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Programm 1. Öffentlicher Workshop »Wachstumskern Centifluidic Technologies«  29.11.2012 

Zeit Thema / Referent 

09:00 Uhr Empfang und Registrierung der Gäste und Projektpartner 

09:30 Uhr Begrüßung und Grußworte  

Prof. Dr. Hermann Seitz, wiss. Koordinator des Wachstumskerns, Universität Rostock 

Prof. Dr. Wolfgang Schareck, Rektor der Universität Rostock 

MinR Hans-Peter Hiepe, BMBF, Referatsleiter Regionale Innovationsinitiativen / Neue Län-

der 

Ralf Svoboda, Referatsleiter Technologie im Ministerium für Wirtschaft, Bau und Tourismus 

in Mecklenburg-Vorpommern 

10:00 Uhr Centifluidic Technologies – eine Positionsbestimmung 

Dr. Thomas Weisener, Sprecher des Wachstumskerns, Geschäftsführer HNP Mikrosysteme 

GmbH, Parchim 

10:30 Uhr Kaffeepause mit Posterdiskussion und Produktausstellung 

11:00 Uhr Mikrofluidische Systeme für medizinische Anwendungen 

Prof. Dr. Andreas Guber, Institut für Mikrostrukturtechnik, Karlsruher Institut für Techno-

logie (KIT) 

11:30 Uhr Technische Reaktionsführung an der Schnittstelle zwischen Fluidik und Mikrofluidik  

Prof. Dr. Agar, Lehrstuhl für Technische Chemie, Technische Universität Dortmund 

12:00 Uhr Plasmatechnologie - Anwendungen und Perspektiven 

Prof. Dr. Weltmann, Direktor Leibniz-Institut für Plasmaforschung und Technologie e.V., 

Greifswald  

12:30 Uhr Mittagspause mit Posterdiskussion und Produktausstellung 

WORKSHOP – PROJEKTSESSION  A  (Dr. Dirk Forberger) 

14:00 Uhr Simulation von Strömungsvorgängen in einer Mikrozahnringpumpe 

M.Sc. Vincent Klopsch, Lehrstuhl Fluidtechnik und Mikrofluidtechnik, Universität Rostock 

14:20 Uhr Anlauffarbenfreies Schweißen im Rohrleitungsbau 

Dipl.-Ing. Robert Roßmann, Dockweiler AG, Neustadt-Glewe 

14:40 Uhr Plasmagestützte Oberflächenveredelung von Komponenten für centifluidische Systeme 

Dr. Martin Polak, Forschungsprojektleiter, INP Greifswald e.V. 

15:00 Uhr Elektrolytisches Plasmapolieren von Rohrinnenflächen 

Ing. Tobias Weise, Betriebsleiter plasotec GmbH, Rathenow 

15:20 Uhr Centifluidischer Komponentenbaukasten für die Mikroreaktionstechnik 

Dr. Carsten Damerau, Geschäftsentwicklung, HNP Mikrosysteme GmbH, Parchim 

15:40 Uhr Kaffeepause mit Posterdiskussion und Produktausstellung 

WORKSHOP – PROJEKTSESSION  B  (Prof. Dr. Hermann Seitz) 

16:10 Uhr Point-of-Care-Analysesystem für die Allergiediagnostik 

Dr. Marc Dangers, Leiter Forschung & Entwicklung, DST GmbH, Schwerin 

16:30 Uhr Liquid-Management-Systeme für ein sicheres Medikamenten-Handling 

Dr. Dirk Forberger, Vorstandsvorsitzender RoweMed AG, Parchim 

16:50 Uhr Medizintechnik zur extrakorporalen Albumindialyse bei Leberpatienten 

Dipl.-Med. Katrin Stange, Geschäftsführerin Albutec GmbH, Rostock 

17:10 Uhr Zell-Bereitstellungssystem für die Bioanalytik mit geringem Zellverbrauch 

Dr. Thomas Knott, Geschäftsführer Cytocentrics Bioscience GmbH, Rostock 

17:30 Uhr Schlusswort  

Dr. Thomas Weisener, Sprecher des Wachstumskerns 

18:30 Uhr Gemeinsames Abendessen 
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Centifluidic Technologies – eine Positionsbestimmung 

Thomas Weisener
1
 

1
HNP Mikrosysteme GmbH, info@hnp-mikrosysteme.de 

1 Centifluidic Technologies - Technologie zwischen Mikro und Makro 

Der Begriff Centfluidik beschreibt das Handling von Flüssigkeiten im Zentiliter-Bereich. Der Wach-

stumskern Centifluidic Technologies entwickelt und produziert Lösungen für das Fördern, Mischen 

und Dosieren von Flüssigkeiten in einem bisher nicht systematisch technologisch erschlossenen 

Leistungsbereich mit einem großen Marktpotenzial in vielen Wachstumsmärkten. Er positioniert 

sich zwischen den klassischen Technologien aus der Mikrofluidik und der Fluidtechnik, überwindet 

deren Einsatzbeschränkungen und schließt die bestehende technologische Lücke. 

 

 
 

Abbildung 1: Positionierung Centifluidic Technologies mit exemplarischen Anwendungen 
 

Als Systemanbieter für centifluidische Technologien, Systeme und Produkte wird die komplette 

Entwicklungs- und Wertschöpfungskette realisiert – vom Konzept über Konstruktion und Design, 

Modellierung, Simulation und experimentelle Analyse, Musterbau und Funktionstest bis zur Vorse-

rien-, Klein- und Serienfertigung. 

Der Wachstumskern wird in den Zielmärkten Bioanalytik, Medizintechnik und Maschinen- und An-

lagenbau mit eigenen centifluidischen Produkten auftreten. Grundlage der neuen Produkte werden 

die Funktionen Fördern, Mischen und Dosieren sein. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Abbildung 2: Kernfunktionen der Technologieplattform Centifluidic Technologies 
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2 Der Wachstumskern - Region, Partner, Ziele 

Am Projektbündnis Centifluidic Technologies sind acht innovative mittelständische Unternehmen 

und sechs Forschungseinrichtungen beteiligt. Dieses Bündnis wird durch das Programm "Innovative 

Regionale Wachstumskerne" des Bundesministeriums für Bildung und Forschung (BMBF) geför-

dert. 

In der Region Mecklenburg hat sich in den letzten 20 Jahren ein Cluster von Firmen gebildet, das 

mittlerweile im Bereich der Fluidtechnik und Mikrofluidik über eine herausragende Technologie- 

und Produktplattform verfügt. Schwerpunkte liegen heute in der Medizintechnik, der Analysetech-

nik, in der Automobilzulieferproduktion sowie im Maschinen- und Anlagenbau. 

Bei der Realisierung der Ziele können die Partner des Konsortiums Centifluidic Technologies auf 

Kompetenzen der Region zurückgreifen. Mit fünf der Industriepartner wurde eine Konzentration im 

Raum Parchim – Neustadt-Glewe – Schwerin geschaffen. Diese Region ist traditionell auch in Ab-

grenzung zu der eher großindustriellen Prägung des Raumes Rostock mit vielen kleinen und mittel-

ständischen Betrieben im Maschinen- und Anlagenbau vertreten. 

 
Abbildung 3: Region mit den Standorten der Bündnispartner 

Zur Umsetzung der Innovationsstrategie sind acht eng miteinander verknüpfte und vernetzte Ver-

bundprojekte vorgesehen. Die folgende Grafik stellt diese Struktur dar. 

 

Abbildung 4: Die Verbundprojekte im Wachstumskern  
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Simulation von Strömungsvorgängen in einer Mikrozahnringpumpe 

Vincent Klopsch
1
, Gerald Vögele

2
, Sven Reimann

2
, Hermann Seitz

1 

1
 MSF, Universität Rostock, vincent.klopsch@uni-rostock.de 

2
 HNP Mikrosysteme GmbH, Parchim, info@hnp-mikrosysteme.de

  

1 Einführung 

In immer mehr Produktionsprozessen rückt heute eine pulsationsarme Förderung der Prozessmedien 

in einem sehr weiten Viskositäts- und Temperaturbereich in den Mittelpunkt. Ebenso gewinnt, trotz 

gestiegener Pumpenanforderungen, die Erhöhung der Lebensdauer der Pumpen an Bedeutung. Da-

her müssen alt hergebrachte Pumpentypen diesen neuen Herausforderungen durch voranschreitende 

Entwicklungen begegnen. Die Firma HNP Mikrosysteme hat sich der Fertigung von Mikrorotations-

pumpen, genauer Mikrozahnringpumpen, angenommen um diese steigenden Bedürfnisse durch Mi-

niaturisierung eines vorhandenen Pumpenprinzips zu erfüllen. In Zusammenarbeit mit der Firma 

HNP-Mikrosysteme strebt die Universität Rostock eine systematische Erarbeitung von Konstrukti-

onsrichtlinien zur Auslegung von Steuernieren von Mikrorotationspumpen an. Die Arbeiten sollen 

zu neuen Steuernierendesigns führen, die nicht nur die Volumenstrompulsation senken und den Wir-

kungsgrad erhöhen bzw. sicherstellen, sondern auch die Lebensdauer durch eine Reduzierung der 

Druckpulsation weiter erhöhen. 

2 Material und Methoden 

Derzeit gibt es nur sehr wenige Veröffentlichungen
1,2,3 

, die sich mit der Gestaltung der Steuernieren 

an Gerotorpumpen beschäftigen. Zur Gestaltung der Steuernieren an Mikrorotationspumpen gibt es 

derzeit noch gar keine Veröffentlichungen Dritter. Es gibt außerdem noch einige wenige Veröffent-

lichungen über die Ausformung von Steuernieren an anderen Pumpentypen, wie z.B. Axialkolben-

pumpen
4,5

. In diesen Veröffentlichungen werden jedoch meist nur analytische Berechnungen vorge-

stellt oder aber der Fokus auf die Verzahnungsberechnung gelegt. Vor allem die deutlich geringeren 

Spaltmaße von Mikrorotationspumpen stellen ein derzeit nicht bearbeitetes Problemfeld dar. Für die 

hier vorgestellten Ergebnisse wurde ein sich bewegendes Rechennetz aus 120.000 Zellen für den 

Förderraum erstellt. Zusätzlich wurden die statischen Pumpenkomponenten, wie die Steuernieren, 

mit ca. 300.000 Tetraeder-Zellen vernetzt. Zur Berechnung wurde eine inkompressible Strömung 

mit dem Shear-Stress-Transport-Modell (SST-Modell) modelliert.  

Um die in den numerischen Simulationen ermittelten Ergebnisse zu validieren, wurde nach Mög-

lichkeiten zur Messung derart kleiner Pulsationsbereiche recherchiert. Zur Pulsationsmessung wird 

normalerweise ein Prüfstand gemäß der ISO-10767-Norm verwendet. Jedoch fordert die Norm eine 

sekundäre Schwingungsquelle, die verschiedene Frequenzen bis zum 10-fachen der Pumpfrequenz 

erzeugen kann. Da dies technisch nach derzeitigem Stand nicht in den nach der Norm zu verwen-

denden 4 mm Rohren realisierbar ist, wurde nach einer alternativen Lösung gesucht.  

Eine weitere Lösung für das Problem der Volumenstrompulsationsmessung stellt das RALA-

Verfahren
6
 dar, welches in den 1980er Jahren beschrieben worden ist, aber noch nicht für derart 

kleine Pumpen verwendet wurde. Hierbei wird eine Druckmessung an zwei verschiedenen, fest zu 

einander definierten Punkten in einem geraden Messrohr durchgeführt. Dabei werden durch eine 

Drossel-Tank-Drossel-Kombination am Ende des Rohres die hydraulischen Reflexionen, wie bei 

einem elektrischen Leitungsabschluss durch eine RCR-Schaltung, minimiert. So kann mit hinrei-

chend schnellen Drucksensoren eine störungsfreie Druckmessung an den beiden genannten Punkten 

durchgeführt werden. Hieraus kann dann die Volumenstrompulsation errechnet werden.  
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Abbildung 1: Systematische Darstellung eines RALA-Prüfstandes
6
 

3 Ergebnisse 

Durch die Simulationen können erste numerisch begründete Aussagen zur Veränderung der Volu-

menstrompulsation und des Wirkungsgrades gemacht werden. Außerdem wurde ein Prüfstand ent-

worfen, der die Messung der Druck- und Volumenstrompulsation an einer Mikrorotationspumpe 

ermöglichen soll. Der Entwurf ist in der Abbildung 2 dargestellt. 

 

 

Abbildung 2: Entwurf eines RALA-Prüfstandes für Mikrorotationspumpen 
 

 

Abbildung 3:  Simulationsergebnisse des Massestroms verschieden großer Innenrotoren 
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In den numerischen Simulationen wurde ermittelt, dass eine Vergrößerung der Stirnspalten die Pul-

sation verstärkt und zusätzlich den Wirkungsgrad senkt. Dabei hat es keinen Einfluss, ob das zusätz-

liche Spaltmaß an der Oberseite oder der Unterseite des Rotorsatzes vorzufinden ist. Ebenfalls führt 

eine Verdrehung der Steuernieren zu einer minimalen Verstärkung der Volumenstrompulsation, je-

doch hat sie kaum einen Einfluss auf den Wirkungsgrad. Bisher wurden jedoch erst Verdrehungen 

von bis zu ±4° der beiden Nieren aus der aktuellen Nulllage untersucht.  

Einen signifikant negativen Einfluss hat laut Simulation eine Verkleinerung des Innenrotors. Die 

Volumenstromverläufe sind in Abbildung 3 dargestellt. Jeder Bruchteil eines Mikrometers, um den 

die Kontur des Innenrotors verkleinert wird, senkt den Wirkungsgrad stark. Jedoch kann zusätzlich 

festgestellt werden, dass für minimale Verkleinerungen die Pulsation leicht abnimmt, bevor sie bei 

stärkeren Verkleinerungen des Innenrotors drastisch ansteigt.  

4 Ausblick 

Zurzeit werden weitere numerische Untersuchungen an einer größeren Mikrozahnringpumpe durch-

geführt. Die Ergebnisse sollen Aufschluss auf die Übertragbarkeit der beobachteten Konstruktions-

kriterien geben. Desweiteren wird in den nächsten Monaten der auf dem RALA-Verfahren basieren-

de Prüfstand in Betrieb genommen. Hiermit wird es möglich, die Simulationsergebnisse mit den real 

vorhandenen Pumpeneigenschaften zu vergleichen. Schlussendlich beginnt neben der experimentel-

len Untersuchung derzeit auch die Designphase neuer Steuernieren, die um komplex geformte Vor-

steuernuten erweitert werden. 

5 Literatur 

[1] Kim, Sang-Yeol und Nam, Yun-Joo: Design of Port Plate in Gerotor Pump for Reduction of 

Pressure Pulsation. In: Journal of Mechanical Science and Technology (KSME Int. J.) Vol. 20 No.10 

(2006), S. 1626-1637 

[2] Suresh Kumar, M. und Manomani, K.: Numerical and experimental investigation of lubricating 

oil flow in a gerotor pump. In: International Journal of Automotive Technology, Vol.12 No.6 (2011), 

S. 903-911 

[3] Chang, Y. J. et al.: Development of an Integrated System for the Automated Design of a Gerotor 

Oil Pump. In: Journal of Mechanical Design, October 2007 Vol. 129, S. 1099-1105 

[4] Yuechao, S. et. al.: Study on Effect of relief groove angle expressing the position in reducing 

noise of swash plate axial piston pump. In: Advanced Materials Research Vols. 311-312 (2011), 

S. 2215-2244 

[5] Ma Ji’en et al.: Flow Ripple of Axial Piston Pump with Computational Fluid Dynamic Simula-

tion Using Compressible Hydraulic Oil. In: Chinese journal of mechanical engineering Vol.23 No.1 
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[6] Theissen, H.  und Risken, W.:  Messung der Volumenstrompulsation von Hydraulikpumpen. In: 

o+p „Hydraulik und Pneumatik“ 27 (1983) Nr.5, S. 387-392 
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Schweißtechnologieentwicklung für das Innenorbitalschweißen  

Robert Roßmann
1
, Martin Neth

1
 

1 
Dockweiler AG, Neustadt-Glewe, r.rossmann@dockweiler.com 

1 Einführung 

Die Dockweiler AG ist weltweit einer der führenden Hersteller von Edelstahlrohrsystemen für die 

Pharma-, Halbleiter- und die feinchemische Industrie. Diese Industriebereiche stellen hohe Anforde-

rungen an die Fertigungs- und Schweißprozesse. Angestrebt werden insbesondere anlauffarbenfreie, 

totraumarme Schweißverbindungen. Um diese zu realisieren, muss die Dockweiler AG den  gängi-

gen WIG-Orbitalschweißprozess weiterentwickeln. Hinsichtlich der Minimierung von Totraum sind 

dem WIG-Orbitalschweißprozess jedoch Grenzen gesetzt. Um diese Grenzen zu durchbrechen, be-

dient sich die Dockweiler AG der WIG-Innenorbitalschweißtechnik.  

Dennoch müssen die unzulässigen Anlauffarben auf der produktberührten Oberfläche im Bereich der 

Innenorbitalschweißnaht weiterhin entfernt werden. Das Ziel des Forschungsprojektes ist es, die 

Schweißverbindung ohne Nachreinigung herzustellen zu können und dies bis zu einem Innendurch-

messer von < 4 mm. Für das Verschweißen dieser kleinen Innenrohrdurchmesser muss zudem neues 

Schweißequipment entwickelt und gebaut werden.  

2 WIG-Innenorbitalschweißtechnik 

Bei den handelsüblichen Wolfram-Inertgas-Orbitalschweißköpfen bewegt sich die nichtabschmel-

zende Wolframelektrode mechanisiert in einer Kreisbahn um die zu verbindenden Werkstücke. 

Hierbei wird die Schweißzange von außen um die  zu verschweißende Stelle gelegt. Dies hat natür-

lich Auswirkungen auf die Konstruktion der zu fertigenden Verteiler. Toträume sowie die Abstände 

zwischen den Abzweigen eines Verteilers können nur bis zu einem bestimmten Punkt minimiert 

werden, da die Abmessungen der Schweißzange mit berücksichtigt werden müssen. 

Die Dockweiler AG setzt daher, wenn immer möglich, die Innenorbitalschweißtechnik ein und nutzt 

deren Vorteile aus. Zu diesen Vorteilen gehören die totraumarme Schweißverbindung und die Mög-

lichkeit, den Abstand zwischen Abzweigen zu reduzieren. Die Abbildung 1 zeigt einen Verteiler, der 

mittels WIG-Innenorbitalschweißtechnik geschweißt wurde. Außerdem können mit der Innenorbital-

schweißtechnik auch strömungsgünstigere Abzweigverbindungen hergestellt werden, siehe Abbil-

dung 2. 

        

Abbildung 1: Verteiler mittels WIG-

Innenorbitalschweißtechnik 

Abbildung 2: WIG-Innenorbitalschweißung mit 

anschließender Nahtnachreinigung 
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3 Materialien und Methoden  

Um eine anlauffarbenfreie Schweißnaht zu erzielen, müssen Restsauerstoffgehalt, Feuchtigkeit und 

Kohlendioxid von der Schweißstelle und der Wärmeeinflusszone beseitigt werden. Auf der Wurzel-

seite können anlauffarbenfreie Schweißnähte mit gutem Erfolg erzielt werden. Daher liegt der 

Schwerpunkt der Untersuchung darauf, ob mit dem Schweißstand (Abbildung 3) die Ergebnisse 

auch auf die Elektrodenseite übertragen werden können. Die Abbildung 3 zeigt schematisch eine 

Kammer mit dem handelsüblichen Orbitalschweißkopf inklusive Rohrstück.  

 

Abbildung 3: Schweißstand zum anlauffarbenfreien Schweißen  

4 Ergebnis und Ausblick 

Die Voruntersuchungen am Versuchsstand ergaben, dass nicht nur die Gasreinheit sondern auch 

weitere Faktoren wie chemische Zusammensetzung der Schmelze, Dicke der Passivschicht oder 

auch Temperaturunterschiede zwischen Deck- und Wurzelseite einen Einfluss auf die Bildung bzw. 

Farbintensität von Anlauffarben haben müssen. Die am Schweißstand (Abbildung 3) gewonnen 

Untersuchungsergebnisse müssen dann auf das Innenorbitalschweißen übertragen werden. Für eine 

„anlauffarbenfreie Innenrohrschweißung“ muss das vorhandene Schweißequipment überarbeitet 

werden. Besonderes Augenmerk wird auf die notwendige Gasreinheit und auf den kleinen Innen-

rohrdurchmesser gelegt. 

 

Abbildung 4: Versuchstand (Gasreiniger, Orbitalschweißkopf)  

5 Literatur 
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