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AUSGABE NR. 9 / M€RZ 2005

INFORMATIONEN F†R KUNDEN,  L IEFERANTEN UND MITARBEITER DER MOEHWALD GMBH

2004 : NACH VERHALTENEM START EIN GUTES JAHR

STANDARDISIERUNG UND MODULARISIERUNG

to assure high quality

Der modulare Aufbau des PrŸfstands CI 4000  ist weder Zufall
noch Einzelfall (s. Bericht in diesem Heft). Standardisierung und
Modularisierung von PrŸfstandsaufbauten ist ein zunehmend be-
deutender Entwicklungsschwerpunkt bei MOEHWALD.

Bei einer Klassifizierung al-
ler bisher gebauten Pro-
dukte wurden zwei Haupt-
richtungen festgestellt:
PrŸfstŠnde, bei denen der
PrŸfling angetrieben wird
und PrŸfstŠnde ohne PrŸf-
lingsantrieb. Diese Unter-
scheidung ist wesentlich,
weil Antriebe durch eine
LeistungsŸbertragung von
bis zu 35 kW eine beson-
ders steife Rahmenstruktur
erfordern. 

So ergab sich der Ansatz,
zwei universelle, modulare
Gestelle zu konzipieren, 
auf denen die Ÿberwie-
gende Mehrheit aller
MOEHWALD-PrŸfeinrich-
tungen aufgebaut werden
kšnnen.

Neben einer grundsŠtzli-
chen Kostenreduzierung bringen Standardisierung und Modulari-
sierung weitere entscheidende Vorteile. Es kšnnen zum Beispiel
Grundversionen von Standardgestellen vorgefertigt werden, um
die Lieferzeit des GesamtprŸfsystems zu verkŸrzen. Ein Standard-
gestell kann durch unterschiedliche PrŸfmodule komplettiert wer-
den, um ein breites Spektrum von PrŸfaufgaben abzudecken. Die
MOEHWALD PrŸfstŠnde bekommen ein einheitliches Erschei-

nungsbild sowie eine einheitliche Anordnung der Sub systeme, mit
Hydraulikeinheit unten, PrŸfzelle fŸr nasse oder trockene PrŸfauf-
gaben links, die Messtechnik u.s.w. Durch modulare Zusatzeinhei-
ten kšnnen die  Grundgestelle bei Bedarf um zusŠtzliche Versor-
gungseinheiten und Module flexibel erweitert werden .

Wie bei dem PrŸfstand 
CI 4000 fŸhrt die Modula-
risierung zu einer deutlich
besseren VerfŸgbarkeit im
Einsatz bei den Kunden.
PrŸfaufbauten kšnnen
au§erhalb des PrŸfstandes
vorbereitet und auf einem
speziellen Wagen zur PrŸf-
zelle transportiert und an-
gedockt werden. †ber ein
Schienensystem werden
sie in der PrŸfzelle aufge-
nommen und durch
Schnellverbindungen elek-
trisch, elektronisch, hy-
draulisch und pneumatisch
angeschlossen. In kŸrzester
Zeit kann mit der nŠchsten
PrŸfaufgabe begonnen
werden.

In einer der nŠchsten Aus-
gaben werden wir ausfŸhr-

licher Ÿber unsere Standardaufbauten und die verfŸgbaren PrŸf-
module berichten. 

� Info bei AndrŽ Stauder
Tel.: +49(0)6841/707-146
a.stauder@moehwald.de

Nach verhaltenem Start  hat sich ab Mitte 2004 das GeschŠftsvo-
lumen der MOEHWALD GmbH sehr erfreulich entwickelt.
Bis zum Juli des vergangenen Jahres bewegten sich Auftragsein-
gang und Umsatz noch leicht unter Planniveau. 
Seit August gewann der Auftragseingang stetig an Fahrt  und  hat
zum Jahresende die Summe von nahezu 44 Mio EUR erreicht. Er
lag damit um 21,6 Mio EUR oder 97 % hšher als im Vo rjahr.
Ebenfalls sehr erfreulich entwickelten sich im Jahresvergleich  Um-
satz und Betriebsleistung.
Der Umsatz stieg von 24,1Mio EUR in 2003 auf 27,5 Mio EUR in
2004 (+ 14,2%).
Noch stŠrker erhšhte sich die Betriebsleistung. Durch die volle
Auslastung der KapazitŠten im 2. Halbjahr konnte sie von 22,8 Mio
EUR auf  31,9 Mio EUR (+ 39,8%) gesteigert werden.

Die Nachfrage kam und kommt vor allem aus der PrŸftechnik fŸr
Common Rail Injektoren und -pumpen.  Erfolgreich ve rlief auch
der Einstieg in das neue GeschŠftsfeld ãPrŸftechnik fŸr Getriebe-
steuermoduleÒ. Vom Einspritzmengenindikator EMI 21 konnten
mehr als 160 StŸck an Kunden in aller Welt ausgeliefert werden.
Auf der Basis des zum 31.12. 2004 vorhandenen Auftragsbestan-
des von fast 30 Mio EUR steht die MOEHWALD GmbH, die am  
01. Juni 2004 auf 5 Jahre Zugehšrigkeit zur Robert Bosch GmbH
und zum Produktbereich PA-ATMO zurŸckblicken konnte, in 2005
vor dem umsatzstŠrksten Jahr ihrer Firmengeschichte.
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Common Rail ist eindeutig
das Dieseleinspritzsystem
der Zukunft. Nach seiner
raschen Ausbreitung bei
PKW-Motoren wird Com-
mon-Rail-Einspritzung im-
mer mehr auch bei Gro§-
dieselmotoren eingefŸhrt.
Angesichts dieser weiter
wachsenden Bedeutung
hat MOEHWALD den neu-
en modularen PrŸfstand CI
4000 entwickelt. 

Durch sein hochflexibles
Design kann der CI 4000
eine breite Palette von
Mess- und Testaufgaben
bei Common Rail Kompo-
nenten fŸr PKWÐ, NKW-
und Industrie-Motoren  ab-
decken. Je nach AufrŸstung
ist somit ein einziger Ba-
sisprŸfstand in der Lage,
bei Injektoren, Druckregel-
ventilen, Druckbegren-
zungsventilen, Drucksenso-
ren und Druckspeichern
(Rails) PrŸfvarianten von
ãlow-costÒ bis ãhigh-endÒ
in Bereichen von Entwicklung bis Anwendungstechnik oder Qua-
litŠtssicherung abzudecken. 

Hauptelemente des CI 4000 bilden eine NassprŸfzelle, ein Hoch-
druckhydrauliksystem und ein Mechanismus zur Adaption der ei-
gentlichen PrŸfmodule. Nach Vorbereitung au§erhalb des PrŸf-
standes kšnnen die PrŸfmodule in kurzer Zeit in die PrŸfzelle ein-
geschoben und der BasisprŸfstand schnell und flexibel an spezifi-
sche PrŸfaufgaben adaptiert werden. In den Modulen kšnnen ei-
ne ganze Reihe von Messsystemen integriert werden, angefangen
bei Klassikern wie Messturbinen, EMI2  und EVI bis hin zum
EMI21.

� Info bei Ralf Wannemacher
Tel.: +49(0)6841/707-115
r.wannemacher@moehwald.de

Hochflexibel ist auch das Steuerungssystem mit der MOEHWALD-
Software Prisma NT, das die Erstellung von einfachen bis hoch-
komplexen, automatischen PrŸf- und Protokollierungs-AblŠufen er-
mšglicht.

Aktuell verfŸgbar sind ein Hochdruck-Dichtheits-Mod ul, ein Injek-
tormodul, ein Modul fŸr Railanbaukomponenten und ei n Berstmo-
dul. In Vorbereitung sind ein Hochdruck-Durchflussm odul sowie
ein Strahlformmodul.

In dem Hochdruck-Dichtheitsmodul stehen DrŸcke bis zu 1800 bar
zur VerfŸgung. In einem Berstmodul werden dagegen Ÿber einen
DruckŸbersetzer bis zu 4000 bar erzeugt. Um bei dem Injektor-
prŸfmodul einen schnellen PrŸflingswechsel zu ermšglichen, wer-
den alle Hochdruckverbindungen und elektrischen Kontakte durch
Schnellkupplungen und Steckverbindungen realisiert.

Angesichts seiner zentralen Rolle galt ein besonderes Augenmerk
der PrŸfung des Rails. Angesichts mehrerer Anbaukomponenten
und hydraulischer Verbindungen ist das Testen der Haltbarkeit,

Festigkeit des Rails und sei-
ner GewindeanschlŸsse be-
sonders wichtig. Seine Bau-
teile kšnnen einzeln oder in
ihrer Gesamtheit geprŸft
werden, inklusive der (elek-
tro-)hydraulischen Elemen-
te, Druckbegrenzungsven-
til, Druckregelventil und
Raildrucksensor. 

Die Leistung der bisher aus-
gelieferten CI 4000 PrŸf-
stŠnde kommt bei unseren
Kunden sehr gut an. Ein CI
4000 konnte mehrere ein-
zelne PrŸfstŠnde ersetzen.
Das AufrŸsten der Module
wird erledigt, wŠhrend an-
dere PrŸfungen ablaufen.
Die schnelle UmrŸstung er-
gibt eine hohe Auslastung
des neuen PrŸfstandes.
Statt aufwendiger manuel-
ler Steuerung stehen jetzt
bequeme automatische
PrŸfablŠufe zur VerfŸgung.
Der Austausch der PrŸflinge
ist deutlich vereinfacht.

CI 4000 - FLINK UND FLEXIBEL

D I E S E L

Seite 2

Injektormodul

CI 4000 mit Modul fŸr Railanbaukomponenten

to assure high qualitymœhwaldtesting

Versuchsaufbau zum Hochdruck-Durchfluss-Modul



Jahrelang waren Automatikgetriebe fŸr
PKWs manuellen Schaltgetrieben in Sa-
chen Wirkungsgrad unterlegen. Vor al-
lem durch intelligenteres Schalten auf-
grund elektronischer Kommunikation
zwischen Motor und Getriebe konnte
dieses Manko immer weiter reduziert
werden.

Das HerzstŸck einer solchen elektroni-
schen Getriebesteuerung bilden elek-
tronische Druckregler und Magnetven-
tile zur elektro-hydraulischen BetŠti-
gung der SchaltvorgŠnge sowie das
elektronische SteuergerŠt, das es heute
auch integriert  als einzelnes Modul
gibt.  Die QualitŠtskontrolle eines sol-
chen Komplettmoduls stellte fŸr MOEH-
WALD eine sehr anspruchsvolle PrŸfauf-
gabe dar. 

ãEs ging nicht nur um das Testen des
GerŠts unter praxisnahen Bedingungen,
sondern auch um eine automatisierte
Endkontrolle als Teil eines automatisier-
ten ProduktionverfahrensÒ, so Automa-
tisierungstechniker JŸrgen Stephanek.
ãInbegriffen war sogar der letzte Pro-
duktionsvorgang des Herstellungspro-
zesses.Ò

FŸr Automatikgetriebe fŸhrender Autohersteller baut Bosch solche
komplexen Teile, bestehend aus einem Block mit Magnetventilen
und der verkapselten elektronischen Steuerung. ãDie PrŸfaufgabe
umfasste sowohl die Funktion als auch die DichtheitsprŸfung,Ò be-
stŠtigt Stephanek. ãDa diese Komponente zum Innenleben des
Getriebes gehšrt, und sogar unter dem Pegel des heissen Getrie-
bešls sitzt, soll deren Endkontrolle in einem Bad stattfinden, das
mit auf 70¡C aufgeheiztem PrŸfšl gefŸllt ist. Gleichzeitig muss der
PrŸfvorgang automatisiert und die PrŸfvorrichtung b eweglich
sein, damit das Testen im Produktionstakt passiert.Ò 

In der MOEHWALD-Lšsung wird das vom Fliessband kommende
Modul durch Hydraulikzylinder fest an eine Adapterp latte ver-
spannt und somit die hydraulischen und elektrischen Verbindun-
gen genau wie auf dem Aufnahmeflansch im Getriebe hergestellt.
†ber einen Barcodescanner wird das Getriebesteuermodul in das
QualitŠtssystem des Herstellers identifiziert. PrŸfling und TrŠger
werden dann in das …lbad transportiert, in dem der PrŸfling au-
tomatisch mit PrŸfšl durchgespŸlt und auf die vorge schriebene
PrŸftemperatur gebracht wird. 

Bei dem nachfolgenden PrŸfvorgang werden elektronische Signa-
le in den PrŸfling gespeist, die den hydraulischen Kennlinien aller
mšglichen SchaltvorgŠnge des Getriebes genau entsprechen. Die
Reaktion der Magnetventile und Druckschalter wird h insichtlich
Zeit, Druckdifferenz, Durchfluss und des zur BetŠtigung nštigen
elektrischen Stroms erfasst. Eine Entscheidung Ÿber die Freigabe
des Moduls wird anhand eines Vergleichs dieser aufgenommenen
ãIst-WerteÒ fŸr die Kennlinien mit den vorgeschriebenen ãSollwer-
tenÒ des Getriebeherstellers vorgenommen.

Da bei positivem Verlauf der PrŸfung der Auslieferung an den Kun-
den nichts mehr im Wege steht, werden danach durch ãFlashenÒ
eines Arbeitsspeichers die Steuerungskennlinien des Getriebes per-
manent in dem Getriebesteuermodul gespeichert. 

ãSolche Kombinationen von Vorbereitung, PrŸfen und Produkti-
onsstufen im Rahmen eines automatisierten Herstellungsprozesses
kommen in unseren Projekten immer šfter vor. Mit di esem PrŸf-
stand haben wir eindeutig bewiesen, dass wir den komplizierte-
sten Anforderungen gewachsen sind,Ò fasst Stephanek zusammen.

� Info bei JŸrgen Panter
Tel.: +49(0)6841/707-145
j.panter@moehwald.de

AUTOMATISCHES TESTEN VON GETRIEBESTEUERMODULEN

H Y D R A U L I K
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Versuchsaufbau zum Hochdruck-Durchfluss-Modul Ð Teilansicht

PrŸfstand fŸr Getriebesteuermodule Ð Gesamtansicht
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Neben Faktoren wie Genauigkeit und Reproduzierbarkeit von PrŸfergebnissen ist bei jeder
MOEHWALD-Neuentwicklung die Steigerung der PrŸfstandsproduktivitŠt ein wichtiges Ziel. 
Dabei gewinnen flexibel erstellbare automatisierte PrŸfablŠufe zunehmend an Bedeutung.
Ein bedeutendes Werkzeug in diesem Bereich ist die von MOEHWALD selbstentwickelte
PrŸfstands-Software Prisma NT. 
ãPrisma NT wurde 1997 als Standardsoftwareplattform fŸr MOEHWALD-PrŸfstŠnde einge-
fŸhrtÓ, erklŠrt Softwaregruppenleiter Michael Pfaff. Sie lŠuft auf Microsoft Windows 2000
und wird stŠndig weiterentwickelt. Ziel der Softwar e ist es, die LŸcke zwischen Laborsoft-
ware und reinen Programmiersprachen zu schlie§en. Der Anwender erhŠlt damit ein sehr
komfortables Werkzeug, automatisierte PrŸf- und Messzyklen in eigener Regie zu erstellen.
Verschiedene Ausbaustufen erlauben všllig frei definierbare oder fest programmierte PrŸf-
ablŠufe. Somit kann Prisma NT ein breites Spektrum an PrŸfaufgaben abdecken - von der
FlexibilitŠt, die man bei Forschungs- und Entwicklungsarbeiten braucht, bis hin zu sich stŠn-
dig wiederholenden PrŸfzyklen in der QualitŠtssicherung.Ò

Dementsprechend wurden bei Prisma NT Tastatureingaben weitgehend durch die Windows-
typische ãDrag & DropÓ Auswahlmethode ersetzt. Die grafische Darstellung der Bildschirm-
inhalte wird mit der Maus gestaltet und PrŸfablŠufe werden mit dem ãAblaufeditorÒ aus
den angebotenen PrŸffunktionen zusammengestellt. Im Ablaufeditor findet der Prisma NT
Anwender genau die Funktionen im Klartext aufgelistet, Ÿber die seine Anlage verfŸgt. Bei
der Auswahl von Funktionen mit der Maus šffnen sich  Dialogfenster, die auf benštigte Pa-
rameter und deren Wertebereiche aufmerksam machen.
ãSolche Eigenschaften erlauben es auch Anwendern ohne Programmiererfahrung, komplet-
te TestablŠufe fŸr die eigenen BedŸrfnisse zu definieren, zu speichern und beliebig wieder
aufzurufenÒ, so Pfaff. ãEigene PrŸfpunkte und PrŸfkennlinien kšnnen erstellt und in ihrer Rei-
henfolge variiert werden. Eigene GerŠte kšnnen in das PrŸfsystem eingebunden werden, bei
vorhandenen Programmierkenntnissen auch durch den Anwender selbst.Ò
Die positive Resonanz auf Prisma NT belegt eine umfangreiche Referenzliste. Inzwischen
laufen weltweit Ÿber 500 Installationen. FŸr den internationalen Kundenstamm von 
MOEHWALD wurde auf Mehrsprachigkeit besonderen Wert gelegt. Neben einer vollen 
Palette von europŠischen Sprachen werden auch viele nicht europŠische Sprachen unter-
stŸtzt, darunter natŸrlich Chinesisch und Japanisch. Lediglich die Texte der jeweiligen 
Applikation mŸssen noch Ÿbersetzt werden.  Prisma NT verfŸgt auch Ÿber eine Schnittstel-
le zur Bosch-Datenbank der DS-Laborautomation.
Das System wird stŠndig weiterentwickelt. Neben weiteren Sprachen wird Prisma NT in
2005 auf das neuere Microsoft Betriebssystem Windows XP umgestellt und der Ablaufdaten-
editor durch Programmierelemente wie Schleifen und Sprungbefehle erweitert. Im MŠrz
2005 wird ein standardisiertes Betriebsdaten- und Wartungsmodul eingefŸhrt. Da die Da-
tenbasis 2004 auf XML-Dateien umgestellt worden ist, wird es in einer weiteren Entwick-
lungsstufe mšglich sein, kundenspezifische Reports auf XML-Basis zu erstellen.    
Systemvoraussetzungen fŸr den Betrieb von Prisma NT sind ein Industrie- oder Standard-
PC mit Microsoft Windows 2000 (bzw. XP) und Standar dmesstechnikkarten von verschie-
denen Herstellern, inklusive Karten mit DSP-Technik (Digital Signal Processing) fŸr beson-
ders schnelle MessvorgŠnge.

� Info bei Michael Pfaff
Tel.: +49(0)6841/707-178
m.pfaff@moehwald.de

SCHLAGLICHTER ...

ÉGro§auftrag im Dieselbereich
fŸr technisches Zentrum von
Robert Bosch China in Wuxi

ÉDieselprŸfbŠnke mit Klimakam-
mer bei Kunden in Betrieb ge-
nommen

É MOEHWALD baut jetzt auch
PrŸflinien fŸr Common Rail Piezo
Injektoren

É MOEHWALD erweitert 
PrŸfstandspalette fŸr den Bereich
Benzin (GS)
DichtheitsprŸfstŠnde fŸr Hochdruck-
komponenten und TankprŸfstŠnde fŸr
Hei§benzin

Éjetzt Ÿber 160 Einspritz-
mengen-indikatoren EMI 21 von
MOEHWALD im Einsatz

ÉNeue Mitarbeiter 
Herr Hans-JŸrgen Bethge 
im Controlling
Herr Konstantin Glejm 
Auszubildender in der Elektrowerkstatt
Herr Marcus Hartmann im Service
Herr Peter Maue in der Abteilung 
Hard- und Software
Herr Ralf Menden in der Projektleitung

ÉZertifizierung
Die MOEHWALD GmbH ist seit De-
zember 1997 nach DIN EN ISO 9001
zertifiziert. Seit der Zertifikatserteilung
wurden durch jŠhrliche †berwachungs-
bzw. Wiederholungsaudits nachgewie-
sen, dass das QM-System fortgeschrie-
ben und weiterentwickelt wird.
Im November 2003 wurde das QM-
System auf Prozessorientierung nach
DIN EN ISO 9001:2000 umgestellt.
Alle Audits seit der Erstzertifizierung im
Jahr 1997 wurden ohne Abweichungen
bestanden.
Das letzte †berwachungsaudit fand am
19.01.2005 statt und wurde ebenfalls
erfolgreich abgeschlossen.
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Screenshot Prisma NT
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