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3D-Druck: Verschleißfreie Sonderteile schnell  
und kostengünstig herstellen
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Der mittelständische Familien-
betrieb Brinkmann Technology aus 

Beckum ist auf die Herstellung von För-
dertechnik spezialisiert. In den geschlos-
senen Fördersystemen werden beispiels-
weise für die Lebensmittelindustrie Pro-
dukte wie Kaffee und Zucker transpor-
tiert. Viele dieser Systeme sind kunden-
individuelle Sonderanfertigungen. Dem-
nach sind viele Bauteile nicht als Kata-
logware erhältlich, darunter produkt-
berührende Kunststoffteile. Die indivi-
duelle Fertigung dieser Komponenten im 
Spritzguss ist teuer, da für jede Abmes-
sung eigene Werkzeuge benötigt werden. 
Insbesondere bei kleineren An-
lagen mit kurzen Förder-
strecken und entspre-
chend geringeren 
Stückzahlen, schnel-
len so die Stückkos-

ten in die Höhe. Daher hat sich Brink-
mann entschieden, in 31 3D-Drucker zu 
investieren, die für zwei Projekte ins-
gesamt 5.000 Kunststoffteile fertigten.  
 
Industrietaugliche  
Fertigteile selber machen 
Mit dieser Strategie ist Brinkmann 
Technology keine Ausnahme. „Immer 
mehr Unternehmen kaufen eigene 3D-Dru-
cker, um Sonderbauteile und Verschleiß-
teile kurzerhand selbst herzustellen, da-
runter viele Zahnräder, Gleitlager und Füh-
rungen“, sagt Jonas Burk, Leiter Additive 
Fertigung bei Igus. Die Vorteile liegen auf 

der Hand: Die Unternehmen genießen De-
signfreiheit, bei der sie nicht mehr durch 
die Drei- oder Fünf-Achs-Bearbeitung von 
CNC-Maschinen limitiert sind. Zudem 
sparen sie Zeit und Kosten, da für die Fer-
tigung keine zusätzlichen Werkzeuge wie 
Spritzgussformen notwendig sind. Solche 
Projekte stehen und fallen allerdings mit 
der Auswahl des Druckmaterials. „Viele 
herkömmliche Kunststoffe sind für den 
3D-Druck von Industriebauteilen schlicht-
weg nicht geeignet. Gerade wenn sich die 
Bauteile in Maschinen, Anlagen oder Fahr-
zeugen bewegen, verschleißen sie zu 
schnell“, weiß Burk.  
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Qualität ist eine Frage  
des Materials
Immer wieder stehen Konstrukteure vor der Herausforderung, Sonderbauteile möglichst schnell und kosten-
günstig zu fertigen. Dabei stoßen klassische Fertigungsverfahren wie Drehen, Fräsen und Spritzguss oft an die 
Grenzen der Wirtschaftlichkeit. Mit dem 3D-Druck lassen sich Sonderbauteile und Verschleißteile einfach selbst 
herstellen. Die Projekte stehen und fallen allerdings mit der Qualität des Druckmaterials. Dass sich der 3D-Druck 
mit Hochleistungspolymeren von Igus lohnt, zeigen nicht nur die Lebensdauertests im hauseigenen Labor, son-
dern auch die Erfahrungen von Brinkmann Technology sowie Stausberg & Vosding. 

3D-Druck: Verschleißfreie Sonderteile  
schnell und kostengünstig herstellen

 Mit tribofilamenten, SLS-Pulvern und Har-
zen bietet Igus ein breites Sortiment für die 
schnelle und wirtschaftliche Herstellung von 
verschleißfesten Sonderteilen an – von Stück-
zahl eins bis hin zur Kleinserie. 
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Um den industriellen Anwendungs-
bereich des 3D-Drucks zu vergrößern, 
entwickelt Igus eigene industrietaugliche 
Druckmaterialien, die tribologisch opti-
miert sind. „Unsere Filamente, Pulver 
und Kunstharze sind auf dem Markt die 
einzigen Druckmaterialien, die gezielt 
Reibung und Verschleiß entgegenwir-
ken“, so Burk. Zum Einsatz kommen sie 
deshalb in zahlreichen Branchen, wo 
sich 3D-gedruckte Bauteile bewegen und 
besonders langlebig sein müssen, um 
Ausfallzeiten zu reduzieren und Anwen-
dungen wartungsfrei zu machen, von der 
Medizintechnik, über den Fahrzeugbau 
bis hin zum Maschinenbau. „Der 3D-
Druck in Industrieunternehmen boomt. 
Das merken wir auch an unserem Mate-
rialverkauf, der in den letzten zwei Jah-
ren um rund 200 Prozent angestiegen 
ist“, erklärt Burk.  
 
Material für  
alle gängigen Verfahren 
Mittlerweile stellt Igus für alle gängigen 
3D-Druck-Verfahren Druckmaterialien her: 
Für das Fused-Deposition-Modelling 
(FDM), bei dem Drucker ein thermoplas-
tisches Filament erhitzt und schichtweise 
extrudiert, das Selektive Lasersintern 
(SLS), bei dem ein Laser Kunststoffpulver 
schichtweise verschmilzt, und das Digital 
Light Processing (DLP), bei dem die Dru-
cker ein flüssiges Kunstharz (Resin) 
schichtweise mit UV-Licht aushärten.  
 
Die Basisrezeptur für diese Materialien 
ist stets ähnlich: Basispolymere sorgen 
für Verschleißfestigkeit, Fasern und Füll-
stoffe für Resistenz gegen hohe Kräfte 
und Kantenbelastungen und mikrosko-
pisch kleine Festschmierstoffe für einen 
reibungsarmen Trockenlauf ohne ex-
terne Schmiermittel – eines der wich-
tigsten Markenkennzeichen von Igus, 
das sich durch das gesamte Produktsor-
timent an Gleitlagern zieht, für die das 
Unternehmen seit über 60 Jahren welt-
weit bekannt ist. Diese selbstschmieren-
den Eigenschaften machen die Druck-
materialien ideal für die Fertigung von 
Zahnrädern oder Gleitelementen in na-
hezu allen Industriebereichen.  
 
Die Hochleistungskunststoffe haben laut 
Burk im Vergleich zu Standarddruck-

materialien fast immer die Nase vorn: 
„Unsere SLS-Materialien erreichen eine 
bis zu 30-fach höhere Lebensdauer als 
Standardmaterialien, die FDM-Produkte 
eine bis zu 50-fach höhere Lebensdauer 
und die DLP-Lösungen sogar eine um 
bis zu 60-fache.“ Zur Rezeptur hinzufü-

gen lassen sich zudem Additive, die den 
Druckmaterialien zusätzliche Eigen-
schaften wie beispielsweise hohe Tem-
peraturbeständigkeit oder elektrische 
Leitfähigkeit verleihen.  
 
Alternative zum  
klassischen Polyoxymethylen 
Zwar ist Polyoxymethylen (POM), ein 
hochkristalliner Kunststoff mit guter me-
chanischer Festigkeit und Dimensions-
stabilität, seit Jahrzehnten ein Standard 
für verschleißfeste und mechanisch be-
lastbare Bauteile, doch neigt das Mate-
rial in Bewegung mit Reibung zu ver-
gleichsweise schnellem Verschleiß. Die 
Verschleißfestigkeit der Druckmateria-
lien prüft Igus im hauseigenen, 5.500m² 
großen Testlabor in Köln. Dort rotieren 
z.B. Kunststoffzahnräder auf einem Ge-
genrad aus Stahl und die Prüfingenieure 
messen dabei die Lebensdauer in Stun-
den bis zum Zahnfußbruch. Dabei er-
reichte ein Zahnrad, CNC-gefertigt aus 
POM-C, 20h, ein SLS-gedrucktes Exem-

plar aus PA12 lediglich knapp 2h und ein 
Zahnrad aus dem SLS-Material Iglidur 
i230 überstand den Versuch 166h.  
 
Auch mit dem sogenannten Pin-on-Disk-
Tribometer misst Igus die Reibung und 
den Verschleiß. Dabei drückt ein kleiner 

Pin aus dem Prüfmaterial auf z.B. eine 
Edelstahlscheibe, die mit zunehmender 
Geschwindigkeit rotiert. Der Verschleiß 
wird direkt vom Gerät gemessen und die 
Resultate werden mit anderen Materia-
lien verglichen. Die Ergebnisse sprechen 
eine klare Sprache. Ein Pin aus POM-H 
erreichte einen Verschleiß von 
77,58µ/km. Prüfkörper von Igus erreich-
ten signifikant bessere Werte: aus Iglidur 
i190 (FDM) 1,08µ/km, aus Iglidur i4000 
(DLP) 2,05µ/km und aus Iglidur i230 
(SLS) 1,19µ/km. Bemerkenswert ist 
zudem, dass der Verschleiß bei den 
POM-Proben mit zunehmender Ge-
schwindigkeit ansteigt. Das ist bei den 
selbstschmierenden Iglidur Materialien 
nicht der Fall. Reibung und Verschleiß 
halten sich auf konstant niedrigem Ni-
veau. Dementsprechend ist es nicht ver-
wunderlich, dass viele Anwender den 
etablierten Werkstoff Polyoxymethylen 
(POM) in bewegten Anwendungen erset-
zen, etwa bei Zahnrädern, Lagern, Füh-
rungen und Antriebsmuttern. 

 Das Resin Iglidur i4000 ist speziell für die Herstellung von verschleißfesten und präzisen Zahn-
rädern ausgelegt. Es besitzt eine 13-fach höhere Bruchdehnung und bietet eine bis zu 5-fach hö-
here Lebensdauer als herkömmliche 3D-Druck-Harze.
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Langlebiger Griff  
nach der Parfümflasche 
Auch das Unternehmen Stausberg & 
Vosding aus Aachen hat davon profi-
tiert, POM zu ersetzen. Die Konstruk-
teure standen bei einer automatisierten 
Fertigungsanlage für Parfümflaschen 
vor der Herausforderung, mehrere Grei-
fer für bis zu 40 verschiedene Flaschen-
formen herzustellen, die die Flaschen 
aus Kartons entnehmen und in einer Ab-
füllanlage platzieren. Das Problem: Die 
bisherigen Greifer aus Aluminium und 
POM waren mit 250 Euro pro Stück ent-
weder zu teuer oder mit maximal 20.000 
Zyklen zu kurzlebig. Das führte zu tägli-
chen Wechseln und hohen Wartungs-
kosten. Die Konstrukteure fertigten 
daher mit SLS-Druckern und dem Druck-
material Iglidur i3 eine wirtschaftlich 
und technisch überlegene Alternative. 
Die 3D-gedruckten Greifer halten bis zu 
130.000 Zyklen und müssen nur noch 
einmal pro Woche getauscht werden. 
Zudem konnte das Unternehmen die 
Kosten mit einem Stückpreis von 13 
Euro signifikant senken. 
 
Igus bemüht sich die Anwendungsmög-
lichkeiten des 3D-Drucks mit neuen 

Druckmaterialien kontinuierlich zu er-
weitern. Zur Hannover Messe 2026 prä-
sentiert das Unternehmen mit Iglidur 
i6000 ein neues Resin für DLP-Drucker, 
das den strengen Hygienerichtlinien der 

US-amerikanischen Regierungsbehörde 
FDA entspricht. Somit ist es geeignet, 
um in der Medizin-, Pharma- und Le-
bensmitteltechnik Bauteile für den Tro-
ckenbereich herzustellen, die keinen di-
rekten Kontakt mit Produkten haben, 
etwa Rutschen, Zahnräder und Umlenk-
rollen für Verpackungsanlagen. „Wir 
legen zudem Wert darauf, dass Anwen-
der mit den Druckmaterialien sofort pro-
fessionelle Ergebnisse erzielen, ohne 
vorher stundenlang mit Druckereinstel-
lungen experimentieren zu müssen“, so 
Burk abschließend. „Deshalb bieten wir 
auf unserer Website Materialprofile zum 
Download an, mit denen sich Parameter 
wie Temperatur und Durchfluss-
geschwindigkeit automatisch anpassen 
lassen.“ Interessenten, die nicht direkt in 
eigene 3D-Drucker investieren möchten, 
können den 3D-Druckservice von Igus 
nutzen. Er ermöglicht die Fertigung indi-
vidueller, komplexer Bauteile in nur drei 
Tagen, ab Stückzahl eins bis zu Serien 
mit 70.000 Teilen. ■

 Konstrukteure erhalten mit dem 3D-Druckservice von Igus in nur 48 Stunden ihre individuellen 
Sonderteile wie beispielweise schmier- und wartungsfreie Zahnriemenscheiben.

Bild: Igus SE & Co.KG

 Die Herstellung von Greifern aus Hochleistungskunstoffen können eine kostengünstige Alter-
native zur Fertigung von Greifern aus Aluminium sein. Sie sind in kurzer Zeit gedruckt, besitzen 
eine höhere Lebensdauer um Faktor 6 und sind im Fall von Staußberg & Vosding um knapp 95 
Prozent günstiger.

Bild: ©Microgen/stock.adobe.com
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Igus SE & Co. KG 
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ADDITIVE SONDERBAUTEILFERTIGUNG MIT VERSCHLEISSFESTEM DRUCKMATERIAL

DAS GROSSE 3D-DRUCKEN

01 Brinkmann 
Technologies stellt seine 

Bauteile im FDM-Verfahren her, 
dabei wird ein thermo -

plastischer Kunststoff – hier die 
 iglidur  tribofilamente – 

aufgeschmolzen und schicht-
weise durch eine feine 

Düse aufgetragen

Die Bescha� ung von Sonderbauteilen ist 
bisweilen herausfordernd. Im Familienunternehmen Brinkmann Technology etwa 
suchte man daher nach einem geeigneten Verfahren, um Kunststo� scheiben für 

kundenindividuelle Rohrkettenförderer selbst herzustellen. Spritzguss und Fräsen 
waren zu teuer. Die Lösung: eine eigene Flotte mit 31 3D-Druckern – und ein 

besonders verschleißfestes und lebensmitteltaugliches Druck� lament 
des Kölner Unternehmens igus.

SMART PRODUCTION

01 Brinkmann 
Technologies stellt seine 
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E  
in weit verbreitetes Problem: Man setzt alles daran, ein 
Projekt so schnell wie möglich abzuschließen und ärgert 
sich über die Abhängigkeit von externen Dienstleistern, 
die mit diesem Tempo nicht mithalten können. Davon 

kann auch Dr. Florian Brinkmann ein Lied singen. Der Wirt-
schaftswissenschaftler arbeitet als Stratege im Familienbetrieb 
Brinkmann Technology, den seine Eltern vor 19 Jahren 
gegründet haben. Das mittelständische Unternehmen mit Sitz 
im nordrhein-westfälischen Beckum ist u.a. spezialisiert auf 
den Bau von Rohrkettenförderern. Dabei handelt es sich um 
geschlossene Fördersysteme, in denen Kunststo� scheiben an 
einer umlaufenden Kette Schüttgut schonend durch Rohrleitun-
gen transportieren. Die Rohrkettenförderanlagen � nden Anwen-
dung in vielen Industriebereichen, zum Beispiel für den Trans-
port von Ka� ee in der Lebensmittelindustrie oder Granulat in der 
Kunststo�  ndustrie. Im Vergleich zu pneumatischen Systemen 
sind die Förderer um bis zu 90 Prozent energiee�  zienter. 

„Wir verfolgen stets das Ziel, Lösungen schneller und besser als 
der Wettbewerb zu realisieren, also nicht in mehreren Monaten, 
sondern in wenigen Wochen“, sagt Dr. Florian Brinkmann. „Die-
ses Tempo stellt uns allerdings vor die Herausforderung, Zuliefe-
rer zu � nden, die damit Schritt halten können. Und das ist nicht 
immer einfach.“ 

KOMPLIZIERTE BESCHAFFUNG VON SONDER-
BAUTEILEN

Ein aktuelles Beispiel dafür, wie kompliziert die Bescha� ung 
von Sonderbauteilen sein kann, sind die Kunststo� scheiben 

für die Produktförderung. Benötigt der Kunde einen Schei-
bendurchmesser, der nicht als Standardprodukt auf Lager 
ist, ist eine Sonderfertigung gefragt. Das Problem: Klassi-
sche Verfahren wie der Spritzguss sind bei diesen Kleinst-
serien von wenigen hundert Exemplaren oft unwirt-
schaftlich. Bei kleineren Anlagen mit nur einigen Metern 
Förderstrecke rechnet es sich laut  Brinkmann nicht, ein 
Spritzgusswerkzeug für Scheiben in Sondermaßen in 

Auftrag zu geben. Denn erstens kostet die Werkzeugferti-
gung schnell über 50 000 Euro und dauert je nach Herstel-

ler bis zu vier Monate. Zudem sei es ein Problem, dass viele 
Anbieter die Spritzgussteile mit Füllmitteln au� üllen, die 

nicht lebensmittelkonform sind. 

3D-DRUCK INS SPIEL GEBRACHT

Die Lösung brachte schließlich der zu dem Zeitpunkt 16-jährige 
Bruder von Dr. Florian Brinkmann. Er fertigt seit längerem klei-
nere Produkte mit dem 3D-Drucker und verkauft diese. Sein Vor-
schlag war es, die Scheiben für den Rohrkettenförderer einfach 
additiv herzustellen. „Wir mussten über die Idee zunächst 
schmunzeln, weil wir schon für  einen kleinen Förderer mehrere 

LEBENSMITTELECHTE FILAMENTE
Unter den 3D-Druckmaterialien von igus � nden sich 
einige für den sicheren Einsatz in der Lebensmittel- und 
Verpackungsindustrie. Die Lebensmittelkonformität 
garantiert, dass Materialien, die mit Lebensmitteln in 
Kontakt kommen, auf das Maß an übertragenen Kunst-
sto�  estandteilen getestet wurden. Die EU-Verordnung 
10/2011 und die FDA in den USA legen hierfür Grenzwer-
te fest, bei deren Überschreitung das Material nicht mehr 
lebensmittelecht ist. Auch die zulässige Kontaktzeit spielt 
eine Rolle und variiert je nach FDA- oder EU 10/2011-
Konformitätserklärung und Umgebungstemperatur.

hundert Scheiben benötigen. Doch die Idee ließ uns nicht los“, 
erinnert sich Dr.  Florian  Brinkmann. 

Schließlich kaufte er einen handelsüblichen 3D-Drucker und 
machte die ersten Experimente. Er und sein Team waren positiv 
überrascht, dass sich Sonderbauteile am Computer innerhalb 
weniger Stunden designen und drucken lassen. Um die Produk-
tion zu skalieren, fassten die Experten deshalb den Entschluss, 
ins kalte Wasser zu springen und eine Drucker� otte aufzubauen. 
Angescha� t wurden 31 Geräte, die nach dem Fused-Deposition-
Modeling(FDM)-Verfahren arbeiten. Dabei wird ein thermoplas-
tischer Kunststo�  geschmolzen und schichtweise durch eine 
feine Düse aufgetragen. Durch das sukzessive Ablegen einzelner 
Schichten entstehen schrittweise die Kunststo� scheiben für den 
Rohrkettenförderer.

2,4 TONNEN VERSCHLEISSFESTES 3D-DRUCK-
MATERIAL VON IGUS
Doch mit den Druckern allein war es nicht getan. Es musste 
Druckmaterial gefunden werden, das den hohen Anforderungen 
der Anwender entspricht – sowohl hinsichtlich der Robustheit als 
auch der hygienischen Eigenschaften. Denn die Förderer kom-
men auch in der Lebensmittelindustrie zum Einsatz. Klassische 
Kunststo� e wie PET stoßen hier schnell an ihre Grenzen, weil sie 
unter hoher mechanischer Belastung schnell verschleißen oder 
brechen können. 

„Passgenau war schließlich das FDM-Druckmaterial iglidur 
i151 von igus aus Köln“, erklärt Dr. Florian Brinkmann. igus hat 
das Material tribologisch optimiert, so dass die Verschleißfestig-
keit überdurchschnittlich hoch ist. „In unserem hauseigenen 
Testlabor konnten wir beweisen, dass iglidur i151 gegenüber 
Standardkunststoffen wie ABS und Nylon eine bis zu 100-fach 
höhere Lebensdauer hat“, sagt Marius Brenner, Sales Manager 

DAS HOCHWERTIGE DRUCKMATERIAL IST LANGLEBIG UND 
LEBENSMITTELTAUGLICH

In unserem hauseigenen Testlabor konnten wir beweisen, dass iglidur i151 gegenüber 
Standardkunststo� en wie ABS und Nylon eine bis zu 100-fach höhere Lebensdauer hat. 
Gleichzeitig ist das Material lebensmitteltauglich gemäß FDA und EU 10/2011. Ein 
weiterer entscheidender Vorteil ist, dass unser Druckmaterial so hochwertig ist, dass es 
sich selbst auf günstigen Geräten problemlos verarbeiten lässt

Marius Brenner, Sales Manager Additive Fertigung bei igus

KOMPLIZIERTE BESCHAFFUNG VON SONDER-
BAUTEILEN

Ein aktuelles Beispiel dafür, wie kompliziert die Bescha� ung 
von Sonderbauteilen sein kann, sind die Kunststo� scheiben 

für die Produktförderung. Benötigt der Kunde einen Schei-
bendurchmesser, der nicht als Standardprodukt auf Lager 
ist, ist eine Sonderfertigung gefragt. Das Problem: Klassi-

Auftrag zu geben. Denn erstens kostet die Werkzeugferti-
gung schnell über 50 000 Euro und dauert je nach Herstel-

ler bis zu vier Monate. Zudem sei es ein Problem, dass viele 
Anbieter die Spritzgussteile mit Füllmitteln au� üllen, die 

nicht lebensmittelkonform sind. 

3D-DRUCK INS SPIEL GEBRACHT

Die Lösung brachte schließlich der zu dem Zeitpunkt 16-jährige 



SMART PRODUCTION

10   MY FACTORY 2026/05 www.myfactory-magazin.de

Laut igus eignet sich das Material vorzugsweise für moderate  
Bewegungen, weniger für hochdynamische Anwendungen. Eine 
weitere technische Grenze sei die maximale dauerhafte Anwen-
dungstemperatur von 65 Grad Celsius. Das stellte für den Rohr-
kettenförderer allerdings kein Problem dar, weil typische Tempe-
raturen in Anwendungen diesen Wert nicht überschreiten. „Ein 
weiterer entscheidender Vorteil ist, dass unser Druckmaterial so 
hochwertig ist, dass es sich selbst auf günstigen Geräten prob-
lemlos verarbeiten lässt“, sagt Marius Brenner. 

3D-DRUCK DREI MONATE LANG RUND  
UM DIE UHR
Und so begann das große 3D-Drucken. Das Team musste für 
zwei anstehende Projekte insgesamt 5 000 Kunststoffscheiben 
herstellen. Deren Größe entspricht ungefähr der einer durch-
schnittlichen Pizza. Für eine Scheibe benötigt der Drucker rund 
acht Stunden. Die gesamte Flotte war daher rund drei Monate 
lang beschäftigt, rund um die Uhr, an sieben Tagen die Woche. 
Der einzige Knackpunkt: Es war schwer, den Prozess zu automa-
tisieren. Und so mussten Mitarbeiter alle acht Stunden die Bau-
teile aus den 3D-Druckern entnehmen, damit diese weiterarbei-
ten konnten. Dafür sparte das Team an anderer Stelle Zeit:  
Die 3D-gedruckten Kunststoffscheiben ließen sich ohne zusätz-
liche Verstärkungen direkt an die Förderkette schrauben und 
das System konnte somit zügig in Betrieb genommen werden. 

KARTEN NEU GEMISCHT

Der 3D-Druck bringt Brinkmann Technology nicht nur Autono-
mie in der Sonderbauteilfertigung, sondern verbessert auch die 
Ersatzteilversorgung. „Wenn ein Bauteil verschleißt, erwarten 
unsere Kunden, dass am selben Tag ein Paket mit Ersatz auf den 
Weg gebracht wird, um teure Stillstandzeiten zu minimieren“, 
sagt Dr. Florian Brinkmann. Bei der Vielzahl an Sonderlösungen 
könne da der Platz im Lager knapp werden. „Der 3D-Druck 
mischt hier die Karten neu. Wir können Ersatzteile in wenigen 
Stunden ausdrucken und sofort auf die Reise schicken.“ Das kön-
nen zum Beispiel Gleitlager in Sondergrößen sein. Hier punktet 
das Material mit integrierten Festschmierstoffen, die einen  
reibungsarmen und hygienischen Trockenlauf ohne externe 
Schmiermittel ermöglichen. 

„Die 3D-Drucker-Flotte wird in Kombination mit Filamenten 
von igus auch in Zukunft unsere ‚Geheimwaffe‘ sein, wenn es da-
rum geht, Sonderbauteile wirtschaftlich und schnell zu fertigen“, 
resümiert Dr. Florian Brinkmann.

Bilder: Brinkmann Technologies, igus

www.igus.de

AUTOR
Jonas Burk, Geschäftsbereichsleiter 

Additive Fertigung bei igus

ZUSATZINHALTE IM NETZ

www.igus.de/3d-druck/material

03

02 Über 5 000 Kunststoffscheiben musste Brinkmann Technolo-
gies im 3D-Druck herstellen; für eine Scheibe mit der Größe einer 
durchschnittlichen Pizza benötigt der Drucker rund acht Stunden

03 Die Rohrkettenförderanlagen finden Anwendung in vielen 
Industriebereichen, zum Beispiel in der Lebensmittelindustrie für 
den Transport von Kaffee

Additive Fertigung bei igus. „Gleichzeitig ist das Material lebens-
mitteltauglich gemäß FDA und EU 10/2011.“ iglidur i151 lässt 
sich auf jedem 3D-Drucker verarbeiten, bei dem die Düsen
temperatur auf 250 Grad Celsius einstellbar ist. Dr.  Florian 
Brinkmann: „Ich erinnere mich noch an den Tag, als das Material 
bei uns ankam. Es waren drei riesige Paletten, voll mit Spulen, auf 
denen das Filament aufgewickelt ist. Bestellt haben wir insgesamt 
2,4 Tonnen.“

02
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Bangladesch, mit über 170 Mio. Ein-

wohnern eines der am dichtesten be-

siedelten Länder der Welt, steht durch

die rasante Urbanisierung und das

Wachstum der Wirtschaft bei der

Trinkwasserversorgung vor enormen

Herausforderungen. Besonders in Städ-

ten wie Dhaka, eine der größten Metro-

polen weltweit mit über 20 Mio. Ein-

wohnern, sind Kläranlagen überfor-

dert. Große Mengen ungeklärter Ab-

wässer landen direkt in Flüssen wie

dem Buriganga. Das Problem: Wasser-

werke wie Chandnighat, eine der zen-

tralen Aufbereitungsanlagen der Stadt,

nutzen das kontaminierte Oberflächen-

wasser des Flusses, um Millionen Men-

schen mit Trinkwasser zu versorgen.

Und auch sie stoßen bei der Aufarbei-

tung an ihre technischen Grenzen.

Denn in einem Liter Flusswasser sind

bis zu 6 mg Ammoniak enthalten. Zum

Vergleich: Der Grenzwert in der EU

liegt mit 1 mg/l sechsfach niedriger. Für

die Bevölkerung bedeutet diese hohe

Konzentration eine Gesundheitsgefahr.

Die dauerhafte Aufnahme von Ammo-

niak über das Trinkwasser kann Leber

und Nieren schwer belasten und stellt

insbesondere für gefährdete Bevölke-

rungsgruppen eine ernsthafte Bedro-

hung dar.

MODERNISIERUNG SOLL EFFIZIENZ DER

WASSERAUFBEREITUNG STEIGERN

Entsprechend wichtig ist die Moderni-

sierung des historischen Trinkwasser-

werks Chandnighat, dessen Gründung

auf das Jahr 1874 zurückgeht. Das Geld

für den Bau stellte damals Nawab Kha-

waja Abdul zu Verfügung, ein bedeu-

tender Industrieller, Politiker und

Wohltäter, der für seine Rolle als Refor-

mer und sozialer Führer im 19. Jahr-

hundert bekannt wurde. Heute, 151

Jahre später, kümmert sich um das

Wasserwerk die Dhaka Water Supply

and Sewerage Authority (DWASA), die

zentrale Behörde für die Wasserver-

sorgung und Abwasserentsorgung in

Dhaka. Eines der vorrangigsten Ziele

der Behörde es es dabei, die Effizienz

der Wasseraufbereitung zu steigern

und die sichere Wasserversorgung für

die Millionen Menschen in Dhaka zu

sichern.

Dafür investiert die Behörde kontinu-

ierlich in technologische Modernisie-

rung – etwa in die Einführung moder-

ner Desinfektionsmethoden, um die

Wasserqualität zu verbessern und die

Risiken von Krankheiten durch kon-

taminiertes Wasser zu verringern.

Gefragt sind dabei unter anderem

moderne Anlagen, die Chlorgas (Cl2)

verwenden, um potenziell schädliche

Mikroorganismen wie Bakterien, Viren

und Parasiten abzutöten. Das Wasser-

werk Chandnighat entschied sich hier

für eine Zusammenarbeit mit Lutz-

Jesco, ein deutsches Unternehmen aus

Wertheim, das sich unter anderem auf

die Entwicklung von Chlorgasanlagen

spezialisiert hat. 

AUCH FÜR LUTZ-JESCO ALLES ANDERE 

ALS ALLTÄGLICH

Pierre Militzer, Vertriebsleiter inter-

national bei Lutz-Jesco, erinnert sich an

die Anfänge der Zusammenarbeit mit

dem Wasserwerk Chandnighat, die

auch für das global tätige Familien-

unternehmen nicht alltäglich war. „Wir

haben die Chlorgasanlage in hunderte

Komponenten zerlegt und in das über

7.000 km entfernte Dhaka geschickt“,

sagt Militzer. Die Installation war ein

aufwendiger Prozess. Alle Komponen-

ten mussten vor Ort zusammengesetzt

und umfassend getestet werden, um

die Funktionalität und Sicherheit zu

gewährleisten. Während dieser Phase

stand das Team von Lutz-Jesco in en-

gem Austausch mit den lokalen In-

genieuren. „Wir haben täglich per

Telefon und Videoanruf den Fortschritt

überwacht und bei Problemen sofort

unterstützt. Nach rund zwei Monaten

bin ich dann selbst nach Dhaka ge-

flogen, um die Installation der Anlage

zu begutachten und den letzten Fein-

schliff vorzunehmen.“

So funktioniert die Chlorgasanlage, die

Militzer gemeinsam mit seinen Kolle-

gen von Sigma Engineering im Wasser-

werk Chandnighat realisiert hat: Vier

Chlorfässer sind auf Fasswaagen plat-

ziert, die den Füllstand überwachen

und rechtzeitig anzeigen, wenn ein

Wechsel erforderlich ist. Das Chlorgas

gelangt aus den Fässern über Druck-

TRINKWASSER

Sicheres Trinkwasser
Neue Chlorgasanlage sichert die Trinkwasserversorgung 

für die Einwohner der Metropole Dhaka (Bangladesh)

Trinkwasserkrise im Mai 2023: In Dhaka holen Stadt-
bewohner Wasser aus einem Wasserspeicher, da das
in ihren Häusern bereitgestellte Wasser nicht zum
Baden und Trinken geeignet ist. IMAGO / aal.photo
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sammelleitungen und Kugelhähne zu
den weiteren Komponenten der An-
lage. Es strömt zunächst durch Chlor-
gasfilter, die Verunreinigungen ent-
fernen und die nachfolgenden Geräte
schützen. Ein Druckreduzierventil
senkt anschließend den Druck des
Gases auf ein für die Anlage geeignetes
Niveau, um Überdruck in den Leitun-
gen und Komponenten zu verhindern.
Bevor das Chlorgas schließlich in die
Dosieranlage gelangt, durchläuft es
dann noch einen Tropfenabscheider
mit Heizmanschette, der Feuchtigkeit
entfernt und Kondensation verhindert
– insbesondere bei niedrigen Tem-
peraturen. Ein Chlorgas-Vakuumregler
gibt das Gas nur bei ausreichendem
Unterdruck frei. Das verhindert einen
unkontrollierten Austritt und erhöht
die Sicherheit der Anlage.

Herzstück der Anlage ist das Chlor-
gasdosiergerät C 2526, das die Menge
an Chlorgas exakt reguliert und
schließlich durch einen Injektor in das
Wasser einbringt. Der Injektor erzeugt
den notwendigen Unterdruck, um das
Gas in die Wasserleitung zu ziehen,
während ein Rückschlagventil den
Rückfluss von Wasser in die Chlor-
gasleitung verhindert. Im Wasser ent-
steht dann hypochlorige Säure, die
stark oxidierend wirkt. Sie kann Zell-
wände von Mikroorganismen durch-
dringen und wichtige Zellbestände wie
Proteine und Nukleinsäuren oxidieren,
sodass die Mikroorganismen abgetötet

und inaktiviert werden. Diese Eigen-
schaft macht Chlorgas zu einem wir-
kungsvollen Desinfektionsmittel in der
Aufbereitung von Trinkwasser. 

Wie sich Parameter des Wassers in
diesem Prozess verändern, können die
Betreiber des Wasserwerks über eine
weitere Komponente der Chlorgas-
anlage von Lutz-Jesco überprüfen: die
Messwassertafel Easypro. „Die Tafel
ermöglicht die kontinuierliche Über-
wachung und präzise Regelung von
wesentlichen Wasserparametern wie

freiem Chlor, pH-Wert und Tempera-
tur“, sagt Militzer. „Diese Daten er-
möglichen eine optimale Steuerung der
Chlorzugabe für eine sichere und effi-
ziente Trinkwasseraufbereitung im
Wasserwerk Chandnighat.“ Zum
Schutz des Personals käme zudem das
Gaswarngerät Easycon GW zum Ein-
satz, das die Umgebungsluft auf Chlor-
gas-Lecks überwacht und bei gefähr-
lichen Konzentrationen Alarm schlägt. 
„Die Zusammenarbeit mit DWASA ist
ein Beispiel dafür, wie wir durch mo-
derne Technologie die Lebensqualität
von Millionen verbessern können“ 

Die neue Anlage ist in der Lage, bis zu
35 kg Chlor innerhalb einer Stunde in
das Wasseraufbereitungssystem ein-
zubringen. „Mit dieser Kapazität kann
das Wasserwerk Chandnighat nun bis
zu 72 Mio. Liter Trinkwasser pro Tag
für die Bevölkerung von Dhaka sicher
aufbereiten“, sagt Militzer. Bei der
alten Bestandsanlage lag dieser Wert
bei lediglich 39 Mio. Litern. „Die Mo-
dernisierung hat also zu einer signifi-
kanten Leistungssteigerung geführt.
Dies stellt eine wesentliche Verbes-
serung für die Trinkwassersicherheit
der Stadt dar und sorgt dafür, dass
Millionen Menschen Zugang zu saube-
rem Wasser haben. Die Zusammen-
arbeit mit DWASA ist ein Beispiel da-
für, wie wir durch moderne Technolo-
gie die Lebensqualität von Millionen
verbessern können.“ 

Das Chlorgas wird in gelben Fässern bereitgestellt. Lutz-Jesko

Chlorgasdosiergerät C2526(links) mit Gasrohrleitungssystem Lutz-Jesko
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