich effizient und zu-
verlassig prifen, wie sich ein neu ent-
wickeltes Fahrwerk in einer bestimmten

Umgebung verhidlt oder ob ein ver-
brauchsoptimierter Motor tatsachlich im
Zusammenspiel mit anderen Fahrzeug-
komponenten, wie beispielsweise dem
Fahrwerk, weniger CO, produziert.

Die Qualitat moderner Simulationstools
fur die Fahrzeugentwicklung hat mitt-
lerweile einen so hohen Stand erreicht,
dass die Direktive ECE 11/13 ihren Einsatz
bei der Homologation elektronischer
Fahrzeugstabilitatssysteme in Nutzfahr-
zeugen, bei denen ein Kontrollverlust
besonders kritisch ist, unter bestimm-
ten Voraussetzungen ausdriicklich als
Option erlaubt.

Trotz des weitreichenden Einsatzes mo-
derner Simulationsmethoden bleibt die
subjektive Beurteilung von Fahrverhalten
und Fahrkomfort, die aus Kundensicht
erfolgt, nach wie vor eine Kdnigsdisziplin
der Automobilhersteller. Um nachhal-
tige Erkenntnisse zu gewinnen, arbei-
ten beispielsweise die Spezialisten in der
Bertrandt-Fahrwerksmanufaktur mit klar
vergleichbaren und reproduzierbaren
Prozessen. Neben der exakten Charak-

Mit dem Simu-
lationstool Car-
maker sehr nah an
der Realitat — ein
VW Beetle in der
Simulation.

terisierung der Fahreigenschaften, die
sich besonders anspruchsvoll im Hin-
blick auf das Merkmal Komfort darstel-
len, steht hier vor allem die Ursachen-
analyse im Blickpunkt. Ziel ist zum einen
die Verbesserung bestehender Fahr-
zeuge. Zum anderen — nach dem ein-
gangs genannten Motto , Design in the
Loop” — die Erzielung der gewtlinschten
Fahreigenschaften durch eine Empfeh-
lung an den Kunden oder die Durchfiih-
rung entsprechender Konstruktionen im
Entwicklungsprozess.

Mit der klassischen CAD-Konstruktion
Konzepte erstellen, Komponenten und
Baugruppen konstruieren, die Funkti-
onen des Fahrwerks in einem friihen
Stadium prifen und mit einem Fahr-
dynamiksimulationstool Fahrverhalten,
Komfort und Aktive Sicherheit (ein-
schlieflich Fahrerassistenz- und Regel-
systeme) in Echtzeit und sehr realitats-
nah erproben und weiterentwickeln:
Bertrandt deckt diese Entwicklungsket-
te mit seinem ,Design in the Loop”-Leis-
tungsportfolio ab. Dem Kunden bietet

Auf dem Federungs-
und Achskinematik-
prifstand werden
Vorspur-, Sturz- und
Radlastanderung
lber den Federweg
und beim Aufbau-
rollen gemessen.

Bertrandt zuverldssige entwicklungsbe-
gleitende Unterstltzung bei der funkti-
onalen Fahrwerksentwicklung auf dem
neuesten Stand der Technik.

Dieter Scharpe, Wolfsburg



Bertrandt Miinchen hat in

den vergangenen drei Jahren
ein neuartiges Priifstandskon-
zept fiir bewegliche Karosserie-
komponenten und Bedienele-
mente im Interieur entwickelt.
Dadurch kénnen Versuche kun-
dennah sowie zeit- und kosten-
sparend durchgefiihrt werden.
Das Konzept beriicksichtigt die
stetig abnehmenden Entwick-
lungszeiten sowie die Zunahme
von elektronischen Funktionen
im Fahrzeug.

Als Basis dient eine softwarebasierte Sys-
temarchitektur, die fiir die besonderen
Anforderungen im Versuchswesen konzi-
piert wurde. Dabei stehen die Robustheit
des Priifstands, eine maximierte Mess-
datenaufzeichnung zur Analyse und Re-
produzierbarkeit sowie eine besonders
schnelle Ergebnisverfligbarkeit fir den
Auftraggeber im Vordergrund. Die fur
Interieur- und Exterieurversuche rele-
vanten Teilprifungen sind softwaresei-
tig in Module aufgeteilt. Das Spektrum
reicht von der Betdtigung einer Tur oder
Klappe Ulber Tests an Sitzen bis hin zur
Bewegung eines Gangwahlhebels oder
Driicken eines Schalters. Diese Module
kénnen vom Bediener intuitiv zu einem
kombinierten und dadurch realitatsnahen
Dauerlauf zusammengestellt werden. Das
Motto lautet ,Konfigurieren statt Pro-
grammieren”. So verringern sich mog-
liche Fehlerquellen durch den Bediener.
Das Prufstandssystem ist daflir ausgelegt,
komplexe Anforderungen verschiedens-
ter Komponenten und Prifvorschriften
umzusetzen.

Reale Dauererprobung

Prifstand fir bewegliche Karosseriekomponenten

Der Einsatz von Industrierobotern fir
den mechanischen Anteil der Betiti-
gung inklusive Messdatenerfassung er-
moglicht eine hohe Flexibilitat. Lange
Ristzeiten und Spezialvorrichtungen
gehoren der Vergangenheit an, weil
langwierige Parametereinstellungen
fir Geschwindigkeiten und Auslése-
wege durch Regelkreise automatisiert
werden. Dieser Punkt tragt auch der
Kundenanforderung Rechnung, mog-
lichst kurzfristig Versuche auszufiih-
ren und Ergebnisse zu liefern. Fir die
Kommunikation zwischen Roboter und
Prifstand sorgt eine eigens entwickelte
Schnittstelle. Damit lassen sich inner-
halb weniger Minuten die im Versuchs-
wesen typischen Bewegungsablaufe in-
klusive Messdatenerfassung einstellen.
Die grafische Oberflache setzt keine
Kenntnisse in der Roboterprogrammie-
rung voraus. Eine mitentwickelte, sehr
flexible Roboterschutzhiille sichert den
Betrieb unter extremen klimatischen
Bedingungen.

Durch die Verwendung der Standardsoft-
ware CANoe als Schnittstelle zur Fahr-
zeugelektronik ist das Priifsystem binnen
weniger Stunden elektronisch an jedes
beliebige Fahrzeugmodell adaptiert.
Zudem gehoren automatisierte Diagno-
sefunktionen und Datenbusmitschnitte
zum Leistungsspektrum, beispielsweise
im Fehlerfall. Die Folge sind eine verbes-
serte Aussagekraft der Priifung sowie er-
weiterte Analysemaoglichkeiten bei Funkti-
onsstorungen. Besonders hervorzuheben
sind die Optimierungen hinsichtlich des
kundennahen Priifverhaltens und das Eli-
minieren von untypischen Belastungen
des Priflings. Der Vorteil: Prifstandsbe-
dingte Einflisse werden stark reduziert.
Weiterhin kann das Priifsystem durch um-
fangreiche Messdatenaufzeichnungen
inklusive Analyse automatisch auf Ver-
anderungen am Priifling reagieren und
beispielsweise Betatigungswege anpas-
sen. Die Uberwachung relevanter Kenn-
grofRen verhindert besonders bei elektro-
nischen Bauteilen eine Uberbelastung. Im
Fall eines Stillstands informiert die Doku-
mentationsfunktion per SMS-Benachrich-

tigung umgehend den Priifstandsbetreu-
er. So ist eine permanente Uberwachung
der Prifung gesichert. Dieser Punkt ist
bei Dauerversuchen aulerst wichtig,
denn sie erfolgen im Regelfall zu zwei
Dritteln der Zeit auRerhalb des norma-
len Betriebs.

Diese Vielfalt an Verbesserungen und
Uberwachungsfunktionen fiihrt im Ver-
gleich zu friiheren Systemen zu einer
Verringerung der Stillstandszeiten auf
wenige Prozentpunkte. Die Testergeb-
nisse fir den Kunden liegen am Ende
eindeutiger und kurzfristiger vor, die
Stillstandszeiten der Priifmaschinen sind
minimal und auch der Betreuungsauf-
wand wurde reduziert. Die umfangreiche
Messdatenerfassung fordert zudem den
Datenabgleich mit den Simulationsmo-
dellen, um Anséatze in der virtuellen Er-
probung weiterzuentwickeln.

Das Projekt wurde bei Bertrandt in enger
Kooperation mit den fir die Dauererpro-
bung betrauten Fachstellen, der Tech-
nischen Universitat Bergakademie Frei-
berg und der Hochschule Osnabriick

durchgefiihrt. Die Priifeinrichtung unter-
lag so einer fortlaufenden Verbesserung
in Bezug auf Laufstabilitat und Prifmodu-
le. Aktuell sind bei Bertrandt mehrere der-
artige Prifstandssysteme im Einsatz. Zu-
kiinftig sollen moglichst alle anfallenden
Prifungen als Softwaremodul im neuen
Prifstandskonzept integriert sein.

Jens Vogelpohl, Miinchen

Schnelle Ergebnisverfligbarkeit
Reproduzierbare Versuche durch
maximierte Messdatenauf-
zeichnung (analog, digital, Bus-
nachrichten), erhéhte Aussagekraft
CANoe als universelle Schnittstelle
fur alle OEM

Modulares Priifsystemkonzept fur
alle Versuche

Kombination als elektronischer
und mechanischer Test

Erprobter Einsatz in Klimakammern
von -30 °C bis +80 °C

Sehr kurze Ristzeiten, auch fir
»spontane” Priifungen geeignet
Weiterentwicklung in Zusammen-
arbeit mit Hochschulen

Breites Einsatzgebiet im Exterieur
und Interieur, wie beispielsweise
bei Turen, Klappen, Sitzen, Klapp-
fachern und Gangwahlhebeln



Elektromobilitat ist ein zentrales
Innovationsfeld der Gegenwart
und der nahen Zukunft. Die Anzahl
der auf dem Markt befindlichen
Pkw mit einem elektrischen oder
hybridisierten Antrieb steigt
stetig. Das Ziel ist es, Deutschland
als Leitmarkt fir die Entwicklung
von Elektromobilitat zu etablieren.
Diesen Anforderungen stellt sich
auch Bertrandt: Mit einem neuen
Batterietestzentrum unterstiitzt
der Entwicklungsdienstleister seine
Kunden dabei, neue Technologien
wie Hochvoltenergie-Speicher-
systeme abzusichern und zur
Marktreife zu bringen.

=

Leistungsausbau in der
Elektromobilitat

Neue Antriebskonzepte beziehen ihre
Energie aus modernen Hochvoltener-
giespeichern. Mit Fokus auf dem Ziel,
bis 2020 die Zahl von einer Million
Elektrofahrzeugen auf dem Markt zu
erreichen, nimmt der Bedarf fir die
Entwicklung und der daraus resul-
tierenden Prifkapazitaten stark zu.
Genau hier setzt Bertrandt mit seinem
neuen Batterietestzentrum an: Die
Raumlichkeiten beinhalten modular
aufgebaute Testsysteme, in denen alle
Kandle separat parametrierbar sind.
Weiterhin kénnen individuelle Mess-
und Abbruchbedingungen pro Test-
schritt definiert und die Erstellung von
neuen Testablaufen durch Ubernahme
von Teilablaufen vereinfacht werden.
Neben der Live-Darstellung aller Mess-
werte in der Testsituation kénnen auch
wihrend der Priifungen noch Ande-
rungen inklusive Dokumentation an
der Parametrisierung vorgenommen
werden. AbschlieRend ermdglicht die
Modularitat, Einzelkomponenten bis
hin zum moglichen Gesamtverbund
zu integrieren.

Das Batterietestzentrum ist in drei Bat-
terieprifplatze aufgeteilt. Auf jedem
der Prufplatze konnen ein bzw. zwei
Energiespeicher getestet werden. Jeder
Batterietester validiert im Prifumfeld
beispielsweise  Leistungselektronik
oder DC-DC-Wandler und kann hier
auch als Batterieemulator agieren.
Die maximalen Leistungseckdaten
liegen bei
Ausgangsleistung:

+180 KW (240 KW)
Ausgangsspannung:

50 V bis 850 V (600 V)
Ausgangsstrom:

1600 A

Einzelne Systemkomponenten wie
zum Beispiel die Leistungselektro-
nik kdnnen Uber beigestellte Klima-/
Temperaturschranke unabhdngig vom

Prifstandssteuerung

Batterieemulator

Batterieemulator

Prifstandswachter

Energiespeicher konditioniert werden.
Dort liegen die moglichen Tempe-
raturbereiche zwischen -40 °C und
+180 °C.

Zur Konditionierung der Energie-
speicher steht eine zusatzliche Tem-
periereinheit zur Verfligung, mit der
Temperaturen von -20 °C bis +120 °C
nachgebildet werden kénnen. Diese
Temperiereinheit arbeitet mit einem
Wasser-Glykolgemisch von eins zu
eins und einer regelbaren Durchfluss-
menge von 160 I/h bis 1600 I/h.

An diesem Prifplatz erfolgt die Nach-
bildung einer Fahrzeugumgebung,
um Komponenten wie E-Maschine,
Leistungselektronik oder integriertes
Ladegerat im Verbund zu prifen. In
diesem Verbund kdnnen Messdaten
von digitalen sowie analogen Informa-
tionen aufgezeichnet und dokumen-
tiert werden.

Bei Bedarf werden weitere Funktionen,
wie beispielsweise der im Batteriema-
nagementsystem (BMS) integrierte

Klimakammer/Konditioniergerat
Electronic under test

Batterie

Klimakammer/Konditioniergerat

Electronic under test

DC
DC

Haustechnik

fahrzeugspezifische Isolationswachter,
mitgepruft. Ebenso konnen zusatzliche
kundenspezifische Informationen wie
Temperaturen oder andere Kenngro-
Ren im bestehenden System synchron
aufgezeichnet werden.

Mit dem Batterietestzentrum erwei-
tert Bertrandt seine Kompetenz im
Bereich ,,eMobility”. Ziel ist es, das
Know-how auch in diesem zukunfts-
gerichteten Feld kontinuierlich auszu-
bauen, um neue Entwicklungen rund
um den elektrifizierten Antriebsstrang
abzusichern.

Jérg Fehrenbacher, Ehningen

Priifraum/
Konditioniergerat
Energiespeicher

Priifraum/
Konditioniergerat
Energiespeicher

Batteriepriifstande

Temperier-
einheit

Maschinenabteil fiir Klimakammern

Priifraum/
Konditioniergerat
Energiespeicher

isung ‘

I

—

Verbund-
priifplatz

Energieversorgung
Einspeisung/Riickspei:

g o

Bedienraum

Das Batterietestzentrum im Tech-
nikum unterstiitzt bei der Erpro-
bung von modernen Hochvolt-
energiespeichersystemen und hilft,
Kapazitatsengpasse fir Kunden
auszugleichen. In der ersten Phase
(Fertigstellung Herbst 2011) wird
eine Testumgebung fur Ener-
giespeicher HEV (hybrid electric
vehicle) und BEV (battery electric
vehicle) geschaffen.

In der zweiten Baustufe (Ende 2011)
entsteht ein Testplatz fur Prifsze-
narien im Komplettverbund von
Energiespeicher, E-Maschine, Leis-
tungselektronik sowie integrierte
Ladeelektronik (OBC).



Im Dienste der Gesundheit
unterwegs

Leistungsspektrum Medizintechnik

Seit Griindung des Standorts Nirn-
berg im Jahr 2007 erweitert Bertrandt
Services (BS) seine Leistungen fir
Kunden der Medizintechnik kontinu-
ierlich. Erste Projekte wurden erfolg-
reich abgeschlossen, wie beispiels-
weise die Entwicklungsunterstiitzung
eines Klemmschutzes fiir Detektorla-
den, um Patienten vor dem Einklem-
men von Extremitaten zu schiitzen.
Nach erfolgreichen Projekten und
weiteren Anfragen aus der Branche
fiel die Entscheidung, einen Entwick-
lungsstandort mit Schwerpunkt Me-
dizintechnik zu er6ffnen. Seit Ende
2010 ist Bertrandt Services nun auch
am Standort Kemnath mit erfahrenen
Ingenieuren aus dem medizintech-
nischen Umfeld vertreten. Das Pro-
jektblro Kemnath ist mit moderner
Hard- und Software ausgestattet, zum
Beispiel I-DEAS NX, so dass Projekte
komplett abgewickelt werden kénnen.
Im Bertrandt-Netzwerk fungiert Kem-
nath als ganzheitlicher Engineering-
Partner in der Medizintechnik.

Produktdesign Berechnungen Kunststoff-Spritzgussteile
Ergonomie Kernspintomografie SLS/SLA-Funktionsmuster
Usability Toleranzmanagement Entwicklung Werkzeuge
Human Factors FEM-Analyse Werkzeugbau
Benchmarking Bauteilbeanspruchung

Stromungssimulation
Prozesssimulation

Entwicklung/

Desi
esign Konstruktion

Simulation

Elektrik/ Modell-/ Versuch/
Elektronik Prototypenbau Erprobung

Verfahrenstechnik Uberfiihrung
Biotechnologie und
Kanban-Systeme Inbetrieb-
Produktionsablaufsteuerung nahme
Planung Serienfertigung Verifizierung
Prozesssteuerungskette Validierung

Prozessauslegung

Fertigungs-

Serienanlauf Aftersales
planung

Projektmanagement | Qualitatsmanagement | Prozessmanagement | Dokumentenmanagement | Schulungen

Prozessdokumentation/ = (Mess-)Geréteentwicklung

Embedded Software

Softwaretesting

Geréateadaption

-validierung PET-Tracer-Entwicklung Funktionspriifung Produktoptimierung
Technische Konzepterstellung Dauerbeanspruchungstests Erweiterung Produktfamilie
Dokumentation Kunststoff-/fertigungs-/ Klimatests

Schulungen aufbereitungsgerechte Konstruktion EMV-Tests

Normkonforme Entwicklung/Konstruktion
Beriicksichtigung Hygienestandards
Insulinpenentwicklung/-optimierung
Konstruktion Medizinprodukte fiir
Minimal Invasive Medizin und

Rehatechnik

Entwicklung Aufbereitungsanlagen

Das BS-Team Kemnath Uibernimmt
mechatronische Konstruktionsaufga-
ben an tragenden Teilen unterschied-
licher medizintechnischer Produkte.
Hierbei werden Lastuntersuchungen
und Berechnungen zur Ermittlung
der kritischen Lasten ausgewahlter
Baugruppen oder kompletter medizi-
nischer Ausstattungen — wie zum Bei-
spiel Computertomographen — unter
Einhaltung der Normen aus der Me-
dizintechnik, wie etwa der IEC 60601,
durchgefiihrt. Des Weiteren wurde in
verschiedenen Konstruktionsprojekten
der Schutz von Elektroleitungen im
Innenraum unterschiedlicher Gerate
optimiert. Hiermit leistet Bertrandt
Services im Kundenauftrag einen wich-
tigen Beitrag, um die sicherheitsrele-
vanten Eigenschaften zum Schutz von
Patienten zu verwirklichen.

Die Hauptdienstleistung erbringt das
Konstruktionsteam fir die Gerate der

Rontgen-Technologie — beginnend bei
Patientenliegen bis hin zu Mamogra-
phiegerdten. Es setzt Sicherheitsein-
richtungen um und untersucht neue
Konstruktionsvarianten zur Kostenop-
timierung in sogenannten ,Design to
Cost“-Projekten. Ingenieure und Tech-
niker begleiten Werkstoffanderungen
tragender Bauteile und optimieren
Verkleidungen.

Auch Therapie-Gerdate werden vom
BS-Team Kemnath intensiv in Kons-
truktion und Dokumentation betreut.
Hierbei geht es um Anforderungen
an diese Gerdte in Form von Lasten-
bzw. Pflichtenheften in Datenbank-
form. Eine neue Variante einer Sen-
sorleitung wurde ebenfalls realisiert
und befindet sich zwischenzeitlich in
der Klinikerprobung. Daruber hinaus
gehoren Dauerlauferprobungen zum
Leistungsspektrum.

Mit diesem Angebot kann Bertrandt
Services den kompletten Projektablauf
einer Produktentstehung unterstitzen
— in der ldeenfindung und Konstruk-
tion, der Prototypenfertigung, Doku-
mentation und Umsetzung.

Das BS-Team hat aufgrund des tiefen
Know-hows des Bertrandt-Konzerns
stets den richtigen Spezialisten fir in-
dividuelle Kundenwtinsche parat. Bei-
spielsweise griffen die Kemnather im
Bereich ,Requirement Management”
und Elektronik-Hardware-Entwicklung
auf die Unterstiitzung der Bertrandt-
Kollegen aus Ingolstadt zuriick. So
konnten komplexe Dokumentations-
aufgaben auch kurzfristig abgedeckt
werden — ein wichtiger Vorteil fir
Kunden aus der Medizintechnik.
Und noch ein weiterer Punkt steht fir
das Bertrandt Services-Team in Kem-
nath eindeutig fest: Bei der taglichen
Arbeit in diesem Umfeld bekommt
auch der Arztbesuch einen ganz an-
deren Blickwinkel.
Gerhard Egloffstein, Sasa Peicic, Pascal Weil,
Ehningen



Technische Produktdesigner unterstiit-
zen Ingenieure bei der Entwicklung tech-
nischer Produkte. Wahrend der dreijah-
rigen Berufsausbildung erlernen sie, wie
3-D-CAD-Datensidtze erstellt werden.
Zudem gehoren Dokumentationen, Be-
rechnungen, Simulationen sowie Prozess-
und Projektmanagement zum Aufgaben-
gebiet. In der Ausbildung bei Bertrandt
werden die Projekte der Technischen
Produktdesigner von Schulungen der
jeweiligen Fachabteilung begleitet. Auf
eine theoretische folgt eine praxisorien-
tierte Aufgabe, die es in Teamarbeit von
den Auszubildenden zu bewiltigen gilt.
Zudem steht die kontinuierliche Kommu-
nikation zwischen den Technischen Pro-
duktdesignern und den Abteilungen im
Vordergrund.

Technische Produktdesigner
uberall vorne dabei

Die Aufgabe der Technischen Produkt-
designer im ersten Ausbildungsjahr be-
stand darin, eine Kaffeemaschine zu ent-
wickeln. Der Produktentwicklungsprozess
(PEP) startete mit dem Aufsetzen von
Zeitplan und Lastenheft. Um verschie-
dene Losungsmoglichkeiten zu finden,
wurde ein ,Morphologischer Kasten”
erstellt und das Ergebnis ins Pflichten-
heft ibernommen. Danach folgten die
Design-Sketches. Nach Berechnung der
MaRe begannen die Azubis mit der Kons-
truktion in CATIA V5. Parallel zu dem Pro-
jekt ,Kaffeemaschine” durchliefen die
Technischen Produktdesigner eine Tole-
ranzschulung, in der sie erste Ubungen
zu Form- und Lagetoleranzen an ihren
bereits erstellten Bauteilen durchfiihren
konnten. Aufnahmekonzepte und Qua-
litatsmerkmale wurden konstruiert und
anschlieBend ubertragen. Das Ergebnis
des Projekts waren zwei unterschied-
liche Kaffeemaschinen, die die Azubis
prasentierten.

Im zweiten Ausbildungsjahr galt es, im
Rahmen eines Projekts ein Batteriemo-
dul fiir ein Hybridfahrzeug zu entwickeln.
Das Batteriemodul bestand aus Elektrik,
Gehduse und Kihlung des Moduls und
wurde von drei Teams bearbeitet. Ex-
perten der Abteilung Komponenten-
entwicklung unterstiitzten die Auszubil-
denden. Die Projektaufgabe beinhaltete
jeweils eine Planungs-, Entwicklungs- und
Konstruktionsphase, deren Ergebnis nach
jedem Abschnitt prasentiert wurde.

Das letzte Ausbildungsjahr verbrach-
ten die Technischen Produktdesigner in
den Fachabteilungen, in denen sie das
Erlernte real umsetzten und sich in ein
neues Team integrierten. ,Wir wurden
immer tatkraftig und fachkundig von
unseren Kollegen unterstiitzt”, berichtet
Tina Schreiber. ,,Auf jede Frage bekamen
wir eine Antwort und fir jedes Problem
eine Losung. Und mit den Praxisbeispie-
len aus den ersten Ausbildungsjahren
- besonders mit dem Slotcar — kommt

Ausbildung im
Bertrandt Technikum

noch ein kleiner Funken Stolz dazu”, er-
ganzt Jan-Philipp Bahr. Mit den neuen
Aufgaben und Herausforderungen ging
im dritten Ausbildungsjahr auch eine
neue Verantwortung einher. ,Einige von
uns konnten beim Kunden vor Ort Er-
fahrungen sammeln. Sich dort beweisen
zu konnen, ist schon eine tolle Sache.”
Dass die Kontakte beim Kunden sowie
aus den verschiedenen Abteilungen im
Technikum sie in der Zukunft weiterbrin-
gen, ist keine Frage. Und das eine oder
andere interessante Gesprach wird sicher-
lich folgen. ,Keiner von uns méchte das
dritte Ausbildungsjahr in den verschie-
denen Abteilungen missen, denn es hat
uns sowohl fachlich als auch menschlich
weitergebracht. Wir bedanken uns bei
allen Fachabteilungen fiir ihre Geduld,
das Wissen, die Offenheit und den Spal
an der Arbeit”, restimiert der Abschluss-
jahrgang unisono.

Die Technischen Produktdesigner und

Ausbilder Friedhelm Fricke, Ehningen

Nach den Erfahrungen mit CATIA V5 im ersten Ausbildungsjahr hatten die Tech-
nischen Produktdesigner die Mdglichkeit, das Erlernte selbststandig umzusetzen.
Das war der Beginn des Slotcar-Projekts, das die Azubis wahrend der kompletten
Ausbildung begleitet hat. Ziel war es, ein fahrfertiges elektrisches Modell-Renn-
auto nach dem Bertrandt-Reglement zu bauen.

Im ersten Ausbildungsjahr galt es, die Karosserie zu entwerfen und zu konstruieren.
Zu Beginn fertigten die technischen Produktdesigner Skizzen und Uberlegungen
auf Papier an. Diese wurden anschlieRend unter Beriicksichtigung des Lastenhefts
in 3-D-Modelle umgesetzt. Wichtig waren hierbei Aspekte wie geometrische Eck-
daten (z. B. Radstand, Spurweite etc.) und Herstellbarkeit bzw. Entformbarkeit.
Im zweiten Ausbildungsjahr folgte die Konstruktion des passenden Chassis. Auch
hier wurden zuerst Skizzen und Voriiberlegungen zu Papier gebracht und dann
ins CAD-System Ubertragen. Bei der Konstruktion war ein umfangreiches Lasten-
heft zu berlicksichtigen, bei dem vor allem Wert auf Verstellbarkeit, Gewicht und
Montagefreundlichkeit des Chassis gelegt wurde.

Im dritten Ausbildungsjahr brachten die Technischen Produktdesigner ihre Slot-
cars auf die Bahn. In der Werkstatt lieRen sie zuerst ihre Karosserien tiefziehen
und bestellten die Chassis-Bausatze. Mit dieser Grundausstattung begannen sie,
die Komponenten zusammenzufligen. ,Der Zusammenbau des Chassis stellte fur
uns keine grof3e Herausforderung dar”, blickt Manuel Cramer zuriick. ,Die Uber-
raschung kam erst, als es um die Feinabstimmung des Fahrwerks ging.” Doch mit
Hilfe der Experten gab es auch hier eine Losung. ,,Nach mehreren Lackierungs-
versuchen konnte jeder von uns eine individuelle und sehr kreative Karosserie vor-
zeigen”, sagt Markus Prokopp mit berechtigtem Stolz. Fertig zusammengebaut,
packte die Technischen Produktdesigner auch noch die ,Speed-Sucht”. Seitdem
sind regelmalige Rennen das Resultat aus dem mehrjahrigen Slotcar-Projekt.



Durchstarten!

Karriereperspektiven bei Bertrandt

Sebastian Gabelunke hatte nach seinem
Studium klare Vorstellungen von seinem
Arbeitsplatz: ,Ich wollte nicht ununter-
brochen vor dem Rechner sitzen.” Dieser
Wunsch hat sich erfillt: , Als Versuchsin-
genieur in der Motorenentwicklung bin
ich zu einem grofen Teil praxisbezogen
mit direktem Kontakt zu den Prifstan-
den tatig.” Seinen Einstieg beschreibt
Sebastian Gabelunke als ,,ganz norma-
len Berufsstart fiir einen Absolventen.”
Die ersten Wochen reichten von ,,ins
kalte Wasser geworfen” bis , sehr struk-
turiert”. Gleich nach dem Start wurde
er in einem Projekt eingesetzt, bei dem
es um die Motorneukonstruktion ging.
Gemeinsam mit Zulieferern wurden Lo6-
sungen erarbeitet, die bei einer Neuent-
wicklung entstehen. Dazu kommen Auf-
gaben wie Auslegung und Abstimmung
diverser Bauteile ebenso wie Planung,
Vorbereitung, Durchfiihrung und Aus-
wertung von Bauteil-, Modul- und Ge-
samttriebwerkstests. ,,Das im Studium
erlernte Grundwissen muss dabei jeder-
zeit abrufbar sein”, weil} der Ingenieur

und erganzt, dass ein darlber hinaus an-
geeignetes Fachwissen unbedingt not-
wendig ist, um mit dem Kunden und im
Team Ideen weiterzuentwickeln. Hier ist
neben dem Engagement des Mitarbei-
ters auch das Unternehmen gefordert.
Durch eine grofe Auswahl an Trainings
bietet sich den Mitarbeitern jegliche Un-
terstlitzung, um sie auf ihrem Karriere-
weg zu begleiten. Sebastian Gabelunke
findet besonders den Umgang mit neuen
Entwicklungsansatzen spannend. Sein
Engagement fiir das Unternehmen, sich
weiterzubilden und mit vollem Einsatz an
Losungen fir den Kunden zu arbeiten,
erklart der Ingenieur folgendermalien:
,Es macht Spal, an der Speerspitze der
Entwicklung zu stehen und vergleichen
zu konnen, was sich im Laufe des ver-
gangenen Jahrhunderts etabliert hat und
was durch neue Materialien, Technolo-
gien und Fertigungsverfahren eine neue
Chance bekommt.”

Marika Reiser stieg direkt nach Abschluss
ihres Studiums bei Bertrandt ein und un-
terstltzt als Qualitatsingenieurin in ihrem
derzeitigen Projekt mehrere Qualitats-
teams aus der Antriebselektronik. , Wir
bearbeiten Kundenriickmeldungen, aber
auch 0-km-Themen. Das sind Bauteile,
die nach dem Einbau in das Fahrzeug
Qualitatsmangel aufweisen”, erklart sie.
Uber den Bereich Aftersales werden der
Ingenieurin Auffilligkeiten vom Kunden
gemeldet. So tragt Marika Reiser Daten
zum Werkstattaufenthalt zusammen, die
die Entwicklungsingenieure verwenden,
um Beanstandungen nachzuvollziehen.
Ebenso werden im Team Entscheidungen
dariiber getroffen, welche Kundendienst-
malnahmen eingesetzt werden. ,Ziel
ist schlieBlich ein zufriedener Kunde”,
betont die Ingenieurin.

Die fiir einen Qualitatsingenieur wich-
tigen Eigenschaften beschreibt Marika
Reiser folgendermafen: ,Analytisches
Denken, Ergebnisorientierung, Definieren
von Zielen und vor allem der feste Wille,
diese Ziele auch erreichen zu wollen!”

Bertrandt bietet seinen Mitarbeitern die
Unterstlitzung, genau dies zu verwirkli-
chen. Qualitatsingenieure erwartet ein
umfangreiches und spannendes Aufga-
bengebiet. Die Tatigkeit verlangt Diszi-
plin und Engagement. ,Wir definieren
bei Problemen L6sungen, setzen Mal-
nahmen um und verfolgen die Zielerrei-
chung. Am Ende des Tages ist der Kunde
zufrieden - das ist das Schone an meinem
Beruf”, so Marika Reiser.

Auch Philipp Seitz hat Bertrandt fir
seine ersten Schritte auf seinem Karrie-
reweg gewahlt. Dem Einstieg als Kons-
trukteur nach seinem Studium der Luft-
und Raumfahrttechnik an der Universitat
Stuttgart folgte bereits nach zweieinhalb
Jahren der Aufstieg zum Lead-Engineer in
der Luftfahrtentwicklung. Bei Bertrandt
schatzt er besonders die Vielfalt der Auf-
gaben und die immer neuen Heraus-
forderungen — was ihm die Maoglichkeit
bietet, kontinuierlich seinen Horizont zu
erweitern. Besonders spannend findet er,
den gesamten Produktentstehungspro-
zess zu begleiten; vom ersten Design, der
Konstruktion, der Berechnung und dem
Versuch bis zum Prototypenbau. Das dy-
namische Umfeld bei Bertrandt bewertet
der Ingenieur besonders positiv. , Kurze
Wege und schnelle Entscheidungen, das
ist fir mich ein wichtiger Faktor. Man
bekommt in kiirzester Zeit wertvolle Ein-
blicke in verschiedenste Themenbereiche
— ganz aktuell auch in die E-Mobilitat”,
resiimiert Philipp Seitz.

Sandra Fischer, Ehningen



Neue Raumlichkeiten in Friedrichshafen
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Im Rahmen erster Projektaktivititen am Bodensee hatte die Bertrandt Technikum
GmbH Raumlichkeiten in Markdorf angemietet. Im Gebdude von Continental wurde
ein Projektbiiro eingerichtet, in dem Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter aus dem Fach-
bereich E/E Software entwickeln und Steuergerate testen. Die besonders intensive
Partnerschaft mit Continental wurde stetig ausgebaut. In Lindau bei A.D.C., einer
Tochter der Continental AG, arbeiten Bertrandt-Elektroniker, Informatiker und Kolle-
gen aus anderen Disziplinen im Bereich der Fahrerassistenzsysteme.

Der Bodensee ist ein attraktiver Standort fiir interessante Unternehmen aus verschie-
denen Branchen. ZF, Conti, TRW und andere Automobilzulieferer sind hier zuhause
oder mit einem Entwicklungs- oder Produktionsstandort vertreten. Im Maschinen-
bau sind MTU, Schuler oder Voith bekannte Namen. Die Pharma- und Medizintech-
nik-Branche ist mit Qiagen, Boehringer oder Vetter vertreten und auch die Luft- und
Raumfahrt-Industrie ist mit Dornier und EADS vor Ort. Gute Griinde, die Bertrandt-
Aktivitaten auszubauen, um Kunden in ihrer direkten Nahe gezielt mit maRgeschnei-
derten Leistungen zu bedienen. Neue zentrale Anlaufstelle fiir Geschéftspartner aller
Branchen ist das Biro in Friedrichshafen im Prisma-Technologiepark, ganz in der Nahe
des Flugplatzes. Ansprechpartner vor Ort sind Stephanie Seth fiir Entwicklungsbeglei-
tende Dienstleistungen und Rigobert Prestel fiir die Elektronik-Entwicklung. Kunden
werden seit Januar 2011 ideal betreut.
In der neuen Betriebsstatte arbeiten Bertrandt-Ingenieure unter anderem an Testsys-
temen auf Basis von National Instruments-Hard- und Software. Zum Leistungsumfang
gehort beispielsweise die Entwicklung von Funktionstestern fiir Kundenprodukte.
Durch die langjahrige Erfahrung, unter anderem in der Zusammenarbeit mit National
Instruments, kann das Bertrandt-Team anspruchsvolle Elektronik-Lésungen umsetzen.
In den klassischen EDL-Themen unterstiitzen die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
in den Bereichen Projektmanagement, Qualitatssicherung, Produktionsplanung oder
auch Konstruktion und liefern zielgerichtete Entwicklungsdienstleitungen auf hochs-
tem Niveau.

Jiirgen Weimer, Ehningen

Bertrandt Mitglied
im Arbeitskreis

Mit umfassendem Know-how zur Ge-
samtfahrzeugkonzeption und Auslegung
von Technologien rund um die Elektro-
mobilitat ist das Bertrandt Ingenieur-
biro einer der vierzehn Teilnehmer des
Arbeitskreises. Partner des zukunftsgerich-
teten Projekts sind neben der Hochschu-
le RheinMain, den Fahrzeugherstellern
Opel und Hyundai Engineering-Dienst-
leister und die Stadtwerke, die sich mit
der Entwicklung und Anwendung neuer
Formen des Individual- und des offent-
lichen Nahverkehrs sowie der Energie-
vesorgung beschaftigen. Das Netzwerk
wird von der stadtischen Wirtschaftsfor-
derung koordiniert.

Anja Schauser, Ehningen

Komplexitatsmanagement fur modulare
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Interessierte Experten auf dem Dassault European Customer

Forum in Paris.

Die steigende Anzahl elektronischer
Systeme und die zunehmende Indi-
vidualisierung beeinflussen auch die
Bordnetzentwicklung. Neben neuen
technischen Anforderungen (z. B.
E-Moblitat) ist vor allem die wach-
sende Anzahl von Funktionen und
die daraus folgende Komplexitat eine
grolRe Herausforderung: So wird in
modernen Fahrzeugen oftmals eine
Variantenvielfalt von mehreren tau-
send verschiedenen Kabelsdtzen in
einem Entwicklungsprojekt verwaltet,
die elektrische/elektronische Umge-
bung muss genauso beachtet werden
wie die mechanische. Zudem agiert
der Kabelbaum lbergreifend zu einzel-
nen Fahrzeugkomponenten im ganzen
Fahrzeug.

Kabelbaume
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Das Makro ,BertCamLoader” tragt dazu bei, Komplexitat in der

Bordnetzentwicklung zu handhaben.

Wie gehen die Entwickler diese Heraus-
forderungen an? Hier stehen zunéachst
die PLM (Produkt-Lifecycle-Manage-
ment)-Systeme im Fokus. Viele stellen
sich mittlerweile der Herausforderung
~Komplexitatsmanagement”. Doch
gibt es nach wie vor PLM-Systeme, die
dieser Aufgabe nicht gerecht werden
oder aus unterschiedlichen Griinden
nicht ins Projekt eingebunden werden
kénnen.

In Paris stellte die Niederlassung
Koéln mit dem , CATIA Matrix Loader”
— einem Makro fiir CATIA V5 — ein
Werkzeug vor, um dieser Komplexi-
tat in der Entwicklung und im Daten-
management gerecht zu werden. Der
CATIA Matrix Loader verwaltet eine
Feature-basierte Liste, die in Bezie-
hung mit dem zugehérigen CATIA V5-
Modell steht. Bei Anwahl einer Kabel-
satzvariante im CATIA Matrix Loader
werden alle zugehérigen Datensatze
an CATIA V5 Ubergeben. Auch neue
Features, wie zum Beispiel bei einer
Produktbriefanderung, lassen sich

schnell und problemlos integrieren.
Komplexitatsfehler werden so von
Beginn an unterbunden.
Wahrend der Prasentation und in den
darauffolgenden Gesprachen konnte
sich das Fachpublikum von der Funk-
tionalitat des CATIA Matrix Loaders
und der E/E-Kompetenz von Bertrandt
Uberzeugen. Hierbei wurden zahl-
reiche Kontakte geknipft und Nach-
folgetermine vereinbart, um detailliert
Uber mogliche zukiinftige Kooperati-
onen in der Bordnetzentwicklung zu
sprechen.
Klaus Schulte-Austum, Thomas Bovenderd,
KéIn
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VDI-Tag, Dortmund, Kongresszentrum Westfalenhallen
Impress3D, Berlin

ISAL 2011, Darmstadt

VDI-Tag, Karlsruhe, Kongresszentrum

Elektronik im Kraftfahrzeug 2011, Baden-Baden
EuroCarBody 2011, Bad Nauheim

Career Contacts, Hochschule Karlsruhe

VDI-Tag, Firth, Stadthalle

Firmenkontaktmesse Magdeburg

Chance, Hochschule Osnabriick

bonding, Berlin

Connecta, Hochschule Regensburg

Composites Europe Expo, Stuttgart

meet@ Hochschule-Ostfalia, Campus Wolfsburg
Career Day, Uni Ulm

ZWIK, Wirtschafts- und Industriekontakte, Zwickau
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Firmenkontaktmesse, Fachhochschule Trier
Unternehmenstag, Hochschule Bonn-Rhein-Sieg
meet@ Hochschule-Rheinmain, Studienort Risselsheim
Konaktiva, Dortmund

VDI-Tag, Ludwigsburg, Forum am Schlosspark
bonding, Braunschweig

VDI-Tag, Miinchen, M, O, C

Kontaktpunkt Konstanz

IT Mittelstandstag, Hochschule Esslingen

meet@ Hochschule-Dresden

bonding, Aachen

VDI-Tag, Hamburg, Handelskammer

Technology Area auf dem Absolventenkongress Koln
Bilanzpressekonferenz, Stuttgart
Analystenkonferenz, Frankfurt

meet@ Technische Hochschule Mittelhessen, Campus Friedberg

Bertrandt-Hauptversammlung, Sindelfingen

+49 7034 656-4500
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+49 731 715783-00



ClI-716-05.11-A

www.bertrandt.com




