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VORWORT

Dem Produktionsintegrierten Umweltschutz in der metallverarbeitenden und metall-

bearbeitenden Industrie kommt, nicht zuletzt aufgrund der rechtlichen Rahmenbedingun-

gen, ein zunehmend höherer Stellenwert zu. Diesen Anforderungen können insbesondere  

kleinere und mittlere Unternehmen (KMU) aufgrund ihrer häufig unzureichenden Ressour-

cen nur mit erheblichen Anstrengungen gerecht werden. Zudem erfordern Maßnahmen 

zum Einhalten der Rahmenbedingungen im Hinblick auf die Minderung der Umweltbelas-

tungen detaillierte Betriebs- und Ablaufanalysen sowie Kenntnisse über die komplexen 

Wirkzusammenhänge, alternative Technologien und Verfahren. Die daraus abzuleitenden 

Investitionen können teilweise erheblich sein, sollten deshalb im Vorfeld auf ihre Wirksam-

keit hin überprüfbar sein. 

Um die mit den Minderungsmaßnahmen verbundenen Investitionsentscheidungen 

abzusichern, wurde ein Simulationssystem entwickelt, mit dem die Stoffströme, insbeson-

dere die Kühlschmiermittelkreisläufe, in Unternehmen modelliert und im Hinblick auf die 

ökologische und ökonomische Wirksamkeit alternativer Systemkonfigurationen analysiert 

werden können. Damit steht ein Hilfsmittel zur Verfügung, mit dem insbesondere KMU in 

ihren Arbeiten zum Produktionsintegrierten Umweltschutz unterstützt werden.   

Der erfolgreiche Abschluss des Projekts war nur möglich durch den engagierten und 

unermüdlichen Einsatz der Mitarbeiter des Fachgebietes Werkzeugmaschinen, den Her-

ren Dipl.-Ing. Robert Heinemann (MSc), Andreas Hülsbeck, Dipl.-Ing. Ulf Müller, Dipl.-Ing. 

Jörg Puschmann und Dipl.-Ing. Rudolf Rötering, denen hiermit gedankt sei. 

Die Durchführung dieses Entwicklungsprojektes wäre ohne die Förderung durch die 

Deutsche Bundesstiftung Umwelt (DBU), Osnabrück, nicht möglich gewesen. Deshalb gilt 

der besondere Dank des Herausgebers dem Betreuer des Projektes bei der DBU Herrn 

Dr.-Ing. J. Lefèvre für die wohlwollende Begleitung der Entwicklungsarbeiten. Die Zielset-

zung einer praxisnahen Systementwicklung konnte durch die Kooperation mit den Firmen 

ZICO Zimmermann GmbH, Wilhelm Becker oHG Hahnreiter Präzision und Imhäuser Me-

tallziehtechnik GmbH sichergestellt werden. Den Verantwortlichen der Unternehmen und 

ihren Mitarbeitern gilt der besondere Dank des Herausgebers und seiner Mitarbeiter für die 

Unterstützung und die erfolgreiche Zusammenarbeit. 

Soest im Dezember 2001 

Dr. Gerhard Petuelli 
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